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探讨降低脱硫厂用电率控制措施
李鹏程

国能蚌埠发电有限公司  安徽  蚌埠  233000

[摘　要]随着国家对碳排放的控制和大力提倡新能源建设，对于传统燃煤电厂来说，如何在环保参数不超标的前提下，优

化运行方式，从而达到降低脱硫厂用电率，提高企业生产效益。电力企业效益的其主要经济技术指标有发电量、供电能耗和厂

用电率等等。这些指标之间都是相互联系相互影响的。只有从这些指标入手降低能耗，才能从根本上解决开源节流问题。目前

湿法脱硫存在能耗高、系统复杂和设备老化等一系列问题，同时也是脱硫厂用电率高的原因。基于此，本篇文章就对降低脱硫

厂用电率控制措施进行了简单的解析以及探究，希望通过本篇文章的阐述可以为有关工作人员以及探究人员提供一些有效的参

考与借鉴，提升企业经营效益。
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引言

本文以660MW机组湿法烟气脱硫为研究对象，国能蚌埠发

电有限公司3、4号660MW机组的烟气脱硫装置采用石灰石-石

膏湿法烟气脱硫工艺，2016年实施了超净排放改造，2021年

完成了脱硫废水零排放。通过这两次升级改造，成功实现了

排放优于国家燃机标准和真正意义上废水零排放。在实际运

行过程中，由于系统扩容和附属设备增多，出现脱硫厂用电

量上升趋势。结合现场实际出现问题，提出解决方案，选择

合理的运行方式，可在满足环保要求的前提下最大限度降低

脱硫厂用电率[1]。基于此，本篇文章就对降低脱硫厂用电率

控制措施进行了简单的解析以及探究，希望通过本篇文章的

阐述可以为有关工作人员以及探究人员提供一些有效的参考

与借鉴，提升企业经营效益。

1 我厂脱硫系统简介

国能蚌埠发电有限公司3、4号660MW机组脱硫系统采用

石灰石-石膏湿法单塔双循环工艺对烟气处理，锅炉来的全部

烟气经引风机升压后直接进入浆液吸收产生CaSO3，并在吸收

塔反应池中被鼓入的氧化空气进行氧化而生成石膏[2]。脱去

S02的烟气经除雾器除去烟气中携带的浆液雾滴后，通过烟囱

排入大气。其工艺系统包括：石灰石浆液制备系统、烟气系

统、S02吸收系统、石膏脱水系统、工艺水系统、排放系统、

废水处理系统。其中石灰石浆液制备系统、石膏脱水系统、

工艺水系统、废水处理系统为两台机组公用。

2 影响脱硫厂用电率因素

目前我公司脱硫系统耗电率在0.6-0.7%之间，对我公司

脱硫系统各辅机及系统耗电进行统计，发现脱硫运行设备中

影响脱硫电耗率的主要为6KV转机，包括三台吸收塔浆液循环

泵、三台AFT塔浆液循环泵、两台球磨机、两台氧化风机，占

到了整个脱硫厂用电率的90%左右。

3 优化调整措施

为落实脱硫系统安全稳定运行、环保数据达标排放和节

能降耗工作，结合脱硫环保经济指标包括吸收塔浆液密度、

AFT塔浆液密度、吸收塔浆液PH、AFT塔浆液PH、吸收塔液

位、吸收塔浆液循环泵和AFT塔浆液循环泵运行台数。从以下

几个方面优化。

3.1  入炉煤硫份优化

优化配煤掺烧，控制入炉煤的硫份含量。配煤掺烧小组

根据次日计划负荷曲线和煤场存煤情况，制定相应的配煤掺

烧方案，科学配比，达到控制入炉煤硫份含量。同时在保证

机组安全稳定运行前提下，合理选择运行磨煤机组合方式，

合理分配每台磨煤量，调整风煤配比。通过该方式不仅可以

节省厂用电，而且也可以从根本上提升燃烧的稳定性以及燃

烧效率，使锅炉燃烧达到最佳状态[3]。

3.2  浆液循环泵运行台数优化

根据不同负荷下，入口硫分变化及时调整吸收塔浆液循

环泵和AFT塔浆液循环泵组合运行方式，达到控制出口硫分不

超标，烟囱出口SO2控制在15-25mg/Nm³。通过精细化调整，

优化循环浆液泵启停，达到降低循环浆液泵电耗的效果。

3.3  浆液优化

在脱硫系统中，烟气通过两次S02脱除过程，经过了两

级浆液循环。首先经过一级吸收区，此级循环的脱硫效率一

般在30-70%，循环浆液PH控制在4.5-5.0，浆液停留时间在5

分钟，此级循环的主要功能是保证优异的亚硫酸钙氧化效果

和充足的石膏结晶时间，在酸性环境下PH=4.5时，氧化效率

是最高的。经过一级循环的烟气直接进入二级吸收区，此级

循环实现主要的脱硫洗涤过程，由于不用考虑氧化结晶的问

题，所以PH可以控制在非常高的水平，达到5.8-6.2，这样可

以大大降低循环浆液量。减少球磨机运行时间，确保石灰石

浆液品质，减少对石灰石浆液的需求，也可有效降低浆液密

度。

实际运行中，通过控制吸收塔PH值在4.5-5.5、AFT塔PH

值在5.8-6.5、吸收塔浆液密度调整范围1080-1150kg/m³和

AFT塔浆液密度调整范围1030-1050kg/m³。

3.4  氧化风机优化

脱硫系统中，离心式浆液循环泵电流与进口静压成正

比。当吸收塔液位越高，泵电流越大高，反之就越低。当负
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荷较高时，烟气流量大、烟气SO2含量高，需要控制较高的液

位，使浆液有较大的氧化空间。

氧化风机电流与吸收塔液位成正比，吸收塔液位越高，

氧化风机电流就越高，反之则越低。但吸收塔液位在低位运

行时，浆液密度就会增大导致浆液循环泵电流增大。氧化风

量的大小同样也会影响到浆液亚硫酸钙氧化效果，从而影响

石膏结晶速度。根据吸收塔浆液亚硫酸钙（≦0.35%）含量，

合理调整氧化风机出力。因此低负荷时，可停运氧化风机来

达到降低厂用电率的目的[4]。

综上所述，合理控制吸收塔液位，才能保证氧化风机和

浆液循环泵都处于经济状况下运行。在实际运行中，应结合

石膏结晶情况和浆液循环泵电流，控制吸收塔的8.0-8.5米。

4 运行优化措施

综上所述，吸收塔高度和氧化风量都会影响石膏结晶，

从而影响浆液密度，浆液循环泵电流也会有变化。吸收塔高

度也会影响浆液循环泵电流，而浆液密度与PH是互相牵制

的，PH值越低，需要更多的新鲜的石灰石浆液补充，就要制

备更多的新浆液，增加球磨机电流。将这些可变因素放在一

起，通过建立数学模型，让它们都处于最优状态。一是加

强配煤掺烧，控制入炉煤硫份低于2.5%，并加强烟道查漏、

治漏，及时消除重要设备缺陷。二是制定浆液循环泵、增压

风机、湿式球磨机、脱水系统优化运行的规定，严格监督执

行，降低运行辅机的电耗。三是合理启停浆液循环泵，使

SO2排放值控制在合理范围，减少辅机运行时间，降低厂用

电率。四是定期执行除雾器冲洗规定，保证脱硫烟气系统通

畅，最大化的减少系统运行阻力。五是摸索合理的氧化风机

入口导叶开度，同时将氧化风机入口滤网由棉质滤网换型改

造为不锈钢滤网，减少入口阻力，增大流量，降低氧化风机

运行电流。六是加强现场石灰石的验收，对各矿来的石灰石

进行严格检查，保证石灰石来料品质。七是优化各排水池泵

的启停，将手动启停修改为自动启停，杜绝电机空载运行现

象[5]。

结语

创新脱硫运行方式，注重设备优化，推动脱硫由“排放

指标合格”向“排放指标合格，厂用电率下降”的转变。通

过以上优化措施，球磨机、浆液循环泵和氧化风机电量下降

明显，脱硫厂用电率得到了有效降低。石灰石-湿法烟气脱

硫系统在运行中，合理而完善的脱硫系统运行方式调整，还

需要长期在实践中进行探索，达到最佳最优运行工况。本文

就对降低脱硫厂用电率控制措施进行了简单的阐述，以供参

考。

参考文献

[1]薛建民，王小明，刘建明，等.湿发烟气脱硫设计及

设备选型手册[M].中国电力出版社，2011.

[2]高过斌，杨知社，李金林.国华准电降低厂用电率的

措施分析[J].内蒙古科技与经济，2012（12）.

[3]蒋明昌.火电厂能耗指标分析手册[M].北京：中国电

力出版社，2011年.

[4]郭浩杰.FGD运行调整与石膏品质的研究[J].华电技

术，2010，32（2）：78-81.

[5]钟毅，林永明，高翔，等.石灰石-石膏湿发烟气脱硫

系统石灰石活性影响因素研究[J].科电站系统工程，2005，

21（4）：1-3.

作者简介：

李鹏程（1993.12），男，汉族，安徽蚌埠，大学本科，

助理工程师，研究方向：发电运行管理。

入口硫（mg/Nm3）
循环泵组合方式

入口硫（mg/Nm3）
循环泵组合方式

吸收塔循环泵 AFT塔循环泵 吸收塔循环泵 AFT塔循环泵

负荷≦320MW 320MW<负荷≦450MW

≦1100 B+C - ≦1500 A+B A

1100-1500 A+B B 1500-2000 A+B B

1500-2500 A+B A 2000-2500 B+C B

2500-3000 B+C B 2500-3000 A+B A+B

≧3000 B+C A+B ≧3000 B+C A+B

入口硫（mg/Nm3）
循环泵组合方式

入口硫（mg/Nm3）
循环泵组合方式

吸收塔循环泵 AFT塔循环泵 吸收塔循环泵 AFT塔循环泵

450MW<负荷≦550MW 负荷>550MW

≦1500 A+B A ≦1300 A+B A

1500-2000 A+C A 1300-2000 B+C B

2000-2500 A+B A+B 2000-2500 A+C A+B

2500-3000 A+C A+B 2500-3000 B+C A+B

≧3000 A+B+C A+B ≧3000 A+B+C A+B


