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改变上塔进料路线 确保空分设备运行 
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h  ， f，大庆石化总厂水气厂-黑龙江大庆市卧里屯- 盯 4) —7 r』 7 一 ／／ 
摘要 简要介龆太虎石化总厂二空分装置因液空调节问闰芯脱落引起的上塔进 

料减少故障，具体分析 7发生谊故障的原因，井对改变上塔进料路线的可行性进行 

充分论证。实践证明．在北类故障中谊方法确实是一种行之有数的临时补救措施． 

西 l。 

f 
主雹词一大 空气分离设备 浪空两 故障 上壁堂料 改变路拽 效亲 I

。 。 ‘ ’ ‘ ’ ’ 。 ’ 一  ’ 。 ‘ ’ ’  — ’  — 。 。 ’ ‘ 。 。  —  

大庆石化总厂二空分装置，系国产GO00 进入上塔中部作为上塔精馏的原料，另一部 

m·／a分子筛吸附、遥平膨胀机膨胀双高产品 分通过调 l0阕作为粗氩塔韵冷源，并通过 

的大型空分装置，1988年投产以来，运行一 通一3阀回上塔中部，复热气体也返回上塔中 

直比较平稳。在1996年5月1 El冷开车的过程 部’@下塔中部的污液氪通过调一2阀进入上 

串，该装置出现下塔液空浪位超高而上塔主 塔的中上部作为回流液-@下塔顶部冷凝的 

冷凝器液位不增长的现象，使积液涌纯无法 纯液氮一部分通过调÷3阀进入上塔的上部作 

正常进行。经分析，发生这一现象的原因是 为回流液。 

液空调节阀(调一l闻)阀芯脱落，使上塔液空 下塔的精馏工况，主要通过液氮调节阀 

进料减少所致。因生产需要，空分设备必须 (调=3阀)和污液氮调节阀(调-2阀)来控制。 

开工外送以保证化工装置氧氨气的供应。 根据空分产品调纯规程，如果调：2阀、 

为此，我们结台装置的实际特点，及时 调i3阀中任何一个阀门或管线发生节流或阻 

改变上塔渡空进料工艺，并采用原调一l阀词 塞，将直接造成下塔液位超高和下塔纯氮， 

节器控制调"-10阀，来控制下塔液位的补救措 液空及污氨禽氧量超标的现象。从现场数据 

施，保证了空分装置的正常开车和运行，满 分析可知，除液空液位超高外其余操作参数 

足了化工用气装置的平稳运行。 均在正常控制范围内，说明下塔的精馏工况 
一

， 故障调查和原因分轿 正常，这样排除了调姐阀，调 3阀发生故障 

我厂采用的空气分离方劫 且前常甩的 的可能。因此，可以断定这次敞障的原因是 

双塔精馏工艺。上、下塔以主冷凝蒸发器为 调=1阀故障所致。 

纽带连成一体，下塔是上塔进行氧氮分离的 检查调 闰。将手操器用手动方式全开， 

基础，因此首先必须调整好下塔的精馏工况。 现场阀位指示至全开，持续l5分钟，下塔液 

衡量下塔是否正常工作的标准是压力，塔板 空没有升高，将手操器打手动全关，现场阔 

阻力及各馏分的含氧量等参数。 位指示至全关，持续15分钟，下塔液空没有 

从工艺流程(见图)可知，下塔与上塔之 降低。因该词节阀通径为DN 50，流通介质 

问的联通共有三条管线：①进上塔原料分为 为液空，阀门的动作对下塔浓位影响特别明 

两部分，塔底液空过冷后一部分通过调_--1阈 显，但无论阀门是全开还是全关，下塔液奎 
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=空分( 60OO )装置 健工艺里 

C1．下塔 C ．上塔 C̈ 粗氲塔 K¨ 主砖凝蒸发器 Kt．粗氩砖凝蒸发器 

TI．透平膨胀机 E：．纯氮过冷器 E．．液空过玲器 

陶中虚线部分为原液空避料 粗实线部分为改变液空避料 

液位没有任何变化，这说明调=1阀或管路不 

通。困停车前后均进行大加热，所以不可能 

是管线堵塞．同时阀门执行机构动作自如， 

因此判断是阀芯脱落。 

此类低温长杆式调节阀不能从保护套筒 

中抽出阀杆，因此无法就地进行修复。若要 

处理则只能更换阀门。首先需停车大加热， 

将冷箱内的珍珠岩(珠光砂)扒出，卸下原阀 

门，更换上新趵阀门(目前无备件，需联系购 

买)，再系统正压查漏，裸冷查漏，充装珍珠 

岩，装置开工等。按最保守的时间计算，这 

样处理至少需2个月时间。由于处理工作十 

分复杂，周期长，将直接影响空分生产，同时 

要动用大量人力物力。经过分析研究，我们 

提l出改变上塔液空进料工艺路线，即将液空 

进料由调 l阀线改为经粗氲塔C 3进料，并 

用调 l阀调节器控崩调一lO阀控制下塔液拉 

的方案，来保证装置的运行。 

：，上塔进科路线改变的依据 

上塔进料改变是否可行，主要取决于能 

否满足工艺需要．即上塔液空进料管线能否 

达到原进料量和上塔液空进料口的改变会否 

影响上塔的正常精馏分离。因液空自下塔底 

部经过冷器 E 2过冷后分为两路。一小部分 

液空通过调一1O阀后进入C3塔的冷凝器申作 

为粗氩塔的冷源，在冷凝器的底部通过通一3 

阀(DN 50)返回到上塔的54层，防止碳氢化 

台物的聚集，换热后的气体(DN200)也返回 

上塔的54层，增加参与精馏的的原料量，以 

提高氧氮的提取率，大部分液空通过调 1阀 

作为上塔的主要原料，进入61层。如果调一1 

阀不通，所有液空按原工艺路线经调-10后进 ． 

入C3后，再通过通一3阀返回蓟上塔，液空 

的最大流量取决于自C3塔至C2塔之间的 

I)N 5O管线流通能力。根据设计参数，在实 · 

际工况压力等参数下，DNS0的管线流通能 

力无法满足工艺液空进料量，因此该路线满 

足不了精馏需要。因C 3塔顶部设有液空气 

化返回线DN 200，通过强度核算我 们认为 

该管线完全可以分流一部分液空原料，使进 

C3的液空分两路进入上塔做原料，此时C3 

塔停止分离粗氩(原粗氲全部放空)，仅起到 
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原掖空工艺流程． 

Cl—E2一调一1一_c2 

LH稠一1O—C3～通一3—C2 

改变后液空工艺流程， 

C1～E2一 调=lO—C3一通兰3一C2 
I 

LC2 

下塔液空液位的显示和调节，仍用原涸 
一 1阀的调节器来控制调 lO阀。 

通过查找上塔的结构图发现，原液空进 

料口位于上塔的第61层，由C3返回的上塔 

的进料口为第54层，较原进料口降低7层。 

由于进料口的降低，提馏段塔板数减少，不 

利于氧气提取，同时在上塔的塔板数一定的 

情况下，精馏段的塔板数相应增加。对氮气 

提纯有利。由于空分塔的设计通常有一定的 

设计余量，根据多年的操作经验，我们可通 

过调节精馏工况来达到工艺要求。 
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三、运行效果和经济效益 

通过以上改变原料路线后，二空分装置 

下塔液位逐渐达到正常水平，通过工艺技术 

人员和操作员的摸索调试，装置精馏工况稳 

定，产品纯度台格，其中氧气产量可达5400 

m。／h，氮气产量达到12000 m。／h。该参数没 

有达到设计产量，其中一个重要原因是空压 

机的出力不足，压缩量仅为34000 m。／h，较 

设计值低4000 m。／h 

液空进料改变后，“二空分 根据总厂调 

度室指令备用运行，在 一空分 正常情况下 

产品全部放空。自1996年5月份一直维挣至 

今累积运行近6个月，在改变原料路绂运行 

期间，一空分装置发生晃电、4．0 MPa蒸汽 

压力下降和主换热器反吹等事故5次，由于 

二空分装置的及时供气，保证了用气装置的 

平稳运行． 

(1996年12月12日收稿) 

第十一次全网大会征文及上两次网会资料征订 

机械部气体分离设备科技信息阿第十一次垒阿大会，初定于1998年8月在河北承德召开，末道主 为专 

业生产空分玲箱，低温贮槽专用珠光砂的 天津保温材科厂，欢迎撰写会议论文(征文见上期且次背面)，欢 

迎参加信息交流。要求参会的欢迎前米联系。 

第十敬垒网大会(宁波幸化) 论文枭 译文枭泽，每套(两本)55元(连邮挂费)J第九扶垒网大会(西 

安) 论文集 ，每奉25元(连邮挂费)。内容丰富，实用性强。赦骑者请汇款至杭州制氧机研究所财务科，附 

盲注明用途 

杭州翩蠢机研究所气体嘲秘书处 

F ～◇ 上海U0P公司=期工程投产 ／ 

中美上海环球分子筛有限公司(上海UOP公司)=期工程投产典礼，于l997年 5月23日在上海市贸行经 

挤技术开发区公司总部及静安希尔顿酒店举行，美国UOP公司总裁专程赶来祝贺。参加此次盛会的有 上 

海华谊枭团公司(原上海市化工局与上海市医药局合并组建)领导 (中方)、上海市政府领导．美国驻上海领 

事馆总锁事，以及垒周各制氧机厂．各大石化公司的 导与代表，共400多名嘉宾。 

上海 UOP公司二期工程投产以后，年总产量将达到5O0O吨，并继续将 UOP公可的最新技术与产品贡 

献给中国的广大客户。 

— — 上海 UOP舟司销售部 陈志平 

(ZSO0~O，上{唪审静蠢寺盛局路口5号) 
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