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Li n de 用于电炉炼钢的真空变压吸附装置
陈一航 编译

(北京钢铁设计研究总院 北京市 1 0 00 5 3)
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随着电炉炼钢生产的发展
,
Lind

e
的新型

真空变压吸附(v psA )工艺被用来生产炼钢

所需的氧气
。

高性能的Lin de 变压吸附制氧系

统是最先进的供氧方式
,

它特别适用于市场

气体销售或小型钢厂的电炉炼钢生产
。

这种

结构紧凑的现场用制氧系统适于生产1 0 0 0 0

~ 1 5 00 0吸仆 (2 6 5 ~ 39 5 0m 3
/ h )

,

纯度为9 0%

~ 94 %的氧气
。

它的独到之处在于新颖的真

空/ 压力切换和独特的双层吸附工艺
。

吸附工

艺中使用u nd
e
专有的

,

用于将氧从空气其他

组份中分离出来的高性能分子筛
。

这些专有

的工艺及吸附剂明显地减少了氧气成

为回流液
,

塔的热源为高纯氮塔板式冷凝器

的高纯氮
。

液氧在高纯氧塔中被精馏为含氮

小于 1 0PPm
,

含氢小于SPPm 和微量碳氢化合

物的液氧 (高纯氧)
,

再经纯化器处理后就获

得99
.

99 8%以上的高纯氧产品
。

1丈、从粗纽塔上

冷凝器载通道来

三}
2 0

应为调节阀

主要是高纯氧塔液氧排出阀原设计为自动调

节阀
,

因受外汇额度所限而取消了
,

日方安了

一个低温截止阀
,

很不便于纯度和流量调节
。

后经我厂改为一个合适的手动流量调节阀
,

并改进了调节参数
,

就能正常生产99
.

9 99 %

以上纯度的高纯氧产品了
。

总的来看
,

神钢机组虽有不足之处
,

但从

同期向抚氧报出(投标)的设计任务书或项目

建议书所提供的技术指标来对比
,

证明神钢

机组的性能还是具有国际80 年代的水平
。
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图4 高纯级塔和高纯氮塔流程示愈

开始高纯氧产品调节比较困难
,

经分析
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本弗和户高了供氧的可靠性
。

1 氧气在炼钢生产中的应用

设想一个需用大量氧气的年产钢 25 万

至 1 00 万吨以上的小型钢厂
。

在炼钢生产的

全部主要阶段
:

¹ 投料准备 :用氧枪或氧油割炬将废钢
、

渣壳
、

回炉钢切割成合适的尺寸
。

º 在冶炼期间
,

使用氧油烧嘴及氧枪
,

以

提高电炉的生产率
。

» 使用自耗式或水冷式氧枪来吹氧
,

以

进行炉内脱碳和精炼
。

¼使用氧气烧嘴进行钢包预热
,

以缩短

加热周期
,

维持较高的耐火温度
,

并减少燃料

消耗
。

½ 在连续式再加热炉内使用富氧或氧油

烧嘴
,

以提高产量
,

降低油耗
。

¾在连铸机上使用火焰切割
。

¿ 在钢包回收中使用氧油烧嘴以清除金

属及渣壳残料
。

自始至终
,

氧气的使用对于强化工艺过

程
,

提高产品的产量和质量都起着重要的作

用
。

因此
,

小型钢厂的经营者都希望获得最经

济
、

最可靠的氧气供应
。

Z v于s A 制氧系统的设备组成及工艺工程

典型的们召A 制氧系统工艺流程见附图

所示
。
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附图 明附A 制氧系统工艺流程图

用于小型钢厂炼钢生产的v pS A 制氧系

统的主要设备包括
:
一台空气压缩机

,

二只装

有L的由 专有分子筛的吸附器
,

一台真空泵
,

一台氧气压缩机
,

一只高压贮罐
,

管道以及控

制系统
。

所有这些设备被集中在一个钢制底

座上
,

以便于安装
。

同时设置一面用于遥控的

控制盘
,

它可显示重要的生产参数
,

包括电炉

生产所需的氧气压力及流量
。

在、T s A 工艺 过 程 中
,

压 力 的
“

交

变
”

—从高于大气压和到低于大气压力(真

空 )
—使每只吸附器连续地发生周期性变

化 ,从
“
吸附

”
状态到

“
饱和并再生

”

状态
,

再返

回到
“
吸附

”

状态
。

通过这种切换程序
,

一只吸

附器总是在吸附杂质以使氧从空气中分离出

来 ,而另一只吸附器则进行再生以清除杂质
。

这样
,

二只吸附器在给定的压力及纯度下连

续地交替生产氧气
。

3 切附A 伟愧系统的性能
3
.

1 低成本高收益

如果你目前使用液氧供应
,

那最好改用
Li nd e 的明附A 制氧系统以减少氧气成本

。

因

为这种独立成套的系统采用一种节能的
,

生

产气态产品的工艺
,

它能在现场生产你所需

要的全部氧气
。

对于大多数小型钢厂来说
,

它

能提供足够的氧气纯度
,

而成本则低于生产
、

输送同等数量的液氧
。

这方面的节约明显地

减少了生产成本
,

并提高了收益
。

3
.

2 高可靠性
v p s A 制氧系统是L in d
e
作为分子筛的

发明者及世界范围内Ps A 制氧技术的领先者

而进行长期实践的结果
。

L切d e 设计的制氧系

统的生产能力占世界Ps A 氧气生产能力的

75 %以上
。

150 套以上这样的系统现在世界

各地运行
,

这些设备的总生产能力约为 3000

吨 /天
。

至今
,

它们已经历了5 亿次的操作周

期
。

正是基于这些可靠的
、

前所未有的实践
,

Li nd e 开发了适用于小型钢厂的制氧系统
。

这

种系统在结构的简易性
,

切换装置的

开发
,

吸附剂的性能
,

节能
,

设备成套
,

负荷跟



10 9 4 年第 3 期 冶 金 功 力

挖掘现有设备潜力 追求更佳经济效益
哀国生

(马钢供气厂 马鞍山市 2 4 3000)
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在冶金企业的动力产品生产和供应部

门
,

为了确保动力产品的连续可靠供应
,

往往

配备有一定数量的备用机组或单体设备
。

这

种做法
,

从提高动力系统安全可靠的角度来

看是必要的 ,但是
,

随着备用设备数 量的增

加
.

阳组的有效利用率将相应降低
,

从而又影

响 j.lI企业的经济效益
。

这是一对既紧密联系

又相互制约的矛盾
。

能否实现安全可靠与经

济高效的统一
,

经我厂对氮充瓶机实施新功

能开发近两年的实践启示
,

结合本单位的具

体庸况努力开发备用设备或开动能力不足设

备的功能
,

实行一机多用
,

是投资省
、

时间短
、

见效快
,

追求最佳经济效益
,

实现两者统一的

有效途径之一
。

这里介绍的是 222
.

7 ~ 1
.

1/

150 氮充瓶机新功能开发—
改普氮充瓶机

为优级纯氮充瓶机
。

踪
,

以及遥控监测等方面体现出充分的先进

性
。

因此
,

这种系统为独一无二的先进的工

业用双床v p s A 系统
,

在增加产量及降低氧

气成本方面均优于多床系统
。

3. 3 灵活的调峰性能

炼钢生产通常是一种需要问断供氧的周

期性工艺过程
。

Li nd
e

的明附A 制氧系统由于

能方便地井行
“

启动
、

停车
、

再启动并正常状

态
”

的操竹
一 ,

因而能连续或间断地供氧
。

也可

将氧气贮存在一个高压贮罐内
,

当出现负荷

高峰时集中使用
。

这就意味着
:
Li nd

e
按照用

户的日常平均用量
,

低成本地设计了系统而

贮存的氧气能够保证高峰期的用氧量
。

备用

的液体供应装置也能提供大量的氧气
,

同时
,

作为一种附加的生产调整手段
,

它可用于焊

接
、

切割等需用较高纯度的氧气的场合
。

3. 4 系统监测

虽然U nd
。
的、丁s A 制氧系统的生产是

无人操作的
,

但通过与最近的Li nd
e

调度中心

的远距离联络
,

系统始终处于监控之下
。

调度

中心定期的预防维修措施保证了系统的有效

生产
。

如果由于某种原因
,

例如停电而使系统

的生产中断
,

备用的供氧系统可自动投入运

行
,

而当供电恢复时
,

系统可安全
、

迅速地重

新启动
。

3
.

5 满足用户要求

通过在炼钢厂的试验
,

我们发现用v决汰

系统生产的氧气不会增加钢中的含氮量
。

当

炼钢厂需要的纯度为90 %0 :
时

, vP S A 系统

生产的氧气中仅含 6%的氮和 4%的氢
。

Lin de

随时可设计出满足用户特殊要求的v p S A制

氧系统
。

注
: Ll n d e 即美国普莱充斯公司(原联合碳化物

奋司)林德中心
。


