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一、制约达产因素梳理及分析

1、设计方面问题

1.1 备煤车间

煤场系统：煤棚整体占地面积为 34200 平米，煤场

储存能力上完全可以满足装置的满负荷生产，但煤场内

的行车抓斗设计为 5 吨，从现场实际使用来看，吨位偏

小，效率偏低。

1.2 炼焦车间

焦炉地下室煤气加热系统设计能力偏小，横管管径

设计为 DN80mm，造成焦炉加热提温困难，横管煤气压

力偏高、煤气泄漏率高，调研对比行业其它企业同类型

焦炉，一般横管管径设计为 DN100mm。

机侧轨道基础设计无埋设工字钢梁，随着装置的生

产负荷的不断提高，机侧大车轨道不水平问题日益突出，

造成推焦和装煤车内侧和外侧吃力不均衡。

1.3 化产车间

1.3.1 煤气鼓风机设计能力不足，分析如下：

焦化装置自投产至今，没有真正意义上的实现过

满负荷生产，随着产量提高，煤气量上升，风机能力不

足问题开始显现，特别是在夏季问题更加突出，集中出

炉时段就会出现上升管压力顶表的现象。为了解决此问

题，2020 年 7 月 6 日完成了 1# 煤气鼓风机增容改造，但

是改造后仍不能达到满负荷生产要求，直接制约进一步

提产。

通过调研行业同炉型、同产能的煤气鼓风机情况，

设备能力有一定差异。

综上分析，煤气鼓风机设计能力偏低，特别在夏季，

环境温度高，问题更加突出。

1.3.2 热交换系统能力不足，分析如下：

化产热交换系统能力存在不足，无法满足温度控制

要求，经测算，在未满产的情况下（取 20 年 8 月份数据，

日均 114 炉），热量平衡如下：

循环水实际热负荷为 57414.87kw，由于设备老化，

制冷量衰减严重，实际制冷量为 48766.67kw，循环制冷

量缺口为 8648.2kw，造成循环水超标运行，在夏季最高

达到 37.3℃。

低温水实际热负荷为 12638.65kw。由于设备老化，

制冷量衰减严重，实际制冷机制冷量为 6547.33kw，低温

水制冷量缺口为 6091.32kw，造成低温水超标运行，在夏

季最高达到 22.9℃。

初冷器设计换热面积为 5400m3，但实际达不到要

求，换热效果差，在夏季最高达到 27.1℃，降低了设备

处理能力，影响后续工序运行。

如果焦炉实现满负荷生产，热量差距将更加悬殊，

会直接影响到化产系统的稳定运行，影响化产品的回收。

综上分析，热交换系统能力不足，特别在夏季问题

表现会更突出。

1.3.3 脱硫装置能力不足问题

装置煤气脱硫净化系统，设备配置低于参数与行业

同炉型、同产能比，整体偏小。目前采用 HPF 湿式氧化

法脱硫工艺，塔后硫化氢一直达不到设计要求（300mg/

m3），而且随着提产煤气量增加，出现了由于流速快、带

液严重问题；再加上药剂等原因，目前指标高达 400-

500mg/m3，不能满足要求。

1.3.4 粗苯生产工序部分设备能力不足问题

粗苯蒸馏区原设计三台循环油泵，设计额定流量

137m3/h，扬程 110m，而理论上每立方煤气需洗油量

为 2.0-2.5m3/Km3 喷 洒， 现 有 设 备 能 力 明 显 低 于 理 论

值。同时通过对比三个公司生产系统，在设计上，三

套系统贫油量与煤气比分别为 1.96、2.43、2.29 其中本

装置最低，循环量不足直接造成苯回收效率差，影响

效益。
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管式炉加热能力不足，加热喷嘴气风比设置不当，

富油温度达不到操作指标要求（目前实际温度为 170-

175℃，操作规程温度指标要求为 175-182℃，实际温度

比要求低 5-7℃），如提产后相应提高富油循环量此问题

将更加突出，而且喷嘴孔径小易堵塞，火焰调节、清理

频繁，影响粗苯的稳定运行。此外管式炉内壁隔热材料

破损，炉壁受高温灼烤，外壁已出现变色现象，存在安

全风险。

2、设备设施损坏及质量问题

2.1 备煤车间

自动化配煤控制系统于 2013 年开始初步投入运营，

最后一次维护时间是在 2015 年，在长时间的运行下出现

诸多故障：系统中部分电气元件开始出现偶发性的接触

不良现象；计算机及控制系统频繁出现死机及软件系统

故障，已导致多次无法正常开机生产；现场电子秤流量

有波动现象；料仓空气炮采用现场手动控制，没有与缺

料报警联动控制；软件画面经过多年运行，需要对系统

升级改造，增加或修改一些急需的功能。

2.2 炼焦车间

焦炉炉体存在砌筑、烘炉、护炉铁件质量和后期管

理问题，主要表现在炉墙局部剥蚀窜漏、小炉头冒烟、2

号炉有 7 排 27 个立火道是死眼死眼，目前经过努力已打

开 25 个立火道，还有 131 排 15、16 眼未打通（但打通的

口很小，不能完全满足生产需要）、炉门框密封不严冒烟

以及机、焦侧相当一部分（目前 41 个）炉门框损坏等问

题。

2.3 化产车间

脱硫塔设备运行时间较长，存在环保风险。1# 脱硫

塔、再生塔运行时间已近 8 年，塔内腐蚀情况无法判断，

需要对 1# 系统进行大修，拆检填料、内壁做重防腐处

理。

煤气终冷器、洗苯塔煤气长年运行，杂质沉积；终

冷塔阻力升高较快，倒塔频率高，影响指标稳定。目前

洗苯塔前煤气管道虽然采取了热油冲洗等措施，但仍然

无法清理干净管内杂质。要想彻底解决，需考虑增设煤

气副线管道，短时停用堵塞段管路，人工彻底清理杂质，

确保系统正常运行。

现场设备设施腐蚀严重，硫铵饱和器出口至粗苯终

冷塔进口煤气管道腐蚀严重，存在煤气泄漏以及管道断

裂风险，对煤气系统稳定造成较大影响。

二、要因确定及解决措施

1、通过鱼骨图法对制约因素进行分析，筛选出以下

要因进行优先改造，其他因素后续逐步整改。见下图：

2、针对要因制定以下整改措施

2.1 风机能力不足问题

2.1.1 现阶段（秋冬季）措施：

（1）通过洗油清洗管道杂质，减少煤气系统阻力，

减少风机负荷。

（2）将脱硫系统由负压操作改为正压操作，降低进

风机煤气负荷，最大限度提高风机运行能力。

（3）督促炼焦车间按出炉循环图表编排出路计划，

尽可能最大程度的保证均匀生产，避免集中出炉造成风

机负荷增加。

2.1.2 远期解决方案：

（1）更换增容 1 号煤气鼓风机：流量由 72000m3/h 增

加到 80000m3/h，适配型号 D1700 型。

（2）电机增容：电机由 1120KW 更换 1250KW，杜绝

超流现象，实现稳定运行。

（3）变速器：选择增速比 1.8 变速器，提高风机转

速，增加处理量。

2.2 制冷能力不匹配问题

2.2.1 现阶段（秋冬季）措施：

（1）通过整体调整，排列使用顺序，优先保障初冷

器及风机油站使用、再次保障终冷器、贫油换热器、最

后保障提盐，稳定系统平衡。

（2）加大制冷机组检修力度，逐步更换旧损零部件，

提高运行效率，缓解系统冷量缺口。

2.2.2 远期计划：

循环水冷却塔及制冷机制冷能力不能满足实际生产

需要，应增加一台制冷量不小于 6091.23kw 的制冷机组、

一座 12*12m 的冷却塔、一台 5400m3 初冷器，确保工艺

指标正常。

2.3 粗苯系统阻力与管式炉、循环洗油流量的问题

2.3.1 现阶段措施：

（1）终冷塔改造，增加地上喷洒液槽，定期外排杂

质，提高喷洒液质量，降低阻力。

（2）改造管式炉燃气喷嘴，提高加热能力（考虑目
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前管式炉局部保温层脱落，为安全起见改造等新上一台

管式炉后进行）。

2.3.2 远期措施：

（1）增设一台管式炉，切换备用检修，彻底解决问

题。

（2）参考理论 2.0-2.5m3/Km3 喷洒密度核算，考虑更

换三台流量 170m3/h 新循环油泵，提高运行效果，进一步

优化工艺指标。

2.4 硫铵粗苯煤气管道腐蚀问题

作为较大隐患上报进行报备处理，同时制定在线不

停产更换管道方案，对该段煤气管道进行更换 304 材质

不锈钢管道。

2.5 焦炉地下室煤气管道修复

对现有腐蚀严重的煤气横管采取临时包裹等措施进

行处理，减少和杜绝煤气泄漏；预制新的横管并制定方

案先对腐蚀严重的 1# 炉煤气横管进行更换，后续再更换

2# 炉横管。

2.6 终冷塔出口到洗苯塔煤气管道杂质堵塞，造成阻

力升高

目前采取当出现阻力升高时使用热富油进行管道冲

洗来降低助力；下一步已制作了终冷器出口管道排液槽，

安装到终冷器的出口，当终冷器清扫时杂质进入排液槽，

避免进入后续管道。

2.7 污水系统不平衡问题

对污水处理调节池以及处理后清水池和清水泵进行

增容。调节池需满足雨季蒸氨废水量较大时蒸氨不减量

的要求。处理后清水池及清水泵，应能够满足炼焦车间

检修期间污水处理进水不减量以及集中出炉时，可以正

常供水的要求。

2.8 机侧轨道基础设计无埋设工字钢梁

目前采取加强日常巡检保证轨道正常，下一步计划

找专业厂家在轨道下增加工字梁，整体浇筑，对轨道基

础进行修复。

三、效果验证

3.1 风机能力提升

经咨询讯专业厂家沈鼓集团，根据现场实际需求及

新设计参数进行改造方案核算以及改造经济性分析最终

确定为更换鼓风机转子、隔板、密封、联轴器、电动机

等，利旧使用原鼓风机机壳、鼓风机底座、变速机、润

滑油站等，使之能够满足现场需要。增容后煤气鼓风机

流 量 由 72000m3/h 增 加 到 80000m3/h， 电 机 由 1120KW 更

换 1250KW，经过夏季高温、高负荷运行，可以实现日

产 122 炉的设计产能。

3.2 制冷能力提升

经与设计院联系增加一台制冷量 6091.23kw 的制冷

机组、一座 12*12m 的冷却塔后，夏季循环水由以前的

33℃，最高 37.3℃，可以维持到 30℃以下；低温水由以

前的 20℃，最高达到 22.9℃，可以维持到 17℃以下。

3.3 硫铵粗苯煤气管道更好

经过现场核查，从硫铵饱和器后铺设一条临时煤气

管线，利用 30 日作在线不停产将对该段煤气管道进行更

换 304 材质不锈钢管道，解决了重大安全风险。

3.4 焦炉地下室煤气管道修复

对现有腐蚀严重的煤气横管采取临时包裹等措施进

行处理，减少和杜绝煤气泄漏；预制新的横管并制定方

案先对腐蚀严重的 1# 炉煤气横管进行更换，后续再更换

2# 炉横管。

3.5 终冷塔出口到洗苯塔煤气管道杂质清洗

经过多次在阻力升高时使用热富油进行管道冲洗来

降低助力，但效果仍不理想。重新制作了终冷器出口管

道排液槽，安装到终冷器的出口，当终冷器清扫时杂质

进入排液槽，避免进入后续管道，经过此方法是管道阻

力不在增加，但是不没有解决原管道杂质问题。后采取

在线清理方案，采用化学药剂溶解和高温氨水清洗相结

合的方法进行在线清理后，煤气管道内的沉积物得到有

效清除，煤气管道阻力由 1500Pa 降至 500Pa 以下，降低

了机后压力，减轻风机负荷。

3.6 机侧轨道基础加固

通过采取加强日常巡检保证轨道正常，后多方联系，

最后找到专业轨道厂家对机侧轨道进行修复，经过专业

厂家对原有基础破碎，后在下方增加钢筋、工字梁基础，

并进行重新整体浇筑，对轨道基础进行修复，修复后保

证焦炉车辆行驶正常，为正常生产奠定基础。

四、结论

经过第一阶段对风机能力提升、制冷能力提升、硫

铵粗苯煤气管道更好、焦炉地下室煤气管道修复、终冷

塔出口到洗苯塔煤气管道杂质清洗、机侧轨道基础加固

等工作，基本实现了焦炉满负荷生产日产 122 炉的目标，

但后续将继续深入改造并解决其他问题，保证生产装置

的“安稳长满优”运行。
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