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摘要：近年来，不少烧结厂主抽风机出口到脱硫入口之间的烟道出现了振动问题。针对此问题，本文分析了烧结

机风箱支管不同的布置形式对大烟道中废气温度、压力及流量的影响，分析了主抽风机出口至脱硫入口之间烟道

布置形式对烟道内气流的影响，分析了风机在其性能曲线的非稳定区运行对风流系统的影响，并结合某些烧结机

现场调试数据进行了具体的分析及研究。结果表明，主抽风机与脱硫脱硝之间的烟道设计形式，高负压、低风量

的烧结操作模式等均可造成主抽风机出口烟道振动。通过优化烟道设计形式、使烧结生产在合适的工况条件下

进行可减轻或消除主抽风机出口烟道的振动。
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　　厚料层烧结技术是２０世纪８０年代基于铁酸
钙固结理论和烧结料层自动蓄热作用发展起来的

先进烧结技术［１］。近年来，国内大中型烧结机料

层厚度基本在 ８００ｍｍ以上，湘钢［２］、马钢［３］、
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宝钢本部、宝钢湛江等部分钢铁企业的烧结机料

层厚度均已超过９００ｍｍ，汉钢［４］、龙钢、泰钢、

天钢联合特钢［５］等钢铁企业的烧结机已做到超厚

料层（≥１０００ｍｍ）烧结。厚料层烧结对料层透气
性的要求较高，大多烧结厂采用小风量、低负压

的生产模式，而在料层透气性得不到保证的情况

下，追求大风量、高负压得到的结果往往是风量

小、负压高，造成风机失速甚至管网喘振。此外，

随着环保要求越来越严苛，烧结烟气脱硫脱硝设

施逐步完善，烧结风流系统增加了脱硫脱硝增压

风机、联络管等，越来越多的烧结机风流系统出

现了不稳定的情况，其中，烧结主抽风机出口至

脱硫入口间的烟道振动问题尤为凸出［６－９］。烟道

振幅较大时会导致烟道开裂、烟道钢支架晃动、

连接螺栓松动、焊缝开裂等，带来安全隐患。此

外，振动严重时，还会使两台主抽风机之间相互影

响，造成烧结风流系统不畅，影响烧结生产顺行。

针对烧结主抽风机出口至脱硫入口间的烟道

振动问题，本文对引起该问题的诸多因素进行了

分析，并结合某烧结厂３３０ｍ２烧结机的调试数据
进行了具体的分析及研究，揭示了导致烟道振动

问题的主要原因，并给出了减轻或消除主抽风机

出口烟道振动的建议。

１　大烟道内烟气流量、压力、温度的影响

中小型烧结机（烧结机面积≤２２０ｍ２）一般采
用单烟道及单主抽风机的布置形式，烧结机所有

风箱内的烟气均进入同一个大烟道及同一台主抽

风机，整个风流系统单一。而中大型烧结机（烧结

机面积＞２２０ｍ２）一般采用双烟道及双主抽风机的
布置形式，烧结风流系统不同的汇集方式可能对

两条大烟道内的烟气流量、压力及温度带来影响，

从而对并联运行的两台主抽风机造成影响。

１１　烧结风流系统不同的汇集方式
采用双烟道及双主抽风机布置形式的中大型

烧结机，其风箱支管进入大烟道的形式主要有分

段式、垂直式及交叉式（图１），３种不同的布置形
式在国内外烧结机上均有着广泛的应用。

（１）风箱支管分段式。此布置形式是根据烧
结过程各风箱中 ＳＯ２的分布规律，将两条大烟道

分为脱硫系烟道及非脱硫系烟道，含 ＳＯ２高的烟
气进入脱硫系烟道，含 ＳＯ２低的烟气进非脱硫系
烟道，并在中部及尾部的风箱支管上设有切换阀，

用于调节两条大烟道中的烟气流量、负压及温度

平衡。理论上，此种布置形式的风流系统，两条

大烟道中的烟气流量、负压及温度可以通过风箱

支管切换调节平衡，但调平衡的难度较大［１０］，存

在阀门被散料卡死或在运行中阀门克服不了系统

负压而无法打开的情况。此外，采用该布置形式

时，如果两个大烟道分别对应一套脱硫脱硝系统，

则两个大烟道内污染物质量浓度的不同会造成两

套脱硫脱硝系统脱除负荷的不同。

（２）风箱支管垂直式。此布置形式下，同一
侧风箱中的烟气进入其正下方的烟道，其风流系

统布置简单，两条大烟道中的烟气流量、负压及

温度理论上完全平衡，但平衡状态受烧结机在台

车宽度方向上的布料不均及点火不均的影响。此

外，该布置形式在烧结机限产时无法做到单风机

运行。

（３）风箱支管交叉式。此布置形式下，奇数
号风箱的烟气进入一条大烟道，偶数号风箱的烟

气进入另一条大烟道（从烧结机头起第一个风箱为

１号风箱，第二个为２号风箱，以此类推），如总
风箱数为奇数，则最后一个风箱中的烟气分侧垂

直进入对应的烟道。此种布置形式的风流系统在

烧结系统限产时，可实现在烧结系统单风机运行。

在双主抽风机正常运行时，由于随着烧结过程的

进行，烧结机从头部至尾部，不同风箱中的烟气

流量、负压及温度并不完全相同。因此，两条大

烟道中的烟气流量、负压及温度可能存在偏差。

１２　风箱支管交叉布置对大烟道中烟气流量、负
压及温度的影响

　　基于上述分析，风箱支管分段布置可通过调
节手段将两条大烟道中的烟气流量、负压及温度

调节平衡，风箱支管垂直布置的两条大烟道中的

烟气流量、负压及温度在理论上即可保持平衡，

因此，此处仅分析风箱支管交叉布置对大烟道中

烟气流量、负压及温度的影响。

为得出烧结机各风箱中的烟气流量、负压及

温度，本文以国内某３６０ｍ２烧结机作为研究对

１４
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（ａ）风箱支管分段式；（ｂ）风箱支管垂直式；（ｃ）风箱支管交叉式

图１　烧结风流系统不同汇集方式
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象，对所有通风的支管及两个大烟道内的烟气参

数进行了测量。其中，针对烟气流量波动性大、

难以准确测量的特点，采用两套测量设备同时测

量，通过对比和求平均值获得最终烟气流量值，

各风箱烟气温度及压力与现场生产报表的记录值

基本吻合，烟气中Ｏ２含量和ＳＯ２含量与实验室烧

结杯试验所得趋势基本一致［１１］，测试结果的准确

度和可信度较高。所测得的烟气压力、温度及流

量数据见表１。
由于所研究的３６０ｍ２烧结机的风箱支管布置

形式为分段式，如按风箱支管交叉布置形式，按

奇数号风箱进１号大烟道，偶数号风箱进２号大
烟道，则可通过理论计算得出两条大烟道中的烟

气压力、温度及流量数据，见表２。由于奇、偶数
号风箱及其支管的散热和阻力损失理论上基本相

同，计算未考虑温度损失及阻力损失。

某３６０ｍ２烧结机风箱中烟气最高温度出现在倒
数第二个风箱（表１），即２３号风箱为烧结终点，该
状态为烧结生产的理想状态。最后一个风箱烟气温

度急剧下降、烟气流量急剧上升，各风箱烟气按

奇、偶汇总后，两条大烟道的负压基本一致，烟

气流量及温度有些许偏差（表２）。１号大烟道烟气
标况流量相比２号大烟道少４０５９４Ｎｍ３／ｍｉｎ，相
差约４２％；１号大烟道烟气温度相比２号大烟道
低１１４２℃，相差约７５％。

风箱支管交叉布置的中大型烧结机，两条大

烟道内的负压基本不受烧结生产状态的影响，可

基本保持一直，但两条大烟道内的烟气流量及温

度会受到烧结生产状态的影响，在烧结生产的理

想状态，即烧结终点位于倒数第二个风箱时，两

条大烟道内的烟气流量及温度偏差均在合理范围，

基本不会对两台风机的顺行带来负面影响。但烧
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表１　某３６０ｍ２烧结机各风箱烟气参数

Ｔａｂｌｅ１　Ｇａｓｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｆｅａｃｈｗｉｎｄｂｏｘｏｎ３６０ｍ２

ｓｉｎｔｅｒｍａｃｈｉｎｅ

风箱

编号

对应烧结

面积／ｍ２
负压／
ｋＰａ

温度／
℃

工况流量／
（ｍ３·ｍｉｎ－１）

标况流量／
（Ｎｍ３·ｍｉｎ－１）

１号 １２ １３９２１０４７７ １２７９８６ ７９７８４

２号 １２ １３７９１０２１０ １０７４１１ ６７５３５

３号 １２ １３７２９７４２ １０３７４７ ６６１０８

４号 １２ １３６８８０５５ ９９７０３ ６６５９３

５号 １６ １３６８７８４４ １６８３１５ １１３０９５

６号 １６ １３６８８４５５ １６６２３４ １０９７８８

７号 １６ １３６０７６９９ １０２０６９ ６８９３０

８号 １６ １３６５８３６０ １３２７２１ ８７９１８

９号 １６ １３６７８１２６ １２７６３４ ８５０８８

１０号 １６ １３６５７５７１ １１７８６９ ７９８４７

１１号 １６ １３７６７５７５ １３０７２８ ８８４３６

１２号 １６ １３６１７６６２ １２６４３４ ８５４６５

１３号 １６ １３６６７５２１ １１５５１３ ７８３５４

１４号 １６ １３６０８０３８ １３００５５ ８６９８７

１５号 １６ １３６５９３９０ １１７９３４ ７５９３０

１６号 １６ １３４８１１５４０ １２１５２０ ７４０５１

１７号 １６ １３３６１４３６７ １２１２５６ ６８９７１

１８号 １６ １３２３１６８３２ １２６９６１ ６８２８３

１９号 １６ １３１９２２４６８ １５７３０３ ７５０５５

２０号 １６ １３１１２５６６０ １４４９７１ ６５０６１

２１号 １６ １２４７２９７４４ １５３６５０ ６４４８４

２２号 １６ １２８１４０１０５ １６９０１５ ５９７９９

２３号 １２ １２８４４３７９５ １９９９０９ ６７０３６

２４号 １２ １３１３３１９７５ ３００６８０ １２０５３８

结生产波动时，即烧结终点提前或滞后时，烧结

机风箱内的烟气流量及温度会发生变化，尤其是

最后几组风箱变化较大，从而造成两条大烟道内

烟气流量及温度变化。为避免烧结生产极端状态

时，两条大烟道内烟气流量及温度偏差较大，可

在烧结机头部及尾部风箱各设１组风箱支管切换
阀，以便及时做出调整。

２　主抽风机与脱硫脱硝之间烟道设计形式
的影响

　　主抽风机后烟道振动与主抽风机和脱硫系统
间烟道路由、烟道中导流板及隔板的设置情况、

烟道强度有很大关系。本文通过调研，发现部分

烧结厂对烟道加固、增加导流板、加长汇总三通

烟道的隔板后，有助于缓解振动或消除振动。此

外，主抽出口烟道平缓的振动略小，如某烧结厂

两台２４０ｍ２烧结机并排布置（图２）。图２中：烧结
机Ｂ的主抽风机出口至脱硫系统的烟道有较长的
直段，利于烟气趋于稳定，其烟道振幅较小；而

烧结机Ａ的主抽风机出口至脱硫系统的烟道较短，
其烟道振动相对较大。

图２　某２４０ｍ２烧结机脱硫烟道布置

Ｆｉｇ２　Ｌａｙｏｕｔｏｆｄｅｓｕｌｐｈｕｒｉｚａｔｉｏｎｄｕｃｔｆｏｒ２４０ｍ２

ｓｉｎｔｅｒｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ

此外，部分烧结厂由于场地受限，往往烧结

主抽风机与脱硫脱硝之间的烟道布置会比较紧凑，

造成弯头多、弯头半径小、弯头拐弯角度大、直

段短、联络管（三通）隔板短等不利于气流畅行的

因素，见图３。
由图３（ａ）可以看出，脱硫烟道布置相对紧

凑，弯头均为９０°，且弯头半径较小，图示的两台
主抽风机烟气汇合前的直段亦为上行的爬坡段，

此外，两台主抽风机的烟气跟脱硫循环烟气在 Ａ
点区域汇合，且脱硫循环烟气在垂直方向上由上

而下直接进入汇合烟道，此处会对两股主抽烟气

形成一定的阻力，一定程度上会造成气流不畅。

表２　某３６０ｍ２烧结机大烟道烟气参数

Ｔａｂｌｅ２　Ｇａｓｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｆｅａｃｈｍａｉｎｄｕｃｔｏｎ３６０ｍ２ｓｉｎｔｅｒｍａｃｈｉｎｅ

大烟道
对应烧结面积／

ｍ２
总阻力／ｋＮ

平均负压／
ｋＰａ

温度／℃
工况流量／
（ｍ３·ｍｉｎ－１）

标况流量／
（Ｎｍ３·ｍｉｎ－１）

１号 １８０ ２４２２４０ １３４６ １４０５９ １６２６９８９ ９３１２７２

２号 １８０ ２４２０３２ １３４５ １５２０１ １７４４５９３ ９７１８６６
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（ａ）总体布置图；（ｂ）三通管详图

图３　某３３０ｍ２烧结机脱硫烟道布置 （ｍｍ）

Ｆｉｇ３　Ｌａｙｏｕｔｏｆｄｅｓｕｌｐｈｕｒｉｚａｔｉｏｎｄｕｃｔｆｏｒ３３０ｍ２ｓｉｎｔｅｒｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ

　　由图３（ｂ）可以看出，两台主抽风机烟气汇总
的三通管中设置有一定数量的导流板，并且设置

有隔板，避免两股烟气对冲，但由于汇总后没有

一定长度的直段，隔板设置长度有限，不能完全

阻隔两股主抽风机烟气相互之间的影响，一定程

度上会造成气流不畅。此外，汇总前，两股主抽烟

气烟道均为４５００ｍｍ×５３００ｍｍ，而为了保证脱硫
塔中的烟气流速，烟气汇合后需要提速，汇总烟道

的截面积大幅减小，为５３００ｍｍ×５３００ｍｍ，在该
处亦会对气流形成一定的阻力，造成气流不畅。

３　主抽风机运行状态的影响

每台风机均有其相对应的性能曲线，在最佳

工况点的左侧为非稳定区，表现为高负压、低流

量，在最佳工况点右侧为稳定区，表现为低负压、

高流量，具体见图４。
在非稳定区，当工况出现波动时，风机做功

无法找到平衡点。当流量减小到一定程度，叶片

进口气流冲角增大到一定程度时，叶片背面出现

脱流，引起失速。

当风机处于不稳定区运行时，流量压力的大

幅波动会引起管路的剧烈振动。风机喘振是旋转

失速的发展，但旋转失速不一定都会发展到风机

喘振。管网容量越大，喘振的振幅越高，频率越

低，喘振越严重，破坏性越强。

图４　某３３０ｍ２烧结主抽风机性能曲线
Ｆｉｇ４　Ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅｃｕｒｖｅｏｆｍａｉｎｅｘｈａｕｓｔｉｎｇｆａｎ

ｆｏｒ３３０ｍ２ｓｉｎｔｅｒｉｎｇｍａｃｈｉｎｅ

风机失速的直观现象为通风量低于最小流量，

根本原因为高负压的情况下，通过系统的风量小，

使得风机在非稳定区运行。

当两台风机并联运行时，风机出口通过连通

管相接，风机受到管道系统及另一台并联风机的

双重作用。当两台风机在相同的频率及风门开度

的情况下，系统的负压及风量满足风机在稳定区

运行的条件，则两台风机均平稳运行；而当系统

的负压及风量满足不了风机在稳定区运行的条件

时，一般体现为高负压低流量，则会导致一台风

机失速运行而另一台风机在失速的临界点运行，

或者两台风机同时失速运行；如果系统工况条件

进一步恶化，则可能导致风机本身喘振。具体情

况如图５所示。
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（ａ）两台风机同时失速运行；（ｂ）Ａ风机失速运行，Ｂ风机平稳运行

图５　并联运行离心风机出口气流分布［１２］

Ｆｉｇ５　Ｏｕｔｌｅｔａｉｒｄｉｓｔｒｉｂｕｔｉｏｎｏｆｃｅｎｔｒｉｆｕｇａｌｆａｎｉｎｐａｒａｌｌｅｌｓｙｓｔｅｍ

　　如图５（ａ）所示，当系统进入失速工况时，两
台风机叶轮流道间均出现了涡流，阻碍流体的流

动，且程度近似。同时在蜗壳出口与管道连接的

位置也出现了范围较大的涡流，造成管路喘振。

随着失速现象的进一步恶化，两台风机流量会有

差异，产生误差的原因是风机由未失速状态进入

失速的临界态，系统处于不稳定的状态，对外部

环境的扰动响应极为灵敏。即便在同等的边界条

件下，两台风机的流量也有约１０％的差距。
对于实际的系统来说，管路特性与风机转速

并不可能完全一致。如果一台风机完全进入失速

状态，另一台风机平稳运行或在失速临界点运行，

系统负荷主要由平稳运行或在失速临界点运行的

风机承担，俗称为 “抢风”。如图 ５（ｂ）所示，Ｂ
风机内部流场明显好转，失速运行的 Ａ风机进口
处产生涡流，阻碍流体的流动，同时 Ａ风机出口
管道产生大范围回流现象，气流无法正常流动。

而平稳运行的Ｂ风机，其管路中的气流相对平稳，
此情况下两台风机的流量差异变大，Ａ风机流量
小于Ｂ风机的流量，系统发生明显“抢风”现象。

４　生产操作的影响

针对烧结机主抽风机出口烟道振动的问题，

对某３３０ｍ２烧结机进行了调试，在料层厚度为
７５０ｍｍ，烧结机机速为２０ｍ／ｍｉｎ的工况条件下，
保持风机风门开度不变，逐步提高主抽风机的运

行频率，每一个频率下均保证混合料从机头运行

至机尾，约４０ｍｉｎ，调试情况见图６。
由图６可以看出，随着风机频率的提高，风

机入口负压及风机电流均逐步提高；风机的风量

在风机频率提高到４４Ｈｚ时达到最大值，随着风

机频率继续逐步提高至４８Ｈｚ，风机的风量反而降
低。本调试周期，主抽风机出口烟道轻微振动，

烧结系统基本平稳运行。在风机频率逐步提升的

过程中，主抽风机的功率伴随着风机电流的提高

而逐步增大，系统风量不增反而略减，调试过程

中，烧结机利用系数一直维持在约１４５ｔ／（ｍ２·ｈ）。
因此，增大的风机功率基本用于克服系统阻力，

对烧结机增产无明显效果。

在主抽风机高频率及高负压的工况条件下，

测试料层高度、烧结机运行速度及风机频率变化

对主抽风机系统参数及出口烟道振动情况的影响，

相关参数见表３。
在调试过程中，脱硫脱硝增压风机的风门开

度及电流基本保持不变，其通过调节循环烟道的

阀门开度来保证循环流化床内的烟气流量，即烧

结烟气量少时，循环烟道风门开度增大，烧结烟

气量大时，循环烟道风门开度减小。

调试１→调试２，料层高度由８２０ｍｍ提高到
８５０ｍｍ，风机入口负压增大，风量反而降低，主
抽风机出口烟道出现明显振动情况；而调试２→调
试３，进一步提高料层高度，并降低烧结机机速，
风机入口负压进一步增大，风量进一步降低，两

台风机均处于高负压、低流量的非稳定工作区，

主抽风机出口烟道振动情况加剧。

调试５→调试６，调节其中一台风机的频率对
另一台风机的运行参数影响较大，两台风机的电

流及风量发生反转，即出现“抢风”现象。当“抢

风”发生时，被“抢风”的风机不仅电流低、风量

低，而且其电流波动大、风量波动大，其对应的

出口烟道振幅更为剧烈。

　　在每台风机对应的出口烟道上开孔，用皮托
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（ａ）入口负压；（ｂ）风机风量（两台风机总计）；（ｃ）风机电流（两台风机总计）

图６　主抽风机频率变化对入口负压、风量及电流的影响

Ｆｉｇ６　Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｆｒｅｑｕｅｎｃｙｃｈａｎｇｅｏｆｍａｉｎｅｘｈａｕｓｔｉｎｇｆａｎｏｎｉｎｌｅｔｐｒｅｓｓｕｒｅ，ａｉｒｖｏｌｕｍｅａｎｄｃｕｒｒｅｎｔ

表３　不同操作条件下主抽风机系统参数

Ｔａｂｌｅ５　Ｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｆｍａｉｎｅｘｈａｕｓｔｉｎｇｓｙｓｔｅｍｕｎｄｅｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｏｐｅｒａｔｉｎｇｃｏｎｄｉｔｉｏｎｓ

调试

时间序

料层厚

度／ｍｍ
上料量／
（ｔ·ｈ－１）

机速／
（ｍ·ｍｉｎ－１）

主抽

频率／Ｈｚ
电机

电流／Ａ
风门

开度／％
进口

负压／ｋＰａ
标况风量／

（１０３Ｎｍ３·ｈ－１）

１＃ ２＃ １＃ ２＃ １＃ ２＃ １＃ ２＃ １＃ ２＃

调试１ ８２０ ７００ ２２ ４８ ４８ ３３０ ３５４ ８０ ８０ １７８２１７９６ ３９０ ４７３

调试２ ８５０ ７００ ２２ ４８ ４８ ３２５ ３５１ ８０ ７５ １８０４１８２２ ３７５ ４１８

调试３ ８７０ ７００ ２１ ４８ ４８ ２９９ ３３０ ８０ ７０ １８８０１８９１ ３０５ ３３５

调试４ ８７０ ６００ １９ ４７ ４６ ３１０ ２７７ ９０ ８０ １８１０１７８３ ３１６ ３０６

调试５ ８７０ ６００ １９ ４７ ４６ ３２４ ２６１ ８０ ７０ １８０１１７５３ ３３９ ２４０

调试６ ８７０ ６００ １９ ４７ ４７ ２６４ ３０３ ８０ ７０ １８１２１８２４ ２６８ ３５１

调试７ ８７０ ６００ １８ ４７ ４７ ２８０ ３１２ ９０ ８０ １８１９１８３２ ２８２ ３５１

　　注：１＃、２＃分别表示烧结机的两台主抽风机。

管测量烟道内流场分布（同一个烟道的南、北两侧

均开孔测量），当振动发生时，同一个烟道内烟气

流场不均匀，一侧风速大，一侧风速小甚至无风，

流场有死区，且同一个烟道的南、北两侧在不同

的工况条件下其流场分布又各不相同，即某一工

况条件下南侧有风北侧无风，另一工况条件下南

侧无风北侧有风。此现象与图 ５所示情况基本
吻合。

通过调试可以发现，在适当厚度的烧结料层

下，两台主抽风机可以在相对稳定的工作区运行，

但风机频率提高到一定程度后，再继续增加频率，

风机的风量并不会随之增加，反而会降低，风机

入口负压却明显增加；继续提高料层厚度，料层

透气性变差，当料层厚度超过适宜值后管网阻力

显著提升。这两种情况都会使风机处于高负压、

低流量的非稳定区运行，系统对工况变化的敏感

性变高，风机出口烟道振动幅度加剧。当管网阻

力增大，系统出现振动时，人为打开大烟道冷风

阀，风机压头明显下降，风机随即落入稳定区运

行，系统振动现象消失。以上现象均说明风机高

负压运行取决于良好的料层透气性，仅靠持续提

高风机频率和增加压头来提高抽风量会适得其反。

此外，根据热传导原理，烧结所需的理论标况

风量（不考虑无效风）为１２００Ｎｍ３／ｔ［１３］。一般而言，

烧结厂的利用系数大多在１３～１５ｔ／（ｍ２·ｈ），按
主抽风机入口负压为１８ｋＰａ，烟气温度为１３０℃，
则单位烧结面积所需的理论工况风量为 ４６７～
５３９ｍ３／（ｍ２·ｍｉｎ），考虑到系统漏风，烧结主抽
风机的选型远远大于该风量。《烧结厂设计规范》

所规定的烧结主抽风机平均工况风量宜取（９０±
５）ｍ３／（ｍ２·ｍｉｎ），亦考虑到了４０％～４５％的系统
漏风率。在烧结机投运初期，烧结系统密封性良

好，主抽风机的入口阀门开度或频率一般不会全

开，而随着烧结机的运行时间越来越长，其密封

性能越来越差，主抽风机的入口阀门逐步增大或

频率逐步提高。
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５　结论与建议

料层的透气性、主抽风机与脱硫脱硝之间的

烟道设计、烧结系统的操作等均可造成主抽风机

出口烟道振动。

（１）良好的料层透气性是保证抽风系统稳定
运行的前提，制粒条件一定的情况下，适宜的料

层厚度与原料条件有关。在生产过程中需找到料

层高度、风机频率的最佳契合点，以便烧结系统

在更高效、更经济的状态下运行。

（２）烟道设计应利于气流顺行，如烟道需有
一定的平缓度、设置合适的导流板及隔板等。

（３）烧结系统主抽风机应与脱硫脱硝系统增
压风机协同调节，两台风机的运行均需吻合其性

能曲线，任何一台风机处于非稳定区运行，都将

对整个抽风系统形成阻碍，从而导致另一台风机

的异常运行。

（４）当主抽风机出口烟道振动明显时，可通
过降低烧结机速度、降低烧结料层厚度、提升混

合料制粒效果以及开启冷风阀等降低系统负压或

提高系统风量的措施予以缓解或消除。
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