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20 % наблюдается снижение КПД котла на 2,5 %. При этом уве-

личивается расход топлива, подаваемого в котел, на 2,8 кг/с. В 

результате станция на работе одного только котла несет допол-

нительные ежемесячные затраты порядка 11 млн рублей. 

2. Целесообразно строительство укрытий, защищающих храня-

щийся на станции уголь от воздействия атмосферных остатков. 
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затрат на их реализацию не только очень сложны, но и часто противо-

речат друг другу. Одновременное успешное решение этих задач при-

нято называть энергоэкологической оптимизацией использования 

топлива или управлением качеством его сжигания. В большинстве 

случаев при промышленном сжигании топлива основным принципом 

повышения эффективности является максимально возможное исполь-

зование располагаемой (низшей) теплоты сгорания Qнр. Основными 

составляющими потерь теплоты при этом являются потери с отходя-

щими газами q2 и от, так называемого, химического недожога q3. Оба 

этих показателя тесно связаны с коэффициентом избытка воздуха α в 

факеле горящего топлива. От него же зависит и количество вредных 

выбросов в атмосферу. 

Наиболее распространенным способом автоматизации котель-

ной техники в настоящее время является параллельное управление. 

При параллельном управлении система воспринимает информацию о 

давлениях регулируемых потоков и настраивается на оптимальное со-

отношение “топливо-воздух” при номинальной нагрузке, принимае-

мое за эталонное на момент пусконаладочных испытаний. Найденное 

таким образом соотношение поддерживается постоянным при лю-

бых нагрузках котла. Результатом применения такой системы являет-

ся существенное падение коэффициента полезного действия (КПД) 

котла на малых нагрузках. К факторам, влияющим на эффективность 

работы, относятся колебания теплоты сгорания топлива, нагрузки аг-

регата, температуры и влажности топлива и воздуха, техническое со-

стояние горелок и всего агрегата, состояние тягодутьевого оборудова-

ния, а также износ направляющих аппаратов и исполнительных меха-

низмов. Также к факторами, влияющими на качество сжигания топли-

ва, являются: 

 ухудшение эксплуатационных показателей ввиду образования 

накипи, нагара/сажи, нестабильные режимы работы установок 

химводоочистки (ХВО); 

 конструктивные изменения, такие, как прогорание турбулизато-

ров, дымогарных трубок, что ведет к их заглушению; 

 изменение параметров работы газовых регуляторов горелочных 

устройств при проведении ежегодных технических обслужива-

ний (ТО) и текущих ремонтов (ТР) для газоиспользующего обо-

рудования; 

 изменение параметров работы типовых газовых регуляторов га-

зораспределительных шкафных пунктов (ГРПШ) и газораспре-

делительных узлов (ГРУ) а также газовой арматуры узлов учета 
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газа, при проведении ТО и ТР для газоиспользующего оборудо-

вания; 

Поскольку режимно-наладочные испытания согласно Правилам 

технической эксплуатации тепловых энергоустановок [1] п. 7.4.5, п. 

7.1.38ж и Правилам пользования газом в РФ п. 34 на газоиспользую-

щем оборудовании производятся один раз в три года, а в промежутке 

между испытаниями на оборудовании, обеспечивающем работу ко-

тельных установок, производятся прочие сервисные работы, то суще-

ствует очень большая вероятность снижения КПД оборудования из-за 

отсутствия контроля качества сжигания топлива. 

Выводом, основанным на анализе вышеизложенных положений, 

является необходимость оперативного управления соотношением 

«топливо-воздух» во всем диапазоне нагрузок. Инструментом такого 

управления является измерение коэффициента избытка воздуха и по-

следующая его коррекция. Для измерения коэффициента избытка воз-

духа и его последующей коррекции во время работы оборудования 

необходим сбор и анализ информации о компонентах продуктов сго-

рания.  

При использовании параметрического анализа дымовых газов 

по компонентному составу в совокупности с разработкой и внедрени-

ем новых технологических решений появляется возможность созда-

ния системы непрерывного автоматического контроля и регулирова-

ния соотношения «топливо-воздух». Данный способ является одним 

из наиболее простых и эффективных инструментов энергоэкологиче-

ской оптимизации.  

В рамках исследований, проводимых на производственных объ-

ектах компании ООО «Газпром трансгаз Томск», было разработано 

комплексное решение по энергоэкологической оптимизации сжигания 

газообразного топлива, которое включает в себя комплекс мер по до-

полнительной автоматизации котельных и разработке программного 

обеспечения для создания системы непрерывного автоматического 

контроля качества сжигания топлива.  
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В XXI веке энергетическое машиностроение невообразимо без 

использования компьютерных технологий. Для визуального модели-

рования эргономики и дизайна конструируемых агрегатов, а также 

функциональной оценки их аэро- и гидродинамических характеристик 

особенно эффективна технология виртуального прототипирования, 

позволяющая на этапе проектирования производить предэксплуатаци-

онный анализ работоспособности продукции с меньшими трудозатра-

тами. 

Использование этой технологии в энергетике позволяет решать 

широкий круг инженерных задач, таких как конструирование энерго-

установок и котельного оборудования. При виртуальном прототипи-

ровании есть возможность проанализировать весь механизм работы 

оборудования и заглянуть внутрь технологического процесса, что за-

частую не представляется возможным посредством натурных испыта-

ний опытных образцов. Смоделированный производственный цикл 

будет иметь идеальный вид и позволит конструктору глубже вникнуть 

в детали отображаемых процессов и механизмов, скроет нежелатель-


