
中电锅炉配件炉排的生产销售与设计改造

产品名称 中电锅炉配件炉排的生产销售与设计改造

公司名称 江苏中电环境工程有限公司

价格 面议

规格参数 品牌:中电
型号:不限
说明:定制加工

公司地址 江苏省盐城市建湖县上冈镇纬三路8号

联系电话 0515-88547766 18932299223

产品详情

1、简介

      锅炉或工业炉中堆置固体燃料并使之有效燃烧的部件。整个炉排主要包括框架和炉排片两个
部分。炉排片通常用铸铁制造，组装后片与片之间保持必要的通风缝隙，并且往往还在炉排下边设置可
以调节风量的分隔的通风室,以便空气通过缝隙进入燃料层燃烧烧尽后的灰渣用人工或机械方法排出。炉
排有固定式、移动式、往复式、振动式和下饲式等类型。

2、类型

1）固定式炉排 

炉排片一般为条状或板状，靠四周的框架固定安装在炉膛或燃烧室底部。在这种炉排上只能定期由人工
加煤和出渣，所以操作劳动强度大，燃烧经济效果也差，只适于小容量的炉子如蒸发量在0.5吨/时以下的
工业锅炉。 2）移动式炉排 

有链带式和链条式两种。链带式炉排的炉排面即链带本身；而链条式炉排的炉排片固定在链条上部的支
架或支座上。链带式炉排和链条式炉排均由链轮带动链条，使炉排片缓慢行进。煤从炉排前端的煤斗均
匀下落在炉排上。煤层的厚度用一煤闸门上下起落加以调节。随着炉排向后移动，煤由着火、燃烧直至
烧尽。也有不用煤斗给煤而用抛煤机把煤抛在炉排后部而炉排向前移动的。炉排的速度依煤种和锅炉负
荷的不同由齿轮变速器加以调节。链条炉排运行可靠，燃烧稳定，燃料适应性广，广泛使用于工业锅炉
中。

3）往复式炉排 

由一组固定的炉排片和一组往复运动的活动炉排片组成，分阶梯式和水平式两种。活动炉排片的往复运
动将煤层逐步推向后部燃烧，因而这种炉排对煤种的适应性较广。 4）振动式炉排 



炉排面与水平面之间有一个小的倾角，炉排片借电动机和偏心轮的作用产生定期振动。振动时燃料层不
断向炉的后部移动，使燃尽后的灰渣落入炉排端部的灰坑内。这种炉排的特点是结构简单。

5）下饲式炉排 

一个槽形结构炉排，槽底装有螺旋杆，通至炉外煤斗。煤从煤斗下部通过螺旋杆送入煤槽，自下而上，
进入燃烧高温区，当灰渣超过堆积角后，靠重力向两侧排出。这种炉排结构简单，但对煤的粒度和湿度
有一定要求，一般只适用于蒸发量在1吨/时以下的小型工业锅炉。

3、安装

炉排安装顺序为：

1）安装前将铸铁炉排片、炉排梁等构件配合处的飞边、毛刺磨掉，以保证各部位的良好配合。

2）安装前要进行炉外冷态空运转，运转时间不应少于2d～3d，如发生卡住、跑偏等现象，应予以清除。

3）炉排安装顺序按炉排型式而定，一般是由下而上的顺序安装。要按设计图纸核对尺寸，保证安装允许
的偏差值和炉排两端的缝隙大小，以防影响炉排的运行。

4）安装炉排的变速机构。

5）炉排安装完毕，要认真检查。确认合格后，再进行冷态试运转。

4、炉排冷态试运转和调整：

4.1  试运转前的准备工作

4.1.1  检查电动机、变速箱及传送装置，用管钳盘车，看有无机械阻力和碰撞部位，检查电动机的绝缘
情况和接线是否正确。

4.1.2  清除炉床、风箱等部位的杂物。

4.1.3  检查炉排片与侧密封、炉墙板之间是否按要求预留间隙，有无刮碰现象。

4.1.4  变速箱加适量的机油，油杆应注满黄油，做到润滑良好。

4.2  冷态试运转和调整：  炉排冷态试运转和调整应同时进行：

4.2.1  拆卸联轴器的连接螺栓，先进行减速机单独试车。试车前先拧松离合器的弹簧压紧螺母，将排档
放到空挡上，接通电源试电机，点动按钮，检查转向是否正确和有无杂音，正常后将减速器由低速到高
速逐步进行试运转，无问题后安装好联轴器的螺栓，并稍紧离合器的弹簧压紧螺母，配合炉排冷态试运
行。在运行过程中随时调整离合器的压紧弹簧，确保炉排能正常运行。但弹簧也不能压得过紧，防止炉
排卡住时，离合器不能分离而把炉排拉坏。 4.2.2  按减速机具有的各档转速分别运转不应不低于12小时
（建议加长试运时间），运行中要随时进行检查，炉排运转应平稳、无异常声响、卡住、抖动和跑偏等
现象；炉排片应翻转自如，无突起现象；滚柱转动灵活，与链轮啮合紧密、运转平稳；轴承和润滑油的
温度应正常；电动机温升不大于60℃；电动机电流在额定范围内。

4.2.3  发现炉排有跑偏现象要及时调整，其方法是调紧炉排和炉排框架壁板间隙小的一侧的调紧炉排拉
紧螺栓。一般情况，每次调紧不要超过半圈，每调一次，都要使炉排转动一周以上后再检查跑偏有无消
除。如无，再调紧，直至消除。



4.2.4  发现炉排片有突起现象要及时调整，其方法是同时调紧炉排拉紧螺栓。一般情况，每次调整不超
过二圈，每调一次，都要使炉排转动一周以上后再检查突起有无消除。如无, 再调紧，直至消除。

4.2.5  检查后轴冷却水温不超过50℃

4.2.6  炉排试运行后期，要检查炉排拉紧装置是否留有适当的调整余量，如无，应缩短炉排。其方法是
先在炉排框上作出炉排轴现在位置（左、右）的记号，再将炉排拉紧螺栓松到底。拆下炉排片，取下一
至二组炉排片，再装上炉排销，调紧炉排拉紧螺栓，   使炉排轴的左、右位置和炉排框架上的记号的
距离一致。转动炉排，运转一段时间，如无异常即为合格。
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