


江苏索普煤气化装置采用国内具有自主知识产权的华东理工大学、

兖矿共同研发的多喷嘴对置式水煤浆加压气化工艺。共建设直径3.4米

单炉日投煤量1500t/d，设计运行压力6.5Mpa多喷嘴水煤浆气化炉三台，

自2009年9月8日投产以来经过不断优化技改，曾经创下连续运行510天

的佳绩。
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1、主要产品产量

年目标计划 1月份 2月份 3月份 4月份 5月份 6月份 7月份 8月份
年计划完成

%

甲醇
（吨）

530000 51485 54061 41410 56864 54906 57856 46620 57430 79.36

CO
(万Nm3)

1400 95.583 108.4 102.2 114.9 121.4 116.1 122.7 120.2 64.39

表1：气化装置产量表

从表1据可以看出：由于装置跳车，1月份、3月份和7月份产品产量偏低。



2、主要产品单耗

1月份 2月份 3月份 4月份 5月份 6月份 7月份 8月份

氧气
(KNm3) 0.370 0.379 0.385 0.364 0.366 0.377 0.390 0.365

煤量
(吨/KNm3) 0.643 0.680 0.683 0.662 0.678 0.696 0.676 0.657

有效气
(KNm3) 140981 148791 112397 155580 150241 158567 127598 156868

表2：气化装置产量表

6月份进入雨季，化工煤水份多，固定

碳含量低，同时有几批煤灰熔点偏高，都影

响了本月消耗。通过对比2018年6月化工煤

全水分提高0.38%，灰分提高了0.45%，固

定碳含量降低了 2%，化工煤消耗增加

10kg/kNm3 。同时由于灰熔点较高，氧气耗

增加了3.5 Nm3/kNm3。



3、气化炉停车次数

气化炉号 生产负荷/高压煤浆泵转速 总停车次数 计划停车次数（倒炉更换烧嘴） 前后工段原因非计划停车次数 气化原因非计划停车次数

A 970 4 0 3 1

B 970 5 4 1 0

C 970 3 2 1 0

表3：气化装置停车统计表

异常停车主要由于：

1月31日，热电锅炉3#炉发生故障紧急停炉，空分氧气供应不足，联锁气化炉双炉停车；

3月8日，空分装置故障，气化双炉停车，全系统进入3天计划检修；

7月21日，空分装置故障，装置跳停，气化炉A/B连锁跳车。三次的全系统停车直接影响
到了气化装置约7天的产量，直接经济损失高达1500万元。根据以上数据可以看出热电装置和
空分装置的运行稳定对气化炉的运行状态至关重要。



4、长周期

气化工艺烧嘴寿命40-90天，一
般按60-75天排更换计划，2018年
我们工艺烧嘴最长使用90天，平均
使用72天

4.1工艺烧嘴

4.2耐火砖

4.3蒸发热水塔

气化长

周期运

行

耐火砖拱顶、锥底寿命按
8000h排更换计划，换砖检修周期
按45天排（最少35天），烘炉需要
5天。

水系统的蒸发热水塔填料最长
运行5952小时。



拱顶转

A炉：去年9月份更换后，至目
前已经有7248小时，准备本月底进
行倒炉后进入换砖检修期。

C炉：今年5月1日更换后，投入
运行，目前运行3720小时。

B炉：今年6月16日更换后，投
入运行，目前1896小时。

A炉砖由
于进入后期，在
7、8月高温环境
下，拱顶大小法
兰和13/14区局
部出现超温现象，
整个筒体壁温均
高于BC炉40-50
度左右



装置系统在2016年大修后，连续运行至今，中途因普莱克

斯汽轮机故障短停三天，总共运行867天，准备在今年10月份

进入装置停车大检修。



5、原料煤优化

全水 外水 灰分 挥发份 全硫份 发热量 灰熔点

17.7 15.1 7.15 32.87 0.56 5569 1129

17.1 14.8 6.97 31 0.46 5645 1170

表4：煤分析表

今年5月16日因为煤种变化大，化工煤分析数据没有第一时间到达岗位，灰熔点T3、T4温度超

过1200度以上，岗位调整不及时出现运行炉成分发生较大波动，双炉CO成分最高达50.2%，引起变
换炉床层温度报警，全线飘红，最终气化炉降负荷到94% 。

气化原料煤主要都是使用神华煤，因为矿区不同，煤质都会有或多或少变化，原煤储运

3#、4#仓化工煤主要供气化炉使用，根据每条船的煤质取样分析数据进行配比掺烧，比例视

煤种情况而定。



6、有效气成分

炉号 CO H2 CO2 CH4

A 47.71 33.21 16.93 317

B 47.56 32.83 16.78 358

C 47.31 32.92 16.43 548

表5：单炉成分表



7、灰水系统运行

1月份 2月份 3月份 4月份 5月份 6月份 7月份 8月份

浊度 43 45 48 33 33 28 36 34

Ca2+(mm/L） 6.66 7.08 6.25 6.02 6.1 5.92 5.94 5.01

Mg2+(mm/L） 1.05 0.94 0.93 1.13 0.93 0.96 1.05 0.9

CL-（mg/L） 229 284 249 149 140 152 164 184

PH 8 7.9 7.8 8 8 8 7.9 7.8

碱度（mg/L） 11.83 10.68 10.29 10.95 11.58 10.32 9.93 9.96

NH3-N 290 272 297 305 261 230 226 219

COD 487.8 463.8 465.8 496.4 461.9 510.1 590.6 522.6

SS 36 40 44 44 43

总P 0.16 0.15 0.16 0.15 0.30

表6：灰水分析表

灰水系统运行稳定，因为2月份开
始环保力度加大，安全环保提出新要
求，加测灰水里的悬浮物和总磷数据。
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1、捞渣机

“断链”跳停

• 由于“断链”信号经过

多个环节，而且无明确

地判断是何环节出问题，

只能逐个检查，本装置

主要原因有接近开关故

障，继电器故障，导向

轮不转，当发生“断链”

跳停现象，需要复位后

重新运行，然后根据可

能性逐个尝试。

“过载”跳停

• 此现象主要是因为捞渣

机链条太松引起的，导

致挂板在机头处与导向

板抱死，或者链条在运

行中不能顺畅的脱落齿

轮导致抱死，一是以为

链条松，二是链轮积渣，

现在机头处已增加冲洗

水，每班进行冲洗，另

外也把导向板延长，上

述现象已比较少发生了。

锁斗排渣切换

• 捞渣机在发生故障，暂

时无法运行时，通过倒

通锁斗下8字盲板，锁斗

可以从备用管道排至

V1107，把捞渣机切出

检修，现在要求每次停

车后，锁斗运行四个周

期后，最后一次用锁斗

冲洗水罐对备用管道进

行冲洗两次，确保此管

道畅通状态。

今年捞渣机发生几起故障，都集中在上半年，具体内容如下：



2、E1305换热器

密封水换热器E1305内漏：在2018年3月前多次发生密封水换热器E1305内漏情况，导致变换P30001

泵超电流，本系统机泵机封水压力不足等情况。发生内漏的主要原因是因为设备质量不合格，列管管

壁厚度比设计值低，在加厚处理后再未发生。发生内漏之前对于此现象都认为为了系统安全应该停车

处理，但发生之后经过大家的努力探索处一条不停车，换热器切出检修的方法，因为不经过换热器的

高压密封水主要是因为水温比较高不适合黑水循环泵、锁斗循环泵的使用。现场通过接消防水冷却密

封水管道和进机泵处机封水管道，减低水温以满足机泵使用。

由于循环水系统检修时会停供循环水，在再次投用时各换热器应进行排气操作，但多次

发生换热器排气不彻底，导致介质温度高，现场重新排气后正常，因此在循环水断或则换热

器检修投用时都应彻底排气。利用装置短停，更换E1305换热器后目前运行状况良好。



3、拱顶和托砖板超温

•主要是发生在A炉拱顶、吊耳和拱顶与烧嘴之间的区域，一方面是因为夏季气温

较高，另一方面耐火砖运行到末期。吊耳和拱顶与烧嘴之间的区域温度高时，

上升趋势还都比较平缓，吊耳由于散热不好，拱顶与烧嘴之间的区域有时与风

向有关。主要是通过适当将气化炉操作温度，在高温处增加风机进行强制降温，

红外测温加强监控。

壁温超温：

•拱顶大小法兰超温主要发生在开车成功后系统进行升压的过程中。因此在系统

投料升压过程中特别关注拱顶温度变化，注意中心氧比比例的调节，适当的提

高中心氧比例，降低对拱顶的冲刷。现场也是外接压缩空气专人监测炉壁温度。拱顶超温：

•该现象均是发生在C炉。投料后负荷到位就显示偏高，最高300度左右。可能的

原因是托转板积灰或者冲洗水孔堵塞。中控全开FV1213，现场打开旁路，加大

冲洗水量。适当提气化炉液位，带水降低托砖温度。后来检修发现托转板并无

积灰，应该是冲洗水孔有堵塞，现在气化炉检修时都会进行冲洗水孔的清理。

最近两次C炉运行状况比较好，没有出现超温现象。

托转板超温：



4、系统水质

正常生产时系统水质比较稳定，出现水质波动的原因可能是煤质变化、
絮凝剂配置不当、絮凝剂泵打量不足。絮凝剂泵进行定期气化保证运行正常，
絮凝剂槽一开一备，防止运行系统堵塞时可以及时切换。今年系统短停车后
发生过2次灰水浊度恶化的情况，最高的时候灰水浊度已经超过分析量程了，
究其原因主要是：

磨煤系统的
冲洗

煤浆管线的
冲洗

停车后系统
水循环

停车后袋滤
机系统的运

行状态

介质对絮凝
剂使用的影

响

一般系统停车后，磨煤系统也
紧随其后，在低压煤浆槽液位打空
后就进行磨煤系统的清理和冲洗，
加上二级滚筒筛处也冲洗，这样大
量的含有煤浆的污水进入研磨水池。
研磨水池液位会上涨比较快，这样
整体的分级沉降效果就不理想，最
后通过研磨水池泵送至真空闪蒸罐，
此时基本要开双泵运行。导致真空
闪蒸罐出口黑水流量和固含量增加
高。

系统泄至低压或常压
时，煤浆管线的冲洗。煤
浆管道在泄压前里面填满
的煤浆，四根煤浆管道泄
压时大量煤浆进入地沟，
流至研磨水池。而且冲洗
时间比较长。

系统停车后，激冷水流量会迅速降低，但是值得注意的是气化炉出口的黑水流量变化情况，此时比正常生产时的黑水排放量还要高，为了
保持气化炉液位稳定，出口黑水流量也加大排放。另外在切水之前，旋风分离器和水洗塔也要求在压力充足的情况下尽量加大出口排放量，
以冲洗黑水出口管道和置换系统水质，那么整个进入蒸发热水塔的黑水流量比正常生产时还要高，此时系统水温逐渐降低，在闪蒸系统损失
的水量降低，那么此时沉降槽给料泵的出口流量比正常生产时高。系统停车只是不再有固体颗粒进入，但是系统本身的水质，特别是气化炉、
旋风分离器、水洗塔，都还是比较脏的，特别相对于浊度低的灰水而言。此时系统整体水循环量加大，置换系统水质，那么浊度也会升高。
在切水后，如果旋风分离器和水洗塔走开工管线，那么此路水不经过絮凝剂混合器，直接进入沉降槽再溢流至灰水槽，在停车泄压后，由于
系统温度的降低导致热胀冷缩，可能导致系统内的垢剥落，增加了系统排放水质的固含量，同样会造成系统水质恶化

停车时袋滤机系统虽然继
续工作中，但此时磨煤系统已
经不用研磨水槽的水，研磨水
槽肯定保持溢流状态。从研磨
水槽平时的分析数据来看，最
低的固含量有0.02%，高的时候
达到2%以上，那么固含量这么
高的研磨水排入研磨水池后通
过研磨水池打入真空闪蒸系统，
必然对灰水浊度造成影响。

现在使用的絮凝剂应该是
阳离子型的，那么应该使用于
酸性和中性的PH值环境，停车
后由于无燃烧反应，则没有酸
性物质进入系统，但此时高、
低变仍然补入系统，那么经过
闪蒸系统整体的水质PH值应该
是升高的，是否适合絮凝剂的
最佳使用环境，可能会影响到
絮凝在剂的使用效果。



在停车之前

提高絮凝剂的配

置量，根据后续

灰水浊度的变化

情况，及时调整

添加量。

保压循环时间

要保证并尽可能的

延长。主要是把几

个引起灰水浊度升

高的因素分开，不

要出现短时间内灰

水浊度过高，无法

控制的局面。

在保压循环期间，

磨煤系统冲洗和袋滤机

停运及冲洗应该完成，

为泄压后的煤浆管线冲

洗腾出余量。再次，增

加系统的补入量，加大

系统水质的置换。尽量

加大废水的排放，把系

统水质在较短的时间内

恢复正常。

措施
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目前气化有4个项目正在进行，其
中气化炉升压提负荷项目，已完成炉压
6.32MPa系统提升，在6月份气化炉B炉
提负荷至97%，累计增产甲醇约230吨，
产生经济效益约69万元，但由于减煤减
化工作的安排，目前项目暂停，负荷恢
复至96%，目前完成进度的50%。

1

煤浆提浓项目，低压煤浆泵配管C
系统已完成，B系统剩余80%，公用系统
碰头待大修，煤浆在线检测仪及煤浆流
量计已完成招标。其中为了提高煤浆浓
度，上半年4至5月份进行了添加剂工业
化混配实验，在稳定煤浆质量的前提下
，煤浆浓度由60%提高至61%，同时由于
减煤减化工作的安排，浓度维持在61%
，完成总进度的50%

2



长周期稳定运行项目，完成
炉压6.32MPa提升，同时气化炉A
完成一次烧嘴运行90天，完成总
进度的30%。

3

通过技改和精细化操作
消除磨煤机的带浆、带黑水
现象，降低了化工煤消耗。

4



灰水减排项目目前已完成部分改造，
通过进行清污分流，机泵机封水加流量计
精准控制，减少系统工业水外补，目前外
排水量由250m3/h降至160m3/h，月节约脱
盐水费用约65万元。目前现场在进行循环
水管道预制工作，同时待大修时完成循环
水总管的碰头，灰水减排项目完成总进度
的60%。

5

通过对开停车操作票梳
理和优化，缩短了开停车时间
约2小时，减少了系统放空，
降低了氧气消耗。

6



随着甲醇联合装置负荷的提高，变换工序
冷凝液汽提塔已不能满足生产需要，处理后产
生的含氨废水中的氨氮含量持续升高，给生产
运行及环保方面产生了较为严重的影响。

2017年11月中旬氨回收装置建成。
2017年12月4日，进料试车，成功产出氨

水产品。试运行一段时间后，因为塔压超高，
系统被逼停车，停车后拆检发现所有管道、换
热器全部被白色固体物堵塞，取样分析后是碳
氨结晶，好在溶于水。经过专家技术指导，疏
通后于2018年5月重新开车，平稳运行至今。

7



1月份 2月份 3月份 4月份 5月份 6月份 7月份 8月份

NH3-N 290 272 297 305 261 230 226 219

表7：NH3-N表

氨回收装置投入运行，对系统水质影响较大，系统里的氨氮明显下降。
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01
在2018年气化炉升压提负

荷项目背景下，2018年5-6月

份气化炉B炉最高负荷已提至

97%，累计增产甲醇约230吨，

产生经济效益约69万元，但由

于减煤减化工作的安排，目前

项目暂停，负荷恢复至96%。

生产负荷方面

03
阿米巴每天日消耗的

统计，可以第一时间发现

生产上异常，查明原因及

时调整，降低成本。

日常消耗

02
气化通过岗位互换、岗位

练兵、小指标竞赛等方式提高

岗位操作技能，通过鼓励、物

质奖励等方式提高员工积极性，

通过合理安排检修计划、及时

消除设备隐患、严控设备检修

质量等方式确保装置稳定运行。

2018年上半年倒炉4次，对比

2017年上半年减少倒炉3次，

异常情况短停减少2次。

装置连续稳定运行方面

2018年3月阿米巴经营管理模式正式在江苏索普集团落户。根据集团公司阿米

巴模式推进要求，气化目前主要做了以下几个方面的工作。
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灰水除硬，通过截取部分沉

降槽上层清液，在反应池中加入
碱液调节反应池PH值，使水中钙
镁离子与水中碱度生成沉淀物或
微小颗粒，同时水中的悬浮无胶
体被电解析出的高效吸附基团吸
附，形成较大絮体团，从而与水
分离去除。

目前环保压力大，考虑到
本公司气化装置随着系统节水的
进行，灰水中硬度逐渐增高，灰
水除硬技术的引用将有助于装置
长周期运行，目前处于调研阶段。

A

超细磨煤浆提

浓技术，目前也在

调研阶段。

B

煤浆在线分析仪

即将投用。

C
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