
２吨电渣炉 电渣炉 火法冶炼

产品名称 ２吨电渣炉 电渣炉 火法冶炼

公司名称 西安中新冶金设备有限公司

价格 .00/个

规格参数 种类:电渣炉
适用对象:钢
冶炼工艺:火法冶炼

公司地址 西安市高新区高新一路5号正信财富中心A405室

联系电话 86 029 83151648/83151649 13060380463

产品详情

种类 电渣炉 适用对象 钢
冶炼工艺 火法冶炼 作业方式 熔炼
品牌 中新冶金 型号 2T
规格 - 用途 -
外形尺寸 -（mm）

1.前言

当前，随着市场对高品质精细钢材的需求不断增加，电渣重熔炉的重要性日见明显，各特钢厂的电渣炉
生产极为繁忙。但大部分电渣炉的建造期多为70年代左右，其设备较为陈旧，故障较多，特别是控制系
统更为落后，控制精度（工作电流、工作电压、功率、熔速等）及稳定性较差，直接影响了电渣锭的质
量和生产效率，制约了其经济效益的进一步提高。

为此，提高电渣炉的装备水平，使其能够达到制备超纯优质冶金材料的目的，降低生产成本，是目前亟
须进行的工作。

2.电渣炉设备简介

电渣炉通常有三部分组成：机械系统、供电系统、控制系统。本文仅从装备的角度对常规电渣炉作一些
阐述。

电渣炉的机械系统从机械结构上分有双支臂和单支臂两种；它主要由结晶器平台、支撑立柱、横臂（含
升降旋转台车）、电极升降机构、电极夹持器、假电极等组成；目前，电渣炉的升降机构大部分采用丝
杠传动和钢丝绳传动两种；丝杠传动相对钢丝绳传动而言，较为平稳，对小型电渣炉尤其合适；但是，
丝杠传动在电极升降调节时，其丝杠与丝母由于制造、安装的误差，使其在传动时有一定的间隙，限制
了它的响应速度，影响了系统的调节精度；因此，少量新型电渣炉采用了液压驱动电极升降；液压驱动
具有响应速度快、调节平稳、系统控制准确等优点，但增加了液压系统，造价相对较高。



中小型电渣炉的供电系统一般采用单相变压器供电，大型电渣炉多采用三相变压器供电；从调压方式分
有无载电动调压、有载电动调压、磁性调压器无级连续调压三种；当冶炼精度要求比较高时，应采用有
载电动调压（在工作区级差一般为2—4v）或磁性调压器无级连续调压；从供电方式分有交流和直流两种
，目前，国内大部分电渣炉是交流供电；单相交流供电的短网为非平行布置，阻抗较大，功率因数较低
，工厂的电力负荷不平衡，所以多用在小型电渣炉上；从性能上看，直流供电有其优越性，如：冶炼电
流稳定性好、短网功率损耗低、系统的功率因数高、工厂的电力负荷较易平衡等优点；大型直流电源的
应用技术已经成熟，但是，国内过去只是在有衬电渣炉和其它电炉上采用过直流供电。

3.存在问题

当前国内电渣炉的控制系统普遍非常落后，电极升降调节有不少仍在采用直流放大机进行控制，电极升
降调节为开环调节，假电极以一给定速度下降，当冶炼电压、电流波动较大时，人工需及时进行干预。
因此，一方面造成电渣炉冶炼时熔速不均匀，影响电渣锭质量，另一方面，工人的劳动强度也比较大。
究其原因有二：

其一，建造电渣炉时，控制技术受当时条件的限制，装备水平尤其是自动控制水平先天不足。

其二，认识上的误区。不少厂家认为电渣炉设备本身非常简

单，冶炼电流较为稳定，不需要精确控制，所以对设备的技术改造认识上存有一定的误区。

国内某特钢厂电渣炉冶炼航空材料，使用方提出的技术条件是：冶炼工作电流波动不得超过2.5%；这说
明，冶炼电流（或熔速）的精确控制是保证材料特性的重要因素之一。

众所周知，近十几年来，炼钢电弧炉的技术改造取得了长足的进步，各项新技术（如：超高功率冶炼、
偏心底出钢、导电横臂、计算机控制等）的应用，为企业的节能降耗、提高生产率提供了有力支持，带
来了巨大的经济效益。电炉电极升降调节技术从交直流放大机到今天已发展了好几代。现在，工业控制
计算机、可编程控制器、变频调速正在迅速推广应用到炼钢电弧炉的电极调节系统中；而单纯的电极调
节系统也已不能完全满足生产的需要。集生产管理于一身，在满足操作和控制精度的同时，将生产信息
（如：班次、通断电时间、工作电流、电压、电能消耗、设备系统的工作状态等参量）显示出来，并通
过局域网与生产中心联网通讯，这样的先进控制系统正逐步得到应用，将其推广到电渣重熔炉的控制系
统定会取得良好的效果。

4.技术改进及展望

2001年我们在一台2.5t双支臂电渣炉上进行了技术创新，其主要特点如下：

1.考虑到供电电压波动较大，会影响到冶炼电流的稳定，工厂要求当电网电压波动时，二次电压的波动
不能超过3%；因此，采用磁性调压器供电，并采用闭环调压反馈线路；当外部供电电压波动时，磁性调
压器的二次输出实测电压波动小于1～3v。

2.为降低维修工作量及运行成本，电极升降和旋转的驱动采用异步交流电机，其速度调节采用可编程控
制器控制，变频调速。经过实践证明，运行平稳可靠，完全满足冶炼电流精确控制的要求，达到恒电流
及恒功率控制的目的。

3.工作电流及工作电压的设置采用人机界面（hmi），以数字化方式定值设定，直观可靠。

4.系统配有一台八通道无纸记录仪，可全程记录工作电流（设定值及上下偏差设定值、实测值）、熔速
、工作冶炼电压、结晶器出水温度等参量。

5.在结晶器平台上装有称重传感器，实时监测熔化速度。



6.两个支臂交叉运行，支臂旋转采用异步交流电机，变频调速，两支臂交换时间不超过55秒。

7.采用西门子s7-300可编程控制器作为核心控制器；采用专用的信号采集模块和其它抗干扰措施以应对现
场电磁干扰；软件上利用先进的模糊控制原理进行编程，以实现冶炼电流的精确控制，达到恒电流及恒
功率控制的生产工艺要求。控制系统框图及软件框图见图1、图2。过去，电渣炉在造渣期间，冶炼电流
波动较大，操作人员采用人工操作，随时进行干预，劳动强度大。而该系统从造渣开始即可实现自动控
制，并且电流调节快速、准确、稳定，在额定电流12000a时，电流波动在200a左右，基本上达到了恒功率
和恒熔速生产，满足了生产工艺的要求。

8.对结晶器出水温度进行监控，使之符合生产工艺要求，进一步提高电渣锭的质量。

该系统于2001年12月投入运行，取得了良好的经济效益。通过该系统的运行，我们认为，电渣炉技术设
备还可作以下改进：

* 电极升降可以考虑改为液压驱动（含支臂旋转驱动），以进一步提高自动控制系统的响应速度和灵敏
性。

* 采用导电横臂（电极横臂采用立柱升降，液压驱动），减少大电流线路的损耗，减少热停工时间。

* 结晶器出水温度根据工艺要求进行自动调节，以进一步提高电渣锭的冶炼质量。

* 增加功率、功率因数、炉口电压及电量消耗等参量的测量、记录和信息管理功能。

* 给定冶炼电流曲线功能。与生产工艺进行配合，使电渣炉冶炼过程中的工作电流按照设定的电流曲线
运行。

* 自动控制系统可采用工业控制计算机。现在的工业控制计算机具有高可靠性和高速运算能力，并具有
高级语言（如c语言）的支持，特别适用于模糊控制算法的编程。可将结晶器平台上称重传感器输出的称
重信号传送到计算机，综合运算冶炼电流、功率等参量，以提高系统的控制精度并加强信息监控管理能
力。其他机电动作仍采用可编程控制器来完成。这样，整个系统的运行将更为高效可靠。

5.结论

综上所述，应用电子计算机及先进的模糊控制理论，提高电渣重熔炉的装备及自动化控制水平，实现冶
炼电流的精确控制，达到电渣炉恒电流及恒功率的生产工艺要求，必将大大提高企业的经济效益。
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