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• 一、安阳盈德气化运行概况

• 二、气化长周期运行瓶颈问题

• 三、项目优化改造总结



一、气化运行概况介绍
安阳盈德项目气化装置配备两套气化炉，

设计单炉日处理量2300T/D，产气量设计
120000Nm³/h（CO+H2）。采取一开一备的方式
运营。对应配置了两套4.3m ×6.0m棒磨机。

自2013年10月2日全厂正式投产，气化装置
在没有大修的前提下安稳运行至今，除15年8月
底因烧嘴故障造成全系统紧急车一次外，从未
因气化原因造成系统停车。

投产第一个年度，安阳盈德项目就超负荷
完成生产任务，全年累计完成尿素产出85.6万
吨（2013.10—2014.10）。



气化装置运行初期，按60天为周期定期倒
炉；随着对系统性能的掌握，倒炉周期逐步延
长，陆续实现70天、80天的突破；后将倒炉依
据调整为以气化车间判断为主，在14年即实现
最长101天的运行记录。通过运行对比和受限
因素分析，气化车间确认系统长周期、高效经
济运行的瓶颈因素，并展开了对应的公关工作，
从目前的运行数据来看，这些工作成效明显。

气化装置之前存在并已消除的瓶颈项目情
况如下。



二、气化长周期运行瓶颈问题

众所周知，气化系统高效、长周期运行
受限因素很多，虽大同小异，但各个项目
也存在区别。我系统近两年的运行及既有
数据显示，气化炉运行效率和运行周期的
长短暂时主要受以下三个方面的影响：

1、磨机筒体密封效果差，主要影响成浆
浓度；



2、水洗塔塔盘设计、制作不合理，造成粗合

成气洗涤效果差，塔盘结垢严重，造成水
洗塔投运周期短；

3、黑水减压阀后缓冲段设计不合理，经常性
磨损穿透，严重影响系统安全运行。

下面将对这三个受限因素及改造作详细介绍。



（一）磨机筒体密封改造

气化装置制浆单元磨机设计单台最大负荷干基煤
78T/h。实际上受全厂系统处理能力的限制，制浆装置
负荷在95T/h左右（湿基）。

这就意味着磨机负荷处在一个比较尴尬的位置：单
套磨机运行的话负荷最大，设备消耗大、容易出问题；
两套套磨机运行的话负荷偏小，能耗大、经济效益差。

根据现场实际，综合考虑经济效益，气化车间据公
司部署最终采用单套磨机投用的运行方式。在这种运行
模式下，磨机负荷最大，磨机系统非常较容易出现问题。

在所有问题中，最为突出的是磨机筒体密封泄露问
题，而且在两套磨机上均很明显。



在近两年的运营过程中，磨机筒体密封经常出现泄
露现象：筒体衬板紧固螺栓密封垫受大负荷作用经常性
变形，螺栓受周期性力量作用出现松动，流动状的煤浆
在筒体转动中从螺栓孔抛出，进而在设备基础、设备本
体上覆盖、积累，自然风干后粉化极易形成扬尘。

为保证装置正常运行和现场安全，一般泄露状态下
每月都要清理磨机基座一次，在泄露比较严重的情况下
清理次数更多。不仅现场卫生难以维持，设备工作环境
恶劣，存在消防隐患，而且现场操作人员清理工作量大。

对生产最为明显的影响是，筒体密封泄露造成了成
品煤浆的损失，频繁消漏特别明显地降低了成浆浓度，
也加大了废浆处理系统的负荷，使得废浆清理成本显著
增加。



改造前：煤粉堆积影响离合器运行改造前：筒体螺栓漏浆严重



• 为改善现场工作环境、提高经济效益，

气化车间对磨机筒体密封进行了改造。

• 新方案确定了以下改造内容：

• 对筒体螺栓及螺栓密封垫进行改造，不仅

更换材质，也对密封形式、尺寸重新进行

设计；对内衬进行整改、加固。



改造后：筒体漏浆明显减少



改造方案实施后，磨机筒体密封泄露明显减少，

设备及基础积煤基本消除，制浆单元成浆浓度在其

它条件稳定的情况下得到了很大提升；同时减小了

废浆损失、现场清理工作量和检修工作量；降低了

易燃易爆工作环境下的安全风险。无论是经济效益

上讲还是安全管理绩效上看，都收效显著；不仅有

利于保证制浆系统的安全、经济、稳定运行，也减

少了对系统长周期安全稳定运行的威胁和影响。



安阳盈德气化装置的水洗塔是配套4.2MPa、日处

理2300t煤炭的气化炉而设计，采用两层固阀、三层泡

罩塔盘的设计方案。合成气从塔体中部进入，依次进

过固阀、泡罩塔盘后送入变换工序；来自变换的冷凝

液和来自渣水工序的高温灰水分别从顶层泡罩板和第

二层固阀板进入，与合成气接触后增温、洗尘。同时

水洗塔底部的黑水室可蓄水约50m3，以保障洗涤水泵

供水的稳定。

（二）水洗塔塔盘改造



气化装置投用后，随着运行时间的加长及水系统运行的稳定，

水洗塔限制因素逐步表现出来：在单系统运行后期，水洗塔往

往表现非常不稳定，经常性往后系统带水，严重时变换工序排

水不及，往往需要降负荷处理。而截止2015年4月的七次累计在

线倒炉，有4次都是因为运行后期，水洗塔塔盘压差增大，向后

系统严重带水，而被迫在线倒炉。在排除水质波动、煤种变化

的影响后，确认主要原因是水洗塔塔盘设计不合理。拆检清理

也可以发现固阀筛孔位置结垢、积灰异常严重，事实上，在超

过60天的运行周期后，停车检查均发现水洗塔第一层、第二层

固阀塔盘结垢、积灰明显。



在确认水洗塔塔盘问题后，车间立即联系了华理

相关专家，并得到了及时的回复和详细的核算数据、

建议整改方案：对固阀塔盘进行升级扩孔，加大塔盘

尺寸。新的固阀塔盘在2015年2月份停车检修时首先

在A系统上完成更换，投用后126天计划倒炉，停车后

检查塔盘轻微积灰，在不清理的情况下完全可以再运

行1～2个周期。检查结果也说明我们的判断和整改思

路是正确的，整改措施是有效的。



整改后的塔盘投用126天后检查结果

底部 上部



水煤浆气化工艺的从业人员基本上都有一个共识，

即渣水工序的管道和弯头特别容易磨穿呲漏，其中

一个特别严重的地方就是气化炉排水减压阀后弯头

部。在经过装置大型化和高压化的发展后，减压阀

后弯头在设计中也逐步改进为可拆卸检查的缓冲段，

但仍回避不了容易磨穿泄露的问题。

（一）黑水减压阀后缓冲段改造



我项目在2015年之前的运行中，也一直受减

压阀后缓冲段磨穿泄露的问题的困扰，在运行中

数次发生磨穿呲漏的事故，不仅检修危险性高，

而且容易造成系统波动，虽未造成停车事故，但

一直隐约威胁着系统的安全运行。

针对此处存在的问题，气化车间先是按照常

规处理思路设置增厚的防冲板，后是采用双阀同

时投用的办法运行，但是收效有限。



为从根本上解决减压阀后缓冲段的磨损问题，气化车

间在经过计算后决定对缓冲段进行彻底整改，并在2015
年2月首先对A系统进行了整改：在原有管道的基础上，

增加新的延长管段，从而拉长防冲法兰盖与角阀出口的

距离，以减小减压后黑水对法兰盖的正面冲击从而延长

缓冲罐的使用时间。

整改后的装置投用126天后停车检查发现，新增缓冲

管及原来的缓冲线磨损非常小，从现场情况来看，至少

可以再安全运行1 ～2个周期。这说明针对性的整改是非

常有效的。



众所周知，气化装置作为煤化项目中的关键环节，其长周期

安稳运行受各种因素影响，水煤浆气化装置也同样如此。从目前

积累的经验来看，影响水煤浆气化装置长周期运行的因素主要有

烧嘴质量、气化炉内衬砖工况、水循环路线中的关键泵机工况、

煤浆质量、灰黑水控制质量等。而且在每一个工厂、每一个阶段，

起主要作用的影响因素又可能各不相同。

但是不管影响因素是否相同，瓶颈环节的位置是否一致，有

一点是不变的，即气化工艺人员和管理人员在系统运行过程中，

总是会面临各种问题，尤其是又可能遇到带来长期影响的问题。

三、项目优化改造总结



而这些问题，正是我们日常管理工作的重心之一。面对这些

问题，我们总是遵循着“发现问题—思考问题—查找原因—计划改

进—彻底解决”的路线给予解决。但是系统数据的积累、设备性

能的掌控才是我们处理这些问题的基础和前提，因此，对系统日

常管理中的数据积累和基本参数的掌握务必在日常工作中细抓起

来。另一方面，我们认为复杂的问题往往是由简单的问题导致的，

因此在日常工作中，不应积累问题，不宜放过“小问题”。

相信实时抓住细节，遵循科学的思路，在听取专业的意见的

前提下，与生产工序相关的技术瓶颈是没有不能攻克的。



欢迎各位专家莅临安阳盈德参观指导！


	安阳盈德气化运行瓶颈改造介绍
	幻灯片编号 2
	一、气化运行概况介绍
	幻灯片编号 4
	二、气化长周期运行瓶颈问题
	幻灯片编号 6
	（一）磨机筒体密封改造
	幻灯片编号 8
	幻灯片编号 9
	幻灯片编号 10
	幻灯片编号 11
	幻灯片编号 12
	（二）水洗塔塔盘改造
	幻灯片编号 14
	幻灯片编号 15
	幻灯片编号 16
	幻灯片编号 17
	幻灯片编号 18
	（一）黑水减压阀后缓冲段改造
	幻灯片编号 20
	幻灯片编号 21
	幻灯片编号 22
	幻灯片编号 23
	幻灯片编号 24
	幻灯片编号 25

