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第一部分：

气 化 装 置 简 介



• 安徽华谊化工有限公司由上
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。地处安徽省副中心城
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1619亩。一期年
产66.4万吨甲醇、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：多喷嘴水煤浆气化工艺

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 



第二部分：

气化装置生产运行情况



气化装置经过多年持续的学习、摸索和总结，并通过不断的工艺优化和技措
技改，气化炉实现了“安、稳、长、满、优”运行，以往影响气化炉长周期
稳定运行的烧嘴改造为水夹套形式，达到了预期的效果。现在煤种品质变化
大对气化设备提出了严峻的考验，还在不断寻找新煤种进行掺混试烧工作，
寻找稳定的煤源。目前气化炉已经实现了105天左右常态化备炉，正逐步向
110天以上进行摸索和尝试，气化炉各项能耗、单耗指标基本达到要求，安全
环保整体受控。每年的备炉检修均实现了“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。



第三部分：

气化装置工艺技术优化



    

        气化炉运行十几年以来，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。主要工艺技术优化有：煤浆在线浓度仪

的优化升级，不同品质煤种掺烧，工艺烧嘴改造，火炬长明灯节能改造，氨回收

装置部分设备管线优化，气化系统的水质优化，气化炉及变换APC运行工艺指标

优化等。



煤浆在线浓度仪的优化升级

三台磨机在线煤浆浓度仪投入使用

2020年至2023年底先后安装投用三台煤浆
在线浓度仪，第一台煤浆在线浓度仪在制
浆过程中能够很好的实时反应煤浆浓度情
况，通过工艺查定相同时间点在线煤浆浓
度和手动分析数据误差在0.3以内，煤浆浓
度变化和气化炉有效气成分变化基本吻合。
另外两台磨机煤浆在线浓度仪使用在用除
氨塔汽提凝液制浆的磨机上，对其准确性
影响较大，通过厂家对水质分析和技术优
化已经很好的解决了这个问题。



不同品质煤种掺烧

    在煤炭能源供应紧张的背景下，气化用煤的稳定供应及高企的原料成本，都是
企业不得不面对的难题，多煤种掺烧代替原来的单一煤种，即拓宽了煤源渠道，
也节约了成本又解决了煤种供应紧张的问题。多煤种掺烧过程中不同煤种之间的
配煤比例调整和充分混合对气化炉工况的稳定影响较大。不同煤种在掺烧前要进
行成浆性实验，将实验满足要求的新进煤种与使用稳定的煤种进行掺混试烧，两
种及以上的煤种掺烧以常用的稳定煤种比例占比大，其它新煤种占比小开始，没
有问题逐步调整掺烧比例，经过试烧工艺查定评估没有问题后逐步长期使用掺烧。
掺烧过程中，为了保证配煤掺烧的稳定性，不同煤种之间尽可能充分混合，试烧
过程中发现气化炉工况异常及时停止新煤种掺烧，调整配煤。



工艺烧嘴改造

2023年12月开始使用折返式复合冷却结构的水夹套式烧嘴，对品质差的煤种

有很好的适应性，今年上半年使用的原煤灰熔点最高达到了1400℃，通过对比

原来使用的烧嘴，水夹套式烧嘴在高灰熔点情况下使用效果相对较好。在停炉

拔烧嘴过程中发现烧嘴头部包裹浇注料的钢板和抓钉因高温变形卡住烧嘴通道，

导致烧嘴拔出困难，通过设备优化目前问题已经得到很好的解决，没有再出现

拔烧嘴困难的问题。



火炬长明灯节能改造

      火炬节能改造

 通过对火炬长明灯进行节能改造，

长明灯火焰刚度更强，能够很好地

应对恶劣天气环境，每年能够节约

大量的燃料气，对企业的降本增效

带来了实打实的效益。



氨回收装置部分设备管线优化

氨回收装置

氨回收是利用汽提塔汽提凝液制备
浓度28%的氨水的装置。氨回收装
置的投入运行，有效地避免了氨氮
在系统中的积聚，又降低了系统的
氨氮，同时有效降低了设备及管线
积灰结垢情况，产出的氨水用于锅
炉尾气脱硝。氨回收运行期间出现
过部分设备管线腐蚀严重的问题，
通过对其材质升级钛合金改造，腐
蚀严重的问题得到有效控制，现在
氨回收装置运行非常平稳。



气化炉/变换APC运行工艺指标优化

2020年底气化炉APC投入运行，2024年初变换系统APC投入运行。APC的投入运行
降低了操作人员的劳动强度，重要参数的稳定性得到了大幅提升，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，每年能够创造可观的经济
效益。在生产运行中，APC先进控制在发挥重要作用的同时，也推动了生产工艺
指标的优化，已更好的应对不断变换的生产工况。在APC运行期间通过工艺管理
和工艺参数优化，单日工艺报警数已经达到个位数。
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气化系统水质优化

澄清槽耙料机投用至今安全稳定运行

气化系统水质的好坏直接影
响气化系统设备管线的安全
运行，对气化系统水质影响
较大的因素:如系统氨氮高、
系统循环水中硬度高、分散
剂和絮凝剂添加量、压滤机
运行的情况等进行了指标参
数调整优化，保证了气化炉
系统的安全稳定运行。

气化炉运行一个周期破泡条情况



正在推进的工艺优化工作

（1）煤浆提浓先期改造进行中，其它煤浆提浓方式继续调研。

（2）磨机废气排放治理，数据收集完成，将开展调研。



第四部分：

装置运行中存在的问题



    

        气化炉运行过程中，在优化解决一些影响生产运行的瓶颈问题的同时，又遇

到了一些新的情况：

（1）原煤品质变化大，已经对气化炉生产运行工况产生了较大的影响，应对手段

有限。

（2）机、电、仪设备设施随着气化炉运行周期的变长，需要对部分老旧设备设施

软硬件更新迭代。



    

        小结：气化炉运行过程中通过不断的技措技改，优化了气化工艺，气化炉安

全、稳定、高负荷运行，气化炉连续运行100天以上已经成为常态，后续将逐步探

索和突破现状向更高一层的目标努力。气化炉运行和检修期间安全环保受控。在

气化炉、变换APC和智能工厂的加持下，气化炉运行更加安全稳定，运行周期上了

一个新台阶，精益生产取得了很好的收益。
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