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发电机碳刷电流偏差大、 磨损快原因分析及对策 （2003年第12期）

作者：刘文平 点击：141 

〔摘 要〕 神头第二发电厂发电机运行中经常出现碳刷电流偏差大、部分碳刷电流密度长期超限等异常，根据

观察、测量和对不同运行工况的分析，找出了造成电流偏差大的主要原因。在采取相应措施后，使该问题得到

明显好转。  

〔关键词〕 碳刷；电流偏差；磨损  

1 设备状况  

  神头第二发电厂2台500 MW发电机转子额定电流3 566 A，空载电流1 080 A。滑环制造直径500 mm，最小

直径485 mm，每个环的碳刷数为36，碳刷尺寸32 mm×32 mm×64 mm，原捷克机组随机所带的碳刷型号F22、EN

667，额定电流密度9.8 A/cm2(每个碳刷额定电流107.52 A)，采用两排离心风机冷却。机组投产近10年，原捷

克机组随机所带碳刷已经用完，现用碳刷为中英合资上海摩根碳制品有限公司产品，型号为NCC 634，线速度7

8.5 m/s，电流密度6.3～10 A/cm2，摩擦系数0.25，体积密度1.28 g/cm3，碳刷压力范围0.21～0.42 kg/cm

2，电压降大于2.5 V。  

2 碳刷的异常运行状况  

  (1) 碳刷电流偏差大，尤其是负极并联运行碳刷电流偏差较大，小时几安培，大时会超过200 A。  

  (2) 碳刷磨损比较严重，从1999年度碳刷更换记录中统计，2号发电机运行5 386 h，使用周期大约2 160 

h(3个月)。正常情况下，碳刷磨损标准是小于2.5 mm/kh，而我厂磨损达14 mm/kh，大约是标准的5.5～5.6

倍。  

  (3) 刷辫长期过热变色，尤其是刷体与刷辫的连接铆钉在运行中全部变色。  

  (4) 发电机10瓦处油雾等有害气体，造成刷架内积粉尘较多。  

  (5) 刷握与刷架呈封闭型面接触，运行中无法彻底清理粉尘。  

3 碳刷电流偏差大、磨损严重原因分析  

3.1 碳刷方面  

  (1) 硬度：上海摩根合资产品与机组原碳刷相比硬度大，机械磨损严重。  

  (2) 碳刷本身电阻： 由于不同批次的碳刷混用，其电阻系数不一样，运行中造成碳刷温升相差大，导致

并联碳刷的电流分配不均匀，不仅个别电流超标，而且磨损增大。  

  (3) 刷体与刷辫的接触电阻大(连接铆钉、刷辫变色)造成碳刷温度高。  

3.2 刷握方面  

  订做的一批刷握结构与原配相比不规格，碳刷在刷握内不能活动自如：由于运行中的碳刷并非36块长短完
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全一致，故弹簧压力也各不一样，而且压力大小没有工具测量，只能靠手感，很难保证弹簧压力的标准；再者

由于碳刷过热会造成弹簧退火，使压力减小，造成部分碳刷电流减小。  

3.3 滑环方面  

  (1) 由于滑环在碳刷着火事故中曾进行过切削和打磨，与原设计直径500 mm相比小了许多，而整个刷架没

有做相应改造，不利于有效接触。  

  (2) 滑环的极性不能及时调整，对滑环磨损也很严重。  

3.4 刷架方面  

  从部分碳刷与滑环接触面可以看出，碳刷中心线并非完全垂直于滑环圆周切面，有一定的倾斜角度。倾斜

势必造成碳刷的接触不良、弹簧压力不一致，刷握与滑环表面距离不一致，碳刷有效接触面有差别：刷架周边

有毛刺不光滑，易挂碳粉和粉尘，这都会造成碳刷电流偏差增大。  

3.5 外界环境方面  

  滑环和碳刷装置靠近发电机10瓦，存在油雾，影响碳刷和滑环的使用寿命。周围空气湿度影响滑环碳素薄

膜的形成，从而影响碳刷的导电性能。  

3.6 其它方面  

  滑环及碳刷的冷却风道不通畅，吹吸碳粉的功能不强，使得滑环冷却云线沟内有积碳粉现象。当现场环境

温度升高时，由于冷却效果差，滑环与碳刷之间磨擦温度升高，部分碳刷表面有烧灼现象，导电能力下降，引

起电流偏差。  

4 整治与效果  

  (1) 在机组中、小修时，对刷架进行了精密的安装，使每个刷握安装孔与滑环切面垂直，保持滑环轴线与

刷架的轴线同心。在机组每次停运的时候，按照规定及时联系检修调换滑环极性，有效地控制了滑环的异常磨

损。  

  (2) 要求生产厂家对原来碳刷的刷体与刷辫连接方式进行改造，将原来的刷体与刷辫表面压制连接改为刷

辫嵌入刷体接触，大大降低了刷体与刷辫的接触电阻，从而降低了碳刷的连接铆钉和刷辫温度，由原来的近8

0℃降低到现在的65℃左右。  

  (3) 加强运行维护，特别是更换新刷块和日常清扫刷握时，定量调节刷握弹簧压力为一定值，虽然刷体长

短不一，并联运行的碳刷压力却保持一致，使碳刷的磨损有所降低，使用周期由原来的平均3 个多月延长到目

前的近6个月(参见表1)。  

  (4) 更换碳刷时，尽量使更换产品与运行碳刷保持生产批次相同，尤其是在滑环的同一极上。保证每块碳

刷的电阻系数相同，使碳刷的电流分配均匀， 碳刷电流保持在75～125 A的允许运行范围内，电流超标的现

象基本上得到了控制。  

  (5) 对更换的碳刷进行打磨，使刷体与滑环的接触面积在85%以上，排除了过去新更换时打磨不充分，导

致刷体与滑环接触面积小的弊端。  

  (6) 利用机组停运的机会，及时清理滑环和刷架上的粉尘，及时疏通刷架风道，以保证碳刷及滑环的冷

却。  

  (7) 利用大、小修机会彻底整治了发电机10瓦漏油现象， 使碳刷装置附近的油雾有了明显的减少。  

5 建 议  



  通过对影响碳刷正常运行的有关因素进行科学的整治后，运行效果比以前有了较大的改善：大幅度地减少

了碳刷的消耗数量(比原来降低22%)，节约了维护费用；碳刷电流偏差下降幅度明显，确保了机组在大负荷、

高气温的环境下长周期可靠运行。此外，虽然目前中英合资上海摩根碳制品有限公司生产的型号为NCC 634的

碳刷已经接近设备的要求，但是性能指标并不能完全符合，在参考成本及排除进口的前提下，建议进一步研究

国内更适合500 MW捷制发电机的碳刷，以及实现周围空气湿度、清洁度的在线监测，以保证机组的安全、经济

运行。 (收稿日期：2003-04-26)  
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