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摘 要 型钢厂大型、中型、小型三条生产线杯建有污水处理设施等硬件设备.定期对环保设施进行检修，改造，为

型钢厂的节水、污水治理打下坚实基础，其次，注重加大管理力度，减少“跑、胃、滴、漏”现象，提高设备作业率，明确

各有关单位的职责.三是加强节能环保宜传力度，增强每一位职工的节能环保愈识、节水意识。为我厂的环保工

作进一步做出贡献。

型钢厂现有大型、中型、小型三条H型钢生产线，三线均建成工业污水处理设施，设施运行良好，全部闭

路循环利用，达到工业污水零排放。三线水重复利用率可达98%以上，节水、治水效果良好。

1 大型H型钢生产线

1.1 大型生产线节水措施及效果

11.1 大型线注重加强设备、管路、阀门完好率管理，减少“跑、冒、滴、漏”提高了设备作业率.每天由运行

车间组织实施设备点检工作，发现间题及时处理，避免了因设备、管路、阀门有“跑、冒、滴、漏”现象，有效减少
不必要的水资源浪费，另外.根据现场设备管理的需要，我们将所有的5型离心泵的密封进行改造，主要是将

现在的盘根密封改为机械式密封，其特点有:大大提高泵的使用寿命;减少或消除“跑冒滴漏”现象;提高设备

作业率;降低电能消耗。

1.1.2 大型线用潜水泵将水排人浊环吸水井，使站管沟积水有效利用.水处理泵站所有水泵排气时，有部

分水排到管沟里，再加上检修水泵、阀门、管路时，也有很多的水需要排到管沟里，水泵密封盘根处漏出的水

也流人管沟，这样日积月累管沟里就积留了不少的水，以往这部分水通过潜水泵排到外面的排水沟中，造成

不必要的浪费，为此我们将潜水泵得出水管路直接接到浊环水吸水井中，使流出的水最大程度得到了重复利

用。

1.1.3大型线加热护回水泵房吸水井改造将原吸水井不撤顶的前提下加高1米，避免了跑水.中宽带加热

炉回水和大H型钢加热炉回水回到水池后，在通过水泵将水送回各自的水处理泵站这期间，在以前原设计

水池容积为I000m，左右，而供中宽带的水流量为1800m3/h、供大H型水流量为IOQ0m，/h左右.由于进

出的水流量不平衡或因为泵站停电，都会有大量的水通过水池顶部的透气孔或观察孔流失，水泵只能在高水

位运行.溢流管与水泵运行的正常水位落差很小，也经常出现溢流现象，造成对水资源的浪费.当出现异常

情况时如:回水泵房突然停电、水泵出现故障等情况时，水就会从回水池顶谧出，而且周围没有排水沟，水流

得到处都是，有的进了加热炉，有的进了电缆沟，造成很坏的影响，又浪费了宝贵的水资源。根据以上情况，

我们采取了有效措施，在原回水池顶部加高1米〔蓄水量约200m，)水泥围墙，将水位探测仪相应提高，追加

可靠的水位声光报警装置，将原有溢流管截断，在顶部另敷设一条溢流管(DNZO0)。通过改造原水泵运行工

作水位不变.当出现上述异常情况时，值班人员可以有时间处理紧急事故.减少不必要的损失.如果回水池

水位在4.5米，水的上升空间有15米，约300m，.停电时(供大型水处理约1。。。m，/h，供中宽带水处理约

18。。m3/h)，如果水池水位较低或单台供水泵故障，相应应急操作时间会更长。

1.14 大型线的浊环水井连通方案及冷、热净环水井连通方案。方案一;将冷、热浊环水井的井壁在高位打

通;方案二:将冷、热净环水井的井壁在高位打通.一个吸水井在高水位时可以流向另一个吸水井，有效减少

了溢流损失。
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1.1.5 提高水的重复利用率。综合应用循环用水系统、串联用水系统和回用水系统。大力发展外排废水回

用和“零排放‘，技术.外排废(污)水处理后回用，外排废(污)水处理后回用于循环冷却水系统的技术。在敞

开式循环间接冷却水系统，推广浓缩倍数大于4的水处理运行技术;逐步淘汰浓缩倍数小于3的水处理运行

技术，大大提高了水重复利用率。

    大型生产线通过以上措施的实施，节水效果比较明显，基本杜绝了跑水现象，水循环利用率大大提高.

泵站管沟内的水都全部回收进人浊环水系统.为今后更好的节约用水，提高水重复利用率，提出以下节水措

施:一是及时处理冷却塔因收水器损坏、填料摆放位置不正确而造成的跑(飘)水.二是因加热炉回水槽因回

水不畅，排气效果差，改造回水槽解决向外喷水现象。三是开展工业节水宜传活动，采取各种有效形式，开展

广泛、深入、持久的宜传教育，使人们树立正确的水观念。

2 中型H型钢生产线

2，1 中型生产线节水经验

    中型生产线在用水管理上本着高起点、高目标的原则，将“用水零排放”和介质“无泄漏”作为用水管理目

标。

2.1.1 健全管理制度，制定合理的管理方法。早在1999年，型钢厂就制定了《用水管理办法》，并随着时间

的推移，逐步完善。在制度中，对循环水的开启时间做了明确规定，在开轧前半小时送浊环水，停轧时钢过完

冷锯立即停浊环水.对生活用水的用途做了规定，主要用于生活盟洗，严禁用水冲刷地面，严禁出现长流水，

禁止跑冒滴漏。明确各有关单位的职责及考核办法。

2.1.2 制定明确的用水指标，将指标层层分解，落实到车间、班组和个人.并纳人经济贵任制考核.

2.1.3 在用水管理上实行超前预侧，动态管理，实行了日分析制度。对负责用水的关键单位班组制定每天

每班定额，超过定额，立即汇报到车间和维修班组，查找原因，做出分析.发现不合理的消耗及时分析原因加

以改进，保证不浪费一滴水。

2.1.4通过每年开展的《“无泄漏”杯竞赛办法》，有效地调动了各单位治理跑、冒、滴、漏的积极性，真正实现

介质“无泄漏”。

2.2 中型生产线节水措施及效果

    根据中型生产线生产工艺要求，将循环水瞥网逐步优化，合理利用串水工艺，减少循环水外排，增加循环

水重复利用率。

2.2.1 将加热炉水封冲渣用水改为浊环水，减少了净环水损失.

    加热炉水封冲渣原用净环水.用后水中含有大量氧化铁皮，水质被污染，因此不能再回收到净环水系统，

直接排到冲渣沟，成为为净化浊环水，造成净环水不断流失，增加了净环水的补水量。针对这一问题，可以将

原净环水改为净化浊环水，用水点改在净化浊环水主管路上，主管路管径从DN50改为DN100，水压力、流
量增大，不仅减少了净环水损失，又增强了冲渣效果.

22.2 通过循环水分级申水，减少了循环水外排.由于循环水在不断循环使用，水的温度升高，水的流速的

变化;水的蒸发，各种无机离子和有机物质的浓缩，冷却塔和冷水池在室外受到阳光照射、风吹雨淋、灰尘杂

物的进人，以及设备结构和材料等多种因素的综合作用。系统会产生严重的沉积物的附着、设备腐蚀和微生

物的大量滋生等问题.虽然系统日常运行中采用水质稳定处理，但是冷却水的浓缩倍数却不能无限提高，通

过研究表明，循环水的浓缩倍数被控制在2一4左右，节水效果是最好的.而浓缩倍数是通过调节排污量或

补充水量来控制。为了实现浓缩倍数稳定在2一4之间，又能达到零排放的目标，中型线采用重新计算水量

平衡、合理串水的办法来实现的.

2.2.21 通过净环水、浊环水的串级使用，实现了净环水的零排放。高压水除鳞泵(原设计用水为净化浊环

水)为日本进口柱塞泵，工作压力为14~ZIMPa.由于净化浊环水中含有细小的氧化铁皮颗粒，在柱塞的快

速往复运动中加大了柱塞磨损，导致柱塞使用寿命为半年，增加了维修费用。将高压水除鳞泵用水改为净环
水，用后水质被污染，成为浊环水.通过净环水、浊环水的串级使用，即解决了除鳞泵的维修费用大的问题，
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又实现了净环水的零排放。

2.2.2.2将厕所用水、现场打扫卫生用水改为净化浊环水，减少了浊环水的排水量，实现浊环水的零排放.
2.2.3 积极利用“四新”技术，治理现场的卧式泵跑、冒、滴、漏。自2。。1年起，中型线就利用南京艾志新型

机械密封、BP软填料代替卧式泵传统的软密封，取得良好效果。部分水泵能连续运转五年，即节约了水泵维

修费，又节约了水耗、电耗.

2.2.4周围积水回收利用.中型线水处理至车间现场有一构筑物— 地下管廊，管廊中有部分积水，根据

水质情况，将管廊水回收，作为浊环水的补充水和周围的绿化水，达到了水资源的利用率最大化。

3 小型H型钢生产线

    小型生产线轧钢车间冷床宽度较短，无法满足轧件冷却要求，只能在轧件上喷水强制降温，造成浊环水

蒸发损失加大，这是水耗偏高的主要原因;另一个原因是没有浊水循环系统.轧机冷却水及其他工业用水用

完后直接流回沉淀池，由于水的温度不能及时下降，为了保证冷却水对轧辊有足够的冷却强度，只能补充新
水来降低水温，因此水消耗较高。目前小型线浊环水维修计划已下达，正在进行前期准备工作，在新系统投

运后，水耗指标偏高的现象，可有部分改善。
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