ЛЕКЦІЯ №7

ОСНОВНІ ПЕРСПЕКТИВНІ КОНСТРУКЦІЇ дугової сталеплавильної печі

7.1 Двоелектродна дугова піч постійного струму: конструкція, переваги та недоліки 

Двоелектродна дугова піч постійного струму розроблена фірмами IHI (Ishikawajima - Harima Heavy Industries Ltd., Японія) і АВВ (Швейцарія).  Перша така піч місткістю 250 тонн, з потужністю трансформатора 100 МВА, продуктивністю 0,8 млн.т / рік введена в експлуатацію на заводі фірми Tokio Steel в місті Уцуномія в 1996 році.  Піч включає два основних елементи - овальну піч і систему завантаження брухту (рис. 7.1).


Рис.7.1.  Двоелектродна дугова піч постійного струму

Система завантаження брухту складається з криволінійного шахтного підігрівача і завантажувального пристрою з двома штовхачами, розташованими на різних рівнях.  Лом з бункера надходить в шахту і нагрівається технологічними газами до температури приблизно 800 ° С (температура вихідних газів близько 200 ° С).

Піч обладнана двома верхніми графітовими електродами і двома подовими електродами, виконаними з струмопровідних вогнетривів.  Дуги відхиляють до центру печі, куди завантажується лом, що зменшує теплове навантаження стін і дозволяє не встановлювати стінові панелі і знижувати тепловтрати печі.  Піч працює з дуже великою масою залишився від попередньої плавки розплаву (110 т при масі продукції, що випускається плавки 140 т).  Це забезпечує сталість умов роботи печі, такі як температура металу, що підводиться потужність, газовиділення, температура технологічних газів.  Завантаження брухту в шахту повністю автоматизована і заснована на контролі рівня брухту в шахті.  Автоматизовані процеси вдування кисню, вуглецю, шлакоутворюючих, управління переміщенням графітових електродів.

Переваги двоелектродної дугового печі постійного струму:

 • витрата електроенергії 260 кВт-год./т при витраті вугілля, що вдувається, 25 кг/т і кисню 33 м3/т;

 • зменшення рівня шуму (на 15-20 дБ в порівнянні зі звичайною дуговою піччю постійного струму);

 • зниження флікера на 50-60% в порівнянні з одноелектродною дуговою піччю постійного струму;

 • зменшення пиловиділення;

 • висока частка токового часу плавки.

Так як всі операції плавки автоматизовані, очікується, що піч і на додаток піч-ківш обслуговуватимуть два оператора.

Двохелектродні печі постійного струму конструкції фірми Danieli працюють на заводах фірми Hylsa (Мексика) в Монтерреї (місткість 135 т, потужність трансформатора - 208 МВА, шихта - лом, холодні і гарячі металлізовані окатиші) і в Пуебла.

7.2. Шахтна дугова піч: конструкція, переваги та недоліки

Шахтна дугова піч конструкції фірми Fuchs Systemtechnik створена на базі звичайної дугової печі змінного струму, обсяг якої збільшений за допомогою, так званої, шахти, яка встановлюється над склепінням печі (рис. 7.2).

Шахта, через яку завантажують в піч 60% шихти, може відводитися в бік для завантаження решти шихти в піч, Перетин шахти 2,4 х 6 м дозволяє завантажувати стандартний "європейський" лом в шматках довжиною до 1,5 м і масою до 400 кг.  Лом підігрівається в шахті печі за рахунок теплоти відхідних газів і за допомогою газокисневих пальників потужністю по 4 МВт кожна, вбудованих в нижній частині шахти.
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Рис. 7.2. Шахтна дугова піч

Корпус, звід і шахта печі оснащені водоохолоджуваними елементами.  Піч обладнана спеціальними соплами для подачі кисню з метою допалювання технологічних газів, вбудованими в стіни печі.  Вікна протипожежні тип заповнення протипожежних швів.

Великогабаритні шматки, пакети і стружка не призначені для підігріву і завантажуються першої кошиком в ванну печі.  Двома наступними кошиками завантажують через шахту суміш средньогабаритні брухту і продукції шреддерної установки.  Після завантаження першого кошика в шахту починається процес розплавлення шихти у ванні з допомогою дуг і паливно - кисневих пальників.  Одночасно йде підігрів брухту в шахті газами і пальниками.  Як тільки брухт в зоні робочого вікна нагріється до необхідної температури, в роботу вводиться маніпулятор подачі кисню і вугільного пилу.  При розплавленні всієї шихти, досягненні заданої температури і складу металу починається операція з випуску сталі.  У печі залишають частину металу і шлаку.  Тривалість роботи під струмом 35 - 40 хв., Тривалість підготовчих операцій - до 15 хв.  Двохшахтна дугова піч.  Конструкція, переваги і недоліки двохшахтної дугового печі

Двухшахтная дугова піч призначена для зниження тривалості підготовчих операцій плавки.  Дві шахтні печі встановлюють дзеркально одна з одною.  Обидві печі обслуговуються одним трансформатором (поки відомі лише печі змінного струму, які працюють у ​​Франції і Люксембурзі), обладнані 12 пальниками (по 6 на кожен корпус) потужністю по 3 МВт кожна, чотирма маніпуляторами, системою управління дугами, системою перемішування металу аргоном, системою подачі вапна і вуглець матеріалів.  Шукаєте, де вигідно купити дизельний генератор від популярного виробника.  Чотири пальники з шести розташовані в шахті, одна - в робочому вікні і одна - поблизу випускного отвору.

У подині встановлено п'ять пористих вставок для продувки ванни азотом.

Склепіння з'єднані патрубками з триходовим краном дросельного типу, що дозволяє направляти частину газів, що відходять від однієї печі в іншу.

Основні показники двохшахтної дугового печі:

 • ємність печі 2 х 90 або 2 х 95 тонн;

 • потужність трансформатора - 96 (105) МВА;

 • тривалість плавки - 62 хв.;

 • питома витрата електроенергії - 328 - 380 кВт·год./т;

 • річна продуктивність - 750 тис.тонн;

 • призначення - виплавка сталі для сортового прокату.
7.4 Шахтна дугова піч з утримують пальцями: конструкція, переваги та недоліки
Шахтна дугова піч з утримують пальцями усуває недолік перших конструкцій шахтних дугових печей фірми Fuchs Systemtechnik - завантаження першої порції шихти в ванну в холодному стані.  Шахти цих печей в нижній частині обладнана водоохолоджуваними пальцями, які утримують лом вже в період рафінування попередньої плавки.  Після випуску сталі пальці відводяться вниз і гарячий лом падає в рідку масу металу і шлаку, що залишилися від попередньої плавки.  Потім з шахту відразу ж завантажується другий кошик.  При плавці стали в цій печі в шихту можуть входити металлізованние окатиші, твердий або рідкий чавун, або тільки металевий лом (рис. 7.3).
Показники роботи печей з утримують пальцями дуже високі, тому вони так швидко знайшли застосування в усьому світі:

 • в 1996 році - введені в експлуатацію дві печі;

 • в 1998 році - шість печей;

 • в 1999 році - три печі.
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Рис. 7.3. Шахтна дугова піч з утримуючими пальцями
7.4 Двокамерна шахтна дугова піч з утримуючими пальцями
Подальший розвиток шахтної конструкції призвело до створення до двухкамерной шахтної дугового печі з утримуючими пальцями (рис. 15.8) типу MSR (Multi-stage Scrap Preheater - багатоінсценує підігрів брухту) конструкції Mannesmann Demag Metallurgy (Дуйсбург, Німеччина).
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Рис. 7.4.  Двокамерна шахтна дугова піч з утримуючими пальцями
Лом в шахті цій печі підігрівається в двох камерах, розділених утримуючими пальцями, що гарантує більш повне використання теплоти дожигания технологічних газів.  При роботі на шихті, що складається тільки з брухту, витрата електроенергії в такій печі складає менше 290 кВт-год./т.  Піч розрахована на використання в шихті рідкого чавуну, що дозволить додатково зменшити витрату електроенергії.  Одна піч такої конструкції вже працює і дві будуються.

7.5  Паливно - дуговий сталеплавильний агрегат
Паливно - дуговий сталеплавильний агрегат - розроблений Челябінським НДІМ.  До складу агрегату входить дугова сталеплавильна піч і багатокамерний шахтний водоохолоджуємий  підігрівач брухту (рис. 7.5).

Піч обладнана еркерними паливно-кисневими пальниками потужністю по 25-30 МВт кожна і фурмами для вдування вугілля і кисню.  У стінах печі встановлені також кисневі фурми для допалювання технологічних газів.

Плавка в паливно-дуговому агрегаті проводиться в дві стадії.  На першій стадії вже підігрітий до приблизно 700 ° С в нижній камері шахти лом нагрівається в обсязі печі до температури плавлення тільки за рахунок палива: природного газу та вугільного пилу, які спалюються в кисні.  На другій стадії розплавлення шихти і нагрівання рідкої ванни проводяться при одночасному використанні електроенергії і порошкоподібного вугілля.  За 4 хвилини до випуску плавки з метою гомогенізації ванни за складом і температурі вдування вугілля припиняється і плавка доводиться тільки на електричних дугах.
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Рис. 7.5. Паливно - дуговий сталеплавильний агрегат:
1 - шахта;  2 - газо - повітряні пальника;  3 - високопотужні паливно - кисневі пальники, що обертаються;  4 - подові фурми для вдування вугілля і кисню;  5 - стінові кисневі фурми;  6 - позацентрений графітований електрод
Основні показники (проектні) для агрегату ємністю 100 тонн рідкого металу:

 • загальна тривалість плавки - 40 хв.;

 • витрата електроенергії - 128 кВт·год./т;

 • витрата природного газу - 22.3 м3/т;

 • витрата вуглецю - 22.6 кг/т;

 • витрата кисню - 74,8 м3/т;

 • витрата електродів – 1,2 кг/т.

7.6 Двокорпусна дугова сталеплавильна піч
Двокорпусна дугова сталеплавильна піч стала результатом прагнення збільшити частку токового часу плавки.  Двокорпусна дугова піч з одним джерелом живлення, електродом-катодом (трьома електродами на печі змінного струму) та короткою мережею має дві ванни.  У той час як в одному з корпусів печі йде розплавлення металошихти дугами, в іншій - завантажується і підігрівається шихта.  Двокорпусна піч з одним джерелом живлення може мати два комплекти токоподвода і електродів окремо для кожного з корпусів, що дозволяє ще більше скорочувати безструмової час роботи печі.

Використовується два способи підігріву брухту.  Перший спосіб полягає в подачі технологічних газів з знаходиться під навантаженням корпусу в "відключений" корпус.  Другий спосіб полягає в підігріві брухту за допомогою паливно-кисневих пальників, встановлених в корпусах.  Перший спосіб, незважаючи на зменшення енергоспоживання при плавці, заборонений до використання органами з охорони навколишнього середовища, наприклад в Люксембурзі, в зв'язку з великою часткою органічних матеріалів в металошихти.

Використання двухкорпусних печей дозволяє збільшити продуктивність при існуючій потужності трансформатора або зменшити потужність трансформатора при існуючій продуктивності.

Двокорпусна піч в порівнянні з двома печами тієї ж ємності забезпечує економію мінімум 35% капітальних витрат (без урахування витрат на спорудження підстанції), а також скорочення тривалості плавки на 40% і зниження витрат електроенергії на 40-60 кВт·год./т.

Двокорпусні печі можуть працювати на шихті, що складається з брухту, рідкого і твердого чавуну, карбіду заліза, горячебрікетірованного і губчастого заліза.  Зокрема, при плавці на шихті з рідкого чавуну і брухту можна отримати сталь для виробництва високоякісного листа.  У двухкорпусной печі в одному з корпусів можна вести плавку металу на шихті з горячебрікетірованного або губчатого заліза, в іншому корпусі - проводити продування рідкого чавуну як в конвертері.
7.7 Аrсоn – процес

Поєднання переваг конвертерного і електросталеплавильного виробництв може бути отримано при використанні Аrсоn - процесу, розробленого фірмою Concast Standart AG.  Аrсоn (АRC [електрична дуга] in CONverter) - двокорпусний агрегат, що складається з конвертера з верхньою кисневої продувкою і одноелектродная дугового печі постійного струму (рис. 7.6).

У кожному з корпусів киснева фурма може бути замінена загальним графітованим електродом і навпаки.  Розміри корпусів відповідають розмірам типового конвертера.  Днище кожного корпусу виконано з електропровідних периклазом - графітових вогнетривів і має подовий пластинчастий мідний електрод.  Для футеровки стін корпусу використані периклазом - графітові вогнетриви.  Випускний отвір розташоване в периферійній частині подини, що підводить струм.  Чавун заливають через горловину корпусу або за допомогою жолоби через бокове вікно, яке є частиною футеровки корпусу.  Вікно при роботі корпусу по режиму дугового печі служить для введення фурм для вдування вапна, вугілля і кисню, маніпулятора і спуску шлаку.  Загальний для обох корпусів графітований електрод кріпиться на електродотримачі, розташованому між корпусами з боку випускного отвору.  Кисневі фурми, окремі для кожного з корпусів, мають додаткові бічні сопла для вдування кисню на дожигання монооксиду вуглецю технологічних газів.  Електричне живлення агрегату здійснюють з використанням шестиімпульсного випрямного блоку, що дозволяє підводити струм силою до 80 кА.  Підстанція з пічним трансформатором і випрямним блоком розташована поруч з агрегатом.  Приміщення для управління роботою корпусів загальне, проте кожен корпус оснащений самостійним комплексом контрольно-вимірювальних приладів.
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Рис. 7.6. Двокорпусний агрегат Аrсоn
Агрегат Аrсоn має продуктивність 1,6 млн.т/рік.  У якості шихти використовують рідкий чавун (40%), гранульований чавун (5%) і горячебрікетірованное губчасті залізні (55%).  Маса випускається плавки - 170 т, тривалість роботи агрегату 7300 год на рік (170 т сталі випускають через 46 хв.).  Цикл роботи агрегату становить 92 хв.  Робота проводиться з залишеним від попередньої плавки рідким розплавом масою 50 т, тобто кожен корпус має місткість 220 т рідкої сталі.

Після випуску плавки (протягом 5 хв.) з корпусу 1 проводять огляд і поточний ремонт шиберного затвора, випускного отвору і т.п.  На що залишилася від попередньої плавки рідку масу сталі та шлаку завантажують фероалюміній або феросиліцій для запобігання закипання ванни при подальшій заливці чавуну.  Потім через жолоб заливають 75 т чавуну, виводять жолоб, закривають бокове вікно, повертають кисневу фурму, опускають її в робочий простір і проводять продування киснем з інтенсивністю 12 тис.м3/год. протягом 27 хв.  По ходу продувки через горловину безперервно завантажують горячебрікетірованное губчасті залізні (35 т), гранульований чавун (10 т), вапно і доломіт.  Після закінчення продувки фурму піднімають, відвертають в бік і на її місце повертають електрод від корпусу № 2. Електрод опускають в робочий простір, запалюють дугу і проводять дугового нагрівання ванни протягом 37 хв. при потужності, що підводиться 60 МВт.  По ходу дугового нагріву безперервно завантажують 70т горяче брикетованого губчастого заліза.  Через бокове вікно за допомогою фурм маніпулятора вдувають порошкоподібні вапно, доломіт і вугілля для формування спіненого шлаку.  Потім на 7 хв. знижують потужність, що підводиться до 10 МВт і скачують шлак.  Перед випуском плавки електрод піднімають і переводять на корпус №2, де в цей час закінчується продування ванни киснем.

При такій роботі витрата електроенергії становить 225 кВт·год./т, кисню - 45 м3 / т, електродів - 0,7 кг / т.  Токове час роботи двохкорпусного агрегату досягає 95%.  Загальна активний час роботи (продування і дугового нагрів) перевищує 150%.

Комбінація конвертера і дугового печі в одному агрегаті дає наступні переваги в порівнянні зі звичайною дугового піччю:

 • широкий вибір металошихти;

 •
висока продуктивність;

 • низький витрата електроенергії в результаті використання хімічної енергії окислення домішок металошихти;

 • зменшення необхідної електричної потужності;

 • зниження питомої витрати електродів;

 • менший вплив на струмопровідні мережі, можливість роботи при малопотужних електромережах;

 • зниження витрат на електрообладнання.
7.8 Двокорпусна піч змінного струму типу Conarc
Фірма Mannesmann Demag Metallurgy розробила конструкцію двухкорпусной печі змінного струму типу Conarc (CONverter - АRC furnace), подібну печі Arcon (рис. 7.7).  
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Рис. 7.7. Двокорпусна піч змінного струму типу Conarc
Піч характеризується гнучкістю у виборі сировини і джерел енергії.  Частина кисню (до 85%) вдувається через многосопловую верхню фурму з інтенсивністю до 300 м3/хв.  Витрата електроенергії становить 187 - 244 кВт·год./т.  В даний час в стадії будівництва знаходяться три агрегати Соnаrс загальною потужністю 6 млн.т/рік.
7.9 Модуль дугова піч постійного струму – конвертер

Модуль дугова піч постійного струму - конвертер, що поєднує переваги дугового печі постійного струму і конвертера, дозволяє збільшити частку використовуваного в конвертері брухту до 100% при одночасному підвищенні якості металу в порівнянні з електросталлю, виплавленої на шихті з брухту (вдвічі менший вміст азоту), і  без зниження продуктивності конвертера.  Сутність технології полягає в виплавці на шихті з брухту в дуговій печі постійного струму синтетичного чавуну при глибокої його десульфурации в печі і подачі його в конвертер при строго заданій температурі в діапазоні 1250 - 1600 °С і точно відомому змісті домішок (кольорових металів, сірки і фосфору  ).

Як агрегату для виплавки синтетичного чавуну пропонується використовувати надпотужну двокорпусні дугову піч постійного струму з підігрівниками брухту.  Дугова піч такого типу ємністю 160 т забезпечує періодичні випуски 130 т стали в межах 37-45 хв.  Така піч може працювати синхронно з конвертером на шихті з використанням 100% брухту (130 т синтетичного чавуну + 30 - 40% брухту) і 60% брухту в конвертерах садкой відповідно 160 і 350 т. Витрата електроенергії в електропечі менше на 100 кВт·год/т, головним чином, у зв'язку з більш низькою температурою випуску чавуну (1450 °С) в порівнянні з температурою стали на випуск (1650 ° с).  Загальні енерговитрати в 2,6 рази менше, ніж при роботі за схемою доменна піч - конвертер і трохи нижче, ніж при виплавці сталі в дуговій печі на шихті з брухту.  Капітальні витрати на створення модуля на 1 т річного виробництва сталі приблизно в 4 рази менше, ніж в типовому електросталеплавильному цеху і в 12-14 разів, ніж за традиційною схемою доменна піч - конвертер.  Модуль дугова піч постійного струму - конвертер може бути використаний як на заводах з повним циклом, так і на міні-заводах.
7.10 Дугова піч Consteel
Дугова піч Consteel з безперервним завантаженням металошихти, підігрітої в тунельної печі газами (рис. 7.8), вперше була введена в експлуатацію в 1990 р .на заводі фірми Florida Steel в Шарлотті (шт. Північна Кароліна, США, розробка фірми Intersteel Technology Inc. , в даний час входить в Techint Group).  Аналогічні печі були введені в експлуатацію на заводах ще чотирьох фірм.

За час роботи фірма значно вдосконалила процес: були виключені паливно-кисневі пальники для підігріву брухту в тунельної печі, змінена система охолодження конвеєра, що витрачаються кіслороднорие фурми заміни водоохолоджуваними, введений звід над завантажувальної частиною нагрівальної печі.

Фірма Nippon Steel Plant and Machinery Division, Японія, вдосконалила нагрів брухту на конвеєрі.  Гарячі гази проходять через шар брухту, а не над ним, як в перших печах Consteel, що підвищує ефективність нагріву брухту.
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Рис. 7.8. Дугова піч Consteel

Перевагами печі Consteel є зниження рівня звукового шуму, викидів пилу на 40%, повне допалювання монооксиду вуглецю і значне зниження витрат виробництва.

До недоліків цієї печі слід віднести необхідність ретельної підготовки металошихти до завантаження за розмірами шматків і велику протяжність естакади для завантажувального конвеєра.

Показники роботи печей типу Consteel:

 • тривалість плавки - 45-55 хв.;
 • час роботи під струмом - 42 - 51 хв.;
 • питома витрата електроенергії - 315 - 390 кВт·год./т;
 • витрата кисню - 22,2 - 35 м3/т;
 • питома витрата електродів - 1 - 1,85 кг/т;
 • питома річна продуктивність - 4100 - 12500 т/(ємності);
 • годинна продуктивність - 54,5 - 229 т.
7.11 Дугова піч Korfarc
Дугова піч Korfarc і технологія плавки стали в ній розроблені фірмою Korf Group.  При цьому процесі (при використанні рідкого чавуну в металошихти) проводять

 • вдування кисню і рідких вуглеводнів (або твердого палива) під рівень металу за допомогою горизонтальних фурм;
 • вдування повітря в обсяг печі для допалювання монооксиду вуглецю;
 • вдування кисню і рідких вуглеводнів.

Процес плавки включають такі періоди:

1. Завантаження кошиком попередньо нагрітого до 550 °С брухту і твердого вуглецю через лоток (при відвернути зводі).

2. Накриття печі склепінням, заливка рідкого чавуну через жолоб, встановлений в робочому вікні, включення дуг і паливно-кисневих пальників.

3. Завантаження другого кошика брухту при відвернути зводі, накриття печі, включення дуг, пальників і дуттєвих фурм (при низькому окислювальному потенціалі останніх).

4. Доведення складу металу і температури до заданих меж при працюючих дугах, фурмах і пальниках і випуск сталі через донне позацентровий отвір.  Через горизонтальні фурми під рівень рідкого метал може вдуватися азот або вуглекислий газ.

Передбачається, що при частці рідкого чавуну в шихті 25% витрата електроенергії складе 183 кВт·год./т, електродів ~ 1,1 кг/т, кисню - 65 м3/т, коксу 16 кг/т, вуглеводнів - 6 м3 т,  азоту - 3 м3/т, вуглекислого газу - 1 м3/т, вапна - 55 кг/т.  Тривалість 145-т плавки складе 50 хв., продуктивність печі - 1,276 млн.т/рік.
7.12 Дугова піч постійного струму Contiarc
Дугова піч постійного струму Contiarc конструкції фірми Mannesmann Demag AG представляє стаціонарну кільцеву шахтну піч з центральним електродом (рис. 7.9).  Кільцева шахта печі утворена зовнішнім і внутрішнім реакторами.  Завантаження брухту здійснюється кільцеву шахту.  У міру опускання брухту нижню частину шахти відбувається його підігрів за рахунок теплоти висхідних технологічних газів Графітовий електрод розташований у внутрішньому реакторі, що захищає його від руйнувань опускається ломом.
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Рис.  7.9. Дугова піч Korfarc
Електрична дуга горить між електродом і рідкої ванній і знаходиться всередині так званої "порожнини в брухті".  Рідкий метал можна випускати безперервно або періодично сифонним способом під тиском.  Шлаки в печі вспенивают при вдування вугілля і кисню і випускають з печі через підігрівач і шлакову летку.  Так як метал можна випускати з печі по ходу процесу, піч під навантаженням працює практично постійно.  Піч повністю герметизирована, тому кількість підсмоктується повітря і обсяг газів, що відходять дуже малі, що знижує пропускну здатність системи газовідводу з 900 до 150 тис.м3 при продуктивності печі 100 т/год.  При цьому енергоспоживання димососа скорочується на 23,1 кВт·год./т.  Загальне енергоспоживання печі Contiarc на 200 кВт·год./т менше, ніж звичайних потужних дугових печей.  Витрата електроенергії планується на рівні 260 кВт·год./т.

Пілотна установка Contiarc була побудована на заводі фірми American Cast Iron Pipe Co.  (Бірмінгем, США) в 1997 р. Перша промислова піч Contiarc продуктивністю 550 тис.т/рік повинна бути введена в експлуатацію на заводі фірми Halyvourgia Thessalias S.A.  (Греція) в 1999 р На 2000 р намічено введення в експлуатацію печі Contiarc продуктивністю 65 т/год. потужністю 65 МВт на заводі фірми American Cast Iron Pipe Co.
7.13 Дугова піч постійного струму Comelt
Дугова піч постійного струму Comelt з декількома похилими під кутом 40 град.  електродами, пропущеними через периферійну частину зводу, і з копання зі склепінням шахтою, де відбувається підігрів брухту газами, розроблена фірмою Voest Alpine Industrieanlagenbau.  Досвідчена піч постійного струму з чотирма графітовими електродами діаметром 250 мм і подовим анодом (рис. 7.10) була споруджена на базі плазмової печі місткістю 50 т на заводі в Лінці (Австрія).
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Рис. 7.10. Дуговая піч Comelt
Дуги довжиною 0,5 - 1,2 м горять по осі електродів, утворюючи в шихті порожнини довжиною до 1,7 м. Лом надходить по транспортеру в верхню частину шахти зі швидкістю близько 25 т / хв.  Після випуску металу в піч завантажують 60-80% всієї шихти разом з вапном і коксом.  Піч обладнана трьома газокиснева пальниками і трьома кисневими фурмами для допалювання монооксиду вуглецю.  Кожна пара електродів харчується через свій трансформатор потужністю 48 МВ·А. Максимальні значення сили струму і напруги на дузі становлять відповідно 29 кА і 850 В. Піч ретельно герметизирована, гази проводять через шар шихти.  Яка збирається пил можна повертати в піч, вдихаючи через порожнистий електрод в струмі азоту.  Плавку ведуть під спіненим шлаком.  Вважають, що при місткості печі Comelt більше 150 т тривалість плавки складе менше 40 хв.  При цьому в порівнянні зі звичайною дуговою піччю загальна економія енергії складе близько 100 кВт-год / т, витрата електродів буде на 30% менше (0,9 замість 1,4 кг/т), знизяться питомі капітальні витрати і витрати на ремонт (на  15-20%).  Конструкція печі Comelt забезпечує повне уловлювання газів, що виділяються при зменшенні їх об'єму на 70%, зниження шумовиделення на 15-20 дБ, зменшення флікера на 25-50%.

