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漳泽电厂３号炉锅内分离装置改进试验研究  

  

漳泽电力股份有限公司漳泽发电厂(０４６０２１)  李 兵 王晓勇 

山西电力科学研究院(０３０００１)  蔡新春 

【摘 要】 针对３号炉大负荷时甩汽温、蒸汽品质恶化，严重影响着机组的安全经济运行，影响着主

要生产指标的达标，为此进行了原因分析，提出了锅内分离装置的改进方案并实施。 

【关键词】  锅内分离装置  均汽板  配水管  导流式 旋风子 

１ 前  言 

    漳泽电力股份有限公司漳泽发电厂３号炉系前苏联塔干络克“红色锅炉者”锅炉厂产品，ＥＥд—６

７０／１３.8—５４５ＫＴ型、超高压、中间再热、自然循环、固态排渣燃煤锅炉。 

  该炉于１９８７年制造，１９８９年投产发电。运行中发现，额定负荷下蒸汽严重带水，导致蒸汽

品质恶化，主汽温度急剧降低，运行人员被迫采用降负荷运行操作，严重影响机组的安全性、经济性。

经多次试验及检查表明，上述情况主要是汽包内部汽水分离装置设计不合理，安装质量较差造成的。 

２ 设备概况 

      设计参数如下： 

        过热蒸汽压力   １３.８   ＭＰａ 

        额定蒸发量    ６７０    ｔ／ｈ 

        过热蒸汽温度   ５４５     ℃ 

        汽包压力     １５.８８  ＭＰａ 

    该炉呈双炉膛、双烟道、Ｔ型布置、自然循环、１６只旋流式燃烧器侧墙对冲布置，燃烧贫煤。 

    汽包内径 １６００ｍｍ，总长２４８９０ｍｍ，内置８８个 ３１５的旋风子，双排布置。单位

式汇流箱，每个汇流箱供两个旋风子使用。设计清洗水率约５０％，清洗孔板上部装有均汽板。均汽板

上部通道高１１０ｍｍ，顶部１６根饱和蒸汽引出管，其中，中部４根双排布置，间距１２００ｍｍ，

其余引出管分左右两侧成单排布置，间距为１５００ｍｍ。饱和蒸汽自均汽板后引出。汽包正常水位在

汽包中心线下１７５ｍｍ，允许水位变化范围±５０ｍｍ。锅炉采用分段蒸发，外置盐段共有４个 ４

２５×３６的外置旋风器分列于汽包两端。 

３ 原因分析 

３.１ 锅炉旋风子超负荷 

    多次试验说明，锅炉蒸发量接近６７０ｔ／ｈ额定负荷时，蒸汽钠离子含量超标，并呈现不稳定现



象，负荷继续升高，蒸汽质量急剧恶化，饱和蒸汽钠离子含量高达１５０～３００μｇ／ｌ，远超过规程

规定的蒸汽质量标准（≤１０μｇ／ｌ），而给水钠离子含量一般不超过２０μｇ／ｌ，这表明一次分离

元件工作首先恶化。蒸汽把大量锅水带入清洗装置，清洗水受到锅水的严重污染，清洗装置后的二次分

离装置分离效果不好，导致污染后的清洗水进入蒸汽引出管。 

    一般旋风子入口混合物速度应为４～６ｍ／ｓ。入口速度低时会降低离心分离的效果。对于 ３１

５的旋风子，在结构良好采用立式百叶窗的情况下，允许负荷为８～９ｔ／ｈ。对该型锅炉旋风子工况

校核指出，入口汽水混合物流速仅为２～２.5ｍ／ｓ，平均负荷为８.１６ｔ／ｈ。考虑到旋风子之间负

荷分配的不均匀性，最大旋风子负荷可能会超过１０ｔ／ｈ，由于该型锅炉旋风子采用简易结构、分离

效果不好的多孔板顶帽，不良的溢流环制造质量以及低入口流速会大大影响旋风子的允许负荷。 

３.２ 旋风子筒安装不当 

    停炉检查有些旋风子筒倾斜，有些顶帽脱落，旋风子与汇流箱之间的连接法兰漏汽，法兰盘弯曲变

形会使汽水混合物直接漏入汽包水室，增大了水位膨胀。 

３.３ 均汽板设计不当 

    均汽板是完成汽水分离的最终元件，其原理是利用多孔板的节流作用保证沿汽包长度和宽度蒸汽上

升速度均匀，充分发挥空间的重力分离作用，防止粗水滴从汽包内冲出。对于带有清洗装置的锅炉从清

洗板到均汽板间的距离很小，而清洗水面到均汽板的距离更小(对该型锅炉的校核计算数据仅为３５０～

３６０ｍｍ)。蒸汽穿过清洗水层时对湿分的携带与蒸汽上升速度的４～７次方成正比，局部上升流速升

高会引起蒸汽湿份的迅速增加。该型锅炉高负荷下汽温急剧降低和蒸汽钠离子含量升高最终原因是均汽

板没有完成最后的汽水分离任务。问题分析如下： 

    (1)均汽板强度不够。停炉检查６１块均汽板均发生不同程度的变形，变量最大达２０ｍｍ。较大

的弯曲形式脱落，会造成蒸汽短路，使得蒸汽上升速度达到较大的不均程度。 

    (2)蒸汽引出管在汽包上布置过分不均匀，均匀开孔的均汽板难以起到有效的均汽作用。汽包共有

１６个 １０８的蒸汽引出管孔，两端对称布置，端部６个管孔单排布置，间距１５０ｍｍ，中部４个

管孔双排布置，间距１２０ｍｍ。中部蒸汽负荷比端部高出一倍以上。均汽板的任务是保证沿汽包长度

受汽均匀的前提下，将单排蒸汽引出管受汽的多余部分沿１０ｍ长的纵向通道逐步收集后，关入中部的

双排引出管。 

    汽包内部检查说明，清汽板后汽包上留下的水印痕迹明显现中部高、两端低。中部水印几乎淹没了

均汽板，说明中部蒸汽负荷比边端高得多，恰好与分析的蒸汽分配不均匀性的位置分布相符合。 

    对不同的不均匀开孔均汽板的研究计算指出，为达到蒸汽均匀引出的目的，当均汽板纵向孔间距为

３１ｍｍ，孔径 ５，纵向通道高１１０ｍｍ，均汽板边端排孔数２４时(设计数据)，其孔不均匀程度

(边端孔数最大排与中部孔数最小排之间的孔数比)为１.４４，显然，此数据下制造厂用均匀开孔是不能

保证 蒸汽分配均匀的。 

３.４ 清洗水率高 

    设计清洗水率为５０％左右，计算说明清洗水率占锅炉蒸发量的８０％。给水全部进入清洗水箱，

部分未参加蒸汽清洗的给水从汽包汽空间落入水面引起水位不稳，影响旋风子工作。另外过大的清洗水

量会引起清洗前的蒸汽凝结，加大了旋风子的负荷。 

４ 改进方案 



４.１ 沿长度均汽板不均匀开孔 

    由试验与分析计算说明，由于汽包中部蒸汽引出管过分集中而使蒸汽穿孔流速较低的均汽板起不到

良好的均汽作用。为了使蒸汽沿汽包长度分配均匀，将均匀开孔的均汽板改为不均匀开孔。为了利用原

均汽板，将处于汽包端部的孔板增加开孔，处于汽包中部的均汽板适当堵孔。 

４.２ 加固均汽板 

    将原来的每个均汽板上增加加强筋板以提高强度，加强筋板的尺寸为８０１×３０×２ｍｍ。 

４.３ 旋风子筒体改为导流式 

    旋风子筒体内加装导流板以提高速度保持系数，提高旋风子的分离效率和允许负荷。旋风子内加导

流板后允许负荷可提高２０％左右。导流板尺寸必须与旋风子筒体符合，焊接牢固，防止热变形，要求

采用氩弧焊接。 

４.４ 修整旋风筒并消除法兰泄漏 

    旋风子筒体应通过 ４００的检验环检验，若通不过应修整，改进后的旋风子椭园度应小于２ｍ

ｍ。 

    旋风子溢流环加内支撑，确保溢流环与筒体紧密配合。 

    鉴于旋风子法兰接合面不平而产生的法兰盘严重泄漏，对旋风筒法兰面进行铣床修平处理，对内法

兰平面打磨找平，内法兰下部挂钩与上部卡环修整。 

４.５ 增加配水管降低清洗水率 

    降低清洗水率方案是，在省煤器来水管上加三通支管，部分清洗水导入汽包水室并加配水管，配水

管采用分散布置，管径 ８９×４.５，共１２根，固定于旋风子底部托盘支架上，从给水管上接出的分

流水管管径为 ６０×３.５。 

５ 结  论 

通过对旋风子、均汽板、给水管等锅内设备的改进，大修后在额定负荷下甚至超出负荷下蒸汽质量

有了明显的改善，蒸汽Ｎａ＋含量达到部颁标准要求，主汽汽温运行稳定，蒸汽品质对水位的敏感性有

了明显的改观。 
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