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废液焚烧炉引风机故障分析及解决措施

罗璟文
镇海石化建安工程股份有限公司� 浙江� 宁波� 315000

摘� 要：某炼化企业废液焚烧炉引风机在装置自运行后，发生轴振较大，瓦温高的缺陷，业主单位及维保单位人

员在该设备的状态监测及特护巡检上花费了大量的人力物力，且无法保证装置该区域的稳定运行；经过多次开会讨

论，在2023年9月对该风机进行检修，针对性处理后，振动及瓦温趋于正常，运行正常。
关键词：引风机；轴振较大；瓦温高；运行正常

1��绪论

1.1  前言
废液焚烧装置为某合资企业POSM装置的重要配套装

置，引风机C22101是该装置的核心设备，具体的运行参
数及技术数据如下表1-1所示：

表1-1��C-22101引风机性能参数

装置名称 废液焚烧装置 介质名称 空气等混合气

设备名称 离心式引风机 介质温度 245℃

设备位号 C-22101 入口压力kPa -4.7

设备型号 VR49-3150F/SO2 出口压力kPa 5

设备制造厂家
南通大通宝富风
机有限公司

设备投用时间 2021年12月

1.2  引风机的设备特点
该风机为高效离心式通风机，是现代社会出现的一

种以动力机（主要是电动机）驱动叶轮在蜗壳内旋转，

气体经吸气口从叶轮中心处吸入。由于叶片对气体的

动力作用，气体压力和速度得以提高，并在离心力作用

下沿着叶道甩向机壳，从排气口排出。风机本体包括机

壳、叶轮、进风口等主要部件。根据结构和用途的不同

可分别配有主轴、进气箱、传动部和进口调节门等。叶

轮安装在主轴（或电机轴）上，机壳将其封闭在内并与

进、出口管道连接。进口调节门调节所需风量，进口调

节门由手动或电（气）动执行器通过联动杆驱动。

图1-2��引风机示意图
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2��故障现象

自设备投用以来，引风机在运行中偶有轴振高报显

现，轴承箱壳振正常，在2023年8月6日20点，因振动
报警，现场测量风机前轴承箱振动值，水平2.3mm/s，
垂直1.2mm/s，轴向3.6mm/s，8月9日早上，现场测量频
谱2倍频突出。风机前轴承箱振动值，水平2.5mm/s，垂
直1.7mm/s，轴向4.8mm/s，8月11日早上，现场测量风
机前轴承箱振动值，水平2.2mm/s，垂直1.7mm/s，轴向
5.2mm/s，自8月11号至8月19号，设备运行参数基本保持

该现状，8月19日18点，风机前轴承箱轴瓦温度高报警，
现场发现联轴器叠片有碎片掉落，一颗联轴器螺栓断裂

掉落，降负荷后，风机前轴承箱振动值，水平1.8mm/s，
垂直0.6mm/s，轴向2.6mm/s，8月23日3点，现场联轴器
处出现动静严重碰擦，异响强烈，联轴器护罩晃动。测

量风机前轴承箱振动值，水平2.2mm/s，垂直2.3mm/s，
轴向5.4mm/s，轴振高达220um；液耦振动水平2.2mm/s，
垂直2.0mm/s，轴向4.4mm/s。

图2-�C22101停机前轴振PI图

3��原因分析

3.1  基础沉降联轴器对中数据不佳
该设备自投用后主要以转速频率为主，伴有少量二

倍频，若轴瓦基础逐步沉降，会使设备运行过程中联轴

器对中数据逐步变大，导致设备运行时存在一定的隐

患，后期会以二倍频为主，且该设备在8月份运行期间，
二倍频更加明显，并大于一倍频，情况相符，因此轴对

中数据不佳造成轴振大存在一定的可能性。

3.2  径向轴瓦接触面不佳
该风机轴瓦为圆瓦，若轴瓦与轴颈接触不佳，则轴

与轴瓦之间油膜形成不均匀，油膜刚性不够，抑振效果

也会差，且该现象也属于一定的偏磨现象，若偏磨位置

远离测温探头，不一定会从瓦温参数上得到第一时间的

反馈，因此径向轴瓦接触面不佳造成轴振大存在一定的

可能性。

3.3  风机转子动平衡不佳
该风机前期运行过程中，主要以转速频率为主，且

轴心轨迹为椭圆形，转子轴振随转速的提高而增大，且

该转子对轮螺栓孔随着磨损加剧，部分对轮上的金属缺

失，叠片的磨损掉落，势必对转子动平衡产生一定的影

响[1]，并且该介质中常伴灰粉，若灰粉在转子上分布不

均，也会影响转子的动平衡，因此转子动平衡不佳造成

轴振大也存在一定的可能性。

3.4  风门开度与转速不匹配
入口风门开度小可能会导致气流在进入风机前受到

限制，从而引起气流的不稳定性。这种不稳定的气流可

能会导致风机内部的涡流和湍流，从而引发振动。如果

离心风机的设计工况与实际工作情况不匹配，使得风机

在小开度下仍然需要处理大流量的气体，这可能会导致

风机内部气流的混乱和不稳定，进而引起振动。入口风

门开度小也可能会导致气流在进入风机时分布不均匀，

某些区域可能会受到更大的压力或流速，这可能会引发

不均匀的气流分布和振动。当风机的运行频率与其他系

统的共振频率相符时，可能会产生共振效应，导致振动

增加。小开度下的振动可能更容易引发共振。

3.5  该设备存在动静碰磨
动静碰磨的主要频谱特征也为转速频率，且轴心轨

迹会存在紊乱的痕迹，实际轴心轨迹除椭圆外，有细微

的紊乱痕迹，因此不排除在碳环密封上和风机壳体内部

存在不同程度的机械碰磨[2]。
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图3-3��设备停机前夕轴心轨迹图

4��故障原因判断

4.1  该风机在停机后对联轴器对中数据进行复测，
检测得风机与液耦热态对中偏差较大（液耦与风机：风

机高2.01，上张口0.07），远大于标准（液耦比风机低
0.17~0.25，其余数据小于0.05）；且上次回装数据在标准
之内。本次拆解后发现轴瓦未产生损坏性磨损，因此基

础沉降导致对中数据偏大的概率较高[2]。

4.2  本次检修将轴与径向轴瓦接触面进行检查，检查
结果为接触面在80%以上，基本可以排除径向瓦接触面不
佳导致轴振过高的可能性。

                          

图4-2��对轮端径

向瓦下瓦接触情况

图4-3��非对轮端径

向瓦下瓦接触情况

4.3  该转子运行过程初期以转速频率为主，那么机械碰
磨及动不平衡的概率较高，因此采用逐一排除的方法 [1]，将

碳环密封拆除后进行现场动平衡检测，检测结果各项数据

正常，因此可以排除转子动平衡不佳对振动的影响；

图4-4��现场动平衡检测结果

5��问题处理及实际运行效果

5.1  问题处理方案
5.1.1  将设备对中重新进行调整
由于拆解数据为液耦与风机：风机高2.01，上张口0.07，

本次检修将对中数据重新调整至标准内：液耦低0.25，下张
口0.03；左右0.02，张口0.01，更换新对轮及叠片。

5.1.2  统计稳定工况条件并筛选
通过PI图，将风机运行数据平稳正常的风门开度及风

机转速进行细化统计，与工艺共同选择筛选出满足工艺

要求的工况转速及风门开度运行。

5.2  实际运行效果
2023年9月28日引风机检修交回开机后，运行效果显

著提高，轴振大幅降低至68um，轴瓦振动温度均正常，大
大降低了人力与物力的消耗，确保了装置的平稳运行。

6��结论

设备的运行状况不单单要从检修的安装质量上着手

分析，还要把重心放到设备的运行工况上，不同的温

度、转速、振动条件下，采用逐个销项排除法，排除故

障，将检修完成。
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