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660MW超超临界机组捞渣机增容改造治理研究

李Ǔ浩
宁夏银星发电有限责任公司Ǔ宁夏Ǔ灵武Ǔ751400

摘Ȟ要：针对660MW超超临界锅炉捞渣机在实际运行中面临的出力不足、部件磨损严重、故障频发等问题，以
某660MW火力发电厂#1炉捞渣机链条断裂事件数据及#2炉捞渣机改造方案为核心依据，开展增容改造治理研究。通
过分析#1炉故障成因明确设备缺陷，结合#2炉改造设计，制定涵盖刮板优化、轮系调整、驱动升级等多维度方案。改
造后捞渣机最大出力提升至61.5t/h，链条使用寿命延长至16000h以上，3.9年可收回投资成本，有效解决高负荷下溢
渣、断链隐患，为同类型机组提供参考。
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1��引言

某660MW超超临界机组#1、#2炉均配备青岛达能环
保设备股份有限公司生产的GBL20D×57型水浸式刮板捞
渣机。2023年12月#1炉发生捞渣机链条断裂事件，暴露
出设备在高负荷运行下的可靠性缺陷；#2炉因燃煤偏离
设计煤种，同样面临排渣量超设计值、部件磨损快等问

题。本文基于#1炉故障报告与#2炉改造方案，系统分析
捞渣机运行问题，设计改造方案并对比改造前后性能，

为设备升级提供技术支撑。[1]

2��捞渣机运行现状与故障诊断

2.1  设备基础参数

序号 参数类别 具体数值

1 捞渣机型号 GBL20D×57
2 链条型号 34×126（CrNiMo合金钢）
3 设计正常出力 10t/h（对应链速 < 0.5m/min）
4 设计最大出力 40t/h（对应链速 < 4.5m/min）
5 驱动机构 双驱结构（2×15kW电机，输出扭矩8×10⁴N·m）
6 锅炉BMCR工况设计排渣量 设计煤种4.50t/h，校核煤种最大9.06t/h

2.2  #1炉链条断裂事件核心原因
2.2.1  直接原因
接链环弧形尺部位磨损量达70%，第一、第二个弧形

齿掉落，一侧卡槽完全断开，在捞渣机驱动拉力作用下

于斜升段头部断裂（新接链环第二齿厚度20mm，断裂时
仅6mm）。

2.2.2  间接原因
部件设计缺陷：接链环外形尺寸（202×120×41mm）

大于链环（194×107×34mm），渗碳层深度1.3mm（链条
为2.7mm），耐磨性能差，磨损速率更高；
维护检修不到位：刮板防磨条（原厚10mm）完全磨

损，铸石衬板凹陷约20mm，未及时更换修复，导致链
条、接链环与衬板直接摩擦；

运行工况超标：2023年5月更换的链条仅运行3943h
（2022年更换链条运行7702.5h），高转速（45-50Hz）运
行时长占比62%（2022年为50%），且锅炉实际排渣量达
60t/h（超设计值50%），炉渣中SiO₂含量69.04%（超设计

值11.17%），加速部件磨损。[2]

3��捞渣机增容改造方案设计

针对#1炉暴露的问题，结合行业成熟技术，#2炉改
造从7大核心系统入手，具体方案如下：

3.1  刮板系统优化
数量调整：刮板间距从8环（1008mm）改为6环，数

量从117件增至156件，理论出力提升20%；
结构升级：五边形刮板改为三角形刮板，有效高度

从228mm增至266mm，端板前置，单件载渣能力提升
23%；连接形式从牛角形改为防转销轴铰叉式，有效长度
增加3.2%；
材质适配：上槽体重载段刮板耐磨条采用高耐磨信

铬钢，回程空载段采用NM400或65Mn材质。
3.2  轮系改造
链轮更换：头部凸齿链轮改为凹齿链轮，提升啮合

稳定性；

导轮适配：回程段前导轮、尾导轮直径调整，确保
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新刮板顺利通行。

3.3  驱动与电控系统升级
电机与减速机：电机功率从2×15kW增至2×22kW，

输出扭矩从8×10⁴N·m提升至12×10⁴N·m；
电控柜更换：匹配2×22kW电机，更换变频器及电控

柜，避免过流故障。

3.4  防腐与清渣装置

阴极保护：水平段槽体加装牺牲阳极装置，缓解脱

硫废水（氯离子7800mg/L）腐蚀；
清渣装置：链条平环处分正反两个方向各安装一套

分体式除渣器，清除船体水平段及回程段积渣，减少链

条磨损。[3]

4��捞渣机改造前后性能对比

表1��核心性能参数对比

序号 参数类别 改造前 改造后 变化幅度

1 最大出力 40t/h（设计），实际仅能承载50t/h（超压运行） 61.5t/h 提升53.8%
2 40t/h排渣时链速 3-4.2m/min 1-2.2m/min 降低47.6%-52.4%
3 链条使用寿命 8000h > 16000h 延长200%
4 驱动电机功率 2×15kW 2×22kW 提升46.7%
5 驱动扭矩 8×10⁴N·m 12×10⁴N·m 提升50%
6 刮板数量 117件 156件 增加33.3%
7 刮板有效高度 228mm 266mm 提升16.7%

表2��经济性指标对比

序号 经济指标 改造前 改造后 变化情况

1 人工清渣成本 约50万元 /年 0万元 /年 完全节省

2 单次故障损失 68.48万元（断裂事件数据） 显著降低（故障频次减少70%） 单次损失降至约20.5万元

3 链条更换周期 约8000h（需频繁更换） 16000h 更换间隔延长2倍

4 链条备件年耗 约88.1万元（按年运行8000h测算） 约22.0万元 节省75%

5 投资回收期 — 3.9年 —

表3��可靠性与安全性对比

序号 评估维度 改造前 改造后

1 溢渣风险 高（60t/h排渣时频繁溢渣） 无（61.5t/h出力完全覆盖需求）
2 断链故障概率 高（发生1-2次/年） 低（链条磨损速率降低60%以上）
3 腐蚀影响 明显（102.5h试块失重9.3mg） 缓解（阴极保护使腐蚀速率降低30%）
4 非计划停机时长 约40h /年 < 10h /年

5��结论与建议

5.1  结论
基于某660MW超超临界火力发电机组#1炉捞渣机故

障原因分析与#2炉改造方案的研究表明：
捞渣机增容改造通过刮板优化、驱动升级等措施，

可将最大出力提升53.8%，完全覆盖60t/h实际排渣需求；
改造后链条使用寿命延长2倍，故障损失与备件成本

显著降低，3.9年可收回投资，经济性突出；
溢渣、断链、腐蚀等核心问题得到解决，设备可靠

性与机组运行安全性大幅提升。[4]

5.2  建议
严格执行维护制度：参照改造要求，每两周对刮

板、接链环、导轮、铸石衬板等进行专项检查，每季更

换链条清渣装置；

强化煤质管控：减少高灰分燃煤使用，降低实际排

渣量，从源头减轻捞渣机负荷；

跟踪改造效果：#2炉改造后，实时监测链条磨损、
驱动电流、腐蚀情况，完善预测性维护体系；

推广应用：将本方案推广至同类型660MW机组捞渣
机，尤其适用于燃煤偏离设计煤种的电厂。
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