
为什么要对钢包进行预热 ? 

• 通过避免热应力优化耐火材料的使用寿命 

• 减少熔融时的温度损失

加热钢包主要依靠 :  

• 热对流和热辐射产生的热传导 

• 耐火材料的热导率

钢包加热

当保持一个钢包的温度时，

耐火材料的温度梯度开始趋于稳定。

全氧燃烧 ,较传统的空气助燃加热方式 ,优点如下 :

• 更高的燃烧效率产生工艺优化 

• 更高的工艺温度

• 更快的反应速率 , 更短的加热时间

• 更少的燃料消耗，燃料减少高达 60% 以上 

• 更少的排放

左图 : 助燃气体温度与燃烧效率曲线 右图 : 燃烧火焰温度与氧气浓度曲线

从右边两图可知 , 全氧加热的热效率和火焰温

度都是最高的 , 梅塞尔在钢包加热工艺上采用

特制的纯氧烧嘴 , 安装方便 , 操作简单 , 极大

的提高了加热效率 , 简化了工艺 , 下页图为钢

包加热温度时间图 , 下图为梅塞尔纯氧烧嘴。

(%)

( )

70

O2 =100%

O2 =30%

O2 =29%

O2 =28%

O2 =27%

O2 =26%

O2 =25%

O2 =24%

O2 =23%

O2 =22%

O2 =21%

90

80

60

50

40

30

0 200 400 600 800

 
 42900Kj/Nm3

1.1
 1400

O2 (%)

2600

2800

2400

2200

2000

2700

2500

2300

2100

1900

1800

20 30 40 50 60 70 80 90 100

 
 31780Kj/Nm3

1.0
 20



钢包预热-钢包的Oxipyr®加热系统温度时间图

能耗情况比较：

卧式钢包的Oxipyr®系统 立式钢包的Oxipyr®系统

空气烧枪 Oxipyr® 烧枪

  天然气规格 [Nm3/h] 35 40

  空气 / 氧气规格 [Nm3/h] 350 72

  时间 [h] 4 1,5

  熔融温度损失 [℃ ] 65 50

  天然气 [Nm3] 140 60

  空气 / 氧气 [Nm3] 1400 108
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