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一、公司概述

兖矿新疆煤化工有限公司充分依托山能集团拥有的煤液化及煤化工国家重点实验室、水煤浆气化

及煤化工国家工程研究中心等技术创新平台，将山能集团拥有自主知识产权的多喷嘴水煤浆加压气化

在内的3项国家“863”成果、7项获得国家、省（部）级科学技术进步奖的技术及5项世界顶尖工艺应

用在装置之中，反映了技术先进、低碳环保、节能高效的现代煤化工技术集成。并投资逾5亿元建有较

为完善的污染治理和应急处理设施，是新疆维吾尔自治区首家通过竣工环境保护验收的煤化工企业。



一、公司概述

近年来，公司连年达产达效，盈利实现稳步增长，企业环境和谐稳定，发展后劲持续提升。先后获评国
家高新技术企业、新疆维吾尔自治区企业技术中心，荣获“改革开放40周年”新疆经济发展行业贡献奖、

乌鲁木齐市创新型试点企业等荣誉。
气化系统设计三台日处理煤1500吨四喷嘴气化炉，2开1备，操作压力6.5MPa，公司通过不断的实

践总结优化煤质，实施多种技术改造，加强基础管理，持续优化工艺指标，气化炉已经达到长周期稳定
运行的要求，双炉双系统实现安全稳定长周期运行。2024年截止目前三台气化炉共停车检修8次，其中
一台气化炉运行125天，期间未检修，工艺烧嘴正常使用已超过70天。近期的一次工艺烧嘴使用寿命已

达90天。

近年来，公司连年达产达效，盈利能力稳步增长，企业环境和

谐稳定，发展后劲持续提升。先后获评国家高新技术企业、新疆维

吾尔自治区企业技术中心，荣获“改革开放40周年”新疆经济发展

行业贡献奖、乌鲁木齐市创新型试点企业等荣誉。

气化系统设计三台日处理煤1500吨四喷嘴气化炉，两开一备，操作压力 6.5MPa，公司通过

不断的实践总结，优化煤质，实施多种技术改造，加强基础管理，持续优化工艺指标，气化炉已

经达到长周期运行的要求，双炉双系统实现安全稳定长周期运行。



目前工艺烧嘴主要改进措施有：

（1）烧嘴头部间隙尺寸优化调整。

（2）优化工艺烧嘴深入炉内的长度。

（3）优化气化炉运行指标，稳定煤浆压力。

以上措施有效减少了烧嘴室积渣，从而避免了窝火引起烧嘴头部

局部高温烧蚀，使工艺烧嘴的寿命有了明显的延长。工艺烧嘴作为

气化炉的核心设备，烧嘴的寿命延长直接使气化炉运行更加稳定。

1. 工艺烧嘴延长使用寿命。

烧嘴运行90多天后的效果

二、气化炉稳定运行措施



低压煤浆泵设计使用的是隔膜泵，经过长时间的运行发现存

在以下问题：隔膜损坏、单向阀堵塞垫缸、油箱漏油、检修周期

长、占地面积大、控制系统复杂等，使得设备维护及检修成本增

加。

目前公司已将低压煤浆泵改为离心式，并在泵入口前增设除铁

器，清理筛选煤浆中的铁质杂质，避免造成泵隔膜破损，垫缸等

设备故障。使煤浆制备的设备运行更加稳定可靠和自动化，从而

减少了煤浆指标的波动，保障了气化炉的稳定运行。

2. 低压煤浆泵稳定运行。

二、气化炉稳定运行措施



二、气化炉稳定运行措施

高压煤浆泵出口缓冲罐对减少煤浆压力波动至关重要。高压

煤浆泵缓冲罐原设计压力表较高不便于观察，且充压在上部也不

方便操作。造成缓冲罐压力不能及时调整，使煤浆浓度波动较大，

影响气化炉的指标控制。

目前公司对高压煤浆泵缓冲罐充压装置进行了升级改进，采

用可靠阀组和高压管线将压力表和充压口连接氮气管线，方便了

充压和泄压，也便于观察压力波动情况，及时进行调整。

3.稳定煤浆压力。



三、煤浆浓度稳步提高

1.气化装置有三台磨煤机，两开一备运行，针

对气化用准东煤煤浆浓度低制定了煤浆提浓方案，

根据新疆煤的特点，磨机钢棒进行重新配比，利

用现有煤种进行多种配比实验，与添加剂厂家沟

通优化调整添加剂配方，再根据煤浆粒度对气化

炉影响分析，调整入磨煤机原料煤粒度及入炉煤

浆粒度分布。除了以上措施，对煤浆制备相关设

备也进行了升级，使煤浆浓度进一步提高，目前

煤浆浓度已稳定在61%以上。

2023年10月份煤浆指标统计表



三、煤浆浓度稳步提高

滚筒筛筛网筛孔尺寸进行了扩大调整，

并采用了不锈钢板整体冲孔，提高了整

体强度。筛孔之间间距尽可能缩小，

错孔分布方式，提高了流通面积。

滚筒筛筛网优化

为了减少磨煤机筒体漏浆，对

筒体密封和螺栓均进行了改进，减

少了磨煤机停车消除漏点的频次，

从而稳定了煤浆浓度。

磨机筒体密封升级

为了避免浓度提高后一级滚筒

筛溢浆。在滚筒筛筛网内部加装了

添加剂喷淋装置，提高在筛网上流

动性，并在筛网外部加装了冲洗喷

淋装置，避免筛孔堵塞。

滚筒筛增加喷淋装置

2.煤浆制备设备升级主要项目有：



磨煤机筒体密封件示意图
新型密封件在试用过程中，螺母短期

掉落和松动，未出现漏浆现象。

磨煤机筒体密封件试用效果图

三、煤浆浓度稳步提高



滚筒筛筛网优化示意图滚筒筛增加喷淋装置示意图

三、煤浆浓度稳步提高



四、环保和自动化升级

气化炉捞渣机倾斜脱水段设计较

短，捞出灰渣的含水率过高，可达到
50%- 60%，在装车及运输过程中有黑

水流出，影响运输道路及周边环境，
且灰渣含水率过高，也增加了灰渣运
输及处理成本。增加炉渣脱水装置能
够将炉渣中的水分去除，达到渣水分
离的状态，能够将炉渣中含水量降低
至10%左右。可以降低灰渣的运输和

处理成本，减少运输途中的漏水，避
免对环境造成污染，同时析水回流，
循环利用还可以节约水资源，提高生
产效率。

1.捞渣机增加脱水装置。



四、环保和自动化升级

2.手动阀升级为电动阀。

气化框架七层烟道气闸阀为手动闸阀，每

次开停车均需要人工手动开关该阀门，因扭矩

较大，需要两名工艺操作工一起开关约20分钟，

手动阀门耗时耗力，影响开停车进度。目前采

购安装了国产电动执行器，将手动阀门改造为

电动阀门，能够节约开停车时间，减少劳动强

度，提高工作效率。



四、环保和自动化升级

气化车间在生产过程中会产生大量的灰水，这些灰水含

有大量不溶性的CaCO3、MgCO3。在灰水系统内吸附沉

积，CaCO3、MgCO3在灰水系统设备、管道中沉积附着

粘连而形成致密坚硬的灰垢，也容易在废水换热器管束

中结垢，影响废水换热器的正常运行和生产效率。其废

水换热器平均运行周期为25天，为了解决这一问题，我

们提出了气化车间废水换热器新增智能超声波防（除）

垢装置项目，新增后运行周期可达到75天。提高了设备

的传热效率和使用寿命，降低维修成本和生产成本。

3.废水换热器增加除垢装置。



对策

现使用的称量给料机非密闭式，煤尘泄漏

严重，不带自动纠偏功能，皮带易跑偏，托

辊轴承内置易损坏更换难度较大，护罩不符

合标准，属于落后设备，且设备老旧，故障

频繁，需尽快完成升级替换。

称量给料机落后

气化机泵已运行超12年，泵的叶轮、衬

板、口环及壳体等过流零部件均磨损腐蚀

严重，泵故障频繁，更换组装零部件费用

和日常维护成本较高，需逐步对老旧机泵

进行更新购置。

机泵老旧

新疆煤质波动大

新疆煤质波动大，碱金属含量较高

烧嘴及耐火砖一些部位受侵蚀较为严重，

更换频繁。对煤灰粘温特性较差的煤种，

进行配煤或添加助剂研究。通过调节煤

灰成分的硅铝比和碱酸比，改善粘温特

性，降低操作温度，增大操作温度区间。

工艺阀门易内漏

由于气化黑水、灰水具有高温高压
、碱度高、含固量高等复杂工况使得
工艺阀门在长期使用以来出现传动机
构损坏、阀门内漏和阀门不动作卡在
开位或关位等故障，需频繁拆检清理
内部结垢，检查维修阀门密封件。采
购C型球阀或黑水专用球阀。

五、存在问题及改进措施



六、下一步方向



以上汇报，不当之处敬请批评指正！


