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地理位置

鄂尔多斯市国泰化工有限公司

鄂尔多斯市国泰化工有限公司地处鄂尔多斯市杭锦旗独贵塔鄂尔多斯市国泰化工有限公司地处鄂尔多斯市杭锦旗独贵塔
拉工业园区，南邻库布其沙漠，北近黄河，具有得天独厚的煤炭
资源和丰富的水资源，为发展煤化工项目提供着强力保障。资源和丰富 水资源，为 展煤 提 着强力保障



公司简介

一期项目

鄂尔多斯市国泰化工有限公司由北京昊华能源股份有限公
司和惠生（南京）清洁能源股份有限公司共同出资设立的股份
制公司，昊华能源公司占95%股份，惠生（南京）占5%股份，
建设地在鄂尔多斯市杭锦旗独贵塔拉工业园区，一期为40万吨
/年煤制甲醇项目/年煤制甲醇项目。

循环绿色经济

本项目采用华东理工大学四喷嘴对置式水煤浆气化工艺、
壳

循环绿色经济

低温甲醇洗及“绝热-管壳”式水冷反应器合成等先进工艺技
术，整套系统节能高效环保，粉尘及硫化物的排放几乎为零，
充分体现循环经济的理念充分体现循环经济的理念。



项目远景规划

一期项目正式投产后 公司将对装置内部直接进行技术一期项目正式投产后，公司将对装置内部直接进行技术
改造，实现年产甲醇80万吨的目标。下一步，公司将跟进二
期项目，延长产业链条，在园区预留的1000多亩地上，建设期 ， 产 条，在 多 ，
年产100万吨煤制甲醇及60万吨烯烃项目，增加产品附加值，
为昊华能源产业转型及鄂尔多斯市的经济发展作出应有的贡
献献。



气化系统配置

鄂尔多斯市国泰化工有限公司气化工艺优选华东理工大学
与兖矿国拓共同研发的多喷嘴对置式水煤浆工艺 由惠生设计与兖矿国拓共同研发的多喷嘴对置式水煤浆工艺，由惠生设计
院设计，采用赛蒙特煤为原料，设计日处理量为2100吨。气化
系统设置两台气化炉，气化炉直径3.6米，为目前国内较大炉型，系 两台气化炉，气化炉 径 米，为 前国内较 炉 ，
设计操作压力6.5MPa，正常运行一开一备。

气化炉激冷室采用“下降管+破泡条”形式，水系统运行平
较 作弹 合成气洗涤采 分离稳，无较大波动，可操作弹性大。合成气洗涤采用“旋风分离

器+水洗塔”的形式，更加有效地控制水洗塔出口工艺气的含尘
量 旋风分离器的增加同时具有稳定气化炉内部操作压力 对量，旋风分离器的增加同时具有稳定气化炉内部操作压力，对
水洗塔塔盘也有一定的缓冲作用。

渣水处理系统选用“蒸发热水塔+低压闪蒸+真空闪蒸的”系 用 蒸 塔 蒸 真 蒸
三级闪蒸工艺，实现了高闪气与低压灰水直接接触换热，最大
限度地提高闪蒸气中的冷凝液再回收利用效果，同时简化了工
艺流程 减少了设备投资和清洗维护费用艺流程，减少了设备投资和清洗维护费用。



项目实施历程

2011 2014 2014~2015 2015

联动

气化
投料

单体

联动
试车

试车项目
施工

2015年7月

2015年7月：
气化系统一次投料
成功 转入正常生

2014年8月：
系统单体试车开始

2015年7月：
系统联动试车成功，
标志气化系统开始
进入投料阶段

成功，转入正常生
产阶段，系统平稳
运行

2008年7月：备案

2011年9月：施工

系统单体试车开始，
标志气化系统开始
进入试车阶段

进 投料阶段

2014年7月：尾声





设备单体试
车成功率高

水联运带压试验
成功、煤浆制备
等关联工艺正常
运行

试车单体 联动设备硬件 设备、管

运行

总结试车 试车问题突出
设备、管
线等处漏
点多

电机单试、带负
荷试车均正常

联动试车基本上
一次成功，并试
车多次确认车多次确认



试车关键问题

高压/中高压氮气阀门质量问题较为突出 试车期间气密

程控阀门XV（HN/MHN）内漏

高压/中高压氮气阀门质量问题较为突出，试车期间气密
试验时多数阀门出现内漏，推迟了投料开车计划。

经返厂解体拆检，内漏问题得到解决，但XV1311（氧气经返厂解体拆检，内漏问题得到解决，但XV1311（氧气
吹扫）阀门因较高压差未能在有效时序中打开而导致A炉两对
烧嘴及B炉一对烧嘴投料失败。

程控阀门HV（煤浆回流）问题

煤浆回流管线手动程控阀门HV1307设计采购为切断阀，
实际应用为调节阀，较小阀位调节时失控且波动剧烈，阀门出， ，
现卡顿、回调幅度过大等问题，A/B系统共8个阀门调试时间超
过1个月，联系厂家处理也未能彻底解决此类问题。最终经过
仪表车间对定位器进行改造 基本具备投用条件仪表车间对定位器进行改造，基本具备投用条件。



试车关键问题活塞放大图

煤浆泵内件展示图

高压煤浆泵隔膜破裂 活塞照片投产后 仍然多次出

煤浆泵内件展示图

煤浆制备选用菲鲁瓦泵业

高压煤浆泵隔膜破裂 活塞照片投产后，仍然多次出
现隔膜破裂问题，经反复
拆检，确定问题根源。从煤浆制备选用菲鲁瓦泵业

公司生产的双软管煤浆泵，在单
体试车和投料运行期间，均出现

拆 ，确
照片中可以看出，活塞螺
栓松动，造成漏油，引发
相对应缸体串油 继而导软管破裂的问题，经厂家人员分

析确认为活塞串油导致软管破裂，
属于设备设计制造原因 对气化

相对应缸体串油，继而导
致软管受压，隔膜极易损
坏。属于设备设计制造原因，对气化

系统平稳运行产生重大影响，目
前厂家人员已经对每台泵的活塞

坏。
目前A系统75%、B系

统100%缸体活塞全部改造前厂家人员已经对每台泵的活塞
做了改进，运行效果尚待检验。更换，问题得到彻底解决。





气化炉A炉开停车一览

2015年7月31日
09:30气化炉A炉

2 0 1 5年8月 5日
13:00气化炉A炉

2 0 1 5年8月 5日
23:50气化炉A炉

气化炉A炉开停车 览

07 31

第一次投料成功

08 05

第二次投料成功

08 05

第三次投料成功

10 08

`

07.31 08.05 08.05 10.08

08 02 08 05 08 06

2015年10月8日
20:00 B/A炉在线08.02 08.05 08.06
倒炉成功，A炉
开始正常运行

2 0 1 5年8月 2日
11:00气化炉A炉
第一次计划停车

2 0 1 5年 8月 5日
22:20气化炉A炉
因工艺气出口温
度高高跳车

2 0 1 5年8月 6日
08:43气化炉A炉
第二次计划停车

度高高跳车



气化炉B炉开停车一览

2015年8月18日
23:40气化炉B炉

2015年8月22日
21:30气化炉B炉

2015年8月30日
23:41气化炉B炉

气化炉B炉开停车 览

08 18

第一次投料成功

08 22

B1/B3烧嘴带压
联投成功

08 30

B1/B3烧嘴带压
联投成功

`

08.18 08.22 08.30

08 22 08 30 10 0808.22 08.30 10.08

2015年8月22日
20 :11因煤浆流
量低低B1/B3烧
嘴跳车

2015年8月30日
22 :28因烧嘴冷
却水流量低低
B1/B3烧嘴跳车

2015年10月08日
20:00 B/A炉在线
倒炉成功，B炉
停车大检修嘴跳车 B1/B3烧嘴跳车 停车大检修



在线无扰倒炉

2015年10月8日B/A炉（ 开 备）自投料开车以来
1

2015年10月8日B/A炉（一开一备）自投料开车以来
第一次实现在线切换，且首次即获得成功。2015年10月8日，B气化炉在稳定运行51天后，

由于煤浆泵故障需停炉检修，气化车间提前做出无

在空分增加纯氧量约10000Nm3/h、B炉减煤浆量约2
由于煤浆泵故障需停炉检修，气化车间提前做出无
扰动倒炉方案，提前对所有参与倒炉人员进行详细
培训，在倒炉过程中，坚持安全、稳定、有序的原氧 煤

14m3/h、运行系统压力5.6MPa的情况下，实现“微波动、
低消耗、系统高压”无扰在线切换。

培训，在倒炉过程中，坚持安全、稳定、有序的原
则，在对整个系统无较大扰动的情况下，顺利地完
成倒炉操作，为日后倒炉积累了宝贵的经验。

在操作 员较少 乏的 境 在 稳

3
成倒炉操作，为日后倒炉积累了宝贵的经验。

香 苦寒在操作人员较少、经验缺乏的困境下以及在B炉稳定
运行51天后连续实现一次投料成功、气化炉稳定运行。梅花香自苦寒来



装置运行指标

合成气成分 CO/% H2/% CO2/% N2/% H2S/% CH4/%

设计值 42.66 33.34 23.30 － － －

实际值 44.60 36.50 18.30 0.23 0.2 0.06实际值 44.60 36.50 18.30 0.23 0.2 0.06

偏差 +1.94 +3.16 -5.0 － － －

分析指标 煤浆浓度 煤浆粘度 氧纯度 添加剂浓度 粗渣燃料 细渣燃料分析指标 煤 煤 氧

设计值 55% 900~1500cp 99.6% 与干煤有关 <2.0% ~10%

实际值 58% 500~1000cp 99.9% 4.2% 0.3~1.9% 12%

偏差偏差 +3.0 － +0.3 － -1.7（Max） －



装置运行指标

生产指标 碳转化率 有效气成分 比氧耗 比煤耗 压力 温度

设计值 98.5% 80.1% 378 553 6.5MPa 1280°C

实际值 97 3 99 6% 81 5% 410 495 5 6MP 1180°C实际值 97.3~99.6% 81.5% 410 495 5.6MPa 1180°C

偏差 +1.1（Max） +1.4 +32 -58 -0.9 -100

灰水指标 浊度 总硬度 COD NH3-N Cl-1 PH灰水指标 3

设计值 <80mg/l <1000mg/l 500mg/l 400mg/l <500mg/l 7~9

实际值 30mg/l 870mg/l 747mg/l 386mg/l 106mg/l 8.12

偏差 50 130 +247 14 394 －偏差 -50 -130 +247 -14 -394 －



装置运行指标分析

我公司根据所用煤种特性，不断调整磨煤机的钢棒加入我 司根 所用煤种特性， 断 磨煤 棒
量，调整给煤量和给水量，使煤浆浓度由原设计的55%提高
至58%左右，增加了反应物浓度，降低了气化系统运行负荷，
提高了气化效率 为进 步稳产和高产奠定基础提高了气化效率，为进一步稳产和高产奠定基础。

运行过程中，严格控制各项工艺指标，优化工艺操作参
数 产品合成气中的有效气组分（CO+H ）含量81%左右数，产品合成气中的有效气组分（CO+H2）含量81%左右，
碳转化率98%以上，气化粗渣中残碳含量始终在2%以内，达
到了充分利用煤炭资源的目的。

严格控制灰水指标，根据灰水水质分析数据及时调整絮
凝剂、分散剂的加入量，确保灰水中硬度、浊度和悬浮物低
于设计值 保证了系统水质能够充分循环利用 保护设备和于设计值，保证了系统水质能够充分循环利用，保护设备和
管道的正常运行，同时控制各类药剂的使用量，严格控制生
产成本产成本。



灰水指标效果图片
（运行51天后的蒸发热水塔塔盘）



灰水指标效果图片
（运行51天后的水洗塔塔盘）



装置运行情况

目前气化炉负荷处于85%左右 操作压力为目前气化炉负荷处于85%左右，操作压力为
5.6MPa，操作温度不到1200°C，气化所有装置
整体运行较为平稳。因后系统负荷已达到最大程
度，气化炉负荷暂无提升需求。

截止到今日，气化炉A炉整体运行时间为（X）
天 B炉整体运行时间为51天天，B炉整体运行时间为51天。

计划A炉连续运行75～85天后，实现A/B在线
无扰倒炉。



烧嘴运行情况

我公司单台工艺烧嘴设计最大通过量为36 5 ³/h 正常

烧嘴拆检情况

我公司单台工艺烧嘴设计最大通过量为36.5m³/h，正常
运行时的煤浆通过量为32.65m³/h，气化B炉在运行过程中单
台工艺烧嘴煤浆通过量为22m³/h 烧嘴负荷约60% 煤浆操台工艺烧嘴煤浆通过量为22m /h，烧嘴负荷约60%，煤浆操
作压力5.9MPa,系统平稳运行51天后开始检修，烧嘴头部无
明显龟裂，烧嘴冷却水盘管完好，中心氧管头部有部分磨蚀。， 却 管 ， 管 部 部

烧嘴状态原因分析

预膜式烧嘴出口缩进量小，煤浆在出口易形成堵塞并发
生偏流；生偏流；

煤浆操作压力较低（设计7.8MPa，实际5.9MPa）；
过多的粗粒子进入煤浆槽所致（二级滚筒筛粗粒子下降

管设计缺陷，无观察孔、无冲洗水）。



B炉停车后烧嘴使用照片



主要问题

工艺问题 设备问题

1 漏点较多 1 煤浆泵隔膜破1. 漏点较多
2. 煤浆制备跑浆
3. 废水水量较大
4 设计缺陷

1. 煤浆泵隔膜破
2. 添加剂泵问题
3. 保温伴热缺漏
4 润滑油问题4. 设计缺陷

5. 煤浆管线堵
6. 煤浆泵不打量
7 等等

4. 润滑油问题
5. 程控阀门内漏
6. 压滤机跑偏
7 磨机负荷受限7. 等等 7. 磨机负荷受限



工艺处理 设备处理

1 法兰热紧 消漏1. 法兰热紧，消漏
2. 调节水煤比
3. 设计变更
4 技术改造

1. 修复设备问题
2. 建立完善设备台账
3 阀门拆检 试漏4. 技术改造

5. 加药指标改进
6. 改进工艺操作
7 等等

3. 阀门拆检，试漏
4. 负荷调整
5. 等等

7. 等等



人员配置情况

气 车间在投料试车前 车间 员力量 备 重气化车间在投料试车前，车间人员力量配备严重不足，
全车间熟练操作人员不足40%，其余员工均为刚毕业的学生，
对此 公司和车间所有领导高度重视 采取多种形式 努力对此，公司和车间所有领导高度重视，采取多种形式，努力
克服重重困难，采取强化员工业务技能培训，多方调配人力
资源，外聘开车服务人员，内部抽调保运人员等措施，确保资源，外聘开车服务 员，内部抽调保运 员等措施，确保
了气化投料一次成功，为稳定运行提供了强力保障。

艰辛 成功历经艰辛，方能励精图治，离 才会更近！艰辛 成功历经艰辛，方能励精图治，离 才会更近！





煤浆冲洗管线技术改造

技改原因及目的

煤浆制备界区仍沿用临时软管的快速接头连接煤浆管线，当停止冲
洗煤浆管道和设备时，因操作不当或阀门内漏，易导致冲洗水进入煤浆
管道或二级滚筒筛，影响煤浆浓度。

临时软管更换为硬管连接冲洗水与煤浆管线，并设置双阀加导淋，
防止阀门内漏冲洗水进入煤浆管道或煤浆窜入冲洗水管道。安全、美观、
易于防冻。易于防冻。

地点二 地点三地点一 点 点点

煤浆给料槽顶
部磨煤出料槽泵出

煤浆给料槽底 磨煤出料槽底
部磨煤出料槽泵出
口管线上的冲洗水
接口及临时软管。

部柱塞阀上的冲洗
水接口及临时软管

部柱塞阀上的冲洗
水接口及临时软管



技术改造图纸（部分）

地点一设计图 地点二设计图



添加剂槽技术改造

技改原因及目的

 添加剂泵（P1201A/B）入口管线过滤器频繁堵塞；对添加剂泵隔膜
损害加剧；

 每班（12h）清理疏通添加剂泵入口过滤器两次以上 巡检次数大大 每班（12h）清理疏通添加剂泵入口过滤器两次以上，巡检次数大大
的增加，极大的消耗人力；

 堵塞严重时对煤浆制备系统产生极大影响。

改造内容 设计图纸内

添加剂槽底部开孔2个，
焊接管线至添加剂泵入口焊接管线至添加剂泵入口
总管，每条管线上增设球
阀及导淋各1个。



其他技术改造内容简述

磨煤机出料槽泵出口管线技术改造

原因：因煤浆管线易堵，且管线堵塞后不易冲通。
内容：泵出口去煤浆给料槽的管线增加冲洗水接头及阀门。

废水管线技术改造

原因：废水水量较大，不易外排。
内容：渣水废水池收集废水，增加一台潜水泵及去磨煤水槽的管线。

其他技术改造项目

 1. 磨煤机滚筒筛冲洗水管线改造；
 2. 真空过滤机地漏改造；
 3 冲洗水泵增加自密封管线

 4. 澄清槽底部排水管线改造；
 5. 磨煤排放池废水管线改造；
 6 冬季防冻技术改造等等 3. 冲洗水泵增加自密封管线；  6. 冬季防冻技术改造等等。



欢迎各位专家莅临国泰欢迎各位专家莅临国泰
化工指导工作！化工指导工作！


