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兖矿鲁南化工有限公司是兖矿集团下属全资企业，成立于2012年5月

，由原兖矿鲁南化肥厂、兖矿国泰化工有限公司和兖矿国泰乙酰化工有限

公司整合而成。鲁南化工占地3935亩，总资产102亿元，年销售收入60亿元

。共有生产线12条，其中醋酸、尿素、甲醇生产线各2条，醋酐、聚甲醛、

醋酸乙酯、醋酸丁酯、丁醇、复合肥生产线各1条。产品总产能280万吨，

其中醋酸80万吨、尿素60万吨、甲醇56万吨、醋酸乙酯20万吨、丁醇15万

吨、聚甲醛4万吨、醋酐10万吨、醋酸丁酯15万吨、复合肥20万吨。主导产

品醋酸、甲醇为山东省名牌产品，尿素为国家免检产品、中国名牌产品。

兖矿鲁南化工有限公司简介



气化装置投入运行以来，车间不断深挖內潜，实施多项重大技改技措，

不断提升气化炉运行负荷。2017年A/B气化炉相继完成拱顶加高项目，气化

炉实现120%负荷以上运行。高负荷运行情况下，车间组织对各关键点进行

攻关，确保系统不因负荷的提升而影响长周期运行，总结了很多运行经验。

现阶段已完成炉内耐火砖的改造，有效增大了炉内的反应空间。其它配套

改造完成后，气化炉运行负荷可提升至130%运行，将系统因低温甲醇洗而

富裕氧气完全消化掉，进一步降低产品成本，提升企业效益。
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01
近一年四喷嘴气化装置提
产120%运行状况



气化车间现有四套四喷嘴气化装置和三台的德士古气化装置。

1.两种气化装置都是全国第一套应用于工业生产示范性装置

2.日投煤量可达到4000t/d以上

3.碳转换率达到98%以上

4.比煤耗575Kg/Nm³有效气，比氧耗365Kg/Nm³有效气

5.有效气成分达到84%（球磨机系列）以上和83%（棒磨机系列）以上

6.为煤气化领域输送和培养了大批专家和技术人才



多喷嘴气化炉A#、B#炉2005年投料，C#气化炉2007年投料，D#气化炉2008年投
料。
A/B炉因是四喷嘴气化炉的第一套示范性装置，在设计的初期由于考虑其反应
效果等因素，长径比过低，导致烧嘴喷出的物料到达拱顶部位后，流速依然很
快，对耐火砖造成冲刷。
C#、D#气化炉是在A#、B#气化炉的基础上进行比较好的完善炉型，长径比做了
提高。



。

气化装置负荷情况

2017年A/B气化炉相继完成拱顶加高项目投入运行，其负荷除特殊月

份由于氧气供应问题，稍减负荷以外，一直维持在120%负荷运行。



。

气化装置整体运行情况

在一年的运行过程中，四套气化炉系统共停车11次，其中计划内停

车10次，包括配合新建项目并入系统开停2次，1次因外部电网问题非计

划停车一次。气化装置整体运行比较稳定，基本实现了按照装置和公司

整体生产实际情况进行计划开停，满足了公司整体生产布局的需要。



。

效能指标情况

气化系统维持120%高负荷运行的前提下其各项效能指标未出现较大
波动，始终保持稳定较高的水平。水煤气有效气成份保持84%以上，煤浆
浓度平均高于60.5%以上。



耐火砖和工艺烧嘴的使用寿命

提产后，通过加大监控力

度、优化工艺指标和实施多项有

效的技改技措，气化炉耐火砖和

工艺烧嘴的使用寿命均达到预期

目标。耐火砖使用寿命均突破

9000小时，烧嘴平均寿命突破

100天以上。



02 气化装置在高负荷下稳定
运行措施



。

煤种灰熔点控制和稳定



。

工艺烧嘴流速和系统压力的匹配



。

岗位人员的精细化操作



小范围炉温变化依靠
控制室

煤种相对比较稳定的情况下，控制室操作人员最大限度的提高有效气成分同
时兼顾炉温不能过高或过低。始终将炉温控制在合理范围内。炉温控制过高导致
耐火砖寿命急剧减小，炉温过低造成渣堵对耐火砖也会造成严重损伤甚至出现跳
车事故。所以判断炉温是至关重要的。

大范围炉温和工况变
化依靠现场渣样

面对灰熔点突变，以及系统极端异常反映时，控制室不能作为单一参考点。必
须借助现场实际渣样变化进行准确调节。因为现场渣样，在工况变化加大的情况下，
反应是比较迅速的也是最直观准确的。往往当渣样发生变化时，系统指标刚刚向恶
化趋势发展。及时调整完全可以避免发生继续恶化的局面。所以当前如何应对因煤
种复杂配比或煤质变化，而发生灰熔点和煤种粘温特性的突变造成的工况恶化。就
需要培养全员“看渣”的能力。要让他们知道不同工况下，渣样的变化是什么状态。
需要我们技术人员，平时多收集不同工况下渣样变化形态，尤其是在试烧新煤种期
间的变化，汇总成资料，对相关人员进行培训。

炉温判断



。

完善看渣程序

“看渣”程序要格式化和固定化，将不同层面人员看渣时间错开，避免出现长时

间的空挡也是至关重要的。通过不断的强化，建立完整均衡的“渣样判断”体系，

可以有效促进系统安全稳定运行，减少极端工况导致事故的局面。



。

停车时系统的稳定操作



。

避免出现烧嘴偏喷现象

烧嘴偏喷的原因和危害



。

加大对原料煤的监管力度，从源头降低烧嘴偏喷的风险



。

高压煤浆泵易损件的维修和保养



。

严把烧嘴维修质量关，烧嘴维修各项资料齐全并及时归档



。

烧嘴装配尺寸测量验收做到精确



多喷嘴D#气化炉是独立的一台炉子，大型设备都没有备车，这就要求在设备管
理这块有更高的标准方可做到。
在设备管理上，制定捞渣机长周期稳定竞赛，逐一提高运行周期及奖励额度，
做到重奖重罚，提高员工包机组的责任心及自觉巡检频次。
在工艺管理上，捞渣机机头设立巡检站、签到本、重点记录事项等，安装高清
摄像头重点监控。

强化对捞渣机的管理力度



03 气化炉提产130%负荷的技改
实施



。

2018年净化节能升级改造项目建成投产后，公司生产装置运行方式、生

产负荷发生改变，其中新建CO深冷分离装置替代西厂区CO制备装置，西厂区CO

制备装置处于停车状态；低温甲醇洗产出的酸性气浓度增加、气量不变，造成

亚砜因酸性气不足而处于停车状态，酸性气全部送至西厂区硫回收处理，因此

将出现西厂区低压氧气和东厂区1.0MPa氧气出现富余，需对此部分富余氧气进

行回收利用。

在装置检修、优化运行后，特别是在气温较低、有利于空分装置运行的

冬春季节，东西厂区空分装置存在约有8000 Nm³/h高压氧富余，急需对其进行

消化利用。

实施背景



。

在不增加气化炉的条件下，要实现扩产的目的，需从气化炉的有效燃烧容积来着手的。

由于气化炉的钢壳尺寸是固定的，那么扩产改造只能减少耐火材料的厚度度来考虑。经过

与耐火砖制造厂家和水煤浆气化厂家的交流，通过减少耐火砖厚度可以实现提产的目的，

且不会造成气化炉壁温超设计指标的现象。

具体改造内容：将气化炉耐火砖全部拆除，按照减少耐火砖厚度后的容积重新设计每

个部位的结构尺寸。

耐火砖扩容改造



。

①炉膛内径增大

②隔热砖增大（保证壳体在设计运行温度的范围内）

③背衬砖减小

④热面砖尺寸不变

⑤拱顶砖结构尺寸保持不变，G1、G2、G3砖与K砖平滑过渡。

尺寸变动



。

在单个烧嘴8000Nm³/h氧量下渣口气速控制在正常范围，由于气化炉提产后

渣口气速增加，渣口砖的使用寿命将会缩短。所以需要对渣口砖结构进行改造。

锥底砖结构变化

改造前 改造后



。

由于气化炉炉腔内径增大，相应的烧嘴长度尺寸缩短，根据负荷提升后

介质运动特点，保障反应效果和磨损正常的前提下对喷头环隙尺寸稍作改动。

四喷嘴气化炉工艺烧嘴改造



。

现阶段A炉耐火砖和烧嘴的改造已经完成，并且已经投入运行。因空分氧气的

原因，还未提至130%负荷的目标值。但从气化炉壁温和系统各主要压差反应情况

来看，明显优于未改造之前的状态。负荷的进一步提升，还是非常有把握的。

具体实施情况



下步我们将持续优化运行数据、充分挖掘系统潜力、做到高负荷长周期
前期已经做到的
一、已达到单炉年累计运行8380小时，单炉在线运行率高达97%。
二、年内控制闪蒸清理一次，每次控制停到开车4-5天。
三、年内控制不进炉检查，有效节省时间。
四、多喷嘴烧嘴已达到周期150天以上。

改造后负荷整体再提高10%，我们有信心将在前期已经做到的基础上再提升一个周期



结 语

一种先进成熟的煤气化技术，生产能力强和生产效率高是基础，而能够

真正的长周期安全高效的运行是其能够得到推广的根本。在不断提升负荷的

前提下，四喷嘴气化装置的长周期运行的关键就是耐火砖、烧嘴寿命的延长。

耐火砖和烧嘴可称之为“硬件”条件。这都需要系统的操作者能够真正具备

驾驭系统的实力，时刻把握系统的关键点。而系统的关键点是随着系统运行

周期延长和上下游系统变化而变化的。对待系统出现的问题的苗头能够及时

处理和优化。从而不断延长四喷嘴气化装置运行周期。为企业创造最大的生

产效益。



谢 谢！
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