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一、装置概况

    兖矿鲁南化工有限公司现有4台日投煤1000吨四喷嘴对置式水煤浆气化炉和3台日投煤量450吨德士古气化炉;其

中四喷嘴气化炉A/B#气化炉2005年7月份建成投产，C#气化炉2007年9月投产，D#气化炉2008年7月投产；后系统配套

甲醇、醋酸、醋酐、丁醇、醋酸酯、聚甲醛、复合肥等产品。

    鲁南化工合成气净化系统节能升级改造项目于2018年7月并入系统，装置新上一套低温甲醇洗及冷冻站、CO深冷

分离装置及液氮洗装置，淘汰公司原有五套NHD气体净化装置，甲烷化装置，固定层造气装置、变压吸附装置、氨吸

收制冷等装置，产品成本及质量得到大幅提高。



二、气化炉实现长周期、高负荷运行攻关历程

  1、A/B#气化炉拱顶高径比过小，拱顶寿命短。A/B#气化炉自2005年投料开车，拱顶砖最短只运行到703小时，给
当时公司的生产造成很大的被动。

  通过烧嘴改造和摸索“氧气流量和炉膛压力” 负荷曲线，气化炉拱顶砖寿命达到了4000小时、6000小时、8000
小时。但气化炉投煤量维持在设计负荷的90%以上。

   提高各级人员对气化炉渣样的巡检、判断能力，建立完整均衡的“渣样判断”体系，有效应对煤质波动等极端工况。



    2、2016年实施A/B#气化炉拱顶加高改造，彻底消除拱顶高径比过小的设计缺陷。气化炉投煤量达到设计负荷的
110%，在高负荷运行下，气化炉拱顶砖达到8000至10000小时。

    在设备管理上，制定重点设备长周期运行竞赛，提高包机组的责任心及维护质量，为气化系统稳定运行保驾
护航。D#气化炉是一套独立的装置，磨机、捞渣机等大型设备都没有备车，这对设备的管理提出了更高的要求。



    3、2018年实施气化炉燃烧室背衬砖减薄，燃烧室扩容改造。气化炉日投煤量维持在1200吨以上，新增产能取代
固定床造气炉，进一步降低了生产成本。

    现阶段A炉耐火砖和烧嘴已完成改造,投入运行。因空分氧气量的制约，装置还未提至130%负荷运行的目标值。
但从气化炉壁温和系统压差等情况来看，明显优于未改造之前的状态。

 鲁南化工立足于现有设备配置，经过多年的运行摸索，气化员工的驾驭能力达到较高水平，关键设备等配套
系统完全能满足气化装置的运行周期，烧嘴运行时间满足90天以上，一台气化炉连续运行2个或3个烧嘴周期进行
倒炉，装置的可操作性得到大幅提升，有效缓解了目前人员紧张的局面。



三、气化装置运行的几个问题交流

1、灰水浊度波动

    鲁南化工西厂区三台气化炉共用一个澄清槽、灰水槽，正常情况下，气化炉两开一备，灰水浊度正常，在
40mg/l以下，在东区D#气化炉检修，西区运行三台气化炉时，灰水浊度能达到60-80mg/l，我们对絮凝剂的添加量、
分配等进行调整，效果不明显，澄清槽水质很好，溢流到灰水槽后就恶化。我们又对闪蒸系统冷凝液的水质进行排
查，没发现异常，但把酸性气分离罐冷凝液由灰水槽切至地沟后，灰水浊度会有明显好转。

    我们分析灰水浊度波动的主要原因是，灰水槽底部积灰几年没有彻底清理，酸性气分离罐冷凝液管线伸到灰水
槽底部，对底部的积灰有搅动作用，在三台气化炉运行期间，灰水循环量和冷凝液量进一步加大，导致了灰水浊度
大幅上涨。下一步利用检修机会彻底清理灰水槽积灰，并将冷凝液管口上移。



2、烧嘴偏喷的原因和危害

    烧嘴头部因为定位需要，设置有定位块，煤浆中如果存在纤维或金属质地的杂物容易挂在定位块位置，此区域靠

近烧嘴头部，累积到一定程度后，直接影响煤浆的流动状态；高压煤浆泵的缓冲装置内件脱落随煤浆流动，容易卡在

烧嘴头部也容易造成烧嘴偏喷。

    气化炉在运行过程中，烧嘴出现偏喷后，会对烧嘴上方耐火砖造成烧蚀，严重情况下会导致耐火砖批量脱落，发

生炉壁超温现象；再则烧嘴偏喷还会影响炉内的流场，导致烧嘴室出现“窝火”的现象，对装置和人员安全造成严重

威胁。由于烧嘴头部各通道之间存在“顶间隙”，所以外环氧和煤浆通道的尺寸不易直接测量，特别是烧嘴头部出现

热变形的情况，烧嘴头部的验收需要借助于有精确尺寸的“验棒”进行。



3、关于水洗塔塔板类型的想法

   鲁南化工气化装置水洗塔原设计为6层泡罩塔板，装置运行后期，易出现塔板压差大带水现象，现在水洗塔多设计
为5层塔板，保留2层泡罩塔板，其他3层为固阀类塔板。虽然泡罩塔板的清理难度大，但泡罩塔板的洗涤效果要优于
其他塔板，特别是负荷较低时，避免出现塔板漏液现象，考虑到可能出现个别泡罩脱落现象，所以建议保留3层泡罩
塔板，另2层为其他类型塔板，塔板间距适当增大，减小合成气雾沫夹带的影响。

泡罩安装时，不能扣到塔板上，那样泡罩内部的积灰，检修时清理不彻底，影响运行质量，泡罩下沿据塔板最好
保留10mm以上的间隙。



4、关于废水磨制煤浆的问题

    随着生产规模的扩大和环保要求进一步提高，部分难以处理或处理成本很高的废水用于制备煤浆，致使煤浆制备界
区的异味较重，我们针对废水的特点，采取了相应的改善措施，例如针对净化汽提塔废水氨含量较高的特点，在现场增
设了一台闪蒸罐，充分利用废水的温度和压力，进一步降低液相的含氨量；针对部分废水CO和H2S含量较高的情况，增
设一台分离罐进行减压；通过这些措施，煤浆制备界区的异味得到较好的解决。

 随着公司新项目的开展，废水的成分更复杂，也给煤浆制备的安全环保运行提出了更高的要求，在危废的利用和
多元料浆制备方面的技术，也是我们这次考察学习的重点。



欢迎各位领导莅临兖矿鲁南化工指导工作！


