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附件： 

关于超临界发电机组锅炉管蒸汽侧 

氧化皮防治的若干措施 

为贯彻“安全生产，预防为主”的方针，减少集团公司

超临界火力发电机组锅炉管蒸汽侧氧化皮引起的超温、爆管

及“非停”事故，提高发电厂安全运行及设备管理水平，特

制定本措施。 

本措施是用于设计选型、运行、检修和检验环节的指导

性文件，集团公司相关企业应以此为基础，结合企业自身实

际情况，制定适合本单位实际情况的具体措施。 

1 机组选型、设计和建设阶段措施 

1.1 锅炉受热面材料选择 

1.1.1 应高度重视新型耐高温材料特性，特别是其高温

抗氧化性、材料组织老化规律，以及新材料使用的安全裕度

等。锅炉不同区域受热面金属材料应根据其承受温度、应力

及工况变化，预留足够的安全裕度，进行科学合理的选择。 

1.1.2 锅炉受热面选用 T23 管材时，其使用区域的管壁

温度不应超过 570℃，且汽温不应超过 540℃。 

1.1.3 锅炉受热面选用 T91 管材时，其使用区域的管壁

温度不应超过 600℃，且汽温不应超过 570℃。 

1.1.4 锅炉高温过热器及高温再热器宜选用细晶粒奥

氏体不锈钢 TP347HFG 或同类材料。若采用粗晶粒奥氏体不
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锈钢 TP347H 时，则管材内壁宜进行喷丸处理，以提高其抗

氧化性。 

1.2 锅炉点火技术的选择 

根据目前部分电厂的使用情况，采用等离子点火方式存

在点火初期燃料量难以控制、锅炉温升过快、以及在主蒸汽

流量很低的情况下需要投用减温水等问题，易造成锅炉启动

期间受热面氧化皮脱落、堵管等情况，因此，新建超临界锅

炉选用等离子点火技术时应进行充分论证。 

1.3 锅炉管壁温度测点设置 

1.3.1 壁温监测对预防锅炉管超温、爆管具有重要指导

作用，新设计锅炉应充分考虑机组正常运行时对锅炉管金属

壁温的监测，确保测点布置科学合理，监测数据准确、可靠。 

1.3.2 对超临界锅炉的过热器、再热器高温段应有完整

的管壁温度测点，根据炉型不同测点数应达到 20～30%，尤

其应加强对锅炉管易超温管段的监视，防止超温爆管。 

1.4 汽机旁路系统设置 

1.4.1 汽机旁路系统的设置应考虑负荷性质、汽轮机及

锅炉型式、结构、性能及机组启动方式等。合理设置汽机旁

路有利于锅炉管氧化皮问题的预防和脱落后的处置。 

1.4.2 新建机组初步设计时，应对国内外超临界机组的

旁路设计和运行情况进行充分调研。在保证机组安全的前提

下，汽机旁路系统容量的设计应考虑满足机组不同状态的快

速启停、汽轮机热态保护、锅炉管氧化皮的冲洗要求等各方

面因素，即旁路容量应根据机组对旁路系统的综合整体需求
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确定；旁路的控制系统功能应与主机相应要求配套。 

2 机组运行控制措施 

2.1 减缓氧化皮生长增厚措施 

2.1.1 严禁锅炉超温、超负荷运行。应建立台帐，对运

行中出现的超温情况做好详细记录，包括超温温度、运行时

间等，并加强统计分析。 

2.1.2 严格控制锅炉横断面各管屏温度的偏差，加强受

热面的热偏差监视和燃烧调整，改善烟道温度场的分布及受

热面管子的吸热均匀性，有效降低受热面管子的壁温偏差和

汽温偏差，防止受热面局部超温运行。 

2.1.3 为防止炉膛热负荷工况扰动造成受热面超温，运

行中应以燃烧调整（如燃烧器角度、风量匹配等）作为汽温

主要调节手段，避免用一、二级减温水大开大关来调节汽温。 

2.1.4 加强炉膛吹灰,定期清洁炉膛,改善受热面热传

导性能。 

2.2 防止氧化皮大面积剥落措施 

2.2.1 锅炉启、停及升、降负荷过程中，严格控制升温

升压或降温降压速率，在机组负荷低于 25%时，应尽可能避

免投用减温水。 

2.2.2 已安装等离子点火装置的锅炉启动时，在点火初

期宜投用少量油枪缓慢提升炉膛温度。 

2.2.3 一般情况下，锅炉启停次数越多，发生氧化皮爆

管的概率越大，因此，应尽可能减少锅炉启停次数，尤其应

避免短时间内多次启停。 
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2.2.4 对于已发生大面积氧化皮脱落的锅炉，由于管内

氧化皮的传热能力较差，可以适当降温运行，降温幅度以管

壁温度不超过限值为基准。 

2.2.5 机组跳闸，锅炉停止运行后，应尽量减缓炉内温

度下降速度。 

3 氧化皮清理措施 

3.1 锅炉启动时，应进行锅炉管吹扫。特别严重的可以

安装临时管路进行吹管，锅炉启动时多次吹扫有利于锅炉的

长时间安全运行。 

3.2 当检查发现过热器、再热器管下U形弯处有较多的氧

化皮沉积而无法通过蒸汽吹扫进行清理时，可采用割管清理。 

4 检修改造措施 

4.1 受热面改造时，应根据锅炉不同区域受热面金属材

料的温度场、烟气流场的实际情况进行严格的校核计算与比

较选材。 

4.2 改造换管时，应执行 1.1.2、1.1.3、1.1.4 等条款，

并严格控制更换管材质量，确保原材料性能符合要求。 

4.3 更换管材时应严格按照焊接工艺和热处理工艺执

行，防止焊接质量不良和热处理不当，破坏管材性能，导致

降低管材寿命。 

5 检查检验措施 

5.1 加强停炉时的检查与检测。利用每次停炉机会对末

级过热器和末级再热器进行宏观检查，对发现有问题部位及

监测超温部位，应针对性地进行硬度、金相检验。根据停炉
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时间长短相应安排末级过热器高温段出口弯头的射线或超

声检测，对堆积氧化皮的弯头进行割管清理或更换处理。 

5.2 新建机组在检查性大修中宜对高温过热器及高温

再热器管进行安全性评定。可通过射线或超声波检测，判断

锅炉管内壁氧化皮形成及剥落情况，同时进行金属检验和割

管验证，科学评估金属材料的老化程度，据此确定相应的改

进方案。 

5.3 锅炉累积运行时间超过 10000 小时后，应对 T23 管

材进行割管检验；累积运行超过 15000 小时后，应对 T91 管

材进行割管检验，并对锅炉管运行状况及发展趋势进行分析

判断与风险评估。 

5.4 对于运行中管壁温度异常的管件应进行重点检查，

并采取可行措施。 

6 其它措施 

6.1 应高度重视并认真做好锅炉受热面材料及锅炉制

造过程的监督检查工作。对不同厂家或同一厂家不同批次的

材料均应进行认真检查检验，确保材料合格。受热面加工时，

应严格控制加工工艺，特别是弯管、焊接、热处理等工艺，

确保材料品质和制造质量符合要求。 

6.2 由于国产奥氏体不锈钢存在材料性能不稳定现象，

因此，对国产奥氏体不锈钢材质检测时，应增加第三方检验

评定。 

6.3 应注意对测温装置的校验及壁温测点安装工艺控

制，确保测量数据准确、可靠。 




