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煤制甲醇生产过程中存在的安全隐患及应对策略分析

杜晓瑞

陕西延长石油榆林天然气化工有限责任公司 陕西 榆林 719000

伴随着人们对于地球环境的不断开发，石油已经日益减少，为了能防范以于未然在我国解决可以替代石

油资源进行分析。现阶段甲醇是一种石油比较好的代替品，我们国家的煤炭能源比较丰富，应用煤制甲醇是一种非常

社会经济甲醇合成方法。

关键词：煤制甲醇；生产过程；安全隐患；应对策略

引言

甲醇生产制造水准与在我国电力能源的安全可靠性

有着直接影响作用。根据对甲醇开展稳定的生产加工，

可以替代石油网络资源进行各类生产计划，对完成地域

可持续发展观极其重要。当前煤制甲醇的新项目比价繁

杂，因此，必须根据实际生产制造的标准要求合理选择

煤气化技术。

1 煤制甲醇生产工艺概述

做为石油化工厂的一种原料，甲醇的功效显而易

见，根据众多生产工艺流程，得到品质比较高的商品，

才能更好地满足市场需求。

在生产过程中，主要以煤和气化剂为原料，煤气化

工艺产生主要成分为H2和CO的原料气，通过转移反应调

节H2和CO气体的比例。交换气与甲醇合成气通过相关

方法脱除CO2和H2S得到标准合成气
[1]，在催化剂的作用

下，在合成塔中形成粗甲醇和纯化甲醇形成补救措施的

手段。

2 甲醇合成工艺的原理

甲醇合成工艺主要包含2个关键步骤，即煤气化和甲

醇生成。煤气化指的是在超高压高温环境下，煤在气化

剂的影响下汽化，最后转化成一种特殊汽体，称之为液

化气。该汽体带有38.5%的一氧化碳、48.4%的氡气、6%

的二氧化碳、6.4%的N2、0.5%的O2和0.2%的甲烷气体。除

此之外，开展煤气化时，应向煤气化炉中进入气体，并且

通过水清洗去除多余二氧化碳，才会得到液化气[2]。在甲

醇生成环节中，主要是通过生产加工原料将天燃气、原

油、煤碳等原料制作成燃料气。这时，原料造成气体中

沾有有危害残渣，这种有害物必须在下一步中清除。当

原料气净化处理除去杂质后，甲醇合成塔将高温下用金

属催化剂解决净化处理后原料气，进而生成粗甲醇。最

终经过分馏去除粗甲醇里的水和有机物残渣，获得符合

要求的甲醇。

3 煤制甲醇的工艺的特点

煤和焦碳是生产原料气得原料，其成份低碳环保低

氢。液化气通过烟气脱硫后，经过长时间的反映，最后

生成二氧化碳和氡气，随后渗碳去除多余二氧化碳。

甲醇都是经过缩小、生成和特制后一种至关重要的中间

品，具备普遍的用处。去除甲醛、胺化甲胺、羧化甲

酸、二甲醚、甲酸甲酯外，甲醇可以直接作为然料。与

此同时，我国为煤碳生产和煤制甲醇带来了优良发展机

遇，很好地推动了煤制甲醇的高速发展。但是，因为各

种各样条件的限制，在我国煤制甲醇技术性仍然存在一

些必须解决的问题，这不但严重影响煤制甲醇技术性正

常的生产，也帮环境与别的行业增添了不良影响。

4 煤制甲醇生产应遵循的原则

安全环保原则

甲醇汽化环节中，所产生的炉渣、粉煤灰和有机废

气无法解决。假如不严格把控解决，具体生产品质也会

受到严重危害。因而，在挑选煤气化技术时，需要以环

保无污染为突破口，实行清理生产，监测废弃物的排放。

先进性原则

要从本质上提升生产公司综合竞争力水准，在挑选

煤气化技术的过程当中，还需要保证所选择的技术手段

的高度成熟，确保具体生产高效率，严格把控甲醇新项

目的全流程。

适用性原则

由于每个地方煤炭能源储藏量不一样，因此，要重

点科学研究煤气化技术运用期适用范围标准。应依据所

在地区的条件与实际生产状况，灵便挑选煤气化技术。

可靠性原则

选定煤气化系统软件应持续保持可以信赖的工作状

态，确保具体生产品质，减少机器设备具体使用中的问

题几率。



工程管理与技术探讨·

77

5 煤制甲醇生产过程中存在的安全隐患

在煤制甲醇环节中，合成气中的co(co2)和H2主要

运用于推动这几种成分在催化的充足影响下形成工业甲

醇。因为一氧化碳和H2具有很高的火灾危险性，因而他

们所组成的火灾危险性为甲类火灾事故。假如在具体生

产中一不小心，会出现持续高温、有害、发生爆炸或点

燃安全隐患[4]。假如机器设备生产过程中产生泄露，势必

会为员工的人身安全产生严重危害，给国家与人民产生

重大损失。

6 煤制甲醇生产过程中安全隐患的应对策略

设备管理

中国煤炭能源丰富多彩，可以借助煤碳的易燃性生

产制造工业甲醇，以保持大家生产活动的需求。制造商

必须在加氢装置的灌水点或混氢点设定止水阀和液位警

报器。当液位超出时，设备会声光报警可自动打开止水

阀操纵液位，以确保加氢装置稳定运作。另一方面，N2

还可以在不和气体触碰的情形下导入到原油储罐中。

假如和空气充足触碰，在添加环节中很容易出现点燃难

题，危害热处理炉和反应釜的正常运转。除此之外，经

营者必须在原料罐上设定阀门和压力继电器，有效预防

原料油流回。也可以用液位检测系统和低电压液位报警

设备。在出现停电停水问题时，经营者可以用全自动断

开设备来预防应急事件的发生。该化学物质有一定的腐

蚀，生产企业尽可能调节加氢装置和原材料，设定阀

门、气压表、液位计等设备，确保机器设备安全运行。

严格把控变换生产工序流程

变换炉入口关键原料是粗液化气和蒸气，变换炉出

口关键汽体是二氧化碳、一氧化碳、氡气和甲烷气体，

一般具有一定的温度。那如果在设备生产流程中出现

泄露，气体泄露的概率会上升。并且在煤制甲醇生产过

程中导致了中毒了、火灾事故等风险安全生产事故。因

此，在具体生产过程中，为了能充分保证变换炉的正常

运转，将泄露难题保持在最小限度，相关负责人在生产

过程中严格把控水汽比0.5-2.0中间，与此同时严格把控掺

烧原料气中氯化氢含量。与此同时，在煤制甲醇生产过

程中，为了能合理增加金属催化剂的使用期，最大程度

地降低本身不良反应，在建设中积极主动提升生产量，

尽量参照金属催化剂的各类具体特性。尤其是在催化剂

使用前期，严苛确保反映温度能控制在相对较低的值，

在随着时间慢慢上升的前提下，充足提升反映温度。在

这个过程中，最重要的是应尽量避免变换炉温度在煤制

甲醇过程中遇到快升快降的改变，以充分保证变换炉的

安全运行，防止出现变换炉外界温度太高，危害煤制甲

醇生产量和品质的现象。

提升危化品管控

在煤制甲醇生产加工工艺时会应用许多化学用品，

绝大多数化工原料都有着易燃易爆物品性、有毒有害物

质性，假如没做好危化品监管的工作中，非常容易发生

安全生产事故。对于此事，企业内管理办法中确定了针

对危险因素化学用品的监管与处置措施。企业必须提升

针对生产人员的安全知识教育与生产学习培训，许多工

作员由于长时间触碰化学用品，导致其会在一定程度上

失去针对事故心存敬畏。企业能通过定期进行的安全教

育培训，助其塑造安全性生产观念，进而从根源上避免

安全性事件的发生。企业必须提升针对生产人员的专业

技术培训，根据操作过程，助其提高生产技术实力。

吸收塔气量的控制

在煤制甲醇生产过程中，吸收塔一般分为上塔和下

塔两部分，煤制甲醇生产中的脱硫工作必须依靠下塔进

行处理。由于H2S和COS在甲醇中的溶解速度和溶解度高

于CO2，因此在下塔脱硫过程中，只需吸收上塔剩余的

CO2甲醇液进行处理，一般对应59%吸收塔上塔的主要作

用是脱除CO2，上部设有精洗段，采用温度为58.9℃的干

甲醇，保证完全吸收气体中残留少量的CO2，保证合成纯

化气体中CO2的组成比例最高。保持在4%，H2S含量保持

在0.1ppm。中间两端为CO2吸收段，分为主洗段和初洗

段[6]。但需要注意的是，如果在实际生产过程中出现设备

泄漏故障，因无法承受压力而导致管道爆裂，势必会导

致甲醇和低温气体大量外溢、中毒和中毒。火灾的可能

性。会显着增加，容易导致设备停机检修，严重时会导

致大量人员伤亡。对此，相关企业在自产过程中，要确

保增产，最大限度控制安全事故发生的概率，塔内二氧

化碳气体量可以充分保证硫化氢浓度。其次，还需要在

吸收塔前安装洗涤塔，使转化气体携带的水在进入吸收

塔前得到有效吸收，最后分离出的水和热量在分离塔中

接收.底部的甲醇水提高了煤制甲醇产品的浓度和质量，

充分保障了设备的安全生产。

自动化生产技术

在煤制甲醇制造中，煤气化炉主要是生产机器设

备，但其具有一定的危险因素。运用自动化技术生产机

器设备，还可以在煤气化炉里加设安全性预警系统与紧

急停机设备，报警设备能够发觉炉膛内安全隐患，一旦

出现问题也会第一时间警报，生产工作人员能够再使用

紧急停机设备强制关机，减少安全事故的概率。企业必

须对各种风险系统进行持续的升级和优化，确保全部生

产过程秩序井然，进而建立平安稳定的生产过程[7]。对于
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此事，企业必须对各生产机器设备根据其危险因素进行

统一区划，工作员必须做好机器的管理方法。在生产过

程中，生产工作人员必须严格执行各类生产要求，禁止

吸烟、用火、违规行为等，并定期进行自然通风。

风险事故解决

煤制甲醇生产过程中非常容易发生危险事故，因为

在生产过程时会运用很多危险物质，一旦出现违规行为

等诸多问题，就非常容易造成事故发生。为预防危险事

故，企业必须创建风险防控管理体系，确保每一个生产

阶段都能贯彻执行安全性生产规定。所以，企业必须搭

建安全管理机构，通过专业的管理者开展风险管控工作

中。企业必须提升针对管理者的学习培训，提高管理者

的管理水平和思想观念，管理者必须不断完善自已的管

理心得，提升安全管理观念。煤制甲醇针对生产自然环

境有很高的规定，因而机器设备务必严格执行机器设备

运行规范。

7 煤制甲醇工艺的环保措施

废水处理

想要保证煤制甲醇项目的煤气化技术能够与现阶段

区域可持续发展相一致，还需要对不同煤种使用时的废

水处理水平进行对比分析.气化技术。多喷嘴水煤气化技

术和壳牌煤气化技术属于清洁煤气化技术，在实际生产

过程中不会产生过多的副产物，气体具有高效成分，废

气、废弃物水和固体废物易于处理，气化压力范围大，

块状煤渣气化技术在生产过程中复杂，在具体生产中会

出现焦油、粗酚酞和粗氨等副产物[8]。分析煤气化技术

在煤制甲醇项目中的应用现状发现，我国尚无先进的污

水专用处理工艺。在使用块状煤渣气化系统的过程中，

应先在同类设备上进行试燃，然后确定气化炉的生产能

力、副产物的数量和副产物的组成，然后废水处理工艺

可灵活调整，保证废水的排放和利用，效果与预期目标

相媲美。

废水循环利用

由于各种不可控因素，煤制甲醇加工工艺会存在一

定的差异性，所以，在生产过程中所形成的污染物种类

数量也是会有比较大差别，但是，当前我国绝大多数煤

制甲醇制造业企业都只关注工业甲醇的生产量和品质，

针对污染物质解决层面也有很大不够。因而各单位应当

更加注重煤制甲醇过程中污水的处理循环利用，而且应

当适当调整废水处理阶段的解决载荷量，那样才能保障

污水网络资源可以丰富多彩运用[9]，从而降低在其中有

效的物质外流及其的资源消耗。制造业企业需要在煤制

甲醇过程中设定预备处理系统软件，该平台的重要作用

是需要进行内部消化，完毕之后在开展外界解决。但在

该系统内因为矿浆气化过程装上灰水处理系统，因此，

对于大多数灰水而言都起到了一定的过滤作用，通过过

虑以后的灰水也会得到再一次的循环利用，而另一个一

部分矿浆就会造成再也无法回收再利用的恶水。除此之

外，公司还应当对矿浆气化造成气体清洗过程进行改

进，对清洗系统实现改革创新便于汽体清洗。在低温甲

醇洗阶段最后所产生的废工业甲醇，可送往水煤浆造纸

系统软件再度运用或送至污水处理设备做为微生物细菌

的氮源，从而降低三废的形成量。

8 结束语

综上所述，伴随着社会发展经济发展速度持续加

速，工业建设水平逐渐趋于成熟，生产、使用和建设过

程中各行业对石油资源的需求量逐年在增加，石油价格

也持续在上涨。在此背景下，有关部门要重点推进甲醇

项目，利用煤制甲醇技术，确保甲醇生产质量和效益。

目前甲醇的使用可分为直接使用和间接使用两种方式。

其中，直接使用还包括混合使用和全甲醇使用。间接使

用可将甲醇转化为二甲醚和甲基叔丁基醚物质，大大提

高了甲醇生产过程中的资源利用率。
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