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一、煤液化项目简介

兖矿榆林100万吨/年煤间接液化示范
项目（以下简称煤液化项目）为国家“十
二五”期间煤炭深加工示范项目，由山东
兖矿集团公司、兖州煤业股份有限公司和
陕西延长石油（集团）公司三方按照50%：
25%：25%股权比例组建的陕西未来能源化
工有限公司，于2011年2月25日注册成立。



煤液化项目建设地点为陕西省榆林市
榆横工业园北区。项目概算投资164亿元，
占地303公顷。项目建成后，可年产柴油79
万吨、石脑油26万吨、液化石油气10万吨。
主要副产品为年产硫磺3.3万吨、硝酸钠
9800吨、杂醇6.87万吨。

煤液化项目于2012年6月开工建设，
2013年8月全面进入设备安装阶段，于2015
年8月23日全系统流程打通，产出合格油品。
我国首套百万吨级具有自主知识产权的煤
间接液化国家示范项目投料试车圆满成功。



二、气化装置概况

气化装置采用的是多喷嘴对置式水煤浆加压气
化技术，气化压力为4.0MPa,设置8台φ3880的气化
炉，6开2备，单炉日处理煤量（干基）约2000吨，
生产合成气（CO+H2）:790000Nm3/h，年操作时间
8000小时，年消耗原料煤约459万吨（收到基）。渣

水处理系统采用三级闪蒸。



勘察设计单位：中国天辰工程有限公司

监理单位：山东省正大建设监理有限公司

土建建筑施工单位：兖矿东华37处第二项目公司

安装工程施工单位：中国化学工程第三建设有限公司

中国化学工程第六建设有限公司

三、基建介绍



气化装置投资概算约为22.5亿元，装置

占地面积分为两部分，即煤浆制备区（含
煤浆制备、渣水Ⅲ）和气化装置及辅助设
施区（含煤浆给料ⅠⅡ、气化框架ⅠⅡ、
渣水处理ⅠⅡ。其中：煤浆制备区占地面
积为10000平方米；气化装置及辅助设施区
占地面积为46089平方米（至界区装置线），
气化装置总建筑面积为87095.23m2。





煤浆制备厂

房、气化框架、
渣水处理框架为
钻孔灌注桩基础；

其余区域均为复
合地基强夯地基。
气化框架采用全
混凝土结构。



框架封闭的问题：

从防风角度出发，气化
框架从1层到9层，西面、
北面两侧全封闭；从防
寒角度出发，气化框架1、
5、6、7、8、9层四周全
封闭；2、3、4三层的东
面、南面两侧未封闭；
10层四周封闭，高度为
层高的一半。渣水处理
混凝土框架全封闭，钢
结构框架1、2层全封闭；



2012年9月气化装置开始土建施工，2013年5
月土建主体施工完成，2013年8月开始安装第一台
气化炉，全面进入设备安装阶段。



截止2014年4月主要静设备基本安装完成，
2014年9月底，工艺管道安装完成。



气化装置
设备共有603台
（套），含非
标设备320台、
定型设备283台。

其中容器类设
备191台、换热
器33台、泵类
设备165台、机
械类设备64台
（套）、其他
设备150台。



主要设备制造商：气化炉（8台，由大连
金重和东方锅炉厂承担制造），水洗塔（8台，
由张化机承担制造），煤浆给料泵（16台）及
磨煤机出料槽泵（8台）国外原装进口，德国
FELUWA制造。



2014年11月，8台气化炉原始烘炉工作
完成，2015年7月31日1#气化炉一次投料成
功。



2015年1月初，气化装置进入设备

单体试车阶段，4月，8套气化系统设备
单体试车全部完成。5月初至6月上旬，8
套气化系统水联动试车完成。7月下旬，
8套气化系统安全联锁系统带压调试完成，
系统气密实验完成，具备气化炉投料条
件。

四、试运行情况



2015年7月31日，气化装置第一台气化炉一次
投料试车成功,标志着气化装置进入装置试运行阶段。

气化炉序号 第一次投料日期 累计运行时间 带压联投次数 备注

1# 2015年7月31日 67.63小时 1次

2# 2015年8月2日 1027.77小时 0次

3# 2015年8月18日 644.7小时 2次

4# 2015年8月20日 813.78小时 0次

5# 2015年9月8日 431.18小时 0次

6# 2015年9月14日 319.28小时 1次



2015年8月20日至9月24日期间，气化
装置4台气化炉同时运行，且每台气化炉均
已达满负荷。2015年9月14日，3#炉倒6#炉
运行，并实现系统无波动倒炉。

截止至2015年9月16日,已完成1# ～ 6#

系统的投料试车工作,均一次性投料成功。



五、现场问题及处理

1.气化炉黑水出口至真空闪蒸罐管线设置存在问题

问题描述：气化炉与真空闪蒸罐位差低，且该管线
在渣水处理框架设置成“U”型。

原因分析：气化炉与真空闪蒸罐位差低，系统水循
环运行时，不易于控制气化炉液位，导致负压不
稳，出现气化炉烘炉回火；该管线在渣水处理框
架设置成“U”型，存在口袋，管线易于堵塞。

解决措施：该问题在施工过程中已解决，联系设计
将该管线进真空闪蒸罐前的最低点直接配管至澄
清槽。



2.系统憋压，放空不畅
问题描述：1#气化炉AB烧嘴于7月31日23时06分、CD

烧嘴于7月31日23时16分一次性投料成功，在运行
过程中，系统通过开工火炬放空，发现无法有效控
制系统压力，放空管主、副线阀门均已全开，压力
仍上涨无法控制。

原因分析：单台气化炉去开工火炬放空的主副线上设
置了降噪孔板，降噪孔板采用三层筛板结构，由于
合成气量较大，降噪板流通面积不足。又因合成气
未切气至变换，没有变换高温冷凝液返回系统，合
成气洗涤效果差，存有带灰现象，造成降噪板积灰，
进一步影响降噪板流通面积，因此造成系统憋压。

解决措施：将开工火炬主副线的降噪孔板切割去除。
8月1日21时26分，1#气化炉开工火炬主副线的降噪
孔板切割完毕，气化炉带压连投。



3.工艺烧嘴问题

问题描述：烧嘴头部冷却水腔设计为侧进侧出。
原因分析：气化装置共有56台烧嘴，由北京航天11所

承造。烧嘴头部冷却水腔设计为侧进侧出，容易造
成内部排气不充分，影响到烧嘴使用寿命。

解决措施：
（1）借鉴国内同类型装置的经验，烧嘴冷却水盘管
由Φ26变为Φ22，冷却水入口绕颈1/2圈可实现低进
高出，或者在不改变冷却水盘管直径的情况下，烧
嘴冷却水管改成不绕颈也可实现低进高出。

（2）逐步改进烧嘴头部氧化铝空心球包筑方式，解
决烧嘴头部局部过热产生气泡、直接热辐射影响使
用寿命的问题。



4.黑水管线问题

问题描述：气化装置黑水减压阀下部缓冲管段及黑水
管线，设计时未考虑管线耐磨性，给生产运行带来
隐患。

原因分析：黑水系统因介质中含固量较高，对管道、
管件有严重的磨蚀性，影响系统安全稳定运行。

解决措施：根据实际运行情况及借鉴其他装置运行经
验，目前已提报部分耐磨材料。根据实际运行情况，
逐步完成更换。

经验教训：管道的磨损是工艺运行的最大威胁因素之
一，渣水及灰水系统的管道选型要充分考虑耐磨特
性，以保证系统稳定运行。



5. 水洗塔塔盘问题

问题描述：水洗塔在运行中出现带水现象

原因分析：水洗塔塔盘开孔按气化炉满负荷设计，
当运行周期长时，合成气及黑水中的固体容易
造成塔盘结垢，影响塔盘透气率，造成带水,
直接影响到合成气洗涤效果。造成带水带灰。

解决措施：目前华东理工大学和兖矿国拓技术专
家重新核算塔盘开孔率，根据核算结果对塔盘
进行改造。目前方案已确定，在检修期间实施。



谢 谢！
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