《高炉炉顶布料溜槽》团体标准编制说明
一、任务来源
根据钢协〔2021〕38号《中国钢铁工业协会关于下达2021年第二批团体标准制修订计划的通知》，由秦皇岛秦冶重工有限公司负责起草《高炉炉顶布料溜槽》团体标准，计划编号：2021087。
本标准主要起草人： 
二、标准制定的目的和意义
高炉无料钟炉顶布料溜槽是无料钟炉顶装料设备中的一个重要部件。布料溜槽由布料器驱动旋转、倾动、旋转-倾动，同时结合料流调节阀的开度调节，共同完成炼铁工艺所要求的布料矩阵。
布料溜槽作为最后将原、燃料按高炉工艺要求分配到炉内的易损设备，是使用条件最恶劣的部件，其最重要的指标就是长寿、可靠、满足工艺要求。布料溜槽的质量关系到高炉生产的稳定、顺行和效益。
生产布料溜槽厂家，主要有卢森堡PW公司及其授权子公司和合作商、中钢西安重机公司、秦冶重工有限公司、首钢机电公司、武汉楚光布料溜槽有限公司、上海石洞口冶金设备修造有限公司、包头市迅捷冶金机械有限公司、唐山坤泽机械设备有限公司、扬州顺达重工设备有限公司、武汉钢建建筑安装有限责任公司、武钢重工集团有限公司等。
众多厂家生产的布料溜槽卡挂结构不同，本体型式多种多样，内衬结构及材料也种类繁多，有必要规范溜槽的设计、制造及使用，避免过度设计、低劣产品介入，引领行业高质量发展，同时规范市场，约束、淘汰不具备资质的厂家粗制滥造，节约资源，维护用户利益，促进贸易和交流，拓宽交流渠道，赢得良好的经济效益和社会效益，实现双赢或多赢。
三、主要工作过程
在《高炉无料钟布料溜槽》标准制定立项前，已经过广泛调研，并积累了大量的布料溜槽新品和下线布料溜槽资料，同时对新产品和下线布料溜槽进行测绘与分析，总结布料溜槽磨损规律，找出不同容积高炉所适用布料溜槽的可靠数据和详实的资料。总结了金属网格板复合堆焊技术、浸润焊硬质合金块衬板与堆焊硬质合金衬板组合成光面抗冲击耐磨衬板的制作技术。提出了适应于各种炉料用户的布料溜槽的结构形式与技术要求，可为高炉稳定顺利提供有效保障。尤其是新型布料溜槽具有高耐磨性、长寿命、耐冲击的优良性能，2019年通过省级新产品鉴定，为国际领先水平。
标准申请立项后，公司2020年8月6日召开了标准制订启动会，成立了标准制订工作组。同时，标准起草工作组成员认真学习了GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分 标准的结构和编写规则》，GB/T 20000.2-2009《标准化工作指南 第2部分 采用国际标准的规则》，GB/T 20003.1-2014《标准制订的特殊程序 涉及专利的标准》等标准化文件，明确了标准主要框架内容、编制时间节点、任务分工等。随后，编制组迅速开展工作，分工协作，经过起草小组半年多的起草工作，小组内部多次论证及审核更改，于2021年3月中旬形成了初步的标准草案，2021年3月到2021年6月，工作组对标准草案和技术条款进行了多次讨论和修改完善，初步形成了征求意见稿。2021年~2022年，我们又对标准文稿进行了完善，形成了此次征求意见稿。
四、标准编制原则
本标准在制定过程中主要按GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写规则》的要求编写。标准主要技术指标选定综合考虑了企业生产实际和用户使用情况，注重标准制定与技术创新、试验验证、产业推进、应用推广相结合，体现了技术标准的科学性、先进性、合理性和可操作性。本标准在制定过程中，遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出”的原则，以及统一、协调、适用性和规范性的原则。
五、标准主要技术内容说明
1．范围
标准主要规定了炼铁高炉无料钟布料溜槽的术语、结构型式、代号，技术要求，检验试验方法，标识与包装、贮存与运输、使用条件等要求。适用于有效容积450m³～6000m³级的冷料入炉无料钟布料溜槽设备。
2. 定义
定义了“布料溜槽”、“高炉有效容积”、“炉喉直径”、“炉喉间隙”、物料（矿石）自然堆积料锥的坡度“安息角”、布料溜槽与高炉中心线的倾动角度“α[image: image3.png]
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角”等。
3．结构型式及代号
 1) 按卡挂结构分为三种形式：
(1) A型（挂钩型）：以秦冶为代表的布料溜槽形式；
(2) B型（鹅头体型）：以卢森堡PW公司为代表的布料溜槽形式；
(3) C型（耳插型）：PW紧凑式布料溜槽形式。
2) 本体型式 
布料溜槽壳体材料选择主要：耐热钢整体铸造、不锈钢钢板卷制焊接、铸焊结合式。 
3) 内衬结构及材料
按内衬结构及材料分为5种： 硬质合金块浸润焊； 硬质合金镶嵌衬板； 积窝框架堆焊合金衬板； 耐磨铸铁衬板； 光面堆焊合金衬板。  
 4) 按炉容给出了布料溜槽结构推荐选型及长度选择。布料溜槽长度选型主要依据刘云彩出版书籍《高炉布料规律》一书，炉喉间隙与布料溜槽长度计算公式。
根据刘云彩出版书籍《高炉布料规律》，炉喉间隙与布料溜槽长度计算公式：
炉喉间隙与布料溜槽长度计算公式：
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式中：
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​——炉喉间隙；
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——炉喉直径；
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——溜槽长度。
无料钟炉顶设备布料溜槽倾动角度可变，计算布料溜槽长度的意义无大钟炉喉间隙那么重要。布料溜槽长度理论计算受其倾动角度、空区运行时间、炉喉参数、旋转速度、炉顶设备等因素影响，另外不同设计院设计的参数不同，不同形式炉顶设备参数不同，导致同规格高炉L0亦不同。布料溜槽长度与炉喉半径之比为0.8～0.9较为实用。
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图1 炉喉示意图  
4. 技术要求
1) 一般技术要求引用了重型机械通用技术条件GB/T 37400.1~16。
2)溜槽本体材料选择：
炉况稳定，炉顶温度150℃~300℃，选用低合金钢耐热钢满足使用要求；经常超过450℃，推荐选用高合金耐热钢。应尽量避开有回火脆性的材料。
3)溜槽衬板材料要求
包括耐磨堆焊材料、浸润焊材料及硬质合金、耐磨衬板都提出了相应的技术要求。
(1）浸润焊衬板选用的硬质合金应符合GB/T 18376.3的规定。钎焊材料锰白铜应符合GB/T 5231-2012的规定。硬质合金浸润焊时，硬质合金块与基体的装配间隙应控制在0.12～0.25mm之间。浸润焊耐磨衬板表面光滑，适于多种工况的原料，克服了阻料现象。经过多家大高炉应用实践，浸润焊衬板使用寿命30个月以上。
(2）耐磨衬板选用的抗磨白口铸铁件，应符合GB/T 8263的规定，耐磨衬板应进行硬化态并去应力热处理，热处理后硬度≥58HRC，冲击韧度7J/cm2。GB/T 8263没有对冲击韧度提出要求，试验数据得出，符合GB/T 8263的规定的高铬铸铁衬板经硬化态并去应力热处理后，冲击韧度达到10 J/cm2以上。
(3）堆焊硬质合金衬板具有较厚耐磨层，经久耐用。
(4）浸润焊硬质合金块衬板与堆焊硬质合金衬板组合成光面抗冲击耐磨衬板，提高了衬板的抗冲击性能；
(5）组合型耐磨衬板为多件装配结构，装配与维护更加简单，可高效现场更换；
耐磨衬板分块组装，用户可以单独订货备件，并自行更换耐磨衬板。
4)适应性高、互换性强
整机布料溜槽完全适用于不同原料的炼铁高炉使用，具有高适应性、并具备完全的互换性。整机设备拆装结构简单，便于更换。
5. 布料溜槽使用要求
1)布料溜槽工作区温度
正常炉顶温度150℃～350℃；异常温度600℃，每年不超过20次，每次不超过30分钟；异常炉顶中心气流最高温度900℃，每年不超过5次，每次不超过10分钟。
2)炼铁原燃料
布料溜槽通过原燃料主要有烧结矿、球团、块矿、焦炭、熔剂。对原燃料的粒度要求见下表： 
表  炼铁原燃料粒度
	原燃料类型
	粒度（直径或边长），mm

	焦  炭
	25～75 mm

	烧结矿
	5～50 mm(粉末＜3%～5% ）

	球  团
	9～16 mm 

	天然矿
	8～25 mm 

	溶剂
	10～50 mm


六、标准相关情况
本标准不涉及专利问题。标准制定过程中未查到相关同类标准。通过标准的制定和实施，对于高炉炉顶布料溜槽的推广应用、规范设备选型和产品质量要求具有积极的促进作用。
七、重大分歧意见的处理经过和依据
无。
八、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及标准，特别是强制性标准的协调性
本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。
九、贯彻标准的要求和措施建议
高炉炉顶布料溜槽广泛应用有利于稳定钢铁企业生产，使溜槽运行成本大大降低；用户效益大大提高。同时，减少制造过程中的污染，有利于清洁生产，保护环境。溜槽寿命更长，性能更稳定。有利于推动钢铁行业的技术发展。因此，建议本标准批准发布后尽快实施。
十、其他应予说明的事项
无。
《高炉炉顶布料溜槽》标准制定工作组
                                             2022.9.23
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