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气力输送在首钢京唐烧结除尘灰输送中的应用

赵景军

(首钢京唐公司炼铁部烧结分厂)

摘要结合首钢京唐公司烧结分厂除尘系统的工程设计，对气力输送技术在烧结除尘灰中的应用，就气力输灰

系统的配置、控制系统和系统运行说明进行了说明，同时，对在调试和试运行过程中遇到的故障进行了分析并制

订了解决措施。

关键词除尘灰气力输送灰槽

I前言

橡胶、冶金、电力、食品等行业需要输送大量的粉状物料。粉状物料密度小，易悬浮于空气

中，且部分粉状物料具有毒性，采用人工搬运或清理效率低，不能满足生产需要，还会造成人身伤害

和环境污染。气力输送采用压缩空气为载体，粉状物料与压缩空气按一定比例混合，在密闭管道内

通过气力将粉状物料输送到目的地。气力输送技术能够实现粉状物料环保、高效输送，。因此如

何进一步提高气力输灰系统的可靠性，有效减少故障发生率，优化系统配置，尽量降低系统的运

行，使气力除灰系统在既安全可靠、又经济合理的状态下运行将越来越被引起关注。本文针对气

力输送技术在烧结除尘系统中的设计和运行的实际应用中遇到的几个问题进行分析。

2首钢京唐烧结厂除尘器气力输送工艺介绍

2．I机头除尘器气力输送：

1)一二电场输送系统，总共16个麦考勃灰槽分别安装在每个灰斗下接收物料，一二电场的

各8个灰槽分别串联起来组成输送线路，两路串联的输送管道通过汇流阀汇合，然后通过一根共

用管道输送到两个公共中间仓。物料通过仓顶的切换阀和终端箱来选择进入料仓。输送系统根据

灰斗上料位计有料信号来启动运行，是一套完全自动的运行系统，并且该系统是一种低速浓相气

力输送系统，每个灰槽配备麦考勃专利圆顶阀作为进料阀门，200mm圆顶阀作为进料阀，为了

保证灰斗输灰顺畅，在灰斗下部配置流化装置。储气罐为2m3。圆顶阀中的密封圈充气实现密

封，它能穿过物料完成关闭和密封。输送管道为100mm通径的普通碳钢管。一二电场的输送线

路通过电气控制箱实现自动切换运行，控制箱中使用PLC来实现自动控制。这两个电场的输送

设备联锁运行并由同一个控制箱控制。该系统定义为系统3。

2)三四电场输送系统同一二电场配置相同，这样配置可以保证如果前一个电场出现故障，后

一个电场的输送系统能够承受前一个电场的灰量，增加运行安全。该系统灰也将被输送到上述两

个公共中间仓。该系统定义为系统4。

2．2机尾除尘器气力输送：

1)烧结机尾除尘器气力输送系统，总共16个麦考勃灰槽分别安装在每个灰斗下接收物料，

共两排，每排8个灰槽串联起来组成输送线路，两路串联的输送管道通过汇流阀汇合，然后通过

一根lOOmm通径的共用管道输送到上述两个30m3公共中间仓。系统通过灰斗料位信号来启动，

在中间仓顶部用终端箱安装在管道末端用于进料。200mm圆顶阀作为进料阀。储气罐为3m3。

该输送配备一个电气控制箱，并在其中配备PLC来实现自动控制。该系统定义为系统1。

2)余热系统多管除尘器气力输送系统，总共9个麦考勃灰槽分别安装在每个灰斗下接收物料，
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通过根lOOmm通径的管道输送到L述两个公，呻M仓，系统通过扳21科位信号来启动，通过
仓顶的切换刚和终端辅米选择进八剌仓。用200ram圳顶阀作为进料阀。储气罐为4 5m3。法输

送^E备卟电气拄制精柬．井n-其。p配备PLC采变现自动控1，。该最统定义为系统2。
3)机头电除半器灰、烧鲒机尾除尘器获和亲热系统多韬1|缘乍器灰输送到公韭中间仓斤，在每

台巾间仓下面配置一台麦苦勃密相泉来输送物料剖岫个除乍灰仓中，输送系统足通过中间仓I-f口．

料忙信呼来J^动，通过仓婀切换阀柬选择料仓进料。崭相泉是 种低速浓相‘L力输送。输送管道

为I 50ramj匝径，在销路一|t无需增加辅助空。L来助推，安装赫他日时H省j矗缩卒气管道的布胃。

每台密扣泵配备一台2m’储气罐。陵输j盖设岳配备～个气控一fU控箱，l}在儿巾配备PLC束实

现[1动挖制。#1中间仓输送系统定义力系统5．2#rl，}口仓输送系统定义为系，境6。

4)成品筛分除尘器气力输送系统，总萸14个壶考勃扶博分别安杖a·辑个扶斗F接收物料，

菸肼排，每州7个灰惜串联起来组成输i笠线路．婀路串鹾的输送管道通过汇流阀}【：台，然后通过

M 100ram通行的』L用管道输j薹到除生灰仓．系统通J』灰、L剌他信q来腑动，在中间仓顶挪用

终端筘安装存管道末端川』进科200mm瞄l项悯作为进末__阀。储‘L罐为3m3．，谈输送配备个

电11控制筘．并作其一}，配备PLC米实现自动控制。该系统定义为系境7。

5)酣料“陈巾器气山输送系统，总共8个拦毫勃秩槽分圳安装_：每个扼斗r接懂物科，共睹

排，每排4个荻惜串联起来组成输送线蹄．哪路r¨联的输送管道通过儿流阀ij台，然后通过一根

100mm通径的jEj日管道输送到除：k扳仓，系统垴过灰}料位信号束n动．通过仓顶的∽换阀和

终端箱柬选择进八料仓。200ram圆顶阎作为进料倒。鸺气罐为5 5m5。【§输送眦备一个电气控制

箱，并札其中配备PLC来实现l‘l功控制。睦系统，t义为系统8。

6)破州可际个器’L力输送系统，包头4个点考勃灰槽分别安姨托母个灰斗F接收物料．通过
一札{IOOmm通释的管道输送到阿个燃料仓，系统通过驭、H=1}位*q求聃动，通过仓顶杓切换阀

和终瑞箭柬选择址八抖仓。200ram捌项阀作为j![=|=_u喇。储7 L群为4m’。li输送配备个电气拧

制箝来，并n其rI，配备PLC来唼埋自一j挖制。渡系统缱义山系统9。

陈i*与气女输Ⅸ作业流程图

3首钢京唐烧结厂除尘器气力输送的工作及控制原理

3】气力输送中各灰槽系统的工作原理

灰槽系统的．I作原理足密相怔述气力输送，H低于毡浮畦煌的速』g对物料进行输送。在此速

度F．小同于单独物利输送．物料无须与传输介质完全7≈台+物料咀连续沙丘状或气栓与料栓相

·g^5·
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“J状态沿着书道运动。一定穰度r，违输送方式允许物料的输送速度远远低于悬浮速度，幽此避

免丁传统。L力输送由于物抖速度白『nI引起的常规问题。

扶槽安装了压力密封的圆顶阀．泼阀f』可以穿过静止的料柱实现天闭。获槽采用J茈部出料瞥．

控制气系统安装在披槽输送系统单I：=亡中第一个获槽的安装底座L。多个给料点串联山一根输送话

道．所有狂惜同步进料。来自 个或多个扼、料位¨的信号，将脑动扶槽系统开始输送循王{=。

所有敷惜系统均采用叫顶阀作为进料阀。在设定的进料时间内，幽顶阀开舶，压力罐加料，

口料满，尉顶阀荚闭．此时可膨滕密J目旧紧密贴台穹悻：输送媒体i!}入压力罐+一般为压缩宅

气。d{f物料m产q一的临刚m力将物料输送到日标料仓。物剃沿管道输送的过程中．空气压力逐

步F阡。’物料到达H标料仓时，，F气的悟山降低到接近人气[1(JJ，此压力将通过控制系统{盒测。

然^i压力罐停止进7 L，圆顶阀扑启，』^力罐冉次加#：}。如果灰惜停止连续的循环运行t圆顶阀将

保持关∞1状态，压／J容器巾正物料。

通过给科仓和H标仓的料位控制装置町以宴现整套系统的自动坦{_l二，料何榨制麻确保接收仓

处丁料滴状忐或满足其他要求，料位控制作为电气的士耍部分，日咀通过升启分路阀门的换向功

能，改变输送循环．将物料输送到任何需要的目标仓。

3．2、气力输灰的自动控制原理

CL．控制鹏气系统、流化榨制系统、TON*征叫糌制系统、TL-输灰j1、山监控系统是气山输扶系

统f1动控制的核心，同州cL也是3"ON、TL的基础，H有cL正常]怍时TON、TL才有意义。

CL系统通过一料位开戈(何个料斗装有相啦的抖亿扦关)时时雌洲H水3F线I：的妖。}是雨有

荆+任何个制位开关榆测到自料状卷流化控制系统投入工作为一常r料做好准备，旧水下线

L的F料阀I J同时打丌，返时TON，r始记录阀门扣开过程的时可、删f J保持母”的时nq、蚓门

关卅的叫问，阀门天剞后退H州门完全关闭且已密封的信号，土、辅输送管道圩始输送物料返回

、5前的输送』f、山值，CL根槲当前Ⅲ力值决定下十循环的开始或者是■前上作结束进入待机状

忠。

l作H『通常投入旁通+卣通j．作模式(LineA+LineB)，谶模成为远程自动工作方n，A、B

线都有利时^、B线循环工怍，只囱A线由料时A、B线不进行切换A线_T作，H有B线有料时

A、B线小进{亍切换B线【作，A、B线部是料空时则系统进入待机状态。下蝌为燃破问除尘器

的，_芝流程罔

啦点集r|】输送系统际小进行线路纠换外与旁直通r作办案是相旧的
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4调试和试运行中遇到的故障以及所进行的分析和处理

4．1调试和试运行中遇到的故障

(1)堵管。在系统运行初期经常发生堵管。由于系统在调试初期，没有对灰仓做彻底的清理，

没有对现场乱仍杂物做认真的管理。现场的破布、烟盒、快餐盒等杂物进入气力输灰的除尘管道，

容易导致管道的堵塞，无法输灰。

(2)在系统调试时，主控显示器上显示的情况与现场不一样。经排查主要是信号线接错，重新接

好后，故障解除。

(3)在运行过程中，配料及破碎的气力输灰系统使用的控制用气所走的路线与熔剂输送是一

路，而熔剂输灰系统用气量相当大，经常导致配料和破碎的气力输灰系统报低压故障，不能正常

打灰。由于物料的堆比重较轻，长时间存留在灰斗中，容易结块，导致下料不畅，若不及时进行

处理，将严重影响正常生产秩序。

(4)投产初期，烧结机的生产操作参数还处在摸索阶段，由于生产工序不正常，导致成品筛分

除尘系统的灰量相当多，且输送距离和堆比重大，从而使得实际输灰能力远远小于设计输灰能力，

灰斗中的灰不能及时排出，慢慢会顶仓里的布袋，影响正常生产。

(5)主抽烟气温度低，电场灰斗的电加热器质量差

烧结生产是将一定数量的含铁原料、熔剂、燃料、加水混合后，经高温点火，抽风烧结，大

烟道的烟气通过电除尘。由于刚起车，烟气温度较低，低温烟气进入到电场中后，若烟气温度低

于露点时，将会形成水珠，滴入灰仓中，严重影响烧结的正常生产秩序。其次，电除尘器灰斗加

热通常采用的是电加热器自动加热方式，但加热温度达不到灰温的要求、灰的流态性能降低、落

灰不畅，在斗内存积时间过长也将会灰搭蓬结块。特别是当除尘器短时间解列后呈片状的沉降灰、

电除尘器二电场以后灰斗的细灰和灰斗加热装置工作不正常或设定的灰温较低等情况下，结块

可能会更加严重。

4．2对调试中遇到的问题采取的解决措施：

(1)建立健全烧结分厂的规章制度，规范操作方法。如规定不能往皮带上乱扔破布、烟盒、快

餐盒等杂物：电除尘器检修时不能往灰斗中扔螺栓、螺母等边角料，应在检修完成后清理到电除尘

器外，有杂物需清理后才能开机。

f2)配料及破碎的气力输灰系统的控制用气从主管道单接出一路供自己使用，从而稳定了气

压。对于下灰不畅的问题，在灰斗的下灰口安装流化装置，从而保证了下灰畅通，做到了仓中无

集料。

f3)增设一条管路，将成品筛分系统中原A线和B线共用一路输送管道，改为各用一路，输灰

能力增加一倍。

f4)电除尘灰斗加装泄水球阀，组织生产时，将泄水球阀打开，灰斗中的气压保持为负，水汽

不会下降到灰斗中来。待烟道温度升高到150。C后，确认无水气产生，关闭球阀。由于高温废气

在露点以上，不会冷凝成水渗入到灰仓。

4总结

气力输送系统设备安装空问小、易于改造升级、低能耗输送、设备免维护，非常适用于自动

化程度高的重工业和化工企业。相信随着技术的发展和应用实绩的增多，气力输送系统一定会在

国内冶金行业得到广泛推广。
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