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B&WB-670t/h锅炉频繁熄火的分析(2004年12期)
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〔摘  要〕 针对新海发电有限公司11号炉出现的正压熄火现象，在经过大量调整和试验的基础上，

对该炉产生正压熄火的机理进行了剖析，并提出了解决的途径。 
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1  设备概况 

 

    新海发电有限公司2台200 MW机组配备的B&WB-670/13.7-M型锅炉为超高压、中间再热、自然循

环锅炉，设计煤种为山西贫煤；其中11号炉于1990年8月投产运行，该炉采用正压直吹式制粉系统，

配备4台MPS-190磨煤机，分别以A、B、C、D为代号。正常为3台磨煤机运行，1台备用，低负荷时2台

磨煤机断油运行；每台磨煤机配备24只PAX型旋流喷燃器(其结构如图1所示)，分4层前后墙对冲布

置，每层前后墙各3只燃烧器，采用W型火焰燃烧方式，4层燃烧器从上到下依次标记为D、A、B、C

层，每层6只燃烧器从前墙到后墙按逆时针方向分别标记为1～6号。 

 

2  11号炉正压熄火统计 

 

    11号炉历次正压熄火情况列于表1。从表中可见11号炉熄火主要是因为炉膛瞬间产生正压引起

的，若找到引起正压的真正原因，问题便可以迎刃而解。 

 

3  锅炉正压熄火的原因分析 

 

3.1  造成锅炉正压熄火的原因 

    通常造成锅炉正压熄火的原因有：(1) 炉膛掉焦；(2) 燃烧不完全；(3) 运行操作调整不当；

(4) 锅炉底部漏风；(5) 送风机、引风机、一次风机挡板误动；(6) 煤质突变；(7) 燃烧器存在问

题。 

3.2  原因排查分析 

    (1) 通过对现场检查，凡11号炉窥视孔所见之处，均未发现有大面积结焦情况，而且事后冷灰斗

排渣量并无异常，从停炉检查情况来看，炉内亦无结焦现象，因此，可以排除炉膛掉焦原因。 

    (2) 从事后取样化验的煤粉细度和调出的氧量以及锅炉尾部烟温、烟压曲线上看，均未发现异

常，因此可以排除二次燃烧导致炉膛正压的推测。 

    (3) 通过对事故追忆及各参数曲线的分析来看，每次正压发生前，运行并无任何操作调整，负荷

曲线平稳，而且各参数亦基本控制在规定范围内，并无不妥之处，故而排除运行操作调整不当之故。 

    (4) 停炉检查后发现冷灰斗水封局部存在漏风现象，但在进行封堵后，正压现象未消除，说明锅

炉底部漏风也不是造成炉膛正压的原因。 

    (5) 从历次正压前后各风机挡板开度曲线图中可以看出，正压前各风机挡板开度几乎无变化，说

明不存在各风机挡板误动的问题。 

    (6) 正压现象出现后，对煤质情况进行了跟踪观察，从所取煤样的化验结果来看，亦未发现异常

情况，而且12号炉炉型与11号炉完全相同(只是12号炉于1996年更换了3层燃烧器)，在11号炉发生正

压期间，两台炉燃用的煤种完全相同，但12号炉却未出现正压现象，所以也不是煤质问题。 

(7) 从运行时间上看，11号炉自1990年8月投产以来，已运行13年之久，其燃烧器磨损程度较为

严重，在停炉检查时曾发现：部分燃烧器乏气喷口有变形积粉情况、部分主燃烧器一次风、二次风喷

口都有不同程度的变形现象、部分燃烧器耐磨陶瓷贴片脱落、部分舌形分离挡板有积粉、部分燃烧器

一次风喷口处有积粉、A6舌形分离挡板磨损尤为严重。各燃烧器舌形分离挡板与乏气管检查详细情况

如表2所示。 
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    由表2可以看出，11号炉燃烧器各部位的磨损情况较为严重，舌形分离挡板磨损后，分离效果

差，乏气管内容易积粉；舌形分离挡板磨损及乏气管陶瓷贴片脱落后，使主喷燃器与乏气管之间的通

流面积增大，一次风速降低，导致主喷燃器和乏气管内产生积粉；另外，乏气管陶瓷贴片脱落后，堆

积在主喷燃器内部，相应增加了一次风阻力，也使一次风速降低，导致积粉。 

    通过以上分析可以得出，11号炉出现正压熄火的直接原因是：锅炉燃烧器的损伤导致部分燃烧器

内部出现积粉，在合适的条件下积粉发生爆燃，最终造成正压熄火。 

 

4  措施及对策 

 

4.1  设备整治 

    针对查出的设备缺陷，进行了处理：更换了8只磨损严重的弯头；A6舌形分离挡板补焊；部分变

形的乏气管进口修补；清理燃烧器内脱落的耐磨陶瓷；重点部位脱落的陶瓷重新粘贴；A、B、C煤层

煤粉管道加装可调缩孔；B、C磨煤机大修等。 

4.2  运方调整 

    在确定正压熄火的原因之后，对磨煤机运行方式进行了调整试验。 

    试验表明：通过改变磨煤机组合方式的方法并不能解决正压问题，同时也说明不是某一只或某一

层燃烧器有故障，而是A、B、C3层燃烧器均存在问题。 

4.3  优化燃烧 

    在产生正压的真正原因未消除前，为了尽量减少因正压而导致的锅炉熄火，故对11号炉进行了

冷、热态调整试验，以加强燃烧稳定性和抗干扰能力。冷态试验中，对一、二次风速和增压风量进行

了调匀，对各燃烧器二次风挡板角度进行了优化调整；热态试验中，在150 MW工况下，先后进行了变

一次风量和氧量试验。试验表明，150 MW负荷时，若各参数控制在以下数值，炉内燃烧相对稳定：A

磨煤机煤量为18～20 t/h，一次风量控制在62 km /h左右；B磨煤机煤量为24 t/h左右，一次风量控制

在64～67 km /h；C磨煤机煤量为24 t/h左右，一次风量控制在65～68 km /h；氧量控制在3.5%～

4%。 

4.4  吹扫积粉 

    在对磨煤机组合方式进行试验时，虽然没有达到预期目的，但却得到了另外的收获。从统计资料

看，经常调磨的只出现2次正压，其中1次对火检产生影响，但未造成熄火；没有调磨操作的发生6次

正压。 

    分析上述现象之后认为：在执行调磨操作时，按规定须将待停运磨煤机的煤量降至最低(15 t/h)

后方可停运，而在降低煤量的同时，磨煤机一次风量随之上升，从而无形中对燃烧器进行了吹扫，其

结果是减少了燃烧器内部积粉，所以出现了有调磨操作时正压次数少，而无调磨操作时正压次数多的

现象。 

    以上分析说明：采用调磨时吹扫积粉的方法，在一定程度上对于抑制正压的产生有很好的效果。

为此，便采用每隔2天低负荷调磨吹扫积粉1次，正压现象大大减少，即使出现正压，也均未影响到火

检，由此证明了燃烧器内部存在的积粉是造成锅炉正压原因的观点。 

    为了进一步减少正压现象的发生，在采用定期调磨吹扫的同时，又采取了运行中对磨煤机及其风

管进行逐台吹扫的方法，更加有效地减少了燃烧 

器内部积粉，具体方法是：每天02:00～8:00和14:00～20:00两个班次，分别将各台运行磨煤机煤量

降至最低，并将其一次风量逐渐加到70 km /h左右，吹扫5 min。 

 

5  结  果 

 

    自采用定期吹扫燃烧器内积粉的方法后，基本上遏制了11号炉正压现象的产生，杜绝了锅炉因正

压而造成的灭火现象。 

      (收稿日期：2004-03-15；修回日期：2004-08-24) 
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