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1 工作面概况

东峰煤矿属高瓦斯矿井，现井下布置3201回采

工作面、3203回风巷掘进工作面，3201工作面于

2021年 7月初回采结束后将转入 3202工作面进行

回采。3202回采工作面采用沿空留巷技术、“两进

一回”Y型巷道布置方式，由进风顺槽、运顺顺槽、回

风顺槽和开切眼组成工作面的回采系统（详见图1：
3202工作面巷道布置图）。

2 工作面瓦斯抽采方法

为有效治理3202工作面及采空区瓦斯，杜绝瓦斯超

限报警现象发生，保证工作面安全顺利回采，我公司采用

合理制定施工方案 成功打捞钻杆马达

张永强 焦 健

（山西兰花集团东峰煤矿有限公司）

摘 要：东峰煤矿3202回采工作面采用“两进一回”Y型布置方式，为有效治理工作面及采空区瓦

斯，杜绝瓦斯超限报警现象发生，保证工作面安全顺利回采，我公司采用高、低负压混合抽采系统抽采

工作面及采空区瓦斯。3202运输顺槽 4#钻场采用ZDY15000LD型煤矿用全液压坑道钻机施工 2#定
向孔时，孔底马达、无磁钻杆测量系统掉到钻孔内，针对以上情况，合理制定施工方案，成功打捞钻杆

马达，为公司挽回经济损失近百万元。

关键词：制定；施工方案；成功打捞

图1 3202工作面巷道布置图
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0 引言

造气车间吹风气回收装置属全厂重要的环保设

施，在正常生产中的地位至关重要，环保数据的正常

与否直接决定着生产系统能否正常运行。1#、2#吹
风气回收装置分别于 2008年 1月及 3月投运成功，

锅炉的每小时产蒸汽量 25吨，由于运行周期较长，

系统存在着设备老化、换热设备的换热效果差及跑

风漏气现象、阻力大及环保指标不好控制，利用

2019年10月全厂停车检修的机会，对运行过程中存

在的问题进行了彻底的处理，经开车后运行情况表

明：此次检修效果比较理想，达到了预期目标。

1 检修情况及原因

（1）对1#燃烧炉内衬进行了整体修复

由于1#燃烧炉内衬塌落严重，造成其蓄热能力

差、系统阻力大、炉温不好维持及环保指标不好控

制，为了解决上述问题，对 1#燃烧炉内衬进行了彻

底的修复，修复前、后

（2）整体更换了1#第一、二空气预热器

为了解决 1#第二空气预热器及第一空气预热

器换热管漏风导致的燃烧炉配风量不足以及系统氧

含量偏高等问题，对这两台空气预热器进行了整体

更换，更换前、后情况如下图所示。

（3）对1#蒸汽过热器进行了整体更换

由于 1#蒸汽过热器在正常运行中存在换热效

果差、过热蒸汽温度低以及设备本体漏气严重等问

题，故对蒸汽过热器进行了整体更换，更换前、后情

况如下图所示。

（4）对1#软水加热器进行了整体更换

为了解决1#软水加热器由于使用时间长而导致

的换热效果差、余锅给水温度低等问题，对1#软水加

热器进行了整体更换，更换前、后情况如下图所示。

（5）对1#、2#余锅炉墙进行了修补

由于1#、2#余热锅炉炉墙漏气严重，为了解决漏

摘 要：本文对造气车间吹风气回收装置检修前、后的效果进行了对比，并对检修情况进行了阐

述及对更换设备的原因进行了说明，指出了只有确保设备完好才能实现吹风气回收装置长周期安全

稳定的重要性。

关键词：吹风气回收装置；检修；效果对比

吹风气回收装置检修情况浅析

郝晓东

（山西兰花科技创业股份有限公司田悦化肥分公司）
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气部位喷出的煤灰污染环境等问题，对1#、2#余热锅

炉炉墙漏气部位进行了彻底的修复，修复前、后情况

（6）对1#、2#脱硝装置进行了改造

为了提高脱硝效率及降低氨的逃逸率，对 1#、
2#脱硝装置新增了气氨自调阀组，并在燃烧炉出口

烟道的两侧面各增加了 2组喷枪，用以提高气氨的

雾化效果，改造前、后情况

（7）对1#、2#引风机的风叶进行了更换

由于原引风机的风叶设计方面存在缺陷，导致

引风机运行过程中电流高、进口挡板不能全开以及

系统阻力大等问题，故对这 2台引风机的风叶进行

了更换，更换前、后情况如下图所示。

另外，为了延长 1#燃烧炉、烟道及余热锅炉炉

墙耐火保温材料的使用寿命，还聘请了专业烘炉单

位进行了烘炉。在整个烘炉过程中，烘炉操作人员

精心操作，严格按照编制的烘炉方案进行烘炉，且温

升平稳，没有出现烘炉中断现象，效果比较理想。此

外，为了确保开车后布袋除尘器的除尘效果，又对

1#布袋除尘器即将超过质保期的布袋全部进行了更

换，并对2#布袋除尘器损坏的布袋也进行了更换。

2 检修后效果评价

经开车后运行证明：此次检修效果明显，1#燃烧

炉内衬的修复解决了其蓄热能力差、系统阻力大、炉

温不好维持及环保指标不好控制等问题，尤其是CO
指标下降明显，由之前的 8000—10000mg\m3降至

100—300mg\m3，SO2也明显下降；1#第二空气预热器

及第一空气预热器的更换，避免了换热管漏风导致

的燃烧炉配风量不足以及系统氧含量偏高等问题；

1#蒸汽过热器及1#软水加热器更换后，不但增强了

设备的换热效果，而且余锅的产蒸汽量也得到了提

高；特别是对 1#、2#脱硝装置新增气氨自调阀组及

在燃烧炉出口烟道的两侧面增加了喷枪后，烟气中

的氮氧化物及二氧化硫指标已能控制在超低排放标

准之内；对1#、2#引风机的风叶进行更换后，彻底解

决了运行过程中电流高、进口挡板不能全开以及系

统阻力大等问题。

此次检修任务的圆满完成，为 1#、2#吹风气安

全稳定运行奠定了坚实基础。

种新的基于应变传感器的受力监

控系统，通过在截齿根部设置应变传感器对截齿在

截割作业过程中的受力进行监控，通过试验验证表

明：

（1）在截割作业过程中截齿的受力表现出了较

强的周期性，作用在 x轴方向上的力的最大值约为

0.69KN，与理论计算结果基本一致；

（2）该截割监控系统能够对截齿受力过程进行

不间断监控，能够根据受力变化情况及时对截齿的

工作状态进行调整，避免影响截割作业的效率，具有

较大的应用推广价值。
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