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0 1 恒力煤制氢及气化装置概况

VOCs治理



志恒力久远，品质赢天下

恒力集团始建于1994年，立足主业，坚守实业，是
以炼油、石化、聚酯新材料和纺织全产业链发展的国际型
企业。集团现拥有全球产能最大的PTA工厂之一、全球最
大的功能性纤维生产基地和织造企业之一，员工达12万，
建有国家“企业技术中心”，企业竞争力和产品品牌价值均
列国际行业前列。 恒力集团2020年位列世界500强第
107位、中国企业500强第28位、中国民营企业500强第4

位、中国制造业企业500强第8位

恒力集团概述

一、煤制氢及气化装置概况



志恒力久远，品质赢天下

一、煤制氢及气化装置概况

目前，恒力集团旗下有恒力石化股份有限公司、广东松发陶瓷股份有限公司、苏
州吴江同里湖旅游度假村股份有限公司三家上市公司、二十多家实体企业，在苏州、大
连、宿迁、南通、营口、泸州等地建有生产基地。

目前正在布局 恒力石化（西中岛）产业园 和 恒力（榆林）产业园

恒力集团概述



志恒力久远，品质赢天下

恒力集团坚持全产业链发展，打造“原油—芳烃、乙烯—精对苯二甲酸（PTA）、乙二醇—聚酯（PET）—民用丝及工业丝、
工程塑料、薄膜—纺织”的完整产业链。恒力2000万吨/年炼化一体化项目秉承项目建设“10年不落后”的理念，高起点战略、高
标准规划、高质量建设、高水平开车、高效率管理，创造了世界石油化工行业工程建设速度、全流程开车投产速度和达产速度最快
的行业纪录；

项目于2017年4月开工建设，2018年12月投料开车，2019年3月24日打通生产全流程，5月17日全面投产。恒力（大连长
兴岛）产业园总投资突破1800亿元，形成了石化、炼化、化工三大板块协同发力，“石油化工”与“煤化工”融合发展的良好态
势，

恒力石化（大连）炼化有限公司概述

一、煤制氢及气化装置概况



煤制氢区域占地面积323950平方米，包含：6套德国LINDE工艺80000Nm3/h产氧量的空分装置；6套投煤
量3000吨/天四喷嘴水煤浆气化装置；三套制氢变换装置、两套部分变换装置、一套热回收装置，三套低温
甲醇洗装置，一套70万吨/年甲醇装置；一套CO深冷分离装置；一套20万吨/年食品级CO2装置；两套20万
Nm3/hPSA制氢装置；一套12.8万Nm3/h燃料气转化装置；一套醋酸装置；一套密闭式循环水站。

煤制氢装置概况

一、煤制氢及气化装置概况



煤制氢装置流程简图

一、煤制氢及气化装置概况



1、恒力石化煤制氢建设六套水煤浆

气化装置，采用具有我国完全技术知

识产权的四喷嘴对置式水煤浆加压气

化技术，操作压力6.5MPa，单炉日

投煤量3000吨（干基）。

2、恒力煤制氢装置为目前国内首次

开车的单台有效气产量20万Nm3/h

的四喷嘴气化炉，6台气化炉产气量

相当于380万吨/年的煤制甲醇装置规

模当量，产能居国内领先地位。

气化装置概况

一、煤制氢及气化装置概况



0 2 气化装置建设管理

VOCs治理



施工阶段按照公司统一部署，实施生产车间直接管工程建设，车间主任就是项目经理，车间每名员工在建设阶段都到现场

进行建设质量监管，

做到“自己装置自己建，自己装置自己开，自己装置自己管”，有力保证工程高质量、高标准、高速度建设。

车间主任负责制 安全管理培训

施工管理——车间主任负责制

二、气化装置建设管理



装置最容易出问题

的管道焊接，实施最严

格、最高级别的全程旁

站式、可追溯性管理，

在焊缝坡口、清洁度、

氩弧焊打底、焊后焊缝

四个关键环节，进行四

次拍照，建立台账、签

字、存档，实现了焊接

实体质量100%合格。

施工管理——旁站式管理

旁站式管理 可追溯性管理

二、气化装置建设管理



焊接管理——焊接过程管控

焊接工作开始前，填写管线号、材质和焊缝编号，焊工签名；焊接过程中，车间安排人员旁站并进行拍照；

焊接完成后，质检员检查并签字，旁站人确认质检员检查签字后签字。所有焊缝均有标识，可以永久追溯。

尤其是氧气等特殊材质的管道焊接，焊接环境进行严格把关。

对口前清洁化+坡口 氩弧焊打底 盖面+焊缝标识

二、气化装置建设管理



焊接管理——焊
接过程管控

清洁化管

理有关文

件，焊接

登记台账

和报验台

账。

二、气化装置建设管理



◆每一根管道在焊接施工前，均进行清洁、打磨、吹扫，工程结束后省去了吹扫、水洗的时间。

◆特殊介质如氧气的管道、设备内除了要做到清洁化，还要进行脱脂化学清洗处理，确保投料后的安全。

焊接管理——清洁化施工

二、气化装置建设管理



项目建设期间合理安排施工

顺序，节约人工，缩短了建

设周期。

例如：以往企业施工顺序安

排是将气化炉吊装到位后再

起上部框架，煤制氢气化炉

吊装安排在气化框架施工结

束之后，使用3200吨吊车

从框架顶部穿入落座，这种

施工安排节约施工时间约4

个月。

安装进度管控——合理安排施工顺序

二、气化装置建设管理



0 3 气化装置运行情况

VOCs治理



志恒力久远，品质赢天下

装置开车情况

2019年2月15日第
一台气化炉原始投料；

12月27日第六台气
化炉投料，标志着恒力煤
制氢气化装置6台气化炉全
面投产；

三、气化装置运行情况

19.05.24

2号炉投料

19.04.28

3号炉投料

19.03.30

4号炉投料

19.02.15

6号炉原始
投料

19.03.20

5号炉投料

19.12.27

1号炉投料，6台

炉全面投产



◆ 2020年1月份4台炉
在线运行；

2月份气化开始5台炉
在线运行。煤制氢燃料气
装置开车，后工段用气量
增加；

2月至今实现气化炉
“5开1备”的运行新模
式

装置运行现状

三、气化装置运行情况



◆ 自2020年2月10日装置以“5开1备”的模式运行以来，

截止目前，5台气化炉同时运行在线率94.2%，总体运

行稳定可控。

◆ 各指标均在设计指标内。目前气化总产有效气

（CO+H2)量98万Nm3/h。

实现气化炉“5开1备”的运行新模式

三、气化装置运行情况

5台气化炉同时在线时间统计

月份 当月总时间h 5台炉在线时间h 5台炉在线率 原因

2月 480 480 100.0%

3月 744 614.0 82.5% 炼油计划检修

4月 720 700 97.2% 炼油计划检修

5月 744 728 97.8% 炼油计划检修

6月 720 720 100.0%

7月 744 741 99.6% 一台高压煤浆泵仪表原因跳车

8月 744 744 100.0%

9月 720 600 83.3% 甲醇停车检修

10月 744 681 91.5% 燃料气检修

11月 720 648 90.0% 柴油加氢计划检修

12月 744 

全年在线率 94.2%



实现气化炉“5开1备”的运行采取的措施

三、气化装置运行情况

◆气化装置在工艺包和工程设计阶段已经考虑“5开1备”的运行模式，

同时相应的公用工程配套设计，达到降低气化炉备用率的运行条件。

◆设计阶段气化炉拱顶加高、化炉结构优化、闪蒸系统增加汽提装置；

◆原料煤优化配比，以神优二为主力煤种，掺配陕煤；

◆运行以后烧嘴尺寸优化、增设灰水除硬、灰水汽提装置；

◆检修管理优化，实行24小时检修；

◆备品备件充足、到位，没有因备件问题影响生产；



◆工艺管控：工艺、产品指标、

安全联锁、票证等严格按照制

度进行管控、存档。

◆设备管理：关键动设备安装

实时状况检测系统，对机泵、

大型机组运行状况进行动态检

测。

生产运行过程管理——工
艺、设备管理

黑水循环泵运行状态实时监测系统

烧嘴冷却水泵实时监测信息 实时在线监测系统反馈信息

烧嘴冷却水泵

三、气化装置运行情况



◆ 烧嘴周期：

2020年上半年平均55天，下半年平均72天,最长92天，最短28天；

◆ 气化炉周期：

正常情况两个烧嘴周期检修一次气化炉，最长一次3个烧嘴周期（207天）；

◆ 单炉检修时间：

利用倒炉机会检修1-3天（不检修气化炉）；例检7-15天（检查耐火砖

局部更换）；更换炉砖30天，下半年完成4套气化炉更换炉砖、1套气化炉

局部更换炉砖；

◆ 装置系统运行周期

气化装置自2019年2月15日第一台气化炉原始投料至今年11月，气化

装置没有安排系统停车大修；也没有因气化原因或下工段原因向后系统供

气中断；

运行周期情况

三、气化装置运行情况



0 4 装置运行问题及技改

VOCs治理



◆ 上半年烧嘴平均运行周期较短平均55天，

低于60天的目标；

◆ 下半年烧嘴运行周期平均72天。

◆ 主要问题：烧嘴压差波动；端面烧蚀严

重；端盖漏水；

四、装置运行问题及解决措施

烧嘴问题

烧嘴周期 最长天数 最短天数 平均天数

上半年 92 28 54.9

下半年 88 50 72



采取措施：

1、稳定煤种来源，控制煤炭内部杂物，固

定煤炭掺烧比例；

2、走出去向兄弟单位对标学习，借鉴成熟

经验；

3、严格控制制造、维修烧嘴质量，调整烧

嘴烧嘴头部材料，端盖厚度调整；

4、操作上调整烧嘴冷却水参数；调整气化

炉操作指标；

距离对标企业差距较大

四、装置运行问题及解决措施

烧嘴问题



过滤岗位灰渣综合利用暴露问题及改进

◆气化装置生产中产生的灰渣残碳20%，传统企业作为固废或者转运至厂外做其他处理。恒力煤制

氢利用干燥机干燥后转运至煤棚，用于锅炉掺烧动力煤，充分利用剩余残碳热值。

◆气化灰渣平均每小时送锅炉10吨,平均热值2000kcal/kg,折合动力煤4吨。

◆存在问题：1、去年开车以后随着系统负荷增加出现干燥机4开不备现象，无检修时间，限制了负

荷的增加；

2、螺旋输送机将真空过滤机出的滤饼输送到干燥机，螺旋输送机频繁出现断叶片等

故障，影响干燥机连续运行，且维修工作量大；

四、装置运行问题及解决措施



◆ 原因：

1、现有干燥机换热面积320m2干燥机处理能力

不足；内部结构不合理；

2、螺旋输送机设计较长5-17米不等；由于物料

板结，螺旋容易被垫高，造成断叶片；耐磨衬板

使用时间短

◆ 采取措施：

1、干燥机改造，增加推料板和刮刀；新增加两

台换热面积420m2的干燥机；

2、加厚螺旋输送机的螺旋叶片厚度；2、缩短

螺旋输送机长度为4-5米；3、更换耐磨衬板材料；

◆ 效果：

1、干燥机实现4开两备，满足了生产；

2、改进以后螺旋输送机检修工作量下降70% ；

过滤岗位灰渣综合利用及螺旋输送机改进

四、装置运行问题及解决措施



高温热水泵问题

高温热水泵采用高温耐磨腐蚀泵，该泵使用过程中出现电机、机封和轴瓦频繁损坏现象。

原因：气化炉加满负荷以后系统水循环量随着水气化炉负荷增加到700m3/h。高温热水泵额定流量
380 。电机功率1000KW，额定电流67.8A，运行期间高温热水泵电流到了64-66.4A，电机负荷在
95-98%，高温热水泵经常出现振动值高，电机轴承温度高，有两台电机返厂维修。

解决措施及思路：

1、高温热水泵为高温耐磨腐蚀泵，频繁出现振动大轴承坏的现象，经过和设备部门共同分

析，参考其他单位使用情况考虑主要原因为泵电机选型偏小问题。

2、现有手段就是尽量降低高温热水泵负荷，计划检修、预防性定期拆检；实验更换

1120KW大功率电机；

3、8月在6号实验一台电机，使用效果较好，电机温度下降约10°c ,计划下一步逐步更换

四、装置运行问题及解决措施



感谢各位专家指导，敬请多提宝贵意见


