
烟气与煤气监测在冶金工业中的必要性  
 

1. 钢铁冶金过程中烟气在线监测的必要性 

1.1 有利于资源再利用，降低企业成本 

一般来说，每生产 1t粗钢约需 2.1×107kJ 的能量，约能产生 4.2×106kJ 的高炉煤气、

4.2×106kJ 的焦炉煤气及 1.0×104kJ 的转炉煤气，副产煤气约占钢铁企业能源总收入的

30%-40%。因此，实现副产煤气的回收再利用可以极大地降低钢铁冶金产业的成本，实现资

源的有效利用。而煤气是否有回收的价值，取决于煤气中 CO 等能源气体的浓度，CO 和 O2

在线监测系统是测量气体浓度的关键。 

 

1.2 保证生产行为的安全性 

高炉和焦炉煤气中的 CO浓度较高，它在空气中的混合爆炸极限为 12.5%～74%，只要浓

度达到爆炸极限，遇到明火极容易发生爆炸。一氧化碳的危害性和爆炸可能性均与其浓度相

关，因此必须采用先进的技术对煤气中的 CO和 O2 进行实时监测。 

 

1.3 环境保护的需要 

目前我国现有 20 余家年产钢量 400-2000 万吨的钢铁联合企业，其中相当一部分企业高

炉煤气排放量为 10-30 万 m3/H。按照这样的排放量来推理可知冶金企业可以严重影响周围

数公里的空气质量，造成大气污染。严重的空气污染不仅危害着周围居民的身体健康，同时

恶化了生态环境。总之冶金企业周边环境的质量的优劣与其排放的 CO的浓度关系密切。  
 

2. 钢铁冶金行业安全生产监测系统建设方案 

 

根据钢铁冶金的过程以及实际监测需要，安全生产监测系统建设由 3个部分组成，分别

为转炉煤气监测、高炉煤气监测和焦炉煤气监测。 

 

2.1 转炉煤气监测 

如图 2 可见，在回收侧盅形阀/分散侧盅形阀前布设烟气在线分析仪，只有当通过 CO

在线监测系统测得转炉煤气中的 CO 浓度在 30%以上时，才打开气体切换站的回收侧盅形阀

进入煤气柜储存，否则通过分散侧盅形阀通过放散塔点火燃烧。在煤气柜前布设烟气在线分

析仪，只有在线监测系统测分析保证煤气柜内 O2含量不会超标（控制在 1%以下）才允许焦

煤煤气进入煤气柜，否则启动停止回收，以保证系统的稳定性和安全性。 

 
图 1 转炉系统中监测点的布设 



2.2 高炉煤气监测 

 

如图 3所示，根据工艺生产和安全要求，高炉煤气监测系统点位布设分为以下几个部分： 

（1）监测点 1：高炉煤气分析，CO和 CO2，控制高炉炉况和回收能源气； 

（2）监测点 2：分析热风炉烟气中 O2，监控热风炉燃烧状态和优化燃烧效率； 

（3）监测点 3、4：分别为磨机入口和布袋出口，监测 O2 是否超限，起安全检测和控

制作用； 

（4）监测点 5：监控煤粉仓内 CO 是否超限，避免煤粉仓内煤粉自燃。 

 

 
图 2 高炉系统中监测点的布设 

 

2.3 焦炉煤气监测 

如图 4所示，根据工艺生产和安全要求，焦炉煤气监测系统点位布设位于电捕捉器中，

分析控制电捕焦油器中的 O2，防止煤气与 O2混合达到一定比例爆炸。 

 
图 4 焦炉系统中监测点的布设 



最后关于 CO,O2 传感器探头的选择，可以推荐适用我们 Apollo 公司推出的英国

Alphasense CO-AF 以及 O2-A2 常规型号。专业用于工业化工等行业的气体检测和分析。具

有高分辨率，高灵敏度，快速响应,性价比高等特点。同时 CO传感器量程选择丰富，尺寸多

样，可方便提供便携式或固定式检测。 

 

 

O2-A2                                          CO-AF 

 

CO-AF 主要性能参数如下： 

1. 测试范围：0-5000ppm 

2. 灵敏度：55-90nA/ppm 

3. 高分辨率：0.5ppm 

4. T90 响应时间：<25s 

5. 工作环境：-30~50℃,10~90%RH 

 

O2-A2 主要性能参数如下： 

1. 测试范围：0-30% 

2. 灵敏度：80-120uA（20.9%O2） 

3. 高分辨率：0.1% 

4. T90 响应时间：<15s 

5. 工作环境：-30~50℃,10~90%RH 

 


