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气化装置简介



• 安徽华谊化工有限公司由上
海华谊集团、上海华谊能源
化工有限公司和淮北矿业集
团公司共同投资建设的国有
大型的煤化工企业。地处安
徽省第二大城市——芜湖市，
坐落于美丽的长江边。

• 公司注册资本15.4亿元，现
有土地面积2877亩。一期年
产60万吨甲醇、50万吨醋酸、
20万吨醋酸乙酯项目，于
2012年4月27日投产运行。



气化工艺：多喷嘴水煤浆气化

气化炉数量：三台气化炉，两开一
备

气化炉尺寸：1455 t/d，Φ3400mm

设计压力：6.5MPa

投产时间：2012年4月27日   
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气化装置生产运行情况



• 经过多年来的工艺优化及技措技改，气化炉实现
了“安、稳、长、满、优”运行，影响气化炉长周期
稳定运行的瓶颈问题已经基本得到解决。实现了90
天常态化备炉，气化炉各项能耗、单耗指标达到要
求，安全环保整体受控。10年多来共计停产检修9
次，均实现了“安全停车、安全交出、安全检修、安
全开车、顺利达产”的要求，均为一次性开车成功。



以2021年全年为例，气化全年气化炉平均运行负荷103%，
气化炉共计停车9次，计划停车7次，非计划停车2次（AB
炉空分原因停车一次），备炉检修8次，一对烧嘴停车1次。
全年A套气化炉运行254天，B套气化炉运行238天，C套气
化炉运行191天，气化炉最长运行96天，年单台气化炉平
均运行75.9天。

炉号 运行时
间d 次数 电气 仪表 误操作 烧嘴 设备 空分 工艺 外部

原因
计划
停车

A 254 3 0 0 0 0 0 0 0 1 2

B 238 4 0 0 0 0 0 0 0 1 3

C 191 2 0 0 0 0 0 0 0 0 2
汇总 - 9 0 0 0 0 0 0 0 2 7

         全年气化炉停车原因汇总



• 10年多来气化装置进行了百余次备炉，备炉检修项目逐步完
善，单次备炉检查、确认、检修的常规项目达到114项（其
中工艺设备82项、仪表19项、电气13项）。对每项检修进行
了时间管控，确定每项的检修开停工时间节点，同时优化整
理出备炉频繁检修项目清单，备炉检修更加有针对性，逐项
制定整改措施，并积极引进新材料、新技术根除问题。

• ☆拱顶及上筒身平均运行时间10000h以上，下筒身17000h以
上，锥底6000h以上。

• ☆烧嘴运行时间90天以上，基本能够满足气化炉运行周期。

• ☆高压煤浆泵、磨机、黑水循环泵、锁渣阀等关键动设备运
行较稳定。

• ☆气化炉、水洗塔、蒸发热水塔等关键静设备运行平稳。

日常检维修与备炉
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技措技改与工艺优化



  

        气化炉运行10年多以来，进行了多项技措技改，

优化了气化工艺，保证了气化炉安全、稳定、高负荷、

长周期运行。主要有：氨回收投入使用，灰水系统的

再优化，低压闪蒸气回收发电，关于气化炉渣口压差

工艺优化控制，气化炉APC投入运行及智能化工厂

先期准备，联锁优化及其他小改造等。



1. 氨回收项目

    氨回收是利用汽提塔汽提凝液制备浓度25%的氨水
的装置。氨回收装置既可以避免氨氮在系统中的积聚，
又降低了系统的氨氮（现在灰水中氨氮控制在295mg/l
左右），产出的氨水用于锅炉尾气脱硝。



             氨回收装置现场照片



2. 灰水系统的优化
灰水水质好是气化炉长周期运行的前提。自开车以来气化灰水
出现了：氨氮超标、悬浮物过高、硬度过高、氯离子过高、PH
过低、灰水管道结垢严重等问题。经过多项技改优化后灰水水
质明显好转，通过对相关设备优化改进和指标优化，气化炉和
初步净化、闪蒸系统都实现了长周期稳定运行，未出现气化炉、
水洗塔、蒸发热水塔的异常带水、气化炉和混合器压差高等情
况。
灰水系统已经不再是影响气化炉长周期运行的限制因素。



大黑水管线结垢照片（90天）



       小黑水管线结垢照片（90天）  



3. 低压闪蒸汽回收发电

    通过回收低压闪蒸汽用来发电，即解决了低压闪蒸汽
现场放空，又降低了现场低压闪蒸汽放空的噪音，同时闪
蒸汽发电还创造了可观的经济效益。



4. 气化炉渣口压差优化控制

    气化炉渣口压差高使得气化炉燃烧室压力升高，曾经
一度影响到了气化炉负荷，通过对可能的影响因素进行分
析及工艺优化，逐步解决了气化炉压差高的问题，跟踪几
年下来，气化炉压差基本控制在40-75KPa之间，最高时也
没有超过90KPa，从此以后气化炉燃烧室压力没有因压差
高受到影响，气化炉负荷没有再出现因气化炉压差进行调
整的情况。



5. 气化炉智能APC投入运行

    作为集团第一台气化炉商业化APC项目，气化炉先进
控制与优化在气化炉上的成功运用成绩归纳如下：

降低了操作人员的劳动强度，操作人员的操作频次降低
50%以上。

重要参数的稳定性得到了大幅提升，以CH4值为例，手动
操作控制区间为目标值的±150，而APC可以控制在±50。
降本增效及目标指标控制效果明显，APC通过平稳操作、
卡边操作，每年能够创造200多万元的经济效益。



闪蒸系统液位趋势对比



6. 工艺联锁优化

将原来的一对烧嘴的冷却水故障触发联锁条件
时只停该对烧嘴，另外一对烧嘴保持正常运行；
变更为：一台气化炉中任一支烧嘴中的冷却水
故障触发联锁跳车，则该台气化炉两对烧嘴均
第一时间联锁停运，确保气化炉的安全。



7. 其他方面小改造

磨机滚筒筛排风扇改造   锁斗冲洗水管线弯头整改



    在线煤浆浓度仪投入使用       磨机厂房内部环境整改
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降本增效与大数据的应用



低压闪蒸汽发电 添加剂使用优化沉渣池灰渣回用

   低压闪蒸汽发电

项目是利用低压

闪蒸汽余热透平

发电项目，发电

机装机容量  800
千瓦。即可以产

生可观的经济效

益，又减少了闪

蒸汽现场排放。

   通过对制浆添加

剂使用方式优化，

较往年可以节约

350吨添加剂，可

产生较可观的经

济效益。

   沉渣池灰渣主要

来自磨机冲洗，

灰渣热值较高。

将这部分灰渣晾

晒后均匀混入原

煤利用，每年可

产生经济效益240
多万元。

1. 降本增效



2.大数据技术在气化炉生产优化的应用

气化炉热电偶使用寿命偏短，大约15天左右，为了能
够使气化炉温度直观反映操作工况，建立了炉温软测
量模型，与实际炉温平均误差±10℃以内；以便为有
效气找到最佳操作温度区间。



3.智能化工厂建设准备

公司在为建设智能化工厂做搭建工业互联网平台准备，
明年将基于平台统一集成各子业务系统、形成智能工
厂的统一管控、开发个性化工作平台、集成数据入数
据库、为各个业务平台工作提供数据和技术支撑。

仪表智能识别

l 建设一套满足公司工艺、机电仪、安全人员等不同岗位巡检任务的现场智能巡检系统。
l 实现及时发现生产运营时的各类异常、隐患和故障，促进企业及时解决各类现场运行问题。
l 设备巡检异常时通过专业人员评估识别是否需要生成缺陷单。实现缺陷单的登记、评估和审批，执

行情况跟踪。
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人员管理与班组建设



一、安全标准化星级班组的建设

•定期考试，评优评
比。

•每月安全学习后增
加理论与技能学习。

•每位员工进行年中
与年终小结。

•行业年会、外出考
察等。

为了实现安全生产管理关口前移，夯实基层安全生产基础
工作，全面推进安全生产标准化建设，提高班组自主安全
生产管理水平。

§ 统筹部署  宣传启动

1 2 3 4

§ 全面推广  年度综评§标准运作  健全考核

§持续整改  达标考评



调度值班长
互学

煤气化
综合性人才

挂职锻炼

有能力

讲责任
愿意干

敢担当

“2+2+2”
培养模式

煤气化人才高地

二、人才队伍的培养



有担当

 

  

  

有本领

有梦想 有格局

装置文化

•努力成煤气化的“大家”。

•弘扬“工匠精神”

• 打破“多干多错、少干少错、

不干不错”的谬论。

•“小事不计较、大事不含糊”

•坚守国有企业员工的那份原则。

•怀揣着年轻的梦想，

脚踏实地愿意干。

•中国梦我的梦。

•苦事难事讲责任，

•逆境困境敢担当

三、装置文化的形成



•安全环保强保障

•精益丰产拓优势

•卓越运营创效益

•人才建设筑支撑





T H A N K S  !

谢   谢！


