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前言

现代电炉炼钢技术是应用现代科学技术，在传统电炉炼钢技术的基础上发展起来的电炉炼钢技术。
电炉炼钢已有一百多年的历史。
传统的电炉炼钢分为熔化期、氧化期、还原期三个阶段，在冶炼特殊钢方面具有优势，因此主要用于
，台炼特殊钢。
从20世纪50年代始，传统电炉炼钢技术以“熔氧合并、薄渣吹氧、缩短还原期”的工艺特点为标志，
进入成熟阶段。
60年代后。
弧形连铸技术成功的工业应用，促使电炉要进一步缩短冶炼周期以与连铸相匹配。
70年代，发展了超高功率供电及其相关技术，使得电炉还原期移到炉外势在必行。
80年代，LF技术及EBT技术的开发，使得电炉还原期得以移到炉外，冶炼周期缩短至60 min以内，形成
了电炉+炉外精炼+连铸+连轧的现代化流程，第一条电炉一薄板坯连铸连轧生产线的投产标志着现代
电炉炼钢技术进入了成熟阶段。
现代电炉炼钢的特征是由现代电炉炼钢技术特点决定的。
高效、节能、环保、可持续发展等，反映了现代电炉炼钢的发展方向。
20世纪90年代以来，我国在电炉炼钢理论、技术、操作、设备、管理等方面取得长足进步，不仅电炉
钢产量进一步提高，而且在推进、完善现代电炉炼钢技术、扩大品种、提高质量等方面不断进步。
为系统地总结现代电炉炼钢技术，提升我国电炉炼钢技术水平，更好地推动我国冶金工业健康、持续
发展，在冶金工业出版社的组织和中国金属学会炼钢分会电炉学术委员会的支持下，我们编写了《现
代电炉炼钢生产技术手册》一书。
《手册》共分10章。
第l章在立足于钢铁厂电炉生产技术的基础上，简要概括了电炉炼钢的发展、历史现状以及未来；第2
章介绍电炉炼钢用原材料和辅助材料；第3章对世界各国各种电炉炉型进行了讨论，同时对电炉设备
进行了分析比较；第4章介绍电炉冶炼技术和工艺；第5章重点论述了电炉冶炼过程的物料平衡和热平
衡；第6章介绍了与电炉冶炼配套的精炼技术；第7章对典型钢种的工艺流程进行了分析；第8章从可持
续发展的角度对电炉流程的清洁化生产进行了介绍；第9章重点介绍了电炉钢7台金质量控制，包括控
制工艺和方法；第10章简要介绍了电炉工厂设计和典型流程。
《手册》内容可供钢铁企业技术人员、管理人员学习使用，也可供高校师生、工程设计以及设备制造
单位技术人员参考。
《手册》由王新江担任主编，李京社、朱荣、李晶担任副主编。
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内容概要

《现代电炉炼钢生产技术手册》共10章，内容包括：现代电炉炼钢技术的发展概况、电炉冶炼的原材
料和辅助材料、电炉设备、现代电炉冶炼技术、电炉冶炼过程的物料平衡与能量平衡、与电炉冶炼配
套的炉外精炼技术、典型钢种的电炉和精炼工艺路线与技术、电炉流程的清洁化生产和循环经济、现
代电炉炼钢的冶金质量控制、现代电炉工厂设计和典型流程等。

《现代电炉炼钢生产技术手册》可供钢铁企业的生产人员、工程技术人员以及相关专业的设计人员、
科研人员、管理人员、教学人员阅读。
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章节摘录

插图：在改变电压时，“T”开关K可转动360°。
在转动过程中，选择开关m和n与K相连接，有步骤地从一个分接头转接到相邻的一个分接头。
在转换电压的过程中高压绕组中的工作电流从未切断，选择开关m和n也从不切断电源，在m和n分别
和相邻两分接头相接时，两个电阻R用来限制此段分接线圈中的电流。
由于有载调压操作调压时不需要变压器停电，可减少炉子热停工时间，提高生产率；对于电网来说，
可避免断电和送电造成的电压波动；并且与无载调压相比能更多地更换电压级数，更适合所需的温度
制度。
但是有载调压开关如损坏，就要停炉修理或更换。
c电炉变压器的维护电炉变压器运行中必须加强监视和维护，以避免损坏，一般应注意以下几点：（1
）电炉变压器不得长期超负荷运行，以避免线圈和油面温升超过允许值。
过载运行时，虽然油面温升未超过允许值，但线圈内局部的温度可能已超过允许值，或绝缘油过热而
加速老化。
（2）运行中应经常注意油面温升，油面最高温度和温升不得超过允许值。
（3）经常检查油枕上油面指示的高度。
油枕上有3个温度标志：+35C、+15℃、一35C，表示在各相应的冷却空气温度下。
（4）注意变压器的声音是否正常，如有反常声音则说明变压器内部或外部的电路上发生了故障。
（5）电炉变压器周围环境温度最高为35℃。
如果地处南方，环境温度高于35C时，必须采取强迫通风，以保持室内温度在35℃以下。
冷却水应为无腐蚀的水，温度不超过25℃。
3.1.2.5电炉其他电气设备A电抗器电抗器串联在变压器的高压侧，它可以接在线电路中，也可接在相电
路中，如图3—35所示。
这两种接法是等价的。
其作用是使电路中感抗增加，以达到稳定电弧和限制短路电流值的目的。
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