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(57)摘要

本发明公开了连续加料预热设备，包括电

炉、预热通道和送料单元，所述电炉的侧面开设

有进料口，所述预热通道为输送道平台上部支撑

的水冷烟罩与振动加料小车中的水冷输送槽上

下活动密封形成的预热通道，预热通道的后端设

置有受料斗，受料斗与所述送料单元的出料端上

下对应，受料斗与预热通道之间设置有屏风装

置，预热通道配备有水冷单元，所述水冷输送槽

固定在振动加料小车上方，振动加料小车设置有

往复振动机构和液压行走机构。本发明不受车间

厂房高度的限制可以连续向电炉输送废钢，同时

充分利用了电炉内的高温烟气进行预热，既提高

了热量利用率，又实现了连续加料。具有结构简

单、操作方便等特点。
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1.连续加料预热设备，包括电炉（1）、预热通道（2）和送料单元（3），其特征在于：所述电

炉（1）的侧面开设有进料口（1-1），所述预热通道（2）为输送道平台（7）上部支撑的水冷烟罩

（6-2）与振动加料小车（4）中的水冷输送槽（6-1）上下活动密封形成的预热通道，预热通道

（2）的后端设置有受料斗（2-1），受料斗（2-1）与所述送料单元（3）的出料端（3-1）上下对应，

受料斗（2-1）与预热通道（2）之间设置有屏风装置（5），预热通道（2）配备有水冷单元，所述

水冷输送槽（6-1）固定在振动加料小车（4）上方，振动加料小车（4）设置有往复振动机构和

液压行走机构。

2.根据权利要求1所述的连续加料预热设备，其特征在于：所述送料单元（3）包括与受

料斗（2-1）相对应的履带式鳞板输送机（3-2），履带式鳞板输送机（3-2）倾斜设置，履带式鳞

板输送机（3-2）的较高端与受料斗（2-1）相配合。

3.根据权利要求2所述的连续加料预热设备，其特征在于：所述履带式鳞板输送机（3-

2）与振动加料小车（4）垂直布置或呈一字形布置。
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连续加料预热设备

技术领域

[0001] 本发明涉及炼钢设备技术领域，特别是指连续加料预热设备。

背景技术

[0002] 电炉炼钢中节能、降耗、环保一直是全球电炉炼钢技术发展的核心技术之一。现有

的电炉连续加料预热设备，是通过天车吸盘将废钢加入连续加料设备尾端料仓中。但对于

老电炉改造项目由于车间高度的限制，行车提升高度不够,无法将废钢加入料仓中，这是目

前老电炉改造普遍遇到的难题。而且，现有的电炉加料连续性差、不能实现连续预热且能量

损耗高，制约了电炉改造项目的进行。

发明内容

[0003] 针对上述背景技术中的不足，本发明提出连续加料预热设备，不仅解决了目前老

电炉改造遇到的车间高度不够的难题，大幅度节省了投资成本，并且实现了环保、低耗能、

连续加料、连续预热的功能。

[0004] 本发明的技术方案是这样实现的：连续加料预热设备，包括电炉、预热通道和送料

单元，所述电炉的侧面开设有进料口，所述预热通道为输送道平台上部支撑的水冷烟罩与

振动加料小车中的水冷输送槽上下形成预热通道，预热通道的后端设置有受料斗，受料斗

与预热通道之间设置有屏风装置，水冷输送槽固定在振动加料小车上，振动加料小车设置

有往复振动机构和液压行走机构。

[0005] 所述送料单元包括与受料斗相对应的履带式鳞板输送机，履带式鳞板输送机倾斜

设置，履带式鳞板输送机的高端与受料斗相配合。

[0006] 所述履带式鳞板输送机与振动加料小车垂直布置或呈一字形布置。

[0007] 本发明不受车间厂房高度的限制可以连续向电炉输送废钢，同时充分利用了从电

炉内的高温烟气对废钢进行预热，既提高了热量利用率，又实现了连续加料。具有结构简

单、操作方便等特点。设置与水冷输送槽相连接的振动机构，不仅便于将水冷输送槽内的废

钢均匀地输送至电炉内，而且还能提高高温烟气的能量利用率。水冷烟罩与水冷输送槽上

下活动密封形成预热通道，并且与烟气净化处理单元相连通，既实现了高温烟气对输送槽

内的废钢进行预热利用，又最大限度地降低了高温烟气对设备部件造成的损耗。屏风装置

的设置，避免了烟气外泄而造成环境污染，使绝大部分烟气均进入与高温烟罩相连的烟气

净化处理系统。送料单元采用履带式鳞板输送机，结构简单、操作便捷，履带式鳞板输送机

与预热通道垂直设置，减少了加工场地面积的占用。

附图说明

[0008] 图1为本发明的结构示意图；

图2为图1中A-A面的剖视结构示意图；

图3为图1的俯视图。
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具体实施方式

[0009] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有付出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0010] 如图1-3所示，实施例1，连续加料预热设备，包括电炉1、预热通道2和送料单元3，

送料单元3将废钢送至受料斗落入预热通道2内的水冷输送槽6-1中，然后废钢通过振动加

料小车4上的水冷输送槽6-1输送至电炉1内。所述电炉1的侧面开设有进料口1-1，输送道平

台7上部支撑的水冷烟罩6-2与振动加料小车4中的水冷输送槽6-1上下形成预热通道2。

[0011] 预热通道2的后端设置有受料斗2-1，受料斗2-1与所述送料单元3的出料端3-1上

下对应。所述送料单元3包括与受料斗2-1相对应的履带式鳞板输送机3-2，履带式鳞板输送

机3-2倾斜设置，履带式鳞板输送机3-2的较高端与受料斗2-1相配合。需要添料时，车间天

车通过吸盘将废钢装入履带式鳞板输送机3-2的低端，履带式鳞板输送机3-2将废钢输送至

出料端3-1处送入受料斗2-1内，然后废钢通过预热通道2内的水冷输送槽6-2进入电炉1内；

不需要添料时，振动加料小车4后退将水冷输送槽移出电炉1即可。

[0012] 所述受料斗2-1与预热通道2之间设置有屏风装置5，可以有效减少烟气泄露及外

界空气进入预热通道2，既环保又节能。振动加料小车4设置有往复振动机构和液压行走机

构。

[0013] 工作过程为，需要向电炉加料时应先启动液压行走机构，将振动加料小车4的水冷

输送槽6-1送入电炉进料口1-1内一定距离后停止，然后启动往复振动机构，再启动履带式

鳞板输送机3-2。履带式鳞板输送机3-2带有一定的角度，车间天车通过吸盘将废钢装入履

带式鳞板输送机3-2的低端，将废钢送入高端进入输送道平台7上部的受料斗2-1，落入振动

加料小车4上的水冷输送槽6-1内。通过往复振动使得废钢均匀连续地加入电炉1内，输送道

平台7上部支撑的水冷烟罩6-2与振动加料小车4中的水冷输送槽6-1上下形成预热通道2接

入工厂除尘系统，电炉1内的烟气逆向通过预热通道2，对废钢进行了预热。在水冷烟罩6-2

靠近受料斗2-1端设置的屏风装置5，可以减少烟气泄露及外界空气进入。

[0014] 实施例2，连续加料预热设备，所述履带式鳞板输送机3-2与振动加料小车4垂直布

置或呈一字形布置或其他布置形式，具体可以根据车间布局选择合适的形式。

[0015] 本实施例的其他结构与实施例1相同。

[0016] 本发明未详尽之处均为本领域的公知常识。

[0017] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图 1

图 2
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图 3
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