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由屏过爆管看集箱隔板损坏及处理
(金陵石化公司热电厂)　赵维青

摘　要:某热电厂 1 号炉在试运行初期发生屏过爆管现象 ,
经查:其原因是集箱内隔板开焊 、变形 、移位致汽流短路而超
温。从隔板的结构以及运行中受力情况入手 ,分析了损坏原
因 ,并介绍了返修方案。
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1　前言

本厂属自备性热电厂 ,装置包括4台 220 t/h高
压锅炉和 2台 50 MW 汽轮发电机组 , 均为国内产
品。锅炉屏式过热器由 12屏组成。每屏外围 4 根
夹持管圈材质为 12Cr2MoWVB , 其余管圈与集箱材
质为 12Crl MoV ,管子规格均为 Ф42×5 mm ,集箱规
格为 Υ19 ×21 mm 。集箱内两块隔板厚度为 10

mm ,材质为 12CrlMoV(1号炉实际使用材质为 12Cr

Mo)。1号炉首次点火于 1990 年 9月 13日 。1991
年2月 5日凌晨再次点火试生产 ,当晚 23时许 ,负
荷带至约 200 t/h ,发生屏过爆管事故而停炉。

2　爆管情况及检查结果

事发后经查 ,两处爆口分别在 NO.5 、6屏第一
回程中间管图上 ,如图 1所示。

图 1　两处爆口位置示意图

从爆口外观看 ,属典型的过热性爆管 。对此 ,逐
渐深入地作了如下检查:

(1)割断爆管 ,未见任何可能堵塞管路的障碍
物 。

(2)测量管径 ,发现爆口上方管径达 43.8 mm ,
其它未爆之管径也有数处达 43mm以上。这些明显
变粗管子外表面大都有氧化层脱落 ,这说明爆管是
管壁超温过烧所至 。

(3)割掉集箱手孔盖检查 ,发现集箱内隔板焊缝
大范围撕开 ,隔板呈球面且向内倾斜 ,如图 2所示 。

图 2　NO.5 、6屏隔板损坏情
况示意图

这样看来 ,过热
发生的原因就清楚
了:由于隔板移位导
致汽流短路引起管
子金属超温。

对其余 10屏的
隔板也进行了检查 ,
结果如表 1 所示。
由表列数据可见 ,几
乎全部隔板焊缝均
裂开且大都变形移

位 。

3　原因分析

(1)运行中 ,集箱一方面受介质压力 ,另一方面
由于内外壁间存在温度差 ,故还要承受温度应力。
而隔板就不同了 ,运行中完全浸没于汽流之中 ,受热
后膨胀速度快于集箱 ,且直径膨胀量亦大于集箱内
径膨胀量 。在试运行期间(尤其是蒸汽吹扫期间),
开 、停炉频繁且负荷变化无常 ,使得隔板膨胀严重受
限 。运行中隔板主要受到蒸汽压力和热应力的作
用 。当负荷较为稳定时 ,隔板前后压差很小 ,对引起
隔板变形而言 ,这个压差完全可以忽视 。但在负荷
大幅度突变时 ,其前后压差较大 。分析表明 ,引起隔
板损坏的主要因素应是热应力。

(2)由于隔板是单面角焊固定的 ,焊缝实质上相
当于简支梁的固支 。隔板受热膨胀时 ,应力可视为
集中作用于隔板的中性线上 ,此中性线与固支间的
距离相当于力臂 ,该力臂虽小 ,可膨胀应力却很大。
正是这一不可小视之弯矩使隔板向未焊侧(内侧)凸
起而渐呈球面。
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表 1　隔板损坏情况记录表

屏　序
焊缝裂开程度 裂缝中心位置 最大位移 mm

入口 出口 入口 出口 入口 出口

1 1/ 4 3/ 4 9∶00 10∶00 30 45

2 3/ 4 全开 4∶00 2∶00 45 35

3 全开 全开 9∶30 2∶00 75 55

4 3/ 4 3/ 4 1∶00 11∶00 95 55

5 4/ 5 全开 4∶00 注 2 105 注 2

6 3/ 4 4/ 5 4∶00 2∶00 80 55

7 3/ 4 3/ 4 2∶00 7∶30 100 65

8 3/ 4 3/ 4 1∶00 5∶30 55 85

9 全开 3/ 4 11∶00 1∶00 70 75

10 全开 3/ 4 9∶00 11∶00 80 65

11 3/ 4 3/ 4 5∶00 5∶00 65 80

12 1/ 2 4/ 5 3∶00 9∶00 20 80

　　注 1.裂缝中心位置分别由两端内视而得。
注 2.NO.5屏出口隔板翻转近 180°(见图 2)。

　　(3)隔板所受热应力除引发上述变形外 ,对焊缝
还产生一剪力 ,该剪力随隔板变凸程度增大而渐小 。
同时 ,隔板变凸过程中 ,对焊缝又产生一拉力 ,该拉
力随隔板变凸程度增大而渐大。或者说 ,隔板逐渐
变凸过程中 ,上述剪力随之逐渐转变为拉力。正是
在这些力的交互和反复作用下 ,最终撕开焊缝且隔
板变形移位。

由此可见 ,采用焊接固定隔板的方法显然是不
合理的。

4　处理办法

　　经有关各方慎重讨论 ,采取如下处理办法:
(1)切开集箱端盖 ,割去原隔板 ,打磨并吹除溶

渣等。
(2)用 10CrMo910板加工新隔板和固定挡环 ,隔

板与集箱间不直接焊接 ,挡环与集箱间对称焊接 4

段 ,每段 60 mm ,隔板与挡环间分别于 4点和 8点处
点焊10 mm 。焊材用奥 307 、Υ3.2 ～ 4 mm ,不需预热
和焊后热处理。其结构如图 3所示 。

图 3　修复方案示意图

　　(3)集箱端盖按相关规范恢复 。

5　效果与启示

经上述方案处理后运行至今 ,证明处理方案是
成功的 。为避免 3号炉重蹈覆辙 ,在安装过程中就
以同样方案进行了改造 ,实践证明改造是必须的 。

(何静芳　编辑)
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7　几个需注意的问题

7.1　过滤介质的使用

在系统中大约用 1%的过滤介质(抗燃油总

重);在连续处理的基础上维持较低的抗燃油流量;

在未注入新抗燃油前不要打开过滤介质开关 。

7.2　抗燃油沉淀问题

抗燃油沉淀主要来源于以下几个方面:外部特

别因素污染;其它抗燃油或润滑油污染;不相容弹胶

物和密封垫污染;来自于过滤介质或管路中的过滤

器的污染;抗燃油降解产生的磷酸金属盐沉淀等 。

沉淀可采用化学分析方法进行判别:有氟或硅表明

是弹胶物;有钙 、镁 、铁 、铝和磷则表明为磷酸盐。

8　结束语

随着越来越多的高参数 、大容量机组的投产使

用 ,EHC系统使用抗燃油也就更加普及 ,对抗燃油

油质的监督检测也就更加受到重视 ,因抗燃油油质

不良而影响机组正常运行的现象也逐渐减少。但在

我国对 EHC 抗燃油系统的运行管理及运行监督仍

然还是一项新而薄弱的工作 ,国家标准的推广与完

善 、国产抗燃油的开发普及也应马上摆到我们的工

作日程中 ,这就需要我们广大的油务工作者今后进

一步努力 ,保证机组的安全经济运行 ,为国民经济的

发展作出应有的贡献。

(何静芳　编辑)
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