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浅谈电除尘器的运行与调整辅机运行  

 

刘涛涛 

 

我厂的电除尘器是目前国内为数不多的具有五个电场的电除尘器，因其是我厂的重要辅机设备，是关系我

厂烟尘排放，环保达标的重要辅机设备是直接影响我厂厂用电率多少的辅机设备，是关系我厂安全生产的重要

辅机设备。为了使电除尘器长期有效地运行，达到预期的除尘效率运行值班人员必须对电除尘器做到“四懂”

“三会”既懂结构“懂原理”懂性能“懂作用”和“会操作”会维护保养“会排除”故障。 

一、   电除尘器的结构： 

电除尘器主要由两部分组成，一部分是电除尘器的本体系统，另一部分是电气系统。 

电除尘器的本体系统图如下： 

电气系统图如下： 

二、   电除尘器的原理 

电除尘器主要是利用静电力从含尘气体中捕集兰粒的。其核心由两个率半径相差殊的金属阳极（阳极收尘

板）和阴极（阴极线又称放电极）组成。阳极接地，在阴阳极间施以高压直流电，维护一个足以使气体通过电



离的电场。气体电离后产生电子和阳离子。当令尘气体通过电场时，尘粒被荷上电子阴离子或阳离子，在电场

库力的作用下荷上电荷的尘粒便向极性相反的电极运动并沉积在电极上，以达到尘粒与气体分离的目的当沉积

在电极上的尘粒达到一定厚度时，借助于打机构合电极上沉积的尘层或片状落入下部灰斗净化后的气体从电场

尾部排出。静电除尘主要包括以下四个过程 

1.         施以高压直流电压产生电晕放电使气体电离 

2.         烟气中上马粉尘荷电 

3.         荷电粉尘在电场力作用下向极性相反的电极运动，并吸附到极板极线上 

4.         振打阴阳极清灰 

三、   了解电除尘器从设备到烟气的各种性能 

最重要的是要了解烟气的性能，因为烟气性能的好坏是直接影响除尘效率的因素 

（1）粉尘比电阻 

指用面积为1cm2的圆盘将粉尘自然堆至1cm高，沿着高度方向测得的电阻值
 

（欧姆/厘米） 

比电阻值在105—1010欧姆/厘米时，粉尘沉积到集尘板上，带电粉尘的中和速度适当，在极板上能形成一

层粉尘，在振打时粉尘层成片下落此时除尘效率最高地是除尘器最理想的运行区。 

比电阻值小于104欧姆/厘米时，粉尘到达集尘极后，会很快放出电荷，失去吸引力，容易产生二次飞扬，

导致除尘效率大大降低。 

（2）烟尘浓度 

烟尘浓度增加，电场内粉粒子增加，抑制了电晕电流的产生，使除尘效率下降，严重时出现电流趋近于

零，即发生电晕封闭，发生此种情况主要是烟质原因和机组所带负荷过高造成，因我厂现无烟气预处理装置烟

尘浓度高的问题无法消除。 

（3）烟气的温度，把其控制在90℃—150℃的范围内是电除尘最佳的除尘温度，如温度过高粉尘的比电

阻降低黏度小，粉尘驱进速度增大除尘效率降低，烟气温度过低湿度增，电离减弱。电流电量减小，除尘效率

降低，如果烟气温度高于35°C以上则可使粉尘具有足够德导电性，增加空预器的吹灰次数，可以达到增加烟

气温度何导电性，提高电除尘德除尘效率。 

( 4 )控制烟气的流速，也是提高电除尘效率德重要因素，过高德烟气流速，部仅使烟尘在电场内的停留

时间缩短同时还会直接冲刷粉尘层或在振动时将粉尘吹起引起尘粒尘团的二次飞扬，导致除尘效率恶化使烟气

流速应在1—1.5m/s。调整烟气流速应视情况运行联系处理。 

 影响粉尘驱进速度德因素也很多 

4.1粉尘粒径大小。随着粒径减小，粉尘驱进速度直相应降低。 

4.2电场数目。当电场数目增多时，平均粉尘驱进速度直较小，粉尘效率会大大提高。 

4.3电极系统电能输入量。合理德宫殿制度何调整可获得最佳的粉尘驱进速度。 

4.4极板间距，。随着极板间距德增加，驱进速度也明显增加。 

4.5粉尘面积大小。当粉尘面积增大时，粉尘驱进速度值油所下降。 

4.6粉尘比电阻大小。当比值增大时，粉尘驱进速度将大大降低。 

（5）气流分布 

电除尘器入口烟箱设置油气流均布装置，它也包括气流导向板，气流均匀板，阻流板。 

进入电除尘器德烟气分布时否均匀也时电除尘除尘效率高低的重要环节。如果烟气分布不均，不同的区域

捕集到的粉尘量也不一样。也易引起二次飞扬造成整体除尘效率下降，此种现象的发生可能是气流分布装置出



现损坏现象和机组负荷到得过高得原因。 

（6）电除尘器得漏风现象是无法避免的。漏风将会造成粉尘的二次飞扬，烟气流速增加，降低烟气温度

和可能导致结露甚至发生腐蚀（酸性腐蚀） 

四综合上述因素和在我们了解了电除尘器的一些经验设备的作用，结合我们在工作中积累的一些经验，对

电除尘的除尘效率和节电方面本人做了一些总结。和同事们来共同探讨，以利于提高我厂电除尘除尘效率，节

约降低厂用电率，望同事们指教并提出宝贵意见。 

现在近期除尘效率降低，烟囱外排烟气来年感大的情况做一些分析和本人的一些针对性的调整。 

1．首先应观察烟囱的外排烟气量的情况。若外排烟气呈兰灰色且色度轻微几乎看不出来，此时的电除尘

除尘效果好，不必调整并保持其稳定运行。有时也可根据情况（机组负荷稳定）连续微降电除尘器的电流极

限，并适时观察烟囱外排烟气情况，发现稍有变化应立即把电流极限恢复至微降调整的最佳值。以期达到节约

厂用电的目的。 

烟囱外排烟气呈灰色，且色度明显，此时我们就要对电除尘器进行调整，调整前首先摇了解机组的运行情

况： 

（1）磨煤机运行参数及燃烧总量。 

（2）炉膛，空域器灯是否在吹灰 

（3）机组所带负荷的多少 

（4）烟气的温度，浊度。 

（5）了解输灰情况是否正常 

（6）观察电除尘一，二次电流，电压情况是否正常 

（1）——（3）时机组正常运行程式。（4）负荷升高，烟气的温度，浊度也必升高。（5）（6）也在正

常的电流极限值普遍上调5%后此观察。以次类推。 

2.从炉渣的外观及出渣情况来进行调整. 

炉渣外观若呈黑灰色并伴有轻微的土黄色，经过渣船水粒化后其颗粒大小在1-5CM之间且小颗粒居多甚至

有更小的并且呈砂状，渣量明显增多。此时的媒质情况肯定不好。 

炉渣外观呈黑灰色，粒化后的颗粒在5-10CM甚至有更大的，此则说明其媒质情况较好。如同样是180MW的

负荷，媒质好则需4台磨煤机运行 

根据煤质情况我们要适时调整电除尘运行状态以保证电除尘器的最佳除尘效果 

3.从机组所带负荷的多少来进行调整 

发电机组负荷有时高有时低做为一名辅机运行人员，应适时根据负荷的变化情况对电除尘器进行调整（见

下表） 

在针对负荷对电除尘器调整过后，值班人员应严密监视烟囱的烟气外排情况并根据情况将电流极限步升高

或降低，至最佳除尘值。（我厂电除尘器的一级设定、二级设定值都已调整好，值班人员不必调整）。 

5.         从电除尘器T/R运行表所显示的数值进行调整，查看电除尘器T/R运行表，最简单的方法，是看其二

电场电流极限 

负荷(MW) 

一电场 二电场 三电场 四电场 五电场 

14—16 5%--10% 5%--10% 5%--10% 5%--10% 5%--10% 

16—18 10%--15% 15%--20% 20%--30% 20%--30% 20%--30% 

18--20 15%--25% 25%--35% 35%--40% 35%--40% 35%--40% 



次电压的数值，如二次电压的数值在25KV以上则说明其据有一定的收尘效果，如低于25KV则说明其已基本失

去收尘效率并正在白白地浪费电能，此时我们应对该电场进行调整。 

（首先我们把电气故障排除在外） 

（1）  将该电场电流极限降至最低0.1% 

（2）  将该电场阳极振打装置切至连续振打，振打10—20min. 

（3）  阳极振打过后，将阴极振打切至连续振打，振打5—10min. 

（4）  阴阳振打过后，再步提高该电场电流极限值（1%递增）。直至其二次电压大于25KV以上， 

四、   对电除尘的一些故障分析 

1.         电除尘器发生完全短路现象 

T/R运行表显示报警故障其显示值为。（主回路报警） 

（1）  电流极限给定值偏大，二次电压为零 

（2）  二次电流偏大，二次电压为零。 

分析： 

（1）  阴极线脱落或断裂，造成阴阳极短路或与外壳接触。 

（2）  高压隔离开关，高压侧刀闸或电场侧刀闸位置切换错误地置于接地位置 

（3）  瓷轴破损对地短路 

（4）  硅整流击穿短路或变压器二次侧绕阻短路。 

（5）  阴极线肥大或阳极收尘板严重积灰，造成极间短路 

（6）  出灰系统故障，灰斗长时间满载与阴极下部接触构成短路。 

（7）  整流产变压器高压输出侧短路。 

2.         电除尘器发生不完全短路现象： 

T/R运行表显示值为 

（1）  二次电压、电流表急剧摆动。 

（2）  二次电流偏大、二次电压升不高。 

分析： 

（1）  阴、阳极局部集尘过多，使极间距缩小引起频繁闪络。 

（2）  绝缘部件污损或结露造成漏电和绝缘不良。 

（3）  阴极线损坏但尚未完全脱落，随烟气流摆动或者是阴极小框架发生较大振动。 

（4）  灰斗料位指示失灵，灰斗中灰位过高于造成阴、阳得不完全短路。 

3.         电除尘器发生整流变压器开路现象： 

T/R运行表显示值为： 

（1）  二次电压升至30KV以上，二次电流仍为零。 

分析： 

（1）  阻尾电阻烧损。 

（2）  高压隔离开关断开或接触不良。 

（3）  工作接地线断开 

4.         电除尘器发生“高压整流变压器偏励磁现象： 

T/R运行表显示值为 

（1）  一次电压降低，一次电流偏大，二次电流、电压降低。 



（2）  一、二次电流上升不成比例。 

（3）  高压整变压器出现异常声音、发热严重。 

（4）  可控硅（硅整流器）导通角指示偏大。 

5.         电除尘器发生一次电压较低，一次电流接近零，二次电压很高，二次电流为零的现象：（T/R运行表

显示值为） 

分析： 

（1）  高压隔离开关不到位。 

（2）  电场顶部阻尼电阻烧断 

（3）  整流变压器出口限流电阻烧断。 

（4）  有“开路”现象。 

6.         电除尘器发生一次电压正常，一次电流较低，二次电流明显降低，二次电压稍低的现象（T/R运行表

显示值为） 

分析： 

（1）  电晕极（阴极）振打周期过长，造成极板严重积灰 

（2）  电晕极（阴极）振打力不够。 

（3）  电晕极（阴极）振打装置故障。 

（4）  电场入口粉尘浓度大。 

（5）  粉尘比电阻大，产生反电晕。 

7.     阳极振打或阴极振打失灵的现象： 

（1）  二次电流下降。 

（2）  出现反电晕现象。 

（3）  就地检查振打装置有异音。 

（4）  振打电机中立。 

原因分析： 

（1）  机械保险销断裂。 

（2）  振打头脱落或头磨损严重。 

（3）  瓷轴损坏或吊阴极线断。 

（4）  电机过流烧损。 

（5）  电机保险熔断或失去电源。 

8.     电除尘器运行吉的放电过程按其放电强弱分为挨风缉缝抽丝火花，闪络和拉四个阶段。 

（1）  抽丝：抽丝是偶发的轻微放电，像一闪而过的火丝，电压并未明显下降，电流的上升也不容易察

觉，而且有助于烟气电离和粉尘的荷电，无害于电极，因此是有益的 

（2）  火花：到达火花放电阶段时电压和电流已有明显的降低和升高并拌有明亮的闪光或喷测的火量和响

声一定数量的火花是有益的，但要有一个适当的频度。 

（3）  闪络：是指连发的火花 ，除闪光次数多以外，常伴有“噼啪”响声。如果闪络密集在局部则可能

烧坏电极。一般进口电场火花，闪络较多，后级电场相应较少。 

（4）  拉弧：（电弧）出现象耀眼的火光，十分有害，对设备破坏性很大，一般不易出现，但一旦发生必

须立即断电且在短期内不易恢复。 

六.从伏安特性曲线的典型变化分析电除尘器的运行状况。 



正常的电除尘器的伏安特性曲线呈抛物线型如图： 

当达到起晕电时才出现起量电流，随着电压升高，电流增加渐加快，在高压范围内，电压稍有升高，电流

大幅度上升。 

电晕线积灰肥大时，电晕电流下降，起量电流下降起晕电压升高，伏安特性由线向右平移。如图 

粉尘浓度和极距增大时，起晕电流下降，伏安特性曲线绕起晕点，向右旋转如图： 

发生反电晕时，伏安特性曲线出现拐点，并在拐点处开始闪络，拐点后电流上升时电压反而有所下降，如

图 



-这时工作点就应整定在拐点上，相当于电压最高处，这样可避免反电晕的扩大发生反电晕时伏安特性曲

线还有一特殊之处，即电压下调或上调不重合而形成一回路，这是由于反电晕出现时电压比它熄灭时的电压高

的缘故。 

七.电除尘器的控制方式 

  现在我厂电除尘器的控制方式主要有 

<1>.方式“O”-火花跟踪控制 

  <2>.方式“1”最高电压平均控制 

  <3>.方式“2”火花率设定控制 

  <4>.方式“3”临界火花控制 

  <5>.双半波,单半波间歇供电模式 

方式“0”时通过控制跟踪火花在放电时使电压输出达到最佳状态。 

方式“1”是通过设定一个电压值，利用电场运行参数随时调整输出电压在设定电压值范围内。 

方式“2”是设定一个火花放电频率，通过测得的火花放电频率来调节输出电压以达到最佳状态。 

方式“3”是设定最大的火花放电值，通过控制火花放电来调整输出电压，使其达到最佳荷电状态。 

双半波、单半波间歇供电模式是通过控制系统得工作使输出得高压直流电出现间歇型变化，能有效克服反

电晕。 

八．根据各电场得收尘量来调整电除尘器得运行。 

我厂各电场得收尘量为： 

一电场---8.90t/h，二电场---2.36t/h，三电场---0.63t/h，四电场---0.63t/h，五电场---

0.043t/h，省煤器---0.61t/h。 

五个电场得灰斗容积是一样得80—100t。 

由于我厂煤质状况不良，粉尘灰量打，考虑到一、二电场收尘量打，并已远超过其额定收尘量，为防止灰

斗料位升高造成短路的现象的发生，在调整电流极限值时，一、二电场的电流极限值应尽量往小设，三、四、

五电场的电流极限值应尽量往高设，以期均衡其各电场的收尘量。 

另振打清灰时，应尽量让其在自动振打位置，因各电场的振打时间都已设定好，若切换到手动连续振打

时，为了尽量减少粉尘的二次飞扬。我们应遵循下列原则： 

1.     首先振打时间不易过长，时间应〈30min 

2.     同一电场的阴阳极振打不能同时进行 

3.     双侧振打不能同时进行 

4.     前后电场的振打不能同时进行 



5.     末电场阳极振打与槽形板振打不能同时进行 
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