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(57)摘要

本发明涉及炼钢铸余渣处理技术领域，更具

体地说，它涉及铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，

其技术方案要点是：当盛有铸余渣的渣罐运行至

滴水粉化工位后，启动可编程逻辑控制器，实时

检测所述渣罐的温度，当所述渣罐的温度低于第

一温度值时，对所述渣罐进行滴水粉化，基于所

述可编程逻辑控制器控制除尘风机工作，将所述

渣罐内形成的烟气由除尘罩抽至隔水中间箱，经

除尘风机加压后烟气通过水浴除尘处理后排放，

基于所述可编程逻辑控制器控制电动调节阀工

作，以对滴水的流量进行调节，当所述渣罐的温

度低于第二温度值时，所述可编程逻辑控制器控

制所述电动调节阀停止工作。本发明具有能满足

滴水粉化工序达标排放，以及操作简单成本较低

的优点。
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1.铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，其特征在于，包括：

当盛有铸余渣的渣罐运行至滴水粉化工位后，启动可编程逻辑控制器；

实时检测所述渣罐的温度，当所述渣罐的温度低于第一温度值时，对所述渣罐进行滴

水粉化；

基于所述可编程逻辑控制器控制除尘风机工作，将所述渣罐内形成的烟气由除尘罩抽

至隔水中间箱，经除尘风机加压后烟气通过水浴除尘处理后通过烟囱排放；

基于所述可编程逻辑控制器控制电动调节阀工作，以对滴水的流量进行调节，当所述

渣罐的温度低于第二温度值时，所述可编程逻辑控制器控制所述电动调节阀停止工作。

2.根据权利要求1所述的铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，其特征在于，在启动可编程逻

辑控制器步骤后，还包括：

所述可编程逻辑控制器连接有红外线测温仪，所述第一温度值为300℃，所述红外线测

温仪检测到所述渣罐温度低于300℃时，将信息反馈至所述可编程逻辑控制器，所述可编程

逻辑控制器发出指令启动除尘罩倾翻装置，将除尘罩关闭到位，位于所述除尘罩上的喷水

管开始滴水粉化。

3.根据权利要求1所述的铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，其特征在于，在开始滴水粉化

步骤之后，还包括：

所述可编程逻辑控制器发出指令启动所述除尘风机开始工作，烟气从所述除尘罩顶部

排出后经过风管进入所述隔水中间箱，在所述隔水中间箱去除其中大颗粒水珠和粉尘，再

由所述除尘风机加压输送到箱式水浴除尘及烟囱，经水浴除尘后达标排放。

4.根据权利要求1所述的铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，其特征在于，在启动除尘风机

开始工作步骤后，还包括：

可编程逻辑控制器程序自动发出指令启动电动调节阀，根据电磁流量计反馈信息，所

述电动调节阀对喷水管的补水流量进行调节，在补水过程中红外线测温仪实时监控温度变

化，当温降曲线不符合正常温降规律时发出警告。

5.根据权利要求2所述的铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，其特征在于，所述第二温度值

为80℃，在所述渣罐处的所述红外线测温仪显示温度均低于80℃时，所述可编程逻辑控制

器发出指令关闭所述电动调节阀，停止补水，0.5h后未见温度回升时，所述可编程逻辑控制

器发出指令停止所述除尘风机。

6.根据权利要求1所述的铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，其特征在于，在关闭除尘风机

的步骤之后，还包括：

所述可编程逻辑控制器发出指令，启动所述除尘罩倾翻装置，将除尘罩开到位，2min后

可编程逻辑控制器自动停止运行，各用电设备断电，流程结束。

7.根据权利要求2所述的铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，其特征在于：所述喷水管的初

始滴水流量根据所述渣罐内装渣量控制在0.5-1m3/h，在初始流量下维持2h，结合水量消耗

及温降程度，所述可编程逻辑控制器控制所述电动调节阀自动调节后续滴水流量。

8.根据权利要求3所述的铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，其特征在于：所述风管的切向

方向安装有冲洗水管，所述冲洗水管每小时自动冲洗3min以避免粉尘堵塞管道，所述隔水

中间箱的底部开设有开口用于排水。

9.根据权利要求2所述的铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，其特征在于：所述红外线测温
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仪设置有三个，三个所述红外线测温仪分别对准所述渣罐的上中下部位。

10.根据权利要求2所述的铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，其特征在于：所述除尘罩倾

翻装置包括电动液压推杆，所述电动液压推杆通过所述可编程逻辑控制器控制以实现所述

除尘罩倾翻装置的自动翻转。
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铸余渣滴水粉化烟气除尘方法

技术领域

[0001] 本发明涉及炼钢铸余渣处理技术领域，更具体地说，它涉及铸余渣滴水粉化烟气

除尘方法。

背景技术

[0002] 炼钢铸余渣是炼钢精炼到连铸时残留在钢水罐内的渣，一般由钢水、硅酸盐、氧化

钙等组成。目前，国内钢厂的炼钢铸余渣主要采用简易型滴水粉化处理方式，即渣罐敞开式

加水闷渣，其优点是流程简单、成本较低，但敞开式闷渣过程产生的蒸汽粉尘无组织排放影

响周边环境、腐蚀周边钢结构。为避免蒸汽粉尘影响环境，现有方法是采用移动罩车结合旋

转盖进行除尘，旋转盖打开的情况下，移动罩车在移动轨道上可往复移动进行除尘，不影响

操作；移动罩车和伸缩管道连接，在风机作用下，烟气经管道进入湿式旋流器除尘后从烟囱

外排。

[0003] 上述方案存在缺陷：除尘罩车和湿式旋流器结构复杂、成本较高、操作复杂。

发明内容

[0004] 针对现有技术存在的不足，本发明的目的在于提供铸余渣滴水粉化烟气除尘方

法，具有能满足滴水粉化工序达标排放，以及操作简单成本较低的优点。

[0005] 铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，包括：

当盛有铸余渣的渣罐运行至滴水粉化工位后，启动可编程逻辑控制器；

实时检测所述渣罐的温度，当所述渣罐的温度低于第一温度值时，对所述渣罐进行滴

水粉化；

基于所述可编程逻辑控制器控制除尘风机工作，将所述渣罐内形成的烟气由除尘罩抽

至隔水中间箱，经除尘风机加压后烟气通过水浴除尘处理后通过烟囱排放；

基于所述可编程逻辑控制器控制电动调节阀工作，以对滴水的流量进行调节，当所述

渣罐的温度低于第二温度值时，所述可编程逻辑控制器控制所述电动调节阀停止工作。

[0006] 在一个实施例中，在启动可编程逻辑控制器步骤后，还包括：

所述可编程逻辑控制器连接有红外线测温仪，所述第一温度值为300℃，所述红外线测

温仪检测到所述渣罐温度低于300℃时，将信息反馈至所述可编程逻辑控制器，所述可编程

逻辑控制器发出指令启动除尘罩倾翻装置，将除尘罩关闭到位，位于所述除尘罩上的喷水

管开始滴水粉化。

[0007] 在一个实施例中，在开始滴水粉化步骤之后，还包括：

所述可编程逻辑控制器发出指令启动所述除尘风机开始工作，烟气从所述除尘罩顶部

排出后经过风管进入所述隔水中间箱，在所述隔水中间箱去除其中大颗粒水珠和粉尘，再

由所述除尘风机加压输送到箱式水浴除尘及烟囱，经水浴除尘后达标排放，整个滴水粉化

流程操作简单，无需人工干预，花费的成本低的。

[0008] 在一个实施例中，在启动除尘风机开始工作步骤后，还包括：
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可编程逻辑控制器程序自动发出指令启动电动调节阀，根据电磁流量计反馈信息，所

述电动调节阀对喷水管的补水流量进行调节，在补水过程中红外线测温仪实时监控温度变

化，当温降曲线不符合正常温降规律时发出警告。

[0009] 在一个实施例中，所述第二温度值为80℃，在所述渣罐处的所述红外线测温仪显

示温度均低于80℃时，所述可编程逻辑控制器发出指令关闭所述电动调节阀，停止补水，

0.5h后未见温度回升时，所述可编程逻辑控制器发出指令停止所述除尘风机。

[0010] 在一个实施例中，在关闭除尘风机的步骤之后，还包括：

所述可编程逻辑控制器发出指令，启动所述除尘罩倾翻装置，将除尘罩开到位，2min后

可编程逻辑控制器自动停止运行，各用电设备断电，流程结束。

[0011] 在一个实施例中，所述喷水管的初始滴水流量根据渣罐装渣量控制在0.5-1m3/h，

在初始流量下维持2h，结合水量消耗及温降程度，程序按经补水数据模型自动调节后续补

水量。

[0012] 在一个实施例中，所述风管的切向方向安装有冲洗水管，所述冲洗水管每小时自

动冲洗3min以避免粉尘堵塞管道，所述隔水中间箱的底部开设有开口用于排水。

[0013] 在一个实施例中，所述红外线测温仪设置有三个，三个所述红外线测温仪分别对

准所述渣罐的上中下部位。

[0014] 在一个实施例中，所述除尘罩倾翻装置包括电动液压推杆，所述电动液压推杆通

过所述可编程逻辑控制器控制以实现所述除尘罩倾翻装置的自动翻转。

[0015] 通过上述方案，滴水产生的蒸汽粉尘经过风管进入到隔水中间箱后被去除大颗粒

水珠和粉尘，再经由除尘风机输送至箱式水浴除尘处理后，达到排放标准经过烟囱有组织

的排放，通过可编辑逻辑控制器控制滴水的速度和除尘风机的频率，保证产生蒸汽粉尘能

及时排出，不会发生堆积的情况，堵塞在风管内，风管上安装有冲洗水管以及隔水箱的底部

开设有开口，可以定时对风管内和隔水箱内进行清洗，避免粉尘等积累过多后造成清洗困

难和堵塞的现象。

附图说明

[0016] 图1是本实施例的铸余渣滴水粉化烟气除尘方法流程示意图；

图2是本实施例中可编程逻辑控制器与各部件的连接关系意图；

图3是本实施例中风管与隔水中间箱的连接结构示意图；

图4是本实施例中除尘罩倾翻装置的结构示意图。

[0017] 图中：20、除尘罩倾翻装置；201、电动液压杆；301、渣罐；302、红外线测温仪；401、

风管；402、隔水中间箱；501、冲洗水管。

具体实施方式

[0018] 下面结合附图和实施例，对本发明进行详细描述。

[0019] 如图1所示，铸余渣滴水粉化烟气除尘方法，包括：

步骤101:当盛有铸余渣的渣罐运行至滴水粉化工位后，启动可编程逻辑控制器。

[0020] 步骤102:实时检测渣罐的温度，将信号反馈至可编程逻辑控制器，可编程逻辑控

制器判断渣罐的温度是否达到滴水粉化的温度，当渣罐的温度低于第一温度值时，可编程
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逻辑控制器发出指令，对渣罐进行滴水粉化。

[0021] 步骤103:可编程逻辑控制器控制除尘风机工作，渣罐内滴水粉化形成的烟气由除

尘罩排出至隔水中间箱，通过除尘风机的加压输送，通过水浴除尘后达到排放标准并通过

烟囱排放。

[0022] 步骤104:可编程逻辑控制器控制电动调节阀工作，以对滴水的流量进行调节，控

制渣罐内的粉化速度，可编程逻辑控制器实时接收监控渣罐的温度信号，当渣罐的温度低

于第二温度值时，可编程逻辑控制器控制电动调节阀停止工作，使水流无法通过电动调节

阀进入到渣罐内，滴水粉化反应停止。

[0023] 当渣罐的温度达到可以滴水粉化的温度后可编程逻辑控制器发送指令至电动调

节阀，电动调节阀打开通道，水流流至除尘罩处进入渣罐，开始滴水粉化，当渣罐温度下降

到停止滴水粉化反应的温度后，可编程逻辑控制器控制电动调节阀关闭通道，停止滴水粉

化反应，整个滴水粉化过程通过可编程逻辑控制器自动控制，操作方便简单，无需人工辅助

干预，滴水粉化的速度也可以通过电动调节阀进行调节。

[0024] 在一个实施例中，如图2所示，在启动可编程逻辑控制器步骤后，还包括：

可编程逻辑控制器连接有红外线测温仪，第一温度值为300℃，红外线测温仪检测到渣

罐温度低于300℃时，将信息反馈至可编程逻辑控制器，可编程逻辑控制器发出指令启动除

尘罩倾翻装置，将除尘罩关闭到位，位于除尘罩上的喷水管开始滴水粉化。

[0025] 通过红外线温度测温仪测出渣罐的温度达到可以滴水粉化的温度后，可编程逻辑

控制器发送指令至除尘罩倾覆装置使其翻转到位，做好滴水粉化准备后，电动调节阀打开

开始工作，水流经过电动调节阀进入到渣罐内滴水粉化。

[0026] 在一个实施例中，如图2所示，在开始滴水粉化步骤之后，还包括：

可编程逻辑控制器发出指令启动除尘风机开始工作，烟气从除尘罩顶部排出后经过风

管进入隔水中间箱，在隔水中间箱去除其中大颗粒水珠和粉尘，再由除尘风机加压输送到

箱式水浴除尘及烟囱，经水浴除尘后达标排放。

[0027] 风管连接除尘罩与隔水中间箱，滴水粉化产生的烟气经过风管进入隔水中间箱进

行初步的处理后再进入箱式水浴除尘工序，使烟气能达到排放的标准后再通过烟囱排放至

大气环境中。

[0028] 在一个实施例中，如图2所示，可编程逻辑控制器程序自动发出指令启动电动调节

阀，根据电磁流量计反馈信息至可编程逻辑控制器，在补水过程中红外线测温仪对渣罐的

温度实时监控温度变化，可编程逻辑控制器结合渣罐的温度控制电动调节阀对喷水管的补

水流量进行调节，当渣罐温度温降曲线不符合正常温降规律时发出警告。

[0029] 通过结合电磁流量计反馈的流量信息和红外测温仪反应的渣罐温度信息，可编程

逻辑控制器可以控制电动调节阀处的水流大小，使渣罐内的滴水粉化速度能保持稳定。

[0030] 在一个实施例中，如图2所示，第二温度值为80℃，在渣罐处的红外线测温仪显示

温度均低于80℃时，可编程逻辑控制器发出指令关闭电动调节阀，停止补水，0.5h后未见温

度回升时，可编程逻辑控制器发出指令停止除尘风机。

[0031] 当渣罐的温度下降至80℃后，可编程逻辑控制器控制电动调节阀关闭，停止滴水

粉化反应，完成滴水粉化流程。

[0032] 在一个实施例中，如图2所示，可编程逻辑控制器发出指令，启动除尘罩倾翻装置，
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将除尘罩开到位，2min后可编程逻辑控制器自动停止运行，各用电设备断电，流程结束。

[0033] 滴水粉化过程结束后，可编程逻辑控制器控制除尘罩打开，各设备断电，为下次滴

水粉化流程做好准备。

[0034] 在一个实施例中，喷水管的初始滴水流量根据渣罐装渣量控制在0.5-1m3/h，在初

始流量下维持2h，结合水量消耗及温降程度，可编程逻辑控制器程序按经补水数据模型自

动调节后续补水量。

[0035] 通过结合渣罐温度的下降速度和耗水的速度，可编程逻辑控制器控制电动调节

阀，调节合适的流量，保证渣罐内的滴水粉化速度在一个合理的范围内，避免粉化速度过快

造成的反应不完整以及速度过慢消耗较多的时间。

[0036] 在一个实施例中，如图3所示，风管401的切向方向安装有冲洗水管501，冲洗水管

501每小时自动冲洗3min以避免粉尘堵塞管道，隔水中间箱402的底部开设有开口用于排

水。

[0037] 通过冲洗水管501排出风管401内积累的蒸汽和粉尘，避免长时间积累的粉尘等造

成风管401堵塞的问题，通过隔水中间箱402底部的开口，可以将隔水中间箱402内部的粉尘

和积累的水珠清理排出，保持隔水中间箱402内对粉尘和水珠的去除效果。

[0038] 在一个实施例中，如图4所示，红外线测温仪302设置有三个，三个红外线测温仪

302分别对准渣罐301的上中下部位。

[0039] 三个红外线测温仪302对渣罐301三个不同部位的温度进行检测，提高检测渣罐

301温度的准确性。

[0040] 在一个实施例中，如图4所示，除尘罩倾翻装置20包括电动液压推杆201，电动液压

推杆201通过可编程逻辑控制器控制以实现除尘罩倾翻装置20的自动翻转。

[0041] 电动液压杆201通过可编程逻辑控制器控制，结构简单，能够实现除尘罩倾翻装置

20的关闭和开合的自动控制。

[0042] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，本发明的保护范围并不仅局限于上述实施

例，凡属于本发明思路下的技术方案均属于本发明的保护范围。应当指出，对于本技术领域

的普通技术人员来说，在不脱离本发明原理前提下的若干改进和润饰，这些改进和润饰也

应视为本发明的保护范围。
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