
甲按 的生成与合成压缩机事故

现代大型合成氨厂所具有的共同特点之 一

是 : 利用木厂 自产的蒸汽来推动透平业与高速

回转的离心式压缩机相连
,

取代了原有的往复

式压缩机
,

而 目
.

都是单系列生产
,

全厂仅有一

套机组
。

压缩机是整个氨厂的心脏
,

用天然气

为原料的大型氨厂使用四 台压缩机
,

其投资约

占全厂 投资的2 0拓
,

动力消耗约占全厂的80 男
。

因此
,

氨厂中压缩机操作性能的优劣对全厂的

生产占有
一

举足轻重的地位
,

不可等闲视之
。

压缩机事故的类型很多
,

木文扼要介绍甲

按的生成如何造成合成压缩机的事故
。

更厉害的压力降
,

并且会使热交换器丧失性能
。

英国ICI公司 比林瀚厂 (B sllin g h a m ) 曾发

生过这样的事故
,

有五个叶轮遭损坏
,

拆机后

发现其中积存了大量且多得出 奇 的 氨基 甲 酸

按
。

经研究后认为
,

这不仅会造成机械损环事

故
,

还会导致因甲按溶液而造成的应力腐蚀破

裂事故
。

C C IFE 公司也报道 过 由于甲按的沉

积而引起的压缩机事故
,

处理事故用去了几个

月的时间
,

某厂 甚室在清理沉积的甲按时
,

发

生了操作人员被烧伤的事故
,

损失很大
。

二
、

如何避免生成 甲按

介 甲按如何造成合成压缩机事故

合成压缩机将合格 的 氢 氮 气 送 入合成回

路
,

经压缩而使循环气增压
。

合格的氢氮气来

自甲烷 化炉
,

甲烷化催化剂的性能一般可保证

出日 气休巾残 余 的 C O + CO
:

《 1 0 p p m
。

由于

CO 比 CO
:

容易发生甲烷化
,

所以通常甲烷化

出口 气体中总会有数个 p p m 的CO
:

未能脱除
。

合成压缩机除主要压缩 由甲烷化炉出来的

合格氢氮气外
,

同时也汇合部份来 自合成回路

的循环气
,

通常 最后一级叶轮作为
.

循环段
,

以补

偿合成回路的阻力降
。

以凯洛格流程为例
,

它

采用了循环气与新鲜气在缸内混合的方法
,

这

就引起了一个新问题即生成甲按结晶的问题
。

新鲜气 中含有数个 p p 。 : 的CO
Z ,

循环气中

含有百分之儿 到十儿的氨
,

在一定条件下会发

生下列反应
:

C 0
2 (气) 十 ZN H
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、
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氨基甲酸按 (N H
;
C O O N H

:

)系 白色结晶
,

简称甲按
,

加热后即分解为 CO
:

和N H 。。 根据

化学可逆反应 的性质
, ;岛压

、

低温有利于甲按

的生成
。

如果在压缩机 内部达到这个条件
,

将会有

甲按的自色结 .异
.

析出
,

沉积在透平机叶片上和

压缩机 内部的 回路 中
,

将导致高速运转的透砰

叶轮发生不平衡
,

J山
:

生振动以致最后尖效 ; 引起

英国 IC I公 司报道甲馁生成的平衡常数计

算公式为 :
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由公式可以计算出生成甲按时的循环气温 _

度
、

气体中N H
3

和C O : 的分压等数据
。

由上可知
,

要避免甲按的生成必注意如下

几个问题
:

1
.

要求甲烷化催化
一

利具有稳定的高活性
,

应尽量降低出「J气体中残余的C O
:

含量
,

使其

维持在 Z p p m 以下的最低值 内
,

应使用红外线

分析仪等精确的仪器
,

连续监测出口 气体中的

C O
:

含量
,

及时察觉其变化
,

业立即采取相应

的措施
。

2
.

要有相应的措施使合成压 缩 机 入 日处 一
和循环段保持一定的温度

,

其数值应高于生成

甲按结晶的临界温度值
。

据计算
,

若循环气中含

lp ;) , 11 的 e O Z ,

贝{J生成印按结晶的临界温度为 25



冷交换器内件密封结构的改革

我厂 中6 0 0合成冷 交 换 器 (简称冷交 )系上

海化工机修总厂制造
,

其内件密封结构如图 1
。

即嵌入外筒的四合环上 16 只M 6螺栓的预紧力
,

经压圈压紧上管板边端与外筒构成的沟槽 内的

填料 (上为一根6 X 6毫米石棉绳
,

下为 小6毫米

O 型橡胶圈)
‘

而达到密封
。

密封设计承受压差

》5公斤 /厘米
2 。

、

盖螺栓在压紧双锥环时
,

也 通 过档 圈(图中未

画出)和压 圈将下 面 沟 槽中的填料压紧
。

经测

算压 圈高度为 1 41 毫米
,

填料下压
一

氯为5毫米
。

压圈用A
3

钢板卷焊而成
,

业使上下两端基本平

行
。

安装时应从下至上将各构件接触面清理千

净
,

依次套装完毕后
,

将上盖螺栓均匀收紧
。

经
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图 1 改造前密封给构

外简 2
.

螺拴 3
.

四合环 4
.

固定环 5
.

压

圈 6
.

石毖石棉绳 7
.

0 型橡胶圈 8
.

管板

1 98 3 年 8 月
,

合成工段 由经典流程改为水

冷器后串冷交新流程
,

冷交 承 受压 差 增大到

2 0、 2 5 公斤/ 厘米
2 ,

接近系统压差
,

故原内件

密封失效
,

气休从密封处大量泄漏
,

导致严重

氨不平衡
,

无法生产
。

因此
,

决定改革原内件

密封的结构
,

以适应高压差的新工况
。

新设计

的内件密封结构如图2
。

新结构取去了四合环
,

保留原填料
,

另在

档圈与填料之间没一压圈
。

压圈的高度应使上

图 .2 改造后密封结构
1

.

外筒 2
.

压圈 3
.

石墨石棉绳
4

.

0 型橡胶圈 5
.

管板

30 公斤厂厘米 “气密试验 及生产实践证 明
’, 无泄

漏
,

且具有以下优点 :

1
.

结构简单
,

便于装拆和检修

2
.

结构紧凑
,

构件少
,

体积小
,

材料省
,

占空间少

3
.

材质要求不高

4
.

制造容易
,

精度及光洁度要求不高

5
.

可重复使用
,

只须更换石棉绳

〔江 西萍乡化肥厂 关呜家
,
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。

下般压缩机循环段正常的设计温度为 43 ℃
。

国外大型氨厂早已使用电子计算机
,

可随

时计算出甲按生成的临界温度
,

业在压缩机整

个范围内监测温度
,

一旦当温度接近临界值时

立即自动报警
,

还在压缩机附近 的范围内
,

i艾

置监听振动和 自动报警的装置
。

有些厂还 没置

了联锁装置与甲烷化反应器进气管线上的自动

开启 阀门相联
,

以 控 制 气 体中 CO
:

的量
。

此
’

外
,

还应尽量减少压缩机的返流气量
。

我国大型氨 厂
’

投产时间尚 吓长
,

为确保氨

!
‘

高效率的主续运行
,

应重 视这 个问题
。

〔南化公司 研究院 曹金玲洪稿〕


