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0 前言

山西兰花科创田悦化肥分公司是于 2007年 10
月建成投产的中型煤化工企业，年生产合成氨18万
t、大颗粒尿素30万 t及副产甲醇1万 t。造气工段共

有∮2650/∮2800mm的锥形夹套固定层煤气炉 16台，

配套空气鼓风机C600—1.3型6台，正常生产时4开
2备。原始开车后，采用本地中块炭为原料制气，煤

气炉运行比较稳定。为了降低生产成本，于2013年
12月份完全甩掉了中块炭，造气炉全部采用价格低

廉的小籽煤、型煤、为原料制气。特别是进入 2015
年3月份以后，由于尿素价格再次一路下滑，致使企

业的利润日趋下降，甚至出现了亏损局面。为了扭

亏增盈进一步降低生产成本，开始采用价格更低的

煤芽炭替代小籽煤，以便使生产成本降到最低，经过

工艺调整和不断优化，于同年 3月底初见成效。经

过一年多的运行消耗和成本大幅下降，但煤气炉普

遍出现运行周期短、检修频繁、维修费用高等现象，

通过认真分析查找原因，发现了其根源所在，并从工

艺及设备两方面入手采取措施，以确保煤气炉能够

长周期稳定运行。

1 原因分析

（1）煤气炉因煤种变化，炉底部温度高是造成煤

煤气炉运行周期短的原因分析
及采取的措施

（山西兰花科技创业股份有限公司田悦化肥分公司）
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摘 要：本文从原料煤种、粒度、煤气炉炉底总成几方面对煤气炉运行周期短的原因进行了

分析，并针对原因提出技改思路及方案，改造的成功不但解决了煤气炉运行周期短、检修频繁、维

修费用高等问题，也大大减轻了员工的劳动强度，同时也不会因煤气炉检修造成供气的影响，并

且可以选择低价的煤种为企业的降本增效提供保障。
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气炉运行周期短的原因之一。使用中块炭为原料制

气时，由于中块炭的粒径一般为 5—8cm，在生产运

行中透气性好床层阻力小，炉内的空层高度比较稳

定，炭层高度也容易控制，一般控制空层高度在

1.85m±10cm。使用小籽煤及煤芽炭制气时，由于小

籽煤及煤芽炭的粒径较小（小籽煤 3-5cm、煤芽炭

1-2cm），致使床层阻力增大，单炉发气量下降。在

负荷不变的情况下，为了降低床层阻力、确保煤气炉

的发气量不受影响，不得不降低炭层高度，但如果炭

层过低，会造成煤气炉吹翻，导致炉况恶化，为了防

止煤气炉吹翻现象发生，我们将空层高度相应的提

高至 1.65-1.7m之间。但是，烧小籽煤及煤芽炭时

因其粒度及床层阻力发生了变化，致使火层偏下，导

致炉底部温度与烧中块炭时相比偏高，从而造成煤

气炉的运行周期缩短。

（2）因原料粒度变化，煤芽和中块比较，煤芽在

炉内堆积密度大，煤气炉底盘负荷加重，使得底盘上

部钢球滑道磨损严重，是造成运行周期短的又一原

因。经运行实践证明：烧中块炭时煤气炉的运行周

期为 21600小时，而烧小籽煤及煤芽炭时煤气炉的

运行周期为9360小时。

（3）煤气炉的炉底总成设计不合理且使用腐蚀

性大的造气循环水冲洗炉底是造成煤气炉运行周期

短的又一个原因。传统煤气炉的炉底总成支撑灰盘

的是钢球滑道，煤气炉内灰盘以上的重力全部作用

点都落在了灰盘下面的滑道钢球上，且在煤气炉运

行过程中带出物及灰尘容易堆积在钢球和滑道之

间，再加上炉底使用腐蚀性大的造气循环水长期冲

洗，致使钢球滑道腐蚀磨损严重、灰盘频繁错位，最

终导致煤气炉被迫进行灭炉大修。

2 采取的措施

（1）首先，从工艺角度进行调整来解决煤气炉底

部温度高的问题。由于烧小籽煤及煤芽炭时会造成

煤气炉底部温度高的现象，所以通过调整造气工艺

来平衡气化层位置。

循环时间的选择：

烧中块炭时的循环时间为 120s，其中：二上吹

8s、空气吹净5s、吹风25s、上吹32s、下吹50s，改烧小

籽煤及煤芽炭后，我们将循环时间调整为 128s，其
中：二上吹 9-10s、空气吹净 9s、吹风 26-28s、（根据

气温及吹风压力的变化调整）上吹35s、下吹48s。
通过以上的循环时间可以看出：烧小籽煤及煤

芽炭比烧中块炭的上吹加吹风时间有所延长，因烧

小籽煤和煤芽炭时的炉底部温度高灰渣层薄，故采

用延长上吹加吹风时间来控制气化层的位置保持在

炉的中上部，不仅能达到降低炉底温度的目的，同时

因粒度变小床层阻力大，蒸汽缓冲罐压力也要相应

的提高，通过对工艺条件的变化延长设备的运行周

期。

（2）其次，通过对设备进行改造来解决煤气炉底

盘运行周期短的问题。经多方考察，获悉焦作市鑫

达高压鼓风机制造有限公司研制生产的无钢球无滑

道大齿圈内传动炉底总成能够延长煤气炉底盘的运

行周期。并且通过其它兄弟单位的考察了解，运行

周期可达3年左右，为此，从2016年9月开始利用单

台煤气炉轮流大修的机会，进行系统的改造，将煤气

炉原使用的带钢球滑道的传统炉底总成更换成了无

钢球无滑道大齿圈内传动的新型炉底总成，目前已

改造10台，经运行表明：更换后运行效果比较理想。

3 新型炉底总成的结构特点

（1）新型炉底又称为轴承式底盘，它取消了上下

滑道和钢球，在底盘和灰盘之间的中心定位立轴，通

过轴承转动来替代上下滑道之间的钢球转动，因而

大大降低了灰盘旋转的阻力，也相应降低了炉条机
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的负荷。

（2）新型炉底取消了炉底水封，在中风箱和底盘

之间连接有5根DN108mm的吹扫管线，用来吹扫大

齿圈和灰盘的积灰，使用吹风阶段的空气来吹扫大

齿圈，利用上吹阶段的蒸汽进行置换。

（3）新型炉底的立轴和轴承在生产过程中需要

定期加润滑油，加油时通过炉条机带动注油器进行

注油。同时，为了避免炉底温度较高造成立轴和轴

承损害现象发生，需在轴承箱内部夹套处连接一次

水进行冷却，通过润滑和冷却，来保证立轴和轴承的

正常运行。

4 新型炉底总成的优点

（1）使用轴承替代滑道钢球转动，使摩擦力大大

减小，炉条机的负荷也大幅度降低，明显减少了炉条

机的更换次数和维修费用。

（2）取消炉底水封，避免了因炉底水封，在长时

间的运行过程中出现堵塞或腐蚀，造成炉底水淹或

腐蚀大量煤气泄漏等不安全因素，且使用空气吹扫

和蒸汽置换炉底取代造气循环水冲洗大齿圈的方

法，从而避免了由于造气循环水腐蚀性大导致的经

常出现钢球磨损、大齿圈腐蚀、灰盘错位、被迫频繁

大修煤气炉现象的发生，不仅大幅度降低了检修费

用，而且也大大减轻了检修工的劳动强度。

5 新型炉底总成的操作注意事项

（1）造气炉在运转中，要保证轴承的注油及冷

却，要定时检查注油盒内润滑油的剩余情况，如油少

应立即补充，并经常检查注油情况，保持正常供油。

水冷却系统要确保一次水的水量，并保证回水畅通，

检查冷却水出口管温度≤40℃，以此来调节冷却水

用量。

（2）造气炉在使用期间，要勤观察炉条机电机的

电流值，若偏高要检查供油及冷却水系统，检查大齿

圈内是否集灰，逐一进行处理。电流正常值在6.5A
以下，如超过 6.5A 或上升至 10A以上，要及时停运

炉条机检查处理。

（3）灰仓加水要控制好，防止水溢入炉底内部，

形成湿灰从而不能够正常排灰，导致炉条机负荷加

重或者损坏大齿圈。

（4）使用吹风阶段的空气来吹扫大齿圈，出风管

的要按照要求进行连接，避免出现弯头造成积灰或

者堵管现象的发生。

（5）确保煤气炉的下行温度在指标之内，防止烧

坏立轴及轴承。

（6）加强工艺指标及设备的管理，定期对煤气炉

底盘积灰情况进行检查，如出现电流变化或者增大

时要及时检查清理积灰。（如有积灰请用一次水进行

冲洗干净即可）

6 结语

田悦化肥分公司造气工段自从2016年7月对煤

气炉改烧小籽煤及煤芽炭的工艺进行调整后，特别

是从9月份开始轮流将煤气炉原使用的带钢球滑道

的传统炉底总成更换为无钢球无滑道大齿圈内传动

的新型炉底总成，通过目前煤气炉运行稳定，各项指

标均能保持在工艺要求范围内，煤气炉炉底总成的

更换成功，不但解决了煤气炉运行周期短、检修频

繁、维修费用高等问题，也大大减轻了员工的劳动强

度，同时也不会因煤气炉检修造成供气的影响，并且

可以选择低价的煤种为企业的降本增效提供保障。
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