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功能共和国 气化装置简介 

   兖矿鲁南化工气化二车间

（原兖矿国泰化工有限公司

气化车间）一期气化装置于

2005年7月21日一次投料成功，

同年10月15日正式投入试生

产运行，11月29日实现的首

次带压连投是该技术在实践

应用中的重要创新。工程总

投资30亿元（其中气化炉及

配套甲醇系统投资 15.6亿

元）。 



兖矿国泰一期设计为年产24万吨甲醇、20

万吨醋酸、联产71.8MW发电，气化系统设置

两台1000吨/天气化炉。 

二期项目采用变压吸附工艺制取一氧化碳，

新建一套多喷嘴气化装置做为气头，年产30

万吨醋酸，与一期气化炉形成两开一备运行。 

 



A/B炉2005年10月投入运行，C炉2007年9月

投入运行。 

截至目前，A#气化炉累计运行45000h，B#气

化炉累计运行41000小时，C#气化炉累计运

行33000小时。 
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装置现状 

一、装置现状 

    兖矿鲁南化工气化二车间建有3台气化炉（2开
1备），煤浆制备有三套磨机系统， 按2开1备设
置，采用球磨工艺，高压煤浆泵有德国菲鲁瓦与
荷兰奇好两种类型，煤气洗涤与渣水处理三套系
统完全分开，采用1对1配置，黑水沉降、灰水槽
采用一套系统。 

      目前装置运行负荷95%左右，主力煤为神木地
区原煤，掺烧部分本地及外部小矿点煤炭，气化
炉运行压力3.8MPa，有效气体成分83.5%，煤浆浓
度61%。 



荷兰GEHO高压煤浆泵 



德国FELUWA高压煤浆泵 



装置现状 

今年以来，除了受前后系统影响，气化装置整体
运行较为稳定，工艺烧嘴运行周期平均100天，闪
蒸系统清理周期200天。 

A#气化炉于8月1日更换耐火砖，此次拱顶砖累计
运行了11200小时，为系统开车以来最好纪录。 
A#气化炉为原设计长径比较小的炉型，通过技术
改造及工艺优化操作，在不改变高径比的前提下，
通过优化技术指标和运行管理，创造了耐火砖较
长的运行周期。 



两种炉型比较 



气化炉炉头管线布置 



装置现状 

近五年气化炉运行情况 

 时  间 A炉运行（h） B炉运行（h） C炉运行（h） 双炉运行（h） 

2009年 5300 5200 4200 7350 

2010年 5400 6100 4800 8150 

2011年 4300 5000 7000 8150 

2012年 6900 3500 5800 8100 

2013年 4900 3800 4700 6700 

       上表统计了自2009年至今气化炉运行情况，近五年保持了较
高的双炉开工率，装置运行可控稳定。 



装置现状 

近三次拱顶砖更换情况 

 
炉号 更换时间 运行周期 更换时间 运行周期 更换时间 运行周期 

A 2008年 4000h 2011年 8750h 2013年 11200h 

B 2008年 4300h 2010年 5900h 2012年 8700h 

C 2009年 5700h 2011年 9600h 2013年 9600h 

    上表统计了三台气化炉最近三次更换拱顶耐火砖的情况，
可以看出，拱顶砖的运行周期不断延长，在煤炭质量能够保证
的情况下，有希望创造更长的运行周期。 



降耗及优化运行 

二、降耗及优化运行 

         经济运行是企业必须追求的，节能降耗在气

化装置中有非常多的控制点。 

1、煤浆质量决定消耗 

  一是进厂原料煤质量的控制，采取多项措施提升供应商

供应高品质煤的积极性，严格进厂分析，保持厂区适中的

储煤量，尽量降低市场波动对入厂煤质的影响。 

 二是磨机的高效率运行，定期更换磨机提升条，按时添加、

分拣钢球，提升磨机工作效率，降低电耗，确保煤浆浓度、

粘度、粒度指标在较佳状态。 

 





降耗及优化运行 

2、工艺操作发挥重要作用 

  气化操作的核心是对气化炉温的把控，要保证熔

渣顺利排出，需使炉内温度高于灰熔点FT，究竟

高多少合适是需要探讨的主要问题，一般都以高

温热偶的指示和气体成分做为主要的指导依据，

我们在此基础上加之考虑其它因素，进行综合判

断，保证适合的炉温。 



炉内高温区在烧嘴水平面附近区域，渣口位置在燃烧室

中是低温区，某个点的温度指示不能完全反映炉内温度。 

另外，煤质的波动、运行负荷的变化、渣口的挂渣情况

以及烧嘴的使用时间等又对气体成分产生较大影响。 

根据经验不断调整氧煤比，在稳定运行的同时降低氧、

煤的消耗。在2013年的运行中，保持了较好的运行水平，

煤浆浓度稳定在60.5-61.5%，有效气体成分在83-84%。 

 



降耗及优化运行 

3、抓好工艺烧嘴的管理 

    工艺烧嘴是影响气化反应效果的关键设备。 

一是确保维修质量。装配时严格控制烧嘴各通道

尺寸、角度，中心氧通道固定牢固，不可晃动；

喷头修复处做好相应的处理，严禁在修复过程中

出现变形；冷却水室的加工达到高精度，端盖厚

度影响冷却效果，如不在要求范围内会导致龟裂、

变形，影响喷头尺寸和角度。 



二是烧嘴使用不宜一味追求长周期，而影响了雾化效果，

得不偿失，烧嘴使用时间过长，头部间隙及雾化角发生

改变，此时应及时调整负荷和运行压力，确保烧嘴雾化

效果，达到一定的运行周期后应及时更换。 

三是工艺运行控制好煤浆。企业一般追求煤浆浓度，这

是经济运行必须追求的关键指标，但是粘度和粒度的不

合理都会影响烧嘴雾化，要达到高效运行必须对其引起

重视。 

 



降耗及优化运行 

4、重视水系统运行质量 

     要保证气化装置的运行稳定，除了耐火砖、

烧嘴等关键设备的长周期可控，水系统的运行状

况应引起高度重视并时刻保持警觉。 

一是增强工艺人员的判断能力，保证各关键点的

水质分析，关注系统中流量、温度、阀门开度的

变化，注意运转设备的运行是否异常，及时判断

系统积灰、结垢情况。 



二是优化工艺操作，系统中的渣水、黑水、灰水、

冷凝液严禁互窜，避免管线、阀门及设备内件的

磨损或堵塞。 

三是选择适合的水处理剂，根据煤炭特性和煤种

的变化，选择更为适合的药剂型号和添加比例。 

四是确保系统中新鲜水的补充量，避免长期运行

的离子聚集。     



三台气化炉同时运行 

三、三台气化炉同时运行 

   三炉同时运行，是公司提出的优化系统运行的重

要举措，于今年7月2日一次实施成功。在东厂区

四喷嘴气化炉大修期间，利用2005年装置试车临

时氧气连通管线，由东厂区引入高压氧气，实现

了3开不备。 



          三炉同时运行期间，供应气化装置的氧气总量为

65000Nm3/h，单烧嘴运行氧气量5600Nm3/h，比双炉运行

降低600Nm3/h。三炉运行一个月的时间，增产合成氨

20000吨，增产尿素34500吨，使东厂区双结构系统维持

运行，提高了装置开工率，为企业创造了经济效益。 

      这一运行方式充分利用了四喷嘴气化炉的负荷弹性

优势，通过工艺优化操作，使公用工程部分满足三炉同

时运行。 

 



三台气化炉同时运行 

在今后的生产组织中，这种运行方式将做为一项

重要的调节手段，存在的问题主要是三炉公用系

统需要进行部分改造。一是氧气量不足，导致三

炉低负荷运行，增加了消耗，计划增设一条东西

厂区氧气连通管线。二是锁斗冲洗水管线扩径、

变换冷凝液增设连通等流程优化。三是仪控系统

的联锁保护进一步完善。 

在三台气化炉同时运行期间，由东厂区调入操作

人员与西厂区共同维护装置运转，增进了技术业

务方面的交流，形成了资源高度共享，意义重大。 



运行方式多元化 

四、运行方式多元化 

         除了前面提到的三台气化炉同时运行，我公

司气化装置充分利用四喷嘴的特点，在运行方式

的调整上进行了多项尝试。 

   1、在空分装置停止供氧的情况下，利用临时氧

气连通管线，一对烧嘴运行，维持甲醇系统低负

荷，避免了甲醇系统停车。如甲醇系统停车，在

保持溶液循环的情况下，再次接气开车，需要6-8

小时产出甲醇产品，影响甲醇产量。 



   2、实行在线无波动倒炉，利用氧气连通管线，

在倒炉时先将备用炉一对烧嘴投料，升压并气；

再将要停的气化炉一对烧嘴停车，连投备用炉另

一对烧嘴后，将待停炉的第二对烧嘴停车，后系

统不受影响。如不利用氧气连通管线，也可先停

一对烧嘴，保持1.5台气化炉向后系统送气，后系

统仅需减负荷3小时。如按照先停后开的方式，我

公司甲醇或变压吸附将有一套系统切气，甲醇停

车或二期醋酸系统停车，造成的损失较大。 

 



运行方式多元化 

 

3、因空分装置较长时间无法恢复运行，气化炉温

下降致使无法投料。可利用氧气连通管线分别对

运行的两台气化炉进行投料，保证炉温，具备连

投条件,避免进行烘炉影响生产的时间将大大延长。 

4、在系统开车时，在只有一台130吨锅炉能够运行

的情况下，空分装置无法开车，利用氧气连通管

线一对烧嘴投料，供燃气轮机开车，副产3.8MPa

蒸汽并网，可供空分装置开车。 

 



运行方式多元化 

近三年调整运行方式统计 

 时  间 带压连投（次） 无波动倒炉（次） 在线烘炉 

2011年 16 1 2 

2012年 10 1 1 

2013年 15 3 3 

      上表统计了近三年带压连投、无波动倒炉及在线烘炉的情
况，由于前后系统的故障造成气化炉停车或由于电仪原因造
成的一对烧嘴跳车，都可以用带压连投的方式进行再次投料；
在更换烧嘴或耐火砖需要倒炉时，可以采用无波动倒炉的方
式；如停炉时间过长造成炉温下降，可采用在线烘炉利用一
对烧嘴投料保炉温。 

 



装置存在的问题 

五、装置存在的问题 

      我公司的气化装置实现了长周期可控运行，但仍

存在一些问题，请各位专家给予指导帮助。 

1、水洗塔塔盘堵塞及带水现象仍然偶尔发生。泡罩塔

盘洗涤效果较好，但运行半年左右的时间即需清理一

次，由于结垢物质主要为磷酸盐，不易溶解，需要采

用物理方式清洗，工作量较大。 

2、在煤质稍差时，煤浆浓度无法保持较高水平。在煤

中内水含量升高时，对煤浆浓度影响较大，缩小了煤

种利用的范围，不利于降本降耗。 

 



 

 

 欢迎光临兖矿鲁南化工有限公司气化车间 


