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[摘  要] 造气炉在吹风阶段结束后,炉内温度达到最高点。炽热的碳在高温下,相互粘结,致使床层阻力

增大。传统的间歇式固定床造气炉在上吹通入蒸汽时,蒸汽压力不但较低且流量恒定,蒸汽穿透能力差,

容易导致造气炉内部局部结焦,从而造成炉况恶化。生产中采取的预防措施是使用过量的上吹蒸汽入炉,

虽避免了炉内结疤,但一直恒定通入的过量上吹蒸汽不但使气化层严重上移,上吹产生的水煤气带出更

多的显热,更导致炉温急剧下降。为使上移的气化层降下来,只有加大下吹蒸汽流量的方法来处理,对下

吹阶段蒸汽分解率造成较大的影响。炉温整体波动较大。最终体现在间歇式固定床造气炉吹风时间较

长,造气炉吹风负荷较重,但气质气量较差,单炉发气量低,蒸汽分解率较低,炉渣残炭量高。 
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1 存在问题 

间歇式固定床造气炉自从采用富氧

制气后,吹风时空气中氧浓度提高到25%

左右,吹风效率大大提高,炉温提升速率

大大增强,吹风结束后,炉内温度可以说

达到相对最高,再加采用上吹加氮(氧浓

度为45%左右),此时通入蒸汽,制气质量

最好,然而目前减压阀开完,上吹40kpa

左右的入炉蒸汽压力明显相对比较低,

蒸汽穿透力不够,很容易导致造气炉内

部局部结焦,从而造成炉况恶化或炉箅

上层迅速结疤,或烧坏炉箅,或烧坏炉底

灰盘、内外防流,严重时停炉检修。2013

年以来,造气炉结疤次数累未用计20次,

造气炉炉底总承运行周期同未采用富氧

制气时比平均寿命短半年。在上吹增压

技术改造前,富氧装置一度停掉或减半

负荷运行,已经严重制约装置稳定生产,

限制系统产能达到设计能力。更严重的

影响到造气岗位生产和节能降耗。 

2 改造前上吹入炉蒸汽情况 

改造前造气工序使用的蒸汽由

0.6MPa供热管网提供,而根据造气工艺

要求,入造气炉蒸汽压力为0.04MPa,于

是通过阀门将蒸汽压力降到0.05MPa,再

进入蒸汽缓冲罐,最后送入造气炉内。改

造前上吹蒸汽流程如图(1)所示。 

3 技术创新措施 

3.1技术改造原理 

采用上吹蒸汽增压改造即在造气炉

上吹制气阶段另外通入一股高温、高压、

过热蒸汽入炉,不仅弥补上吹开始时蒸

汽动力的不足,同时又可以提高蒸汽流

速,增加穿透性,防止炉内结疤。 

3.2技术创新方案 

先对4#造气进行改造,用￠108×

4mm无缝管引外供管网1.3MPa过热蒸汽,

经DN100截止阀、自调阀减压控制进入容

积为2m3蒸汽缓冲罐,蒸汽缓冲罐出口蒸

汽分二路送至单炉,单炉通过￠76×

3.5mm无缝管、DN65截止阀、DN100-16

油压闸阀后,通入造气炉炉底中心管,向

上延伸至炉箅第三层处,通过同心异径
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设备选型及管道材料一览表：

名称 规格型号 压力等级 数量 材质 介质 总重 价格

蒸汽缓冲

罐

1500×1000

×18 mm

工作压力

0.6MPa 1 个 20#

250℃过热

蒸汽 10000

油压闸阀 DN100

工作压力

1.3MPa 11 个

250℃过热

蒸汽 18700

切断截止

阀

J41H-2.5-6

5

工作压力

1.3MPa 22 个 铸钢

250℃过热

蒸汽 6600

无缝钢管 φ108×4

工作压力

1.3MPa

100

米 20#

250℃过热

蒸汽 1.0 5000

无缝钢管 φ76×3.5

工作压力

1.3MPa 90 米 20#

250℃过热

蒸汽 0.522 1500

弯头 DN100×6

工作压力

1.3MPa 30 个 20# R=1.5D

弯头 DN65×10

工作压力

1.3MPa 80 个 20# R=1.0D

安装及其

他费用 12000

合计 20 万元

管进入炉底,最后和原有的低压上吹蒸

汽一同通入炉内。油压闸阀与专用电开

型电磁阀连接,电磁阀信号由造气DCS提

供,电磁阀开启起始时间点及结束时间

点可以设定。说明：(1)上吹增压时间由

车间根椐各炉实际情况而确定；(2)蒸汽

缓冲罐所安装位置在每套造气的中间位

置,其出口用二路管分别配至单炉有利

于达到缓冲效果。改造后上吹流程如图

(2)所示。 

3.3设备选型与投资 

4 运行效果 

2014年一、二月份逐台对4#造气各

炉进行改造,运行至今,装置运行稳定,

效果明显：造气炉况结疤次数明显减少,

炉底也没有出现烧红或烧坏炉痹风帽烧

坏现象；而且下灰质量明显提高,死疤硬

疤明显减少,渣包碳现象明显减少,灰渣

残炭量有所降低,三、四、五份平均19.5%,

较改造气前月平均21.2%下降1.7个点；

造气炉吹翻现象减少,气化能力增强,气

体质量和发气量明显提高,因产品调整

需要,变换CO在原指标基础上提高1%的

同时,八台造气炉保气量的同时每天比

改造前可多停炉2小时；改造后,上吹减

压前蒸汽压力在1.3Mpa左右,减压后在

0.5Mpa 左 右 , 一 天 用 汽 在 30t 左

右,0.6Mpa蒸汽用量明显减少,由改造前

每天150t左右减少到80t左右。 

5 效益分析 

改造投资：蒸汽缓冲罐+管道阀门

=20万元。 

改造后月节约蒸汽：(150-30-80)

×100元/t×1d×30d=1.2万元。 

改造后灰渣残炭降低月节费：

(21.2%-19.5%)× 100t/d× 30d/80%×

1000元/t=6.375万元。 

改造后每天停炉时间增加2小时月

节费：2/24×60t/d×30d×1000元/t=15

万元。 

改造后年节费：22.575万元×12月

=270.9万元。 

综上所述,每年可为公司节约费用

270.9万元,该项改造共投资约20万元,1

个月可回收全部投资。 

6 总结 

通过实际生产运行证明,所选用的

改造创新方案是合理可行的,不仅能满

足生产需要,还保证了整个装置的安全

运行,达到了节能降耗的目的,为公司带

来了可观的经济效益。公司现已着手对

余下三套造气进行改造。 
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