


煤气化装置（四喷嘴）作为索普煤化工产业链

的龙头，运行稳定对于生产装置来说有着至关重要

的作用。装置内介质气固液三相混合，管道设备磨

蚀、结垢和老化极为严重。自2009年投运十余年来，

安全生产、稳定运行、降本增效工作一直是气化工

作的重心。今天主要分享气化装置高负荷下稳定运

行的一些经验。
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装置介绍

煤气化装置：为高温高压、单炉膛、ＣＯ和Ｈ

２、框架结构布置，二开一备。

产品说明：本岗位的产品为粗煤气，主要成分

为CO（～46%）、H2（～37%）、CO2（～

16%）及少量CH4、H2S，是易燃易爆、有毒

有害气体。

主要设备气化炉，分燃烧室和洗涤冷

却室。系统细分有气化炉系统、锁斗

系统、烧嘴冷却水系统。

粗气处理系统：洗涤、冷却、增湿；

黑水处理系统：减压、减温、除灰等。



装置介绍



消耗情况

消 耗
指 标

单 位 去年同期 上 月 本 月 年累计

煤炭耗 kg/Km3 546.34 539.29 547.12 553.3

氧气耗 Nm3/Km3 374.60 360.73 362.85 365

电耗 kW•h/Km3 29.47 28.09 27.34 28.8

水 耗 Km3 3.18 2.45 2.86 2.77

数据分析：
1、目前公司实施阿米巴管理，在生产正常的情况下，年度职工增收约2万元；
2、煤浆提浓1%，至61.5%，对比往年各项消耗均有所降低。



安全生产难点分析

危险介质：有毒有害、高温
高压。如：纯氧、 HN煤粉
尘、 CO、H2S等

涉及大量危险检修作业，如：
带压堵漏、登高、动火、受
限空间等

检修工作量大：单系统检修
全年13次，其中2次大修，5
次中修，6次小修。
大修项目约55项，中修约40
项。

环保压力大:系统废水、粗渣、
细渣、废气以及渣场管理。



水系统结垢、
清理工作影响

运行维保工作影
响，如：跑冒滴
漏、电网、氧气、
后系统影响

动设备：高压
煤浆泵、高温
热水泵、磨煤

系统

静设备：烧
嘴、耐火砖

寿命影响





烧嘴系统改造

烧嘴系统改造

更换喷头后运行
90天烧嘴照片

喷头堆焊修复后运
行90天烧嘴照片



耐火砖改造

耐火砖改造

渣口转改造：原滴水檐
改为渐变式喇叭口结构，
减少合成气涡流，降低
炉砖烧损量，保护内环

烧嘴砖改造：单系统检
修时对烧损的烧嘴砖单
独更换，降低炉砖费用

今后将对膨胀缝砖尝试单换



运行图片



运行图片（高压煤浆泵）

控制盘弹簧断裂 单缸大盖螺栓断裂

液压螺母代替夹紧环

活塞夹紧螺栓断拉缸，
改为一体式



动设备运行改造

高温热水泵

进出口电动阀和
电动头改型；

本质安全连锁改
造。

磨煤机系统

强化煤浆制备管
理，磨机筒体螺
栓、低压煤浆泵
（离心泵）、一
二级滚动筛改造。

高压煤浆泵

采用液压螺母替代
夹紧环，避免活塞
杆断裂。
变频器改造；

控制盘弹簧更换、
单缸密封面修复等。



六大连锁改造

1、取消空分跳车连锁；
2、气化炉渣口压差改为报警（H80）；
3、煤浆流量计改型，投用煤浆流量3
选2连锁；

4、气化炉投料连锁，投料温度由1000改为900℃；
5、高温热水泵连锁，调节阀改快关阀；
6、氧煤比连锁投用，530调整560延时30秒。



磨煤系统改造

进料口改造后进料口改造前



热电偶和锁渣阀



主要成果

1
气化装置连续运行达511天，创同类型装置连续
运行纪录。

成果
分享

2 气化炉拱顶砖连续运行突破1万小时；筒体耐火
砖运行时间超过25000h。

3 作为业内第一套达到设计负荷、并连续运行的煤
气化装置，烧嘴寿命已达到102天，平均运行75
天。（现单炉烧嘴寿命基本稳定在90天/次以上）

4 高温热电偶：正常寿命200天以上;锁渣阀：运行
寿命一般能达到1000天以上。



技改成果分享

先后实现了新建氨回收装置、煤浆提负荷、提

浓、废水制浆、灰水减排、低闪汽改造等项目；

目前正在进行多峰级配项目、环保提升、智能

化改造、长周期稳定运行等项目。

今后将不断加强技术交流，进一步做好安全生产工作，延长运行周期。





稳定运行保障

隐患排查
运行系统上线隐患管理系统，定整改时
间，整改计划，整改责任人，消除装置
隐患。

运行改造

检修标准化

高压煤浆泵、烧嘴、气化炉等关键设备
改造，助力稳定运行。

项目检修的标准化及可复制的单系统检
修流程。

规范管理 提升工艺和设备检修管理力度，规范运
行操作，为长周期打下坚实基础。



规范运行

重新编制完善操作规程、操作票，操作步骤力求
数据化，解决运行中犯“经验主义”错误。

编制《设备启运前检查操作确认票》，确保设备
启运前具体投运条件，确保设备功能完好。

落实设备检修验收管理，把关检修质量，做好检
修工作标准化。

操作规程、操作票

启、停操作前检查

规范检修验收管理



隐患排查

发现隐患，汇报分级
录入系统

定整改责任人、整改时间
整改方案

联系化建和外协，
落实整改措施

整改到位，隐患
地图，消除隐患

隐患系统
管理



隐患管理系统

实现闭环管理

隐患管理系统



应急管理系统

管理人员在手机上就能够看
到气化炉的运行工况，能够
更好地判断异常；

建立应急管理系统上,增加工艺
卡片监控和报警，能够更好地
监控气化炉各项指标。



静设备运行改造

关键参数监控、烧嘴改造

“关键”改造

1

2

1、在烧嘴头部加装保护
翅片，有效保护盘管焊缝不
被高温合成气烧蚀；

2、DCS增加氧气流速显
示，监控外环氧及中心氧流
速，严格控制氧气流速在规
定范围，延长烧嘴砖运行周
期；

3、控制炉内关键部位的
砌筑质量。控制烧嘴进出口
温差在1℃以内。

耐火砖改型、狠抓筑炉质量

对运作薄弱环节持续改
进，和厂家联合攻关，改进
渣口砖结构，减小合成气通
过渣口砖处产生的涡流。



静设备运行改造

“关键”监控

3

4

加强氧气管线、煤浆线线
上、线下的诊断和监控

压力管道运行监控

1、氧气管线定期X光探
伤，监控焊缝焊口运行变化；

2、氧气单向阀、氧管阀
门定期线下拆检维护；

3、氧气管线密封性检查
等。

1、PV阀放大桶采用耐磨
内存钢材，降低放大桶泄漏
概率；

2、采用高温测厚仪对合
成气管线等压力管道的壁厚
检测；

3、加强对支吊架运行检
查；

4、易泄漏部位法兰螺栓
采用顶推螺母等。



检修标准化

完工
总结

检修
过程

质量
标准

节点
计划

1、落实工艺处理，单系统加隔绝盲板；
2、多级审查：班组审查隔绝、分厂技术人员
审查、集团公司领导审查隔绝情况；
3、工器具检查、安全措施落实及票证办理的
标准化；
4、危险作业受第三方监督。

1、根据隐患管理系统及日常检修记录，讨论会
确定单系统检修项目表；
2、根据检修项目表，编制检修计划，落实检修
项目负责人；
3、分厂对检修节点计划进行进行控制汇总，对
影响检修计划的问题进行协调解决。

1、根据检修项目编制单系统验收清单，对
所有验收资料进行收集管理；
2、针对检修技术资料留图存档，做到有据
可查；
3、编制气化炉维保总结，总结经验、分析
存在的不足并持续改进。

1、所有检查项目确定质量负责人，对检修全过
程进行质量管控；
2、与化建施工方参照相关规范，共同制定统一
的质量验收标准；
3、完工验收实行共检制度，由各方人员共同签
字确认；
4、抽隔离盲板，工完料尽场地清，恢复单系统
至检修前状态。

良好的
检修效果

单系统检修“标准化”







多峰级配

煤浆提浓能够产生更

高的效益，煤浆浓度

每增加一个点，降低

煤炭耗8Kg/Km3，降

低氧耗7Nm3/Km3，

对中煤科工和江苏恒

丰俩家进行考察，煤

浆提浓至64.5-65%。



气化炉扩容

气化炉扩容项目，通过对现有气化

系统进行系列改造，达到在现有产

能基础上提产20%的目标。

污泥制浆，利用污水污泥等固体废

物进行制水煤浆。



气化炉扩容

现有的双法兰液位计不能很好的使

用，所以，水洗塔加装一套大腔体

磁滞伸缩液位计。

计划在八楼和九楼安装红外成像仪，

监控气化炉壁温。



谢
谢


