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一、设备概况
型钢炼铁厂共有三座高炉，主要情况如下：

设备型号及数量 名称编号 高炉有效容积 炉型类型
1880m3*1 1#高炉 1880m3 大型高炉
1880m3*1 2#高炉 1880m3 大型高炉
3200m3*1 3#高炉 3200m3 大型高炉

1、1#炉：炉容1880 m3，投产时间2004年6月18日开炉，炉顶设备采用西安冶金设备，串罐
式炉顶，气密箱为标准型，炉顶料罐容积为45m3，炉前开口机、泥炮为西安冶金设备；上料
系统为皮带上料，带宽1600mm，ST3150；渣处理设备为图拉法；热风炉为三座顶燃式热风
炉；高炉灰为重力除尘和干法除尘。
2、2#炉：炉容1880 m3，投产时间2005年2月28日开炉，炉顶设备采用西安冶金设备，串罐
式炉顶，气密箱为标准型，炉顶料罐容积为45m3，炉前开口机、泥炮为西安冶金设备；上料
系统为皮带上料，带宽1600mm，ST3150；渣处理设备为图拉法；热风炉为三座顶燃式热风
炉；高炉灰为重力除尘和干法除尘。
3、3#炉：炉容3200 m3，投产时间2010年3月16日开炉，炉顶设备采用进口PW炉顶设备，
串罐式炉顶，气密箱为加强型，炉顶料罐容积为80m3，炉前开口机为TMT设备，泥炮为西安
冶金设备；上料系统为皮带上料，带宽2200mm，ST3150；渣处理设备为INBA；热风炉为
四座顶燃式热风炉；高炉灰为旋风除尘和干法除尘。



设备型号及数量 名称编号 有效面积 炉型类型
265㎡*1 1#烧结机 265㎡ 大型烧结机
265㎡*1 2#烧结机 265㎡ 大型烧结机
400㎡*1 3#烧结机 400㎡ 大型烧结机

1、1#烧结机：带式烧结机，有效面积：265㎡，有效长度：75.75m，有效宽度：3.5m，头尾轮中心距：
90.35m，头尾键轮节圆直径：4136mm，台车速度：6.18-2.06m/min，台车数量：129台，风箱数量
27个。投产于2004年5月20日。
2、2#烧结机：带式烧结机，有效面积：265㎡，有效长度：75.75m，有效宽度：3.5m，头尾轮中心距：
90.35m，头尾键轮节圆直径：4136mm，台车速度：6.18-2.06m/min，台车数量：129台，风箱数量
27个。投产于2005年1月25日。
3、3#烧结机：带式烧结机： 有效面积：480㎡，有效长度：96m，有效宽度：5m，头尾轮中心距：
110.6m ，头尾键轮节圆直径：4136mm，台车速度：1.5-4.5m/min， 台车数量：156台，    风箱数
量25个，铺底料： 料槽容积70m3，给料厚度20-40mm，圆辊给料机：料槽容积：60 m3 ，圆辊尺寸：
Φ1282×5046。投产于2010年1月。
4、链篦机-回转窑于2008年初设计，2009年5月21日开始施工， 2010年8月建成投产。主要配套设备
为φ3.2m×24m圆筒烘干机1台 、R24强力混合机1台、φ3.8m×6.5m润磨机2台、φ6m×650mm圆盘
造球机6台、φ30mm×4250mm大、小辊筛各1台、4m×42m链篦机1台、φ5m×35m回转窑1台、
69m2环冷机1台、30万m3/h耐热风机 2台，主抽风机90万m3/h 1台。



设备零故障运行目标指标
    1．全年特大、重大设备事故、动力事故为零。
    2．实现高炉定修“五零零”目标，即高炉系统设备定修周期达到5个月，定修周期内设备故障、事故为零。
    2.1定修休风率2×1880高炉定修率0.411%（每台高炉18+18小时），年修率0.822%（每台高炉3天定修）。

3200高炉定修率0.411%。
    2．2高炉定修时间命中率大于96%，项目命中率100％，项目完成率100%，项目返休率0。
    2.3工艺设备休风率2×1880高炉工艺故障休风率0.35%，3200高炉工艺故障休风率0.35%。3．烧结机、链篦

机回转窑定修“三零零”。
3.1实现“三零零”目标，即烧结机、链篦机回转窑系统设备定修周期达到3个月，定修周期内实现零故障、零事

故。
3.2烧结、球团设备全年故障率＜0.15%。
3.3烧结、球团设备定修时间命中率大于96%，项目命中率100％，项目完成率100%，项目返休率0。
4．转底炉定修“二零零”。
4.1实现转底炉“二零零”目标，即转底炉系统设备定修周期达到2个月，定修周期内实现零故障、零事故。
4.2转底炉设备全年故障率＜0.15%。
4.3转底炉设备定修时间命中率大于96%，项目命中率100％，项目完成率100%，项目返休率0。

二、设备管理目标



三、备零故障目标管理体系概述

设备零故障管理体系是一项复杂的系统工程,其管理过程是全方位的。它要求全员参与（从主管到操作者、维护
者）、全过程体现（设备一生管理各个阶段）；实现设备零故障管理的过程，也是完善企业文化的过程。实现设备零
故障管理，要建立在以下的理念之上：

1.故障是可以预防的。
2.零故障是可以逐步实现的。
3.点检状态监测是预防维护的重要手段。
4.人-机和谐才能有效预防故障。
5.过程比结果更有意义。
6.设备可以终生不大修，而以小修、项修代替大修



四、设备零故障的具体对策

设备零故障的状态水平越高，越可以使生产损失减少，使设备本身损失减少，多年来这一直是我们厂设备管理工作追求的目标。
实现设备零故障的具体对策如下。
1.保持设备的初始和基本状态，维持设计原始参数。
2.严格遵守操作规程，防止和避免破坏性的操作，放置盒避免超负荷运行。
3.不断地发现、防止和修复自然劣化，让设备在潜在的故障状态就得到修复。
4.纠正有缺陷的设计，对设计制造缺陷进行附带改善的主动性维修。
5.防止人为劣化，避免人为损坏，防止损坏性维修。
6.控制任何非正常的外部条件，控制对设备劣化的加速因素作用。



五、管理思路
一、完善设备基础管理资料

    （一）完善事故汇编统计，编制年度、月度事故汇编。
    （二）修订完善设备管理制度汇编。



二、强化基础管理，所有设备管理责任落实到人，完善设备《点检网》《润滑网》

（一）加强设备的使用管理
（二）加强设备的操作标准化管理
（三）落实设备责任承包制，推行全员参与设备管理
（四）以设备《点检网》为基础，推进设备点检管理
（五）以设备《润滑网》为基础，推进设备润滑管理

《点检网》



点检流程标准化



点检流程标准化



二、强化基础管理，所有设备管理责任落实到人，完善设备《点检网》《润滑网》

《润滑网》



三、以设备状态监测支撑系统稳定运行

1.设备状态监测工作是指对处于运行的设备进行技术状态的检测分
析、诊断和预测等工作。
2.建立三级设备状态监测与故障诊断网络。
3.设备状态监测工作实施“五定”方针，即定设备、定周期、定测
点、定标准、定人员。

加强设备信息平台管理，充分利用《设备管理系统》建立设备档案、实现管理数字化、信息化。全面掌控
设备运行费用管控，通过信息化平台加强设备的经济管理，降低设备运行费用，是降低生产成本，提高企业经
济效益的重要途经。



四、扎实抓好设备管理月度绩效评价
       推行每周设备技术评价制度，提高车间基础管理的落实力度。

型钢炼铁厂XX车间设备技术状况评价   评价人：XXX   日期：
一 本周关注重点设备及运行状态评价

序号 关注重点设备名称 周运行状况评价
1 炉顶设备检查  

2 上料设备检查  

3 热风炉设备运行  

4 各智能润滑系统运行检查  

5 各液压站清洁、油液化验及循环过滤情况  

6 炉前设备及行车卫生、安全运行情况  

7 送风系统各部位点检、测温  

8 料罐充泄压情况，每隔3小时记录一次  

9 水冷却系统检查  

10 自动化仪表系统  

11 关键设备倒用情况检查  

12 皮带系统检查  

二 本周存在主要设备隐患及预控、处理措施：
  

三 厂设备例会工作落实
  

四 本周关键备件贮备数量统计及急用件催办信息（需每周更新备件情况）：
1  

2  

五 本周设备运行状况总体评价：
1 区域设备技术状况评价等级（良好、一般、较差）
 评价说明：

六 下周主要工作计划安排：
1  

2  

七 每周一题（管理、技术创新及合理化建议）

 



五、加强设备的故障管理
    按《设备故障管理规定》规定上报，组织有关人员根据“四不放过”的原则：事故原因分析不清不放过、事故责任者与群众未

受到教育不放过、没有防范措施不放过、责任者未受到考核不放过，进行调查分析，从中吸取经验教训。
对于设备故障和事故的管理：
（1）对事故要重视并及时进行分析。
（2）做好事故的抢修工作，把损失控制在最小程度
（3）做好事故的上报工作
（4）做好设备事故的原始记录
（5）对事故的应急预案进行补充完善



六、以设备技术升级和设备管理创新带动设备管理水平
    以设备技术管理创新带动设备运行绩效提升，开展问题研讨攻关会、故障分析会，通过创新手段，解决制约生产、成本、设备、

环境的瓶颈问题。



六、TNPM工作

        2021年上半年，我厂紧跟公司步伐，全
力推进TnPM工作，加大设备基础管理的力度，
积极配合公司12月份和4月份的阶段考评，组
织第二轮推广设备的验收工作，完成阶段性
工作总结，迎接学府专家的现场辅导，在维
护样板设备的基础上，1-3月份共打造推广设
备71台。结合我厂实际，从3个维度开展地毯
式推进，1-6月份点评反馈日改善案例4108项，
筛选上报厂级优秀六源案例15例，其中获得
公司优秀案例10例；开展周督察10次，下发
通报10份，落实整改问题118项；进行月度评
价5次，执行奖励考核金额36000元。及时根
据政策导向调整考核方法，取消奖励金额，
实行倒扣模式，使之更贴近生产实际，适用
设备基础管理，提高督察标准，协同生产自
主维护打好基础。







低碳减排绿色发展之路
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前    言



一、前言
       国务院印发《关于加快建立健全绿色低碳循环发展经济体系的指导意见》

（国发〔2021〕4号）中明确提出钢铁行业要在 2025 年前实现碳达峰的重要战

略目标，碳排放达峰行动，意义重大，是一场伟大的革命，对钢铁行业产生的意

义十分深远，型钢炼铁厂自2019年开始，通过设备提效改造，节能降耗改造以及

引进新技术等全面走向低碳减排绿色发展之路。
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超低排放改造之路
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二、超低排放改造之路

Ø  （一）有组织体现实现超低排放

      按照二氧化硫≤35mg/Nm3、氮氧化物≤50mg/Nm3、颗粒≤10mg/Nm3的超低排

放要求，总投资约4.83亿，于2020年上半年相继完成三台烧结机及120万吨链篦机回转窑

脱硫脱硝改造，二氧化硫年减排量2970t，氮氧化物年减排量9504t，颗粒物年减排量

396t。



二、超低排放改造之路
Ø （一）有组织体现实现超低排放

       自2019年，型钢炼铁厂总投资1.5亿元，通过异地新建、除尘器扩容、更换新型滤

料等方式相继完成对265m2烧结、400m2烧结及2×1880m3高炉区域除尘器提效改造

，颗粒物年减排量80.78t。

改造前除尘器 改造后除尘器



二、超低排放改造之路
Ø （二）无组织严禁排放

       原料场包括265m2烧结一次料场、400m2烧结一次料场、混匀料场和块矿料场（简

称B1-B5），年受料总量1200万吨，总占地面积约30万平方米，采用膜结构方式进行全

封闭改造，总投资约4.94亿，于2019年8月完成改造，改造后厂区环境大大改善，杜绝了

原料储存倒运时无组织排放问题。

改造前 改造后



二、超低排放改造之路
Ø （二）无组织严禁排放

       为满足超低排放要求，型钢炼铁厂于2020年投资4560万元，对全厂104条敞开式皮

带通廊进行全封闭改造，改造后实现物料运输过程全封闭，厂区环境大大改善。

改造前 改造后
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03



三、节能降耗改造之路
u 煤气均压发散回收

       高炉料罐煤气放散系统采用的是对空排放形式，高炉料罐的均压煤气是含有大量 CO、

CO2 和灰尘的有毒、可燃物混合气体，直接排放造成大气环境污染，同时也浪费了能源。

为满足超低排放要求，降低能源浪费，型钢炼铁厂于2020年投资1200万元，完成三座高炉

料罐煤气放散改造。改造后，每天回收煤气约25000立方，年增加收益200余万元，同时还

满足了超低排放的要求。



三、节能降耗改造之路
u 板式预热改造

       2X1880m 及3200m3高炉热风炉空气预热器采用管式预热器，预热后温度低，2020

年相继更换为板式预热器，将空气预热至200℃，投资2000万元，节约煤气消耗年效益

600万元。

改造前后空气预热温度

1#1880m³高炉

2#1880m³高炉

改造后预热温度

79℃
63℃

223℃
1,931GJ/t

1,651GJ/t

改造前后煤气单耗



三、节能降耗改造之路

u 通过电网诊断，持续降低工序电耗

     1．风机系统用电量占到了型钢炼铁厂总用电量的58%，对除尘、助燃、主抽、环冷

四种72台风机逐一进行排查诊断，对烧结主抽风机、炉前矿槽除尘风机等实施变频改造。

u 通过电网诊断，持续降低工序电耗

     3．按照满足用户端合理需求原则，从使用、输送、产生三个环节，对烧结、喷煤等

系统压缩空气情况进行现场诊断，改善机组产气效率低、系统漏气、高炉区域气体 “高

质低用”、用气不合理等能源浪费。

u 通过电网诊断，持续降低工序电耗

      2．根据生产工艺及水泵分布特点，分别统计高炉、烧结区域水泵运行功率，按照由

大到小的先后顺序，进行现场诊断，从系统浪费、设备本体、运行方式三个方面，对全厂

水泵、配套电机进行整体节能改造。



三、节能降耗改造之路
u 通过电网诊断，持续降低工序电耗

     4．皮带峰平谷节电：根据峰平谷时段分布，根据原料场各料线生产任务以及最大允

许料流按照运行时间优先占满谷平时段布置避峰填谷理论设备运行时序图。

建立两个料场6条料线的最优避峰填谷运行模型



三、节能降耗改造之路
u 通过电网诊断，持续降低工序电耗

     5.功率因数优化 ：对109台变压器进行排查，找出功率因数低于0.85的变压器27台，

选取距离35kV变电站1000米以上、变压器容量大于等于1600kVA的变压器进行优化，年

节约电费19.8万元。

序号 名称 容量（kVA） 运行电流（A） 功率因数

1 III期混料DPS3#变 1600 44.397 0.82

2 III期混料DPS4#变 1600 34.234 0.83

3 III期原料2DPS2#变 2000 48.056 0.76

4 III期原料3DPS2#变 2000 44.101 0.753

5 III期原料4DPS2#变 1600 39.3 0.735
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四、新技术应用之路
 装设风口成像装置，能够将每个风口的图像视频实时传送到高炉主控室的屏幕上，

监控风口前工作状态。杜绝因插枪不正、风口漏水等引起的炉况波动，同时也能降

低人工作业的安全风险。



四、新技术应用之路
智能烧炉技术

       采用先进的BCD优化控制技术，能够立足于高炉热风炉最基本的测控仪表，通过

先进的软测量技术、多变量解耦技术、过程优化控制技术、故障诊断与容错控制技术、

先进的软件接口技术来实现高炉热风炉的自动优化控制，使高炉热风炉的运行更加安

全、稳定和经济。



四、新技术应用之路
 400m2烧结机智能化集成技术

       综合运用物联网技术，将大数据、互联网、人工智能等技术与烧结生产工艺、过程控

制深度融合，建立了：原料基础性能、制粒水分与原始料层透气性的关系模型、烧结过程

固体燃耗消耗技术模型、烧结过程状态参数软测量模型、混合料仓位模糊控制模型、烧结

过程风量模拟模型、烟道气体流场模拟模型等数据模型，采用专家控制、模糊控制和预测

控制相结合的方法，全面提升烧结过程智慧管控水平。



四、新技术应用之路
5G+高清视频建设

       在新建中控室新增交换机，通过光缆连接到现有中控室的服务器及交换机。5G侧网络

利旧现有的网络架构，在摄像头侧新增CPE设备接入。

      1.体验提升：利用5G网络的大带宽，低时延，提升远程控制的体验。 

      2.降本增效、自主可控：通过5G网络，简化网络结构，降低网络设备成本，实现网络

关键设备的自主可控。 

      3.业务创新：通过5G系统的引入，可以为现有的危险作业，提供网络和实验的平台，

可以在现有系统基础上进行自动化的创新和尝试，做出企业亮点，提升生产效率。

现网基站分布图 G+高清视频网络组网图



四、新技术应用之路
智慧料场

       原料场智能管控，变革现有的料场作业模式，
实现料场数字化、盘库效率提升，料场的堆取料机
全部一键操作，原料输送系统一体化集中智能管控，
智能混匀配料稳定混匀矿成分。

应用效果：

l智能最优流程决策系统。流程优化，电能减少
约5%

l混匀配料智能化装料系统，效率提高30%，矿
槽稳定维持在合理料位，保证了混匀配料生产稳
定

l智能混匀配料及堆积系统，提高了配料精度；
堆料速度闭环控制，保证了堆料往返厚度均，减
少混匀矿成分波动，降低烧结能源消耗。

l设备运行智慧系统，保障了作业量稳定，减少
意外事故停机，降低生产损失。

l原料场全三维仿真平台，辅助生产决策。

l数字化料场和堆取料机无人化系统，节约人工。

lB1料场和B4料场利用率提高12%

l三位一体人员安全管控。减少事故发生率，每
年间接经济效益约20万元。

l全自动精准盘库。有助于准确控制每个品种原
料的库存量，减少混匀矿成份波动。



结束语
       虽然，通过近几年的设备智能化升级改造及工艺技

术优化取得上述效果，但与行业先进企业相比还存在一定

差距，借助创A及新旧动能转换东风，加强与兄弟单位的

对标找差，多渠道、全方位吸取行业智能化改造成熟经验，

挖掘自身内部潜力，实现自动化向智能化转变新突破，全

面打造成低碳、环保、智能化绿色工厂。
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