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§ 1  索普甲醇厂概况  

    江苏索普集团甲醇厂成立

于2009年7月，公司位于中

国历史文化名城镇江东郊，

地处黄金水道长江和京杭大

运河交汇处。总投资31亿元，

占地面积890亩，目前主产

品为甲醇和一氧化碳。现有

员工500人。 
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    2009年10月29日打通流程得到产品，是一套大型的煤化工装置，
2013年装置产38.2万吨一氧化碳和59.6万吨甲醇。该装置设计先进，
能源利用合理科学，以煤为原料，采用先进的对置式四喷嘴水煤浆
气化技术的大型煤化工装置，为索普集团醋酸厂醋酸装置提供优质、
低成本的一氧化碳和甲醇原料。 

索普甲醇厂概况  

气化 水煤浆的制备 酸脱 
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§ 2 甲醇厂连续运行500天成果  

 截止2014年5月29日，甲醇6.5MPa压力等级联合装置
已实现连续运行500天的生产管理目标； 
 

 突破四喷嘴行业连续运行超过300天以上的记录，超
过金陵石化德士古气化炉连续运行411天的记录，刷新
齐鲁石化甲醇装置连续运行6.5MPa压力等级连续运行
481天的世界记录； 
 

 甲醇装置总体平均负荷为96.3%，标志着甲醇联合装
置创造了世界同类装置连续高产稳定运行的最好水平。  

http://www.chd.com.cn/html/zghd20/23.htm


甲醇厂连续运行500天成果  

  甲醇联合装置由煤炭贮运、热电、普莱克斯空
分、煤气化和甲醇合成核心装置组成。装置共连续
运行511天，在此期间共发生了三次空分主氧泵跳
车异常，但由于后备系统及时投用，确保了气化装
置的稳定运行。 

 
  在500天连续运行的时间里，甲醇联合装置始
终维持着高负荷生产水平，共生产优质合格产品甲
醇83万吨，供醋酸装置一氧化碳4.3亿标立方，创
造经济效益10.28亿元，主要原辅材料化工煤、动
力煤、氧气等消耗均创造了新低。成绩的取得来之
不易，积累的经验更加弥足珍贵。 

http://www.chd.com.cn/html/zghd20/23.htm


§ 3 科学管理 合理安排  

  装置能够实现这一历史性突破，是全体员工群策群力的结
果，是“敢于担当，勇挑重担”精神的集中体现，是索普集
团“科学管理、创新作为”理念的绽放。 
     

http://www.chd.com.cn/html/zghd20/23.htm


科学管理 合理安排   

（1）优化工艺操作，提高运行效率 

 完善工艺操作规程和制定固化操作票。严格执行操作票，
确保装置生产安全。 

 
 通过技术创新，实现了锁渣阀在线更换，维护了气化装置
安全稳定运行； 

 
 通过技术攻关，解决多喷嘴气化炉拱顶砖寿命短，易超温
的问题； 

 
 通过优化控制烧嘴流速、严格控制负荷压力曲线，延长烧
嘴使用寿命，气化炉烧嘴寿命平均80天，最长已达到98天； 

 
 



科学管理 合理安排   

 通过完成K砖及M7/M8砖的改造，气化炉拱顶耐火砖寿命
达到10000h，筒体耐火砖达到26000h。 

 
 实施“无波动倒炉”技术，大大提高了倒炉效率、提高了
气化炉双炉在线率，降低了原辅物料的消耗，减少了倒炉对
后系统的影响。 

 
 提高整个装置负荷率和提高气化煤浆浓度，使装置运行效
率进一步提高。 



 建立生产隐患跟踪台帐，实时监控。对隐患划分等级，
利用机会，及时消除隐患，提高装置稳定程度。对于不能解
决的隐患，必须制定切实可行的预案； 

 
 严把原料化工煤供应稳定关，确保气化炉原料煤以低灰
份神优2煤种为主。收集煤质数据，根据分析数据合理配烧
煤种，确保气化炉运行稳定； 

 
 定期与上下游装置信息沟通，了解第一手生产信息，特
别针对直接影响装置停车的空分装置，为生产安排提前准备。 

科学管理 合理安排   

（2）加强生产管理与外部联系 

http://www.chd.com.cn/html/zghd20/23.htm


  坚持认真执行设备的管理制度，抓好设备检修及时率，确
保备机完好有效； 

 
  不断完善设备标准化检修，降低设备隐患，提高设备运行
效率； 

 
  加强大型压缩机以及高压煤浆泵的动态监控工作，做好机
组的运行状态评估工作，提高设备运行的预见性； 

 

科学管理 合理安排   

（3）加强设备维护 推行检修标准化 



  安全责任重于泰山，安全是关系企业生存、可持续发展的
基石，是一切工作的基础，我们始终坚持“安全第一、环保至
上”的原则； 

 
  落实中层干部值班制度和环保部门安全检查制度； 

 
  定期组织以厂部为领导的综合大检查，对检查出的问题，
限期整改。 

科学管理 合理安排   

（4） 安全生产是第一要务 



  车间组织“岗位竞聘”活动，调动员工自发学习热潮，培
养出一大批班组骨干成员； 

 
  开展多种形式的学习活动，进一步提高员工技能，如“岗
位练兵”、“反事故预案”、“点将台”等； 

 
  组织或者鼓励员工参加行业技术交流会议，如“多喷嘴水
煤浆气化行业会”，拓宽员工思维。组织技术人员撰写论文，
近年来共完成论文60余篇。 

科学管理 合理安排   

（5）注重人才培养，提高技能水平 

http://www.chd.com.cn/html/zghd20/23.htm


氨系统在线并联冷凝器 气化煤浆提浓方案 

§ 4 装置典型案例分析  

延缓蒸发热水塔填料结垢 

高压灰水调节阀改型 酸脱E15213在线清洗方案 

气化废水脱磷研究 

http://www.chd.com.cn/html/zghd20/23.htm


氨系统在线并联冷凝器 

氨压缩机四台换热器由于长周期运行，换热效
率变差，特别在夏季期间，氨压缩机出口压力最
高已接近安全阀的起跳压力。经过充分论证，决
定在线并联一台氨水冷器。实施后，冰机出口压
力明显下降，氨制冷效果大大提高，甲醇装置顺
利度过高温夏季，实现装置连续运行500天的目标。 



气化煤浆提浓方案 

在保证气化装置稳定运行的基础上，进一步释放
产能，降低消耗。车间提出煤浆浓度提高1.5%的目标。 

车间与添加剂供应商一起进行了试验，确定了提
浓方案的可行性。①筛选了合适的添加剂；②在确定
“多破少磨”的基础上，通过优化磨煤机钢棒级配、
改善研磨强度；③通过改进二级滚筒筛结构，减缓溢
浆现象。 

摸索出了一套能够制备高浓度水煤浆的操作工艺
流程，确保制浆系统能稳定运行。煤浆提浓之后，比
氧耗降低4.1%、比煤耗降低2.93%，有效气产量明显
提高。 



延缓蒸发热水塔填料结垢 

蒸发热水塔频繁出现不同程度
的带水现象，多次造成高温热水贮
罐液位下降和蒸发热水塔超压现象，
同时发现分布器及填料上部有大量
灰垢。 

  针对以上问题，气化车间提
出了一系列的处理及防范措施：①
控制低温变换冷凝液水质，对氨氮
含量及碱度分析跟踪分析；②调整
絮凝剂用量，提高真空闪蒸罐负压，
降低灰水浊度。③保证系统废水外
排流量，加大灰水置换量。④降低
系统总水循环量，提高蒸发热水塔
工作压力，降低黑水闪蒸汽量。通
过以上处理，缓解了蒸发热水塔带
水现象。 



高压灰水调节阀改型 

    高压灰水调节阀设计阀前最大压
力为7.65Mpa，远远低于特殊工况下
10Mpa的要求。另外气缸扭矩过小，
阀门在全压差下无法打开或调节。阀
门的阀芯或阀座等表面易被冲出流线
形的细槽，形成侵蚀。容易导致阀杆
断裂、阀芯脱落。高温热水中细灰还
会渍到阀杆、阀芯等零件表面，容易
形成结垢，导致阀门卡塞，对高温热
水泵的运行产生安全隐患。 
    通过与阀门生产厂家进行技术交
流，确定将单座阀改为耐冲蚀偏心旋
转阀的技改方案 



酸脱E15213在线清洗方案 

   酸脱E15213换热能力
下降导致热再生塔T15204
热负荷能力下降，贫甲醇
再生不彻底，使得净化气
中H2S含量升高。在线清洗
方案在行业内属于首次，
车间经过多次论证，提出
了对E15213进行在线机械
清洗方案的可行性。清洗
之后，极大提升了热再生
塔的热负荷，确保了高负
荷下贫甲醇的品质，降低
了净化气中H2S含量。 



气化废水脱磷研究 

          随着国家对企业外排废水的标准越来越严格，其中
一类重点地区外排废水中磷元素含量要求小于0.5ppm。
索普甲醇厂针对这一问题与分散剂供应商一起进行了气
化灰水脱磷的相关研究工作，经过3个月的努力，基本上
达到了预期目的。 

 

日期 磷元素（ppm） 备注 

2014年7月15日 1.43 调整前 

2014年8月26日 0.96 

2014年9月18日 0.76 

2014年10月14日 0.4 



§ 5  发展与展望 

 

 努力将甲醇厂打造成为煤化工行业中一只优
秀团队，同时我们要本着“安全第一、环保至
上”的原则，做一个负责任的绿色化工企业。 
 

 依据集团“产业高端化”、营销国际化、投
资多元化环境生态化”方针政策，甲醇厂将不
断探索醋酸下游产品路线，做好醋酸加氢示范
装置项目研究工作。 
 

以循环经济、生态工业理念为方向，继续深
挖企业潜能，做节能减排，产能高效的生产企
业。 



     谢谢！ 
请同行指正！ 
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