研 究 报 告

一、项目研究的必要性和重要性

焦炉煤气制甲醇的生产过程中，煤气质量是决定甲醇系统能否长周期运转的重要因素。实际生产过程中，由于煤气中的粉尘、焦油、萘等杂质含量超标，经常会发生活塞式煤气压缩机的气阀堵塞和催化剂的板结等情况，从而导致停产。

二、详细技术方案和路线

工艺流程简述

工艺流程如图 1 所示。上道工序来的含有少量杂质的煤气经超重力旋转填料床侧面的进气口 N1（DN800）进入超重力旋转填料床内，自下而上通过高速旋转的填料层；吸收液（水）由超重力旋转填料床液体进口 N3（DN80）进入超重力旋转填料床，经液体分布器分散在填料内缘处，在强大的超重力作用下，液体在填料层内被粉碎成液滴、液丝及附着在填料表面上的液膜。气液两相在高湍动、大相界面积及高速更新相界面的情况下完成吸收液对煤气的高效除尘净化作用。净化后的煤气经除雾后由超重力旋转填料床顶部的气体出口 N2（DN800）离开，进入气柜。

完成净化作用后的吸收液由设在超重机的液体出口 N4（DN150）靠重力排出，经液封后去污水处理工段。

超重力旋转填料床设置清洗水进口 N5（DN80），必要时开启清洗除雾器和旋转填料床的填料。
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三、总体性能指标与同类技术或产品的比较和定位

	煤气除尘设备前后煤气中杂质含量化验分析

	日期
	取样地点
	焦油mg/Nm3
	粗苯g/Nm3
	氨气mg/Nm3
	萘mg/Nm3

	3月13日
	除尘前
	1.96
	1.7
	114.1
	38.4

	
	除尘后
	0.2
	0.85
	14.92
	6.82

	3月19日
	除尘前
	1.95
	2.26
	120.91
	25.6

	
	除尘后
	0.3
	0.96
	18.37
	7.68

	4月9日
	除尘前
	1.32
	1.74
	85.15
	25.6

	
	除尘后
	0.3
	1.57
	16.07
	4.27


	4月30日
	除尘前
	1.32
	2.09
	69.82
	29.44

	
	除尘后
	0.15
	1.13
	25.25
	8.53

	5月14日
	除尘前
	1.32
	2.08
	83.45
	34.56

	
	除尘后
	0.22
	1.32
	18.37
	4.27

	5月21日
	除尘前
	1.97
	1.64
	185.63
	43.39

	
	除尘后
	0.14
	1.17
	14.92
	4.27

	6月11日
	除尘前
	1.97
	1.45
	90.26
	26.88

	
	除尘后
	0.24
	1.21
	14.92
	8.53

	6月25日
	除尘前
	1.95
	2.44
	115.8
	70.4

	
	除尘后
	0.13
	1.26
	14.92
	4.27


依据上述化验分析，焦油脱除效率85%，粗苯脱除效率约50%，氨脱除效率约80%，萘脱除效率约90%，总的除尘效率接近80～90%；进焦炉气压缩机前煤气得到深度净化后，能极大改良压缩机的使用效果。

四、推广应用的条件、措施和前景分析及目前应用情况

通过技术改革，甲醇后续工段煤气质量将得到改善，设备堵塞、系统阻力大的问题得到缓解，同时设备检修、精脱硫催化剂更换频次降低，甲醇生产连续性增强，大大节约了成本。

超重力床除尘洗涤吸收装置，可完美替代传统的工业废气洗涤吸收塔。该技术在燃煤尾气的处理时，将除尘和脱硫一起进行，与传统的技术相比将会有更明显的经济效益。纵观目前各种除尘器的应用，超重力除尘器有较为广阔的前景。

该技术改革投资少，见效快，技术难度低，方便实施。

五、社会、经济效益分析

通过半年的使用情况分析，焦炉气压缩机进、排气阀检修周期由原来半个月延长至两到三个月，活塞环使用寿命由原来一个半月延长至三到四个月，极大的降低了压缩机运行成本，降低了检修工作量；同时，对精脱硫系统催化剂的使用有很大的改良作用。

按市场价一套气阀3000元计算，原来每年需花费3000×2×12=72000元，现在每年花费3000×6=18000元，72000-18000=54000元，每年可节省气阀费用54000元；一套活塞环2700元计算，原来每年需花费2700×8=21600元，现在每年花费2700×4=10800元，21600-10800=10800元，每年可节省气阀费用10800元；54000+10800=64800元，合计每年可节省检修配件费用约6万元。

参考历年催化剂更换情况，按两槽活性炭、两槽加氢催化剂费用每年60万计算，延长使用半年，每年可节约催化剂材料费用近30万元。

超重力床除尘洗涤吸收装置经济节能、安装简便；工艺布置合理，无二次污染；设备可在不改变原有工艺和不停产的条件下安装；效率高，与同等除尘效率的其它设备相比投资少，运行费用低。

6、 存在的问题及下一步计划等

该项目投运后需定期排放一部分洗涤污水，这部分新增污水给日趋严峻的环保形势带来了不小压力。

如何有效处理这部分污水将是下一步努力方向。

