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01 公司简介
企业概况 · 园区定位--四大供应中心



公司简介
      河南神马氢化学有限责任公司隶属于中国平煤神马

集团，位于平顶山市尼龙新材料产业集聚区，2020年6月
注册成立，占地近600亩。主要建设尼龙化工产业配套氢
氨项目及己二胺项目，设计产能为液氨40万吨/年、氢气
4亿 Nm³/年、己二胺15万吨/年，总投资约33.35亿元，
2021年11月开工建设，2023年11月29日投料开车。

      氢化学项目是河南省重点建设项目，建成后将成为

“中国尼龙城" 的工业气体供应、液氨储运、废水处理和

蒸汽耦合四大中心。公司致力于打造 "绿色工厂"" 智能工

厂 "，建设行业一流的减碳综合利用示范企业。



氢化学公司—尼龙产业链
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原初设计· 长周期稳定运行 · 开停车标准化操作 · 确认联络操作法

气化装置运行情况介绍
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       气化装置采用多喷嘴水煤浆气化工艺，配置三台 Φ3400mm 气化炉， 

两开一备运行模式，单炉设计投煤量 1500t/d，煤浆量 68m³/h，有效气产

量 77000Nm³/h，粗煤气产量 229087Nm³/h。目前气化炉运行负荷约

80%，单炉日投煤约1150t。我装置采用计划性周期倒炉，气化炉运行周期

100天。单炉运行最长达126天，比煤耗：545Kg/KNm³（CO+H2)，比氧

耗：360Nm³/KNm³（CO+H2)，吨氨煤耗：1.31。

时间 大事记

2023.07 机械竣工，开始吹扫试压及试车准备

2023.11.29 投料开车，一次产出合格粗煤气

2024.05 全系统连续稳定运行

2024.07 通过性能考核验收

2025.05 稳定运行356天，开展首次计划性大修，后 2#、3# 炉相继投料

2026.09 稳定运行426天，开展计划性二次大修，后 1#、2# 炉相继投料



确认联络操作法：确认表 · 确认图 · 运转指示书 · 运转联络书 · 异常处理报告书

确认表

定义：开停车前逐项确认，
确认表是在操作规程的基
础上，不断总结生产操作
经验，并将其升华为具体
指导员工实际操作的工具，
是全体技术人员智慧的结
晶。
包括：
阀门开关状态确认表
仪表联锁状态确认表
开停车确认表
安全设施状态确认表

确认图

定义：实质上是阀门状态
图，就是在工艺流程图上，
将阀门的开闭状态进行标
注，安排专人进行确认，
通常用来作为确认表的辅
助工具，用于指导现场生
产操作。
开停车流程可视化
关键阀门位置标注
操作步骤图示化

运转指示书

用于记录分厂对各班组下
达的运转指令。一般由车
间管理人员下达并签字，
由各有关运转班组长负责
实施执行，接受指令的班
长必须按照指令的要求安
排本班工作，交班前对指
令落实完成情况逐一确认。

运转联络书

用于记录需要各运转班组
共知的事项，如公司或车
间下达的新规定、工艺指
标的最新管理、某件事情
的安全通告或注意事项等。

异常处理报告书

记述的应是生产过程中、
开停车过程中发生的异常
情况并进行：事件复盘、
原因分析、处理措施与结
果、预防措施等。鼓励广
大员工善于发现问题、解
决问题，并将发现及解决
问题的经验加以积累和推
广，使广大员工有普遍的
借鉴作用，更好地促进生
产稳定运转，

确认联络操作法贯穿开停车及系统运行全过程：事前确认 → 事中指示 → 联络协调 → 事后总结，实现标准化、可视化、可追溯

气化装置运行—开停车标准化操作体系--确认联络操作法



   气化装置运行—开停车标准化操作体系--确认联络操作法

核心内容及目的
将上千页操作手册浓缩为数页确认表，上千个阀门PID图汇总为仅
显示阀门状态的确认图
把复杂的事情简单化，把简单的事情标准化，把标准的事情持续
化

六大优点
确保安全生产，避免误操作，实现事前预防
分工到人、责任明确，签字确认可追溯
合理调配资源，提高效率
利于主控与现场沟通协调，降低劳动强度
有利于新工培训上岗
杜绝检修失误，实时追溯

联络书三种形式
运转指示书：记录车间对各班组下达的运转指令，由分厂负责人
下达并签字，班长安排落实，交班前逐一确认完成情况
运转联络书：用于班组间运转事项的联络与交接，确保信息传递
准确、责任清晰
异常处理报告联络书：用于异常情况的报告与处理联络，确保问
题及时上报、处置闭环

交接闭环规则
本班未能完成的指令，应注明原因并如实向接班班长交班，由接
班班组继续实施，直至闭环









03 装置出现的异常工况及处置
典型问题分析 · 解决方案 · 经验总结



异常工况及处置（一）

�棒磨机出现问题：进煤溜槽频繁冲刷泄漏，棒磨机内部衬板整体歪斜导致筒体螺栓长期漏浆

溜槽磨损情况 内部衬板改造

改造后

原间隙

▍溜槽冲刷泄漏
进煤溜槽原为普通碳钢材质、内部无衬里，运行一年后
多台磨机出现溜槽磨穿，频繁补焊；之后升级改造为带
陶瓷衬里的新型溜槽，现使用效果较好。

▍筒体密封漏浆频繁
筒体螺栓泄漏，仅靠紧固螺栓、更换密封垫效果不佳；
经检查发现内部衬板间距过大且存在歪斜，运行时衬板
移位带动螺栓密封圈晃动，导致密封不严。

▍改造见效
重新对衬板检修进行调整，并在衬板间隙内塞入梯形钢
条并焊接固定；目前已完成3台磨机改造，连续运行45
天未出现煤浆泄漏，效果显著。

新溜槽使用



异常工况及处置（二）
�高压煤浆泵出现问题：高位油箱连通软管、泄漏补偿阀、电机温度模块故障

高位油箱联通软管破损导致被动停车
高位油箱联通管破裂导致油位持续降低，被迫手动拍停
一对烧嘴后，紧急处理，更换完成后进行带压联投。目
前此处作为定期检修项目，并对联通管进行定期更换。

▍泄漏补偿阀故障导致煤浆流量差高，被迫停车
泄漏补偿阀因螺帽移位，引起煤浆流量差高报高达3m³，
最终手动拍停一对烧嘴，对泄漏补偿阀进行拆检并进行
带压联投。目前此项现做为倒炉检修必检项目。

▍电机温度模块故障，异常停车
运行过程中出现因高压煤浆泵电机温度模块松动、故障
引起高压煤浆泵温度故障跳车。现将电机温度用硬线传
输至中控DCS画面进行监控，温度联锁变频器停车。



异常工况及处置（三）
�锁斗循环泵出口管线频繁冲刷泄漏

▍现状
自开车以来，三个系列锁斗循环泵出口管线、流
量计及进气化炉三通频繁遭冲刷泄漏，管件平均
使用寿命仅约150天。

▍原因分析
泵选型过大：为定频离心泵，原工艺设计流量
45m³/h，实际泵流量85m³/h。我们尝试用出口
手阀限制流量，但手阀冲刷较为严重；若不限制，
出口总管及相关管件受冲刷，寿命仅150天。曾进
行一次叶轮切割以期减少泵送流量，实际效果不
佳，仅可多延长管件寿命约50天。

▍改进计划
将锁斗循环泵电机更换为变频电机，实现流量可
控，延长管件使用寿命。



异常工况及处置（四）
�烘炉抽引管线堵塞，800℃后升温困难

三通内部照片 三通内部照片

▍故障现象
烘炉期间炉温升至800℃后频繁熄火；负压较以往
大，且预热烧嘴风门处吸力变小，升温速率难以
达到，影响倒炉进度。

▍故障根因
装置累计运行2.5年后出现此类现象。利用大修机
会对抽引器三通检查发现三通处仅剩拳头大小通
道，且无法进行高压清洗。

▍处置方法
采用管线跨接法，拆除气化炉远传液位计，用金
属软管与抽引大阀前取压管连接，跨过堵塞卡点，
烘炉恢复正常。

清理出垢片

       根据此处堵塞情况来看，周期约为2.5年，计划定期对此处进行检查清理，原设计气化炉出口粗煤气至旋风管线无检查孔，

经与设计院沟通后在气化炉出口、气化框架与旋风连廊两处增加检查孔，方便粗煤气管线清理。



异常工况及处置（五）

�澄清槽耙料器主轴脱落

制作主轴工装 提升焊接

▍事件
2025年3月23日夜间，车间值班人员在巡检过程中听

到澄清槽耙料器内部一声异响，检查发现耙料器主轴

与提耙电机脱开，耙料器掉落至槽底。耙料器主轴与

提耙电机连接为丝扣连接，且加装止退垫。

▍事前先兆
事发前一周，中控多次出现耙料器扭矩异常升高报警；

现场多次大批量排污无效果，粗渣、细渣、澄清槽含

固量、煤质变化等分析均未现指标异常。

▍应急处置
装置仅一台澄清槽，现场临时制作工装卡扣固定耙料

器主轴，多台倒链强行提升、与联轴器重新连接，并

点焊加固；历时22小时抢修完成，恢复正常。目前我

装置第二台澄清槽正在建设中，预计明年年初投用。



异常工况及处置（六）
�带压联投时氧气管道吹扫切断阀多次关超时

▍事件

2026年7月18日凌晨，三系列气化炉因晃电跳一

对烧嘴，联投失败。技术管理人员检查发现为A烧

嘴氧气管道吹扫切断阀XV2314A关反馈超时导致

氧气一切无法打开最终投料失败。

▍排查判断

期间对该切断阀执行机构及反馈进行更换仍无法

及时关闭，判断阀门前后背压大、阀芯受损导致

关超时。

▍解决方法

调小XV2314A前手阀开度，开大XV2316A前手阀

开度，投料时序吹扫完成、判断阀门动作时，由

仪表部门强制给出关闭信号，投料成功。大修此

阀门下线返厂检查，厂家反馈阀芯磨损。关的过

程中阻力大导致关超时。

故障阀门 拆检情况



异常工况及处置（七）
�蒸发热水塔塔盘及下降管堵塞

▍检查发现
运行周期结束后塔内拆检发现：塔盘固阀堵塞严重，呈现从上至下堵塞逐渐减轻现象，第

一层塔盘降液通道堵大块垢，部分塔盘变形。

▍运行数据劣化
蒸发热水塔运行约60天后指标逐步恶化：塔盘压差从20kPa震荡升至50kPa以上；气相出

口温度从165℃跌至80℃，气相带水严重，高温热水罐液位波动较大，难以维持；蒸发热

水塔压力高限；高压灰水泵出口温度降低，水汽比不稳定。

▍根因与处置
低压灰水水质差，灰水用量偏大，塔盘补低压灰水一侧积泥积垢厚重，长期堆积堵塞固阀、

液泛，气相短路无法充分换热。

处置：改善灰水水质，每周期清理补水管道及塔盘；对塔盘固阀有限度切割，效果仍在观

察调整中。同步与塔盘厂家沟通交流，计划对塔盘进行升级改造。



长周期运行管控措施



04 装置现存问题
待解决问题 · 后续规划 · 持续改进



装置现存问题

以下四项为当前尚未彻底闭环的遗留问题，均已明确下一步推进措施：

01 煤浆槽底部金属铁器杂物较多
现状：本次公司全流程运行约425天，本次检修发现煤浆槽底部积存金属异

物较多，如继续积存，严重威胁高压煤浆泵、工艺烧嘴长周期稳定运行。因

此原煤中金属铁器、杂物管控是一个长期持续的话题。

下一步：继续加强原煤品质管控，积极消除原煤中异物，计划在煤秤、二级

滚筒筛处增加除铁器等技术改造。我装置会在消除异物、金属铁器方面继续

进更深一步探索与进步。

02 锁斗循环泵冲刷泄漏
现状：泵选型偏大（设计45m³/h、实际85m³/h），出口总管三通及流量计

冲刷泄漏、管件寿命仅约150天。

下一步：实施变频改造，实现流量可控，延长管件使用寿命

03 蒸发热水塔堵塞与塔盘改造（观察中）
现状：运行约60天后塔盘压差升高、气相带水，高温热水罐液位波动大，难

以维持，塔盘结构严重。

下一步：持续跟踪固阀切割后使用效果，同步与塔盘厂家继续交流，对塔盘

进行升级改造，每周期结束后进行全面清理，并与水质改善联动治理。

04 装置管线冲刷减薄严重
现状：锁斗循环管线、低闪至真闪管道、澄清槽底物泵出口管线、压滤机进

料泵管线等易泄漏点管控。

下一步：继续加强对易泄漏部位台账的管理，利用倒炉、计划检修窗口期，

对易泄漏点开展壁厚检测，动态更新磨损速率数据，预判剩余使用寿命，对

磨损严重的部位提前安排更换或材质升级，保证装置长周期、安全稳定运行。



05 下一步工作计划
重点技改 · 长周期运行 · 管理提升 · 安全环保



下一步工作计划

01深化原煤控制，提高煤浆浓度

当前现状：装置煤浆浓度目前稳定控制在 61%，仍具备进一步

提升空间。

推进措施：深挖棒磨机设备潜能，优化钢棒级配与滚筒筛孔径，

优化煤浆粒度级配，在保障煤浆流动性、泵送性能与气化反应

活性的前提下，稳步提升煤浆浓度。

预期效益：进一步降低比煤耗与吨氨煤耗，提升气化反应效率

与碳转化率，强化装置长周期运行的经济性。



下一步工作计划

02闪蒸系统富余热能回收利用

项目方向：采用 ORC 发电技术/汽轮机技术，回收闪蒸系统富

余热能，转化为电能，并入公司电网 ，降低电耗。

技术路径：已完成热泵技术、ORC 技术、汽轮机三条技术路

线的深度调研与技术交流，下一步将遴选安全可靠、能效最优

的方案推进落地。

预期效益：提高系统能源综合利用效率，降低生产综合能耗，

减少余热排放，助力公司绿色低碳转型，支撑 “绿色工厂” 

建设目标落地。



下一步工作计划

03 气化装置实现APC系统升级改造，减少人员操作频次，减

少人员误操作

改造方向：针对气化装置多变量、强耦合、人工操作多、滞后

性强的痛点，计划实施 APC（先进过程控制）系统升级，实现

关键工况的闭环自动控制。

核心措施：优化控制回路，覆盖气化炉温、氧煤比、负荷调节、

等关键回路，实现工况动态跟踪与自动精准调节。

预期效益：大幅降低岗位人员手动操作频次，核心控制回路自

动投用率显著提升；从技术层面压缩人为误操作空间，稳定关

键工艺指标，降低工况波动幅度，保证装置长、安、稳、满、

优运行。
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