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[摘  要] 由于双进双出磨煤机制粉系统没有中间仓储式制粉系统的粉仓,系统大为简化,磨煤机的出力完全通过磨煤机的容

量风、一次风来决定,因而对锅炉负荷的响应迅速,可以达到快速升降负荷的效果,所以在大容量机组中使用较为广泛。但在实

际应用中存在较多影响磨煤机出力的因素,笔者通过本厂实际应用中出现的典型案例进行总结及经验分享。 

[关键词] 磨煤机出力；分离器；磨损 

 

1 概述 

我公司最初投产的 30 万机组锅炉配备三台双进双出直

吹式钢球磨煤机制粉系统,随着磨煤机运行的时间加长,磨

煤机出力出现不同程度的降低,严重者导致机组负荷无法维

持额定出力运行,被迫机组降负荷运行,影响机组安全性和

经济性。分析原因主要有设备治理不到位,故障较多；运行

分析、操作调整能力不足,加速设备损坏；来煤质量不良,

诱发设备损坏。 

2 影响制粉系统出力的常见故障和防范措施 

2.1 分离器挡板及回粉管堵塞,导致制粉出力波动 

我厂进煤客户较多,来煤较杂,由于煤质差,煤中软杂质

含量较大,磨煤机分离器挡板堵塞周期大为缩短,分离器逐

步堵塞后导致系统阻力增大,通风量不足,制约机组带负荷

能力。分离器挡板堵塞一般出会现下列现象 ：①磨煤机罐

体静压升高明显,磨煤机入口风压相应升高。②分离器出口

温度偏高。③回粉管回粉量增大。④煤粉细度不均匀,飞灰

偏大,炉底渣样可燃物增多。⑤磨煤机出力明显下降。⑥停

磨检查发现分离器可调折向挡板堵塞大量杂物,分离器内锥

体回粉挡板被杂物堵死,分离器回粉管堵死。 

解决措施：①从源头着手,要求入厂煤中严控软杂物含量,

电磁除铁器必须投用正常,且在犁煤器下原煤仓入口处焊接

格栅,减少入炉煤中软杂物含量。②磨煤机严禁超出力运行,

一旦超出力便会使回粉量大大增加,回粉管回粉不及时就会

堵塞。③对分离器的回粉管进行改造,我厂回粉管为四方管,

管径小、有死角、回粉不易流动,锁气器容易被杂物卡住,建

议改为圆形管,并加大管径,锁气器改为带重锤式锁气器,即

使有杂物卡涩也容易处理。④对静态分离器进行技改,更换为

动态分离器。⑤运行中定期测量回粉管温度,若回粉温度过低

则及时降低给煤量,并适当活动锁气器使回粉管疏通。 

2.2 磨煤机料位计故障,运行人员失去监视 

我厂磨煤机料位计采用两套料位监测装置,一套为差压

料位计,一套为电耳料位计,随着运行时间增长及检修维护

不到位,现两套料位计先后损坏无法正常使用,给运行人员

调整带来极大不便, 运行人员只能根据经验慢慢摸索来判

断料位高低。 

磨煤机料位计故障后,磨煤机煤量判断方法及防范措

施：①监视磨煤机出口温度,在干燥风不变的情况下煤量越

多,磨煤机出口风温越低。②监视分离器风压,随着煤量的增

加,该风压先升高后降低,升高原因为随着煤量增加,系统阻

力增加,相当于风压被“ 憋”高,但若煤量过多,堵塞出粉口,

则风压会降低。③监视磨煤机电流,随着煤量的增加,磨煤机

电流先升高后降低。④监视磨煤机入口风压与分离器风压之

间的差压。⑤就地监听磨煤机的声音,若声音响亮,明显有钢

球声,则是煤量过少,料位过低,若声音沉闷或无声则煤量过

多。此外：若煤中石头过多,则会出现磨煤机出口温度升高,

磨煤机电流升高,就地听声音响亮,如果同时出现以上现象,

则说明煤中石头含量过高,应及时减少煤量,开大旁路风,及

时进行抽粉,以免磨煤机电流超过额定值,威胁设备安全。锅

炉运行人员通知燃料上煤人员加强入炉煤石块的管控,及时

调整上煤煤源,同时补加部分大钢球,增加钢球的撞击能力；

结合磨煤机出力情况适当调整机组负荷,视燃烧情况投油稳

定燃烧。 

2.3 磨煤机绞龙支撑棒、 螺旋输送带损坏 

在磨煤机两端各装有一台绞龙,由于受磨煤机转向决定,

一个为右旋, 装在驱动端,另一个为左旋,装在非驱动端,每

台绞龙上装有螺旋带,螺旋带用铁链与绞龙筒体连接。绞龙

的作用就是将落煤管下来的煤和分离器回来的煤粉输送到

磨煤机内。运行一定的时间后,由于煤质变差,煤中杂物多等

原因,磨煤机绞龙支撑棒、螺旋输送带经常损坏。导致绞龙

带断裂的原因主要有：①磨煤机运行中定期加入钢球,从

12.6米平台给煤机的落煤管加入,钢球下落时与绞龙冲击损

坏；②平时运行中,落煤管落煤与绞龙冲击,因而造成寿命损

耗；③磨煤机发生满煤、 堵煤等,造成绞龙扭拒太大引起损

坏；④绞龙枢轴与筋板焊接强度太低,煤中杂质多,造成焊接

头脱焊；⑤中通管中有衬板脱落翘起,绊住绞龙,造成绞龙振

动；⑥磨煤机中钢球、石头过多,磨损绞龙支撑棒。  

防范措施：①钢球补加采取少量多次补加方法,一次加

少量,减少对绞龙的冲击；②提高设备检修质量,磨煤机绞龙

支撑棒加粗,材质升级；③运行中严防满煤、堵煤,每次停磨

前抽净余粉,启磨后尽早投粉,减少绞龙扭力；④加强绞龙轴
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承振动、串轴、声音监视,一旦有异常,应尽快停磨处理,以

免因小失大,使故障加大。 

2.4 密封环磨损严重造成漏粉,污染润滑油 

由于磨煤机运行时呈正压状态,因此在中空轴的固定件

和旋转件之间有一个特殊的连接件,以防煤粉泄漏到外界空

气中。连接件是一个粘在光滑部件上,由合成材料制成的法

兰盘。用密封风机提供相反的压力,通过密封调节挡板自动

维持密封腔室风压大于磨简体压力1.5Kpa,以防止煤粉泄漏

到外面。而在磨煤机空心轴与分离器动静结合部分密封盒内

的煤粉最容易污染油质。油质受污染后,容易引起大瓦温度

升高。设计上密封腔室内装有一只刮板,以清除积存的煤粉,

密封腔室用的密封材料是石棉制成的。由于耳轴密封圈处于

摩擦运行状态,运行时间长后会逐渐失效,油中开始出现煤

粉,因此,必须定期更换密封圈。 

防范措施 ：①在开启一次风关断门前密封风必须投入。

磨煤机启动前, 必须先打开密封风挡板, 并且保持压差,将

密封环压紧在旋转件上；②磨煤机正常停运后,如无内部检

修工作,则始终保持开启至少1个分离器出口挡板,以防止筒

体压力升高。磨煤机停运或跳闸后,也要迅速开启至少 1 个

分离器出口挡板进行泄压；③磨煤机投运后,应尽快开启分

离器出口挡板泄压。 

2.5 磨煤机长时间运行后,由于加球不足或钢球配比出

现偏差导致磨煤机出力下降 

随着设备运行时间增长,磨煤机内钢球配比发生变化,

导致磨煤机内钢球研磨能力变差,制约了机组出力并影响机

组的经济性和安全性。主要原因为：①钢球直径大小配比不

合理；②钢球补加不及时,磨煤机小钢球数量增多,钢球撞击

力减弱；③钢球质量不合格,钢耗过快或出现变形、破碎。 

防范措施：①机组运行中根据磨煤机电流降低情况及时

补加合适直径钢球,因磨煤机内大钢球随着运行时间增长,

大直径钢球逐渐变化为小直径钢球,导致小直径钢球增多,

所以磨煤机日常补加钢球建议补加 60φ钢球即可；②根据

机组运行时间,对磨煤机内钢球定期进行筛选,提高磨煤机

内钢球做功能力,我厂利用大修机会,在磨煤机入口增加筛

球装置,通过磨煤机慢传转动磨煤机进行筛球；③硬度过大

的球容易损坏衬板,硬度过低的钢球容易变形、钢球磨损较

快,所以要对磨煤机补加的钢球严抓质量,严格执行入厂验

收制度,确保钢球硬度符合生产需要。 

2.6磨煤机衬板损坏,钢球携带能力变差,导致制粉出力

降低 

我厂#3 炉磨煤机衬板均采用湖南红宇产品,衬板由底板

和波峰组合而成,厂家规定初装波峰 40～45mm,波峰失效厚度

为20～25mm。机组运行三年后,发现制粉出力降低,经#3 炉停

运检查发现磨煤机衬板波峰已达到25mm,衬板波峰已然失效。

经更换磨煤机衬板后,机组出力明显提高,制粉出力达到基建

初期水平。磨煤机衬板损坏原因：①磨煤机运行时间增长,超

出使用年限；②磨煤机运行工况差,煤质较硬；③磨煤机料位

控制过低,钢球冲击衬板；④衬板材质不合格或选型错误。 

防范措施：①定期检测磨煤机衬板波峰厚度,在波峰厚

度降低至失效厚度前,完成对波峰的更换工作。②合理控制

来煤质量,尤其是来煤可磨性系数③加大磨煤机料位的治理

工作,保证料位计指示准确,防止钢球冲击衬板情况的出现。

④磨煤机衬板选型正确、合理,到厂后严格验收,确保材质合

格,满足生产需求。 

3 结束语 

影响制粉出力的因素较多,部门也较多。需要设备管理

部门及时开展制粉系统大修、小修工作,针对存在的重点缺

陷开展治理工作,使制粉系统保持良好的设备状态；运行管

理部门加强运行参数分析,勤于运行调整,维持制粉系统在

设计工况或理想的运行工况,减少和避免因运行方式不当,

造成的设备损坏；燃料管理部门加大入厂煤管理力度,尤其

是煤中杂物和煤可磨性系数的监督管理,使磨煤机处于可靠

稳定运行状态。总之,相信通过加强设备治理、运行分析、

燃煤管控,必将大大降低制粉系统故障率,保持制粉系统出

力在较好水平。 
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