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1. INTRODUCERE

Tendinta de extindere a diapazonului de variere
a puterii arzatoarelor necesitd varierea intr-un
diapazon larg afecteazd multi parametric, care
determina formarea amestecului, lungimea flacarii
si caracteristicile lui hidraulice. Totodatd se
agraveaza alta problema — stabilitatea procesului de
ardere. In practici deseori apare o instabilitate a
procesului de ardere a gazelor in legatura cu ruperea
flacarii sau patrunderea ei in canalul arzatorului.
Problemele stabilitatii proceselor de ardere a
gazelor au fost studiate 1Tn mod teoretic si
experimental de catre multi savanti din mai multe
tari [1, 2].

Problema principald a acestor cercetdri consta
in obtinerea rezultatelor experimentale si elaborarea
modelelor matematice pentru aprecierea adecvatd a
acestor fenomene. Ca idee de baza a acestor
experimente este determinarea corelatiei dintre
stabilitatea procesului de ardere si viteza de
propagare a flacdrii. Vorbind de stabilitatea
procesului de ardere, se subintelege proprietatea
flacarii de a se mentine in procesul de ardere 1in
stare ,,nemigcatd” in raport cu gura arzatorului. Este
cunoscut faptul [2], cd existd un echilibru dintre
tendinta flacarii de a se deplasa impotriva fluxului
de amestec, pe de o parte, si tendinta de a fi
“aruncatd” de la gura arzatorului de catre fluxul de
amestec. Spre regret, fenomenul de echilibru al
flacarii se observa intr-un diapazon ingust de viteze
ale fluxului de amestec aer-gaz. Dupda cum este
mentionat [1, 2], factorii care influenteaza
stabilitatea procesului de ardere sunt urmatorii:
cantitatea de gaze In amestec si raportul de aer-
gaze; modul de miscare a amestecului; diametrul
gurii arzatorului; diverse particularitati constructive
ale arzatorului.

In literatura de specialitate [1,2] sunt propuse
diverse modele pentru explicarea mecanismului de
stabilizare a flacarii, dintre care unl are la baza
balanta energiei termice generate la arderea gazelor
cu temperaturd inaltd si energia consumatd de
amestecul aer-gaz cu temperaturd joasa. Echilibrul
termic se formeaza la granita de contact dintre
amestecul care nu s-a aprins si produsele de ardere

cu temperaturd inaltd. Stabilitatea procesului de
ardere se asigurda cu ajutorul diverselor piese -
stabilizatoare de diferite constructii. De regula, se
utilizeaza piese de barare a fluxului de amestec cu
caracteristice aerodinamice joase, pentru care zona
de recirculare nu depinde semnificativ de viteza
fluxului de amestec aer-gaz.

Multiple cercetdri experimentale aratd, cd pentru
flacara difuzionala formarea amestecului aer-gaz
are un caracter local si structura flacarii depinde de
raportul local, nu integral de aer-gaz si din aceasta
cauza stabilitatea procesului de ardere depinde de
acest raport, in deosebi la viteza fluxului apropiata
de valoarea criticd a vitezei de rupere a flacarii.
Rezultatele cercetdrilor anterioare sunt viabile
pentru un set de conditii concrete, insd in realitate
conditiile variazd mult, legate de necesitatea
functionarii intr-un diapason larg de putere.

In lucrarea curentd se prezinti rezultatele
cercetarilor stabilizarii procesului de ardere viabile
intr-un diapazon larg de putere, ce servesc ca model
de control electronic in timp real in instalatiile de
ardere.

2. METODICA DE CERCETARE A
STABILITATII PROCESULUI DE
ARDERE

Diapazonul de ardere stabila se afld in
intervalul dintre limitele de rupere a flacarii si
patrunderii ei 1n arzator. Cu cat este mai mica
viteza amestecului, la care flacdra patrunde in
interior $i mai mare aceea de rupere, cu atat mai
larg devine diapazonul de reglare a puterii
arzatorului la sarcina cu caracter variabil. Trebuie
de mentionat, ca fenomenul ruperii flacarii este
caracteristic tuturor tipurilor de arzdtoare si
pericolul lui se manifestd prin intreruperea arderii
gazelor pe un timp, apoi urmatd de explozia
amestecului acumulat in acest timp. Fenomenul
patrunderii flacarii in arzator se observa de regula,
la arzatoare cu amestec preliminar, dar se Intdmpla
mai rar, §i la arzatoare difuzionale care se manifesta
prin arderea in ambrazura arzatorului, ceea ce duce
la defectarea lui.
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Pentru cercetarea diapazonului de functionare
stabila a arzatorului e necesar ca conditiile de ardere
in timpul cercetarilor, sd decurgad cat se poate, mai
aproape de realitate, prin arderea reala a gazului, nu
prin simulare. Functie de aceste condifii se
determina procedeele de efectuare a experimentelor.
Cercetarile arzatoarelor de putere variabild, in
lucrare, se realizeaza in cazane de incalzire cu apa.
Experimentele au fost efectuate pe stand, care
permite colectarea datelor in mod automatizat si
repetarea experimentelor n conditii similare. O alta
latura importantd este realizarea experimentelor in
doud cazuri diferite: cu flacard deschisa (in afara
focarului); in focar, in prezenta contrapresiunii din
focar. Pentru a stabiliza flacara, la iesire din arzator,
se creaza conditii sigure de aprindere a amestecului
aer/gaz. Aceasta se rezolvd prin metode
aerodinamice si cu utilizarea stabilizatoarelor. S-au
cercetat stabilizatoare de diferite tipuri si
dimensiuni, si s-a apreciat influenta calitativa si
cantitativdi asupra stabilitatii flacarii pe tot
diapazonul de variatie a puterii arzatoarelor. Exista
o gamd largd de dispozitive atat cu functii de
formare a turbulentei, cat si de stabilizare a flacarii,
dintre care pentru arzitoare cu putere variabila, se
considerd mai eficiente doud tipuri:

a) stabilizator cu distributie axiala a gazului
format dintr-un disc cu palete sectoriale, rasucite
sub un unghi a fatd de curentul de aer (in
continuare numit stabilizator de tip A;

b) stabilizator format dintr-un numar de
palete in forma de ,,V” cu distributie axiald a
gazului, numit stabilizator de tip B.

c) stabilizator de forma conica cu distributia
gazului pe partea perifericd, numit stabilizator de
tip C.

A fost cercetatd stabilitatea procesului de
ardere pe trei tipuri de stabilizatoare, A, B, si C cu
diverse dimensiuni. Tinand cont ca, din punct de
vedere a securitatii se recomanda ca experimentarea
stabilitatii sa fie efectuatd pe arzitoare de putere
micd si medie dar reesind si de la gradul inalt de
automatizare si securitate a standului de cercetare
au fost alese urmatoarele modele de arzatoare: de
putere mica — P,, = 250 kW si de putere medie P,, =
750 kW.

Experimentarea  stabilitatii = functionarii
arzatoarelor s-a efectuat pe standul automatizat,
inzestrat cu senzori de presiune diferentiald cu
diapazonul 0-:-1000 Pa, calibrati pentru arzator:
DAVA-250, putere maxima experimentald Pw(max)
=300 kW. La putere maxima, presiunea diferntiala
a gazului este calibrata la 4P, = 1000 Pa si
corespunde consumului de gaz V, = 300
kW/(9,304*3600) = 0,00806 m’/s, iar presiunea

diferntiala a aerului- calibrata la 4P, = 1000 Pa si
corespunde consumului de aer V, = Vg * 9,52 =
0,0855 m*/s. Consumurile curente de aer si gaz se
calculeaza cu formulele:

V= AP, 0,0855/1000 [m*/s],
V= 4P, 0,00896/1000 [m*/s]

In mod similar, pentru arzitorul tip DAVA-
750 cu puterea maxima experimentala Pw(max) =
950 kW, presiunca diferentiald a gazului este
calibrata la 4P, = 1000 Pa si corespunde
consumului de gaze V, = 950 kW/(9,304*3600) =
0,0284 m’/s, iar presiunea diferentiald a aerului
este calibratd la dP, = 1000 Pa si corespunde
consumului de aer, V,* 9.52 = 0,2706 m/s.
Consumul curent de aer si gaz se calculeaza cu
formulele:
V.= 4P, 0,2706/1000 [m/s],
Vg = 4P, 0,0284/1000 [m?/s],

care au avut aplicatie la procesele de experimentare
si cercetare a stabilitdtii functionarii arzatoarelor.
Colectarea datelor experimentale privind stabilitatea
flacarii cu utilizarea standului automatizat gi s-a
realizat conform urmaétoarei scheme pentru toate
arzatoarele si tipurile de stabilizatoare:

1. S-e stabileste calitatea amestecului prin
mentinerea la nivel constant pe parcursul experi-
mentului a coeficientului de exces de aer.

2. Se porneste arzatorul la o putere minima
prestabilitd, P™", , si se creste treptat pani la
puterea P,, = 0,9 P"*,,.

3. Se creste lent puterea arzatorului, monitor-
izand in continuu volumurile instantanee de gaz si
aer si starea de echilibru a flacarii.

4. In momentul dezechilibrului flacarii (rupe-
rii/patrunderii) se fixeaza automat §i manual
consumul instantaneu de gaz si aer - Vg i V.

5. Se coboara puterea arzatorului la puterea P,
= 0,9 P"*, si se repetd punctele 3 si 4 de, cel putin,
3 ori. Trebuie de mentionat, ca aceasta schema este
valabila pentru toate cazurile propuse spre cercetare
cu urmatoarele exceptii:

a) 1in cazul cercetarii patrunderii flacarii in
interior, puterea arzatorului se micsoreaza treptat de
la P™",, pani la aparitia acestui fenomen;

b) 1n cazul cercetarilor in focar, s-au monitori-
zat mai multi parametri cu exceptia debitului
instantaneu de gaz si aer - V, si V,/: contrapresiu-
nea in focar — P., temperatura produselor de ardere
in cosul de fum — 7.

Prelucrarea statistica a datelor colectate, s-a
efectuat conform urmatorului algoritm:
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Tabelul 1. Rezultatele experimentale privind sabilitatea arderii (arzator- Dava-750, stabilizator tip C,
D=144mm, "patrunderea flacara").

Coef. Datele masurate consum aer Datele masurate consum gaz
exces
de Exp. 1 Exp. 2 Exp. 3 Exp. 1 Exp. 2 Exp. 3
aer, | 4p, Va dpP, Va dpP, Va dP, Ve dP, | dpP, Ve
"a" | Pa m/s Pa m/s Pa m’/s Pa m’/s Pa m/s Pa m’/s
0.8 118 ] 0.0318 | 117 | 0.0316 | 116 | 0.0315 127 | 0,0037 137 | 0,0037 | 173 | 0,0036
09| 153 ] 0.0415| 154 | 0.0418 | 143 | 0.0388 165 | 0,0043 165 | 0,0044 | 169 | 0,0040
1] 148 | 0.0401 | 138 | 0.0374 | 147 | 0.0397 134 | 0,0038 127 | 0,0035 | 134 | 0,0038
1.1 ] 139 | 0.0375 | 125 | 0.0338 | 126 | 0.0342 134 | 0,0033 137 | 0,0029 | 134 | 0,0030
1.2 ] 105 0.0284 96 | 0.0260 | 109 | 0.0294 67 | 0,0023 95 | 0,0021 95 | 0,0024
Tabelul 2. Rezultatele experimentale privind sabilitatea arderii (arzator Dava-750, stabilizator tip C,
D=144mm, "ruperea flacara").
Coef. Datele masurate de consum aer Datele masurate de consum gaz
exces Exp. 1 Exp. 2 Exp. 3 Exp. 1 Exp. 2 Exp. 3
de dP, dP dpP dP A% dP \Y% dP
aer “ | Vamss | Vamss | Vamss g 3g’ g j,g’ 8 Vem'ss
- Pa Pa Pa Pa n/s Pa /s Pa
0.8 687 0.186 | 658 0.178 | 743 0.201 | g0 0,022 | 845 0,021 | 915 0,023
09| 839 0.227 | 942 0.255 | 957 0.259 | 915 0,024 | 951 0,027 | 915 0,027
1] 831 0.225 | 865 0.234 | 902 0.244 | 845 0,021 | 880 | 0,022 | 880 | 0,023
1.1 | 750 0.203 | 824 0.223 | 750 | 0.203 | 704 0,018 | 775 0,019 | 704 | 0,018
1.2 | 647 0.175 | 610 0.165 | 591 0.160 | 3563 0,014 | 528 0,013 | 493 0,013
1. Pentru volumele instantanee de gaz si aer - . r e
V, si V, masurate si coeficientul excesului de aer « S = Z(Wami -w,) /k, 3)

stabilit, se determind viteza amestecului aer-gaz in
momentul ruperii flacarii cu urmatoarea formula:

=C,"/S,, (1)

unde: V.," = V" + V., este debitul amestecului
instantaneu egal cu suma volumelor instantanee de
gaz si aer; S, — aria sectiunii echivalente a gurii
arzatorului.

2. Se prelucreaza statistic valorile colectate in
conformitate cu metoda prescrisa in [4]:

i=1

c¢) se calculeaza abaterea standard a vitezei
amestecului de la viteza medie la ruperea flacarii:

R IEDIURELE

d) se calculeaza abaterea maxima:

(4)

)

a) se determind valoarea medie a vitezei e) se verifica abaterea maxima cu ajutorul t-
amestecului la ruperea flacarii: distributiei Student [67, 69]:
k r=Aw_ /S, (7)
=2 W, @

i=1

b) se calculeaza dispersia vitezei amestecului la
ruperea flacarii:

f) Se determina valorile #5s-2) $i ¢0.1%, k-2 din
t-distributia Student [64, 66]:

g) Se calculeaza ¢, 5 pentru valorile #5912,
tw.1% k-2) cu formulele urmatoare:
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t(S%,k+2) k-1
(5%.k) —
\/(k - 2) + ‘t(s%,k+2)

t(O.l%,k+2) k-1

T(O.l%,k) = 2
\/(k - 2) + ‘t(oA1%,k+2)

T

2

®)

se compara rezultatele obtinute si valorile pentru

care T >>T

(5%) si se exclud;

(0.1%k)
h) se recalculeaza din nou | § pentru valo-

rile filtrate.

3. Pentru generalizarea rezultatelor
experimentale s-a utilizat ecuatia criteriului Pekle
[144, 167]:

1

Pezpengama (9)

in care:
Pe=wd /a - criteriul Pekle, determinat la viteza
amestecului la ruperea flacarii;

Pe =u,d/a - criteriul Pekle, determinat la
viteza de propogare a flacarii;
unde:

w , - viteza medie a amestecului la ruperea
flacarii [m/s];

d - diametrul gurii arzatorului [m];

a — coeficientul de difuzie a temperaturii in
amestec [m/s];

u, - viteza normald de prpogare a flacarii [m/s];

o — coeficientul excesului de aer in amestec.

4. Conform rezultatelor experimentale se
construiesc graficele ecuatiilor criteriului Pekle in
scara logaritmica:

lg(Pe) = F(Ig( Pe,)) (10)
Reiesind din pozitia de inclinare a acestor
drepte se calculeazd valoarea numerica a

exponentului puterii — x:
- 1
w-d/a=c(u,-d/a)" sau Pe=c-Pen, (11)

de unde:
_ Alg(Pe) . (12)
Alg( Pe )

5. Se calculeaza coeficientul de proportionali-
tate ¢ pentru fiecare dreapta (ecuatie) in baza datelor
experimentale cu formula:

= wd | a _ P, . (13)

1 1/n

(u,-d/a)yr

6. Se mediaza valoarea coeficientului de pro-
portionalitate, ¢, obtinut pentru toate ecuatiile
criteriului Pekle, apoi in coordonate logaritmice se
construieste dependenta de tipul:

c=F(a")- (14)

7. Unghiul de inclinatie a acestei drepte de-
termind exponentul m, care reflectd dependenta
fenomenului ruperii/patrunderii flacarii de o -
excesul de aer:

__Algle) | (15)
Alg(F(a™))

8. In rezultat se obtin ecuatiile de ru-
pere/patrundere a flacarii:

1
Wr d m un d n,
=c -a"- ,
a a

1
-d -d
W :cp~am-(u” dj . (16)

a a

9. Se determina vitezele amestecului aer-gaz
de rupere/patrundere a flacarii:

w=c -a" u(lj(i)[l]

a

1
wp—cp-a'"-unm(il["" ] (7

a

Aceste ecuatii analitice sint utilizate pentru
verificarea rezultatelor experimentale,
proiectarea noilor arzatoare si la exploatarea lor.

3. DETERMINAREA LIMITELOR DE
STABILITATE A PROCESULUI DE
ARDERE

Dupa cum s-a mai mentionat, factorii, care
influenteaza stabilitatea procesului de ardere sunt
cantitatea de gaze 1n amestec si raportul de aer-
gaze, modul de miscare a amestecului, diametrul
gurii arzitorului, diverse particularitati constructive
ale arzatorului. Realizand o gama de experimente,
apoi prelucrand aceste date in conformitate cu
metodica expusd mai sus, obtinem dependentile
vitezelor rupere/patrundere a flacarii de calitatea
amestecului aer/gaz pentru fiecare arzator si tip de
stabilizator. Luand in consideratie cd excesul de aer
este recomandat exces de aer a = 0,95-:-1.05 1in
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conditii stationare si a 0,8-:-1.2 in conditii
tranzitorii, am propus sd determindm limitele
stabilitatii procesului la acele viteze ale amestecului
corespunzatoare limitelor exesului de aer in conditii
tranzitorii. Astfel au fost experimentate arzatoare cu
puterea Pw = 250/750 kW cu stabilizatoare de tip
A,B,C cu dimensiunile echivalente D; = 138-:-144
mm, cu exces de aer a = 0,8-:-1.2. Prezentam un
exemplu de diagrame experimentale in figurile 1a si
Ib ale dependentei vitezei amestecului la
rupere/patrundere a flacarii de excesul de aer a.
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Trend

Figura 1. Dependerfgvitezelor de rupere
(a) si patrundere (b) experimentale de
excesul de aer (P,=250 kW, cu stabilizator
tip A, Dy = 124 mm).

Pentru a generaliza diagramele obtinute
experimental, efectuam recalculul acestor diagrame
a vitezelor amestecului aer-gaz de rupere/patrundere
a flacarii In baza ecuatiilor teoretice pentru aceleasi

conditii (vezi p. 9 din metodica de calcul). Aceste
diagrame sunt prezentate in figurile 3 si 4.
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Figura 2 . Graficul vitezelor de rupere (a) si
patrundere (b) calculate, in dependenta de
excesul de aer pentru cazul: P,=750 kW,

stabilizator tip C, Dy = 138, 140, 142, 144 mm.

Analiza rezultatelor obtinute referitor la
vitezele de rupere/patrundere a flacarii permite sa
constatdm urmatoarele:

1. Curbele dependentei vitezei de rupere/
patrundere a flacarii de excesul de aer are valori
maxime in diapazonul de variere ¢ = 0.95-:-1.05,
practic pentru toate tipurile de stabilizatoare si nu
depinde de dimensiunea lui (figurile 1 si 2).
Aceasta se explicd prin faptul, ca arderea
amestecului de aceastd calitate genereaza mai multa
caldura, ceea ce permite mentinerea unui echilibru
mai stabil intre masa de amestec proaspat si masa
de amestec consumat (deja ars).
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Tabelul 3. Parametrii ecuatiilor de stabilitate a flacarii.

Rupere Patrundere
Tip Pw
n c m n c m
250 0,71 3,18 -0,10 0,74 1,45 -1,08
A 750 0,74 10,08 -1,15 0,86 3,57 -0,28
250 0,80 5,25 -0,29 0,75 1,47 -0,98
B 750 0,70 8,47 -0,85 0,85 3,44 -0,58
250 0,78 5,42 -0,41 0,75 1,34 -1,11
¢ 750 0,82 16,72 -1,48 0,82 2,71 -0,65

2. Viteza de rupere/patrundere a flicarii depinde
esential de diametrul stabilizatorului si se observa
cd cu cat diametrul este mai mic, cu atat fenomenul
de rupere este la viteza mai mica, iar fenomenul de
patrundere - la viteza mai mare. La viteze mari ale
amestecului, micsorarca diametrului duce la
diminuarea turbulentei, amestecul devine neomogen
in volumul flacarii si ca urmare, procesul devine
instabil (figurile 1si 2).

Efectudnd verificarea rezultatelor experimentale
cu ajutorul criteriului Pekle am constatat, ca
procesul de ardere este stabil pentru toate tipurile de
stabilizatoare. Dependenta liniard a logaritmului, /.
(P sile (Pen) confirma ca procesul de ardere se afla
in stare de echilibru.

In baza prelucrarii rezultatelor experimentale
pentru determinarea stabilitatii procesului de ardere
a gazelor in conditiile susnumite s-au calculat
valorile coeficientilor n, ¢, si m din ecuatiile de
stabilitate, care sunt prezentate in tabelul 3.

In scopul generalizirii acestor rezultate, tinAnd

cont de variatia linard a acestor coeficienti, s-a
aplicat interpolarea liniard a acestor parametri si am
obtinut formula variatiei coeficientilor din ecuatiile
de stabilitate, care permite  calculul acestor
coeficienti pentru puterile intermediare ale
arzatoarelor:

k. =k

X 0

Ak (p 18
t 5 (P PWO)()

w

Pentru cazul concret avem:
A P, =750-250kW; P,’=250kW;

unde P, este puterea curenta a arzatorului, kW;
ko, Py — valoarea coeficientului respectiv (n,c,m)
la puterea 250 kW si P,*, respectiv.

Prin urmare, aceastd formula se aplica la
calculul valorilor parametrilor ¢, » si m atat in
proiectarea arzatoarelor noi, cét si in exploatarea
celor curente. De regula, aceste rezultate sunt
implementate in programele de comandd ale
arzatoarelor pentru determinarea In mod operativ a

limitelor  stabilitatii  flacarii si  combaterii
Tabelul 4. Vitezele limita stabile ale flacarii cu diverse stabilizatoare
Diametru Viteza maxima Viteza minima Diapazonul
Tip Pw, KW | stabilizator de rupere de patrundere de viteze
Ds Wr, m/s Wp, m/s dW, m/s
124
250 5,50 2,00 3,50
A 122 4,75 1,78 2,97
144
750 14,24 2,35 11,89
142 13,45 2,77 10,68
124
250 5,52 2,00 3,52
. 122 5.06 1,75 3,31
144
750 14,48 2,75 11,73
143 13,40 2,33 11,07
124
250 6,45 1,85 4,60
C 122 5,56 1,71 3,85
750 144 15,48 2,63 12,85
143 14,07 2,29 11,78
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fenomenului de rupere/patrudere a flacarii [3,5,6,
8,9]. In acest mod s-au calculat valorile vitezelor
maxime de rupere si celor minime de patrundere,
corespunzator diapazonul de viteze, ce sunt
prezentate in tabelul 4, din care rezultd, ca
performantele stabilizatorului  tip C sunt mai
inalte fata de celelate tipuri A si B.

In baza datelor experimentale inafard de viteza
amestecului aer/gaz la limita de rupere/patrundere
flacarda am determinat consumul de gaz si puterea
dezvoltata in aceste conditii. Acesti parametric sunt
foarte importanti atat la etapa de proiecatare a noi
arzatoare, cat la etapa de exploatare, asigurand un
control electronic a stabilitatii procesului de ardere.
Unele rezultate sunt prezentate in figurile 3 si 4 ce
reflectd dependeta consumului de gaz si puterea
dezvoltata, repectiv in conditiile de rupere/
patrundere flacira. Se observa ca puterea dezvoltata
este proportionala cu consumul de gaz, insd e
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(a)

turbulentd mai puternicd si respective se formeaza
un amestec mai omogen aer/gaz si duce la sporirea
puterii arzatorului. Totadatd, se observa, ca valorile
maxime ale puterii se obtin in diapazonul excesului
de aer = 0,9-:-1,05.

Aceste rezultate sunt recomandate si utilizate
atat In proiectarea arzatoarelor noi [2, 9, 10], cat si
in exploatarea lor. Rezultatele obtinute sunt
implementate in programele de comanda pentru a
determina electronic, in mod operativ limitele
stabilitatii flacarii

4. CONCLUZII

Dupa cum s-a mentionat, problema principala
a cercetarii stabilitatii procesului de ardre a gazelor
constd in obtinerea rezultatelor experimentale si
elaborarea modelelor matematice pentru aprecierea

Cg,m3/h

LR R d -

1.20
m Cg4
—(Cg3)

1.10
A Cg3
—(Cgd)

1.00
m Cg2
—(Cg2)

(b)

0.80 0.90
e Cgl
—(Cgl)

Figura 3. Puterea dezvoltata (a) si consumul de gaz (b) la rupere in dependenta de excesul de aer
(Pw=750 kW, stabilizator tip C, D, = 138, 140, 142, 144 mm).
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Figura 4. Puterea dezvoltata (a) si consumul de gaz (b) la patrundere in dependenta de excesul de
aer (P,~=750 kW, stabilizator tip C, Ds; = 138, 140, 142, 144 mm).

puernic influentata si de tipul si diametrul efectiv al
stabilizatorului. Acest parametru cauzeaza o

adecvata a acestor fenomene. In Iucrarea curentd am
prezentat metodica si algoritmul de prelucrare
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Figura 5. Diapazonul de putere dezvoltata cu ardere stabild pentru cazul:
P.=750 kW. stabilizator tip C. D, = 142 mm.

statistica a datelor experimentale pentru determina-
rea stabilitdtii procesului de ardere. Analiza
comparativd a rezultatelor acumulate permite
formularea urmatoarelor concluzii:

= Curbele  dependentei  vitezei de  ru-
pere/patrundere a flacarii depind de excesul de aer,
au valori maxime in diapazonul de variere @ = 0.95-
:-1.05 practic pentru toate tipurile de stabilizatoare
si nu depind de dimensiunea lor, insd depind
esential de diametrul echivalent: cu cat diametrul
este mai mic, cu atat fenomenul de rupere se
observa la vitezd mai mica, iar fenomenul de
patrundere - la viteza mai mare.

= S-au determinat parametrii, n, ¢, m din
ecuatiile de stabilitate a arderii §i s-au calculat
vitezele teoretice de rupere/patrundere a flacarii
pentru aceleasi condifii ale experimentelor. Re-
zultatele calculelor corespund dependentelor
experimentale ale vitezelor de rupere/patrundere a
flacarii. Devierea rezultatelor teoretice de cele
experimentale constituie + 2-:-8%.

= Puterea  dezvoltatd  minimd/maxima a
arzatoarelor este dependentd de viteza de ru-
pere/patrundere a flacarii, care este influentata
esential de diametrul echivalent al stabilizatorului.
S-a constatat ca stabilizatorul tip C are performante
mai bune. Tinind cont totodata si de tehnologia
fabricarii stabilizatoarelor, se recomanda utilizarea
stabilizatorului de tip A si stabilizatorului de tip C.

= S-a dedus formula, care se aplicd la calculul
valorilor parametrilor ¢, n §i m atat in proiectarea
arzatoarelor noi, cat si in exploatarea lor: aceste
rezultate sunt implementate in programele de
comanda ale arzatoarelor pentru determinarea in
mod operativ a limitelor stabilitatii flacarii si
combaterii fenomenului de rupere/patrudere a
flacarii.
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