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水封式烧结环冷机 

1 范围 

本标准规定了水封式烧结环冷机的术语和定义、型式与基本参数、技术要求、试验方

法、检验规则及标志、包装、运输和贮存。 

本标准适用于钢铁行业上下水密封式烧结环冷机设备设计、施工和改造。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日

期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包

括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 13306  标牌 

GB 50408  烧结厂设计规范 

JB/T 5000.2 重型机械通用技术条件 第 2 部分:火焰切割件 

JB/T 5000.3 重型机械通用技术条件 第 3 部分:焊接件 

JB/T 5000.4 重型机械通用技术条件 第 4 部分:铸铁件 

JB/T 5000.6 重型机械通用技术条件 第 6 部分:铸钢件 

JB/T 5000.8 重型机械通用技术条件 第 8 部分:锻件 

JB/T 5000.9 重型机械通用技术条件 第 9 部分:切削加工件 

JB/T 5000.13 重型机械通用技术条件 第 13 部分:包装 

JB/T 11381  烧结机余热回收利用成套装置技术规范 

JB/T 11889  烧结机余热回收利用成套装备验收技术规范 

3 术语和定义 

GB/T 50480、JB/T 11381 和 JB/T 11889 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

烧结环冷机  sinter annular cooler  

一种用于冷却烧结矿的烧结冷却机，其结构形式为环式的烧结冷却机。  

3.2  

水封式烧结环冷机  water-sealed sintered annular cooler  

一种采用水密封的烧结环冷机，其结构形式为上下水密封式的烧结环冷机。 

4 型式与基本参数 

4.1 型式 

水封式烧结环冷机型式如图 1 所示。 
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图 1 

 

1、传动装置装配；2、机架装配；3、中心测量装置；4、罩子装配；5、支承辊装配；

6、回转体装配；7、过桥走台；8、卸矿漏斗；9、压轨装配；10、卸料处安全装置；11、

给矿漏斗；12、上水密封装置 13、风箱灰斗装配；14、双层卸灰阀；15、烟囱；16、固定

平衡辊；17、给矿处检查平台；18、散料运输车；19、板式给矿机；20、下水密封装置； 

4.2 型号表示方法 

 

 

 

 

标记示例： 

示例1：HL—SF—460—UD 表示有效冷却面积为460m
2的上下水密封式烧结环冷机。 

UD 表示上下水密封 

有效冷却面积，单位为 m2 

SF ——密封型式：水封式 

HL —— 烧结环冷机代号 



  

3 

 

4.3 基本参数 

水封式烧结环冷机的基本参数应符合表 1 的规定。 

 

表 1 

序

号 
型号 

有效冷却

面积（m
2） 

栏板高度 

（mm） 

台车移动速度 

（m/min） 

风机压力

（MPa） 

处理量 

（t/h） 

1 HL-SF-248-UD 248 1600 37-140 3100-3600 550-650 

2 HL-SF-260-UD 260 1600 37-140 3100-3600 437-700  

3 HL-SF-280- UD 280 1600 37-140 3100-3600 437-770 

4 HL-SF-360- UD 360 1600 37-140 3100-3600 620-870 

5 HL-SF-390- UD 390 1600 37-140 3100-3600 620-900  

6 HL-SF-460- UD 460 1600 37-140 3100-3600 700-950 

7 HL-SF-550- UD 550 1700 37-140 3100-3600 720-1250 

 

5 技术要求 

5.1 水封式烧结环冷机的结构应满足以下要求： 

5.1.1 传动装置 

5.1.1.1 传动采用电动机—定扭矩联轴器—减速器—万向联轴器(或开式齿轮)—链轮—销齿

传动的型式。为减少销齿零件和传动零部件的受力，使环冷机运转更加平稳，销齿传动装

置采用双传动或多组传动系统。 

5.1.1.2 传动装置由电气连锁控制，以保持同步运行。传动装置链轮轴承座具有径向移动功

能，形成柔性传动，防止运行卡死造成事故。 

5.1.2 回转体 

5.1.2.1 回转体组成和装配。 

5.1.2.1.1 回转体由台车、台车框架、支撑轨道、柱销支架等部分组成。 

5.1.2.1.2 回转体安装连接轴的轴孔同时加工，以确保两轴孔的同轴度，回转体中轴孔的定

位误差应不大于±0.1mm。 

5.1.2.1.3 回转体圆度公差小于5mm。 

5.1.2.2 台车及台车框架 

5.1.2.2.1 台车安装在台车框架上，随台车框架同速转动。台车栏板内外侧箱体加装陶瓷纤

维棉隔热材料，降低因热辐射导致的能量损失，保证设备外表温度低于60度。 

5.1.2.2.2 台车本体采用模具组焊，回转框架、台车本体焊接部件下料一次完成，台车本体

不应拼接，以保证两端轴孔的同轴度及轴孔端面、座加工面的位置度，回转框架下轨道表

面平面度不大于±1mm。车体有效宽度2m~5m。 

5.1.2.2.3 台车辊臂一侧安装在回转体内侧轴端，另一侧安装有辊轮，辊轮在压轨的下表面

按压轨的设计曲线运动，在卸矿处实现翻转和复位。压轨安装应确保在同一水平面上。台

车辊臂水平方向运转应平稳，防止出现较大偏心移动。 

5.1.2.3 支撑轨道 

5.1.2.3.1 在台车框架下侧有支撑钢轨，采用50kg及以上起重轨，重轨材质U71Mn。 

5.1.2.3.2 在台车框架内下侧安装有侧轨，并加平衡挡辊配合。 

5.1.2.4 柱销支架 
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5.1.2.4.1 由若干节距200mm的柱销围绕在回转体外侧并固定。 

5.1.3 取热罩 

取热罩设置在台车的上方，具有较高的热吞吐能力，配合实现较高效率的热能利用，

外表温度60度以下。 

5.1.4密封 

上部为水密封、下部为双层密封：第一层为柔性密封，第二层为水密封，具有清淤泥

功能。 

5.1.5 环冷机走台 

在环冷机的内、外侧均设置有走台，以供操作、维护和检修之用，走台及楼梯由型钢、

花纹钢板（防止设备小件坠落，造成事故）等制作。通道、平台与其他上方物体的净空不

小于2 m，所有走道、梯子的净宽不小于800 mm，栏杆高度不小于1000 mm。优先选用斜

梯，斜梯坡度不大于55°，直梯仅用于不经常通行的地方，并设置坚固的保护圈栏。走道、

平台的底部边缘设不小于100 mm的踢脚板。走道、阶梯、平台铺板采用花纹钢板。 

5.2 水封式烧结环冷机的所用材质应满足以下要求： 

5.2.1 切削加工件应符合 JB/T 5000.9 的规定。 

5.2.2 焊接件应符合 JB/T5000.3的规定。 

5.2.3 火焰切割件应符合 JB/T 5000.2 的规定。 

5.2.4 铸铁件应符合 JB/T 5000.4 的规定。 

5.2.5 铸钢件应符合 JB/T 5000.6 的规定。 

5.2.6 锻件应符合 JB/T 5000.8 的规定。 

5.3 用户如无特殊要求，水封式环冷机成套供应包括传动装置、回转部分装配、机架装配、

取热罩、中心测量装置、给矿部检查平台、给矿漏斗、过桥走台、风箱灰斗装配、卸矿漏

斗、支撑辊装配、平衡挡辊、压轨装配、密封装置、双层卸灰阀、烟囱等。 

5.4 备件和特殊工具按订货合同规定。 

5.5 随机提供的图样及技术文件： 

a）设备安装图；b）产品合格证；c）产品说明书（含易损件目录）；d）合格证明书；e）

装箱单。 

5.6 设备运行可靠性保障 

    水封式烧结环冷机运行一年后，正常生产工艺条件下关键运行参数应满足以下要求：a）

漏风率指标：<3%；b）吨烧结矿风机电耗应不超过1.5kwh；c）烟囱出口烟气温度一段应

不低于420℃，二段应不低于300℃；d）冷却后烧结矿温度应不超过120度。 

6 试验方法 

6.1 制造厂生产的回转体均应进行空负荷运转，其时间不应少于4h。 

6.2 上述空负荷试运转中应检查： 

6.2.1 运转部分的转动应灵活，无卡碰现象。 

6.2.2 运转中无周期性或非周期性噪声。 

6.3 温度检测： 

6.3.1 台车栏板及罩子、冷却后出料口矿料温度采用激光测温枪检测相应检测点位。 

6.3.2 烟道温度采用温度传感器分别测试各烟温区段温度。 

6.4 漏风率检测： 

6.4.1 目测法。现场目测密封处水面无气泡，水面平静；或用餐巾纸在密封处水面约5cm内

测风，餐巾纸无飘动，视为漏风率检测合格。 
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6.4.2 采用热平衡计算法，具体如附录A所示。 

7 检验规则 

7.1 回转体应在制造厂进行试装，用多功能全站仪检测平面度±1mm以内。 

7.2 设备经制造厂检验合格后方可出厂。 

7.3 负荷试运转在使用现场进行。 

7.4 设备运行一年后，按5.6指标要求进行验收。 

8 标志、包装、运输和贮存 

8.1 应在水封式烧结环冷机适合的明显位置上固定产品标牌，标牌型式尺寸应符合GB/T 

13306的规定。标牌内容包括： 

 a）产品型号、名称； 

 b）主要技术参数； 

 c）产品制造编号；  

 d）制造厂名称； 

 e）出厂日期。 

8.2 产品包装应符合JB/T 5000.13的规定，包扎装箱发货时每件均应有标签，其内容应包括： 

a）收货单位、地址； 

b）产品名称与型号； 

c）制造厂名称与出厂编号； 

d）箱号、外形尺寸、毛重等；  

e）起吊作业标记。 

8.3 产品应根据零、部件的类别按装箱单分类包装，外露加工面应涂防锈油并包扎好。 

8.4 产品的包装应能满足水、陆运输的要求。 

8.5 产品在长期保管中应注意不应锈蚀及失效，超过涂装的有效防锈期限时应重新涂装，

装箱件均应在室内保管。 
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附录 A 
(规范性附录) 

烧结环冷机漏风率检测 

 

A.1  原理 

根据热量平衡定律，热态烧结矿被转换的热量等于环冷机鼓风总量吸收的热量和热量

损失总和。根据热量平衡可计算出理论鼓风总量，然后再与实际鼓风总量比较，即可得出

漏风率。 

A.2  计算方法与测量 

根据热平衡定律，环冷机鼓风吸热量（Q）： 

Q=Q2-Q1                            （1） 

其中，Q2为烧结矿换热量，Q1为热量损失（此处可近似看成是环冷机与周边空气接触造成

的热量损失）； 

根据热量计算公式Q=C²M²△T，可以计算得出环冷机鼓风量（V）： 

V=（C2²M2²△T2 — C1²M1²△T1）/C²ρ ²△T          （2） 

其中，C2、M2、△T2分别为烧结矿的比热、质量和温度变化（烧结矿换热前后温度差）； 

      C1、M1、△T1分别为环冷机设备的比热、质量和温度变化（环冷机外壁温度—常温

空气温度）； 

      C、ρ 、△T分别为鼓风空气的比热、密度和温度变化（鼓风温度前后温度差）； 

因为鼓风温度与烧结矿温度相等，即△T2=△T；又因为C2、C1、C和常温空气温度为固定

值，M2、M1和ρ 为已知，因此只要测算出烧结矿前后温度差和环冷机外壁温度，即可计算

出环冷机鼓风量。 

根据环冷机理论计算鼓风量（V）和环冷机实际风机鼓风量（V’），即可计算出漏风

率（η ） 

η =（V’— V）/ V’³100%                （3） 

 

 

 


