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理论研究

低温甲醇洗循环甲醇温度升高原因分析与对策
李胜凯

新疆天业汇合新材料有限公司

[摘　要]影响低温甲醇洗系统甲醇消耗的因素有很多种因素。在保证产品气合格的前提下，要想降低甲醇消耗，在实际的生

产工作中必须多方面考虑，通过上述工艺调整使各项指标精细化操作管理，来降低系统的甲醇消耗，从而才能实现效益最大化。

低温甲醇洗的气体净化效率取决于酸性气在甲醇中的溶解度和达到气液平衡时酸性气在气相中的分压，而这两项因素都是温度函

数。本文对低温甲醇洗循环甲醇温度升高原因分析与对策进行探究，以供参考。
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引言：

随着石油价格上涨，以渣油和煤为原料的化工厂应运而

生。在这种情况下，需要一种净化技术来净化废油和煤原料中

所含的气体，并提取相应的物质。低温甲醇洗技术在一定程度

上解决了这个问题。但是，在实际应用中，存在着高甲醇消耗

问题，导致缺乏有效的产品质量保证。在这种情况下，有必要

分析低温甲醇洗工艺。如何解决低温甲醇洗过程中的高甲醇消

耗问题已成为有关部门值得考虑的问题。

一、低温甲醇洗工艺概述

低温甲醇洗工艺是把甲醇作为吸收剂，通过物理吸收的方

法对气体进行净化，是一种脱除酸性、碳性气体的净化工艺。

通常情况下，这种工艺技术常用于大型合成氮、甲醇及制氢

等工业装置中。具体来说，低温甲醇洗工艺是因甲醇对CO2、

H2S等酸性气体溶解度较高，对H2、CH4、CO等有效气体溶解度

小，且对各种杂质气体选择性较好的原理，以甲醇为吸收溶

剂，在低温高压下进行吸收，高温低压下进行气体的解吸，脱

除原料气中的CO2、H2S及其他杂质。一般来说，气体在低温甲

醇洗工艺处理后，都有着较高的净化程度，值得进一步推广应

用。

二、低温甲醇洗装置中甲醇消耗的控制

（一）净化气

在低温甲醇洗设备的操作中，除氧的控制应从以下几个

方面进行：首先是在设备操作时，应尽可能地将转换气体的温

度保持在34℃，这样可以有效地控制甲醇洗塔塔顶的净化气的

温度，从而有效地降低气相的载量;其次是根据设备的具体工

作条件，对氨压缩机的负载进行相应的调整，同时，界区水冷

器、缠绕式换热器、减压闪蒸等设备的换热和冷却效果，这样

才能有效地控制甲醇的温度;最后是在加减负荷的过程中，要

始终坚持缓慢、平稳的原则，保证循环甲醇的流量调节的科学

性，防止因大幅度的变动而造成的甲醇损耗。

（二）二氧化碳尾气

在操作过程中，需要专业人士对液面和压力进行严格的控

制，保证操作的科学性，保证塔内压力和上塔两个进料流量的

稳定，特别是要注意将压力差控制在0-0.06MPa范围内，可有

效地减轻塔顶中的气液夹带现象。在设备运行过程中，由于系

统负载的变化，需要有专业人士依据其变化趋势，科学地控制

废气洗涤器的洗水量，并根据实际操作需要，对塔顶废气进行

采样，从源头上去除甲醇。

（三）酸性气

甲醇再生塔的操作压力、塔顶及塔底温度均能有效地降低

装置运行时的甲醇消耗量。塔顶水冷器、硫化氢馏分冷器、硫

化氢馏分氨冷器的负载和传热效率都要满足操作要求，并在此

基础上进行冷凝和分离。另外，对塔顶回流槽和酸气分离器液

面的控制也很重要，需要有专门的人员定期对现场、远传液位

计、DCS液位控制系统进行定期校准，以防止因上述原因造成

的甲醇损耗。

三、低温甲醇洗循环甲醇温度升高原因分析

（一）甲醇循环量过大

甲醇循环量与粗煤气量成正比，甲醇循环量不足，造成液

气比减少，粗煤气中酸性气脱除不干净，会造成净化气中H2S

超标。但甲醇循环量过大会造成循环甲醇温度升高，上述6次

超标情况中5次是由于甲醇循环量过大造成。运行中循环甲醇

中CO2总含量是一定的，甲醇循环量过大，单位体积甲醇解析

出CO2量减少，得到的冷量少，造成甲醇温度升高。甲醇循环

量与热再生塔加热蒸汽量成正比，甲醇循环量大，热再生塔加

热蒸汽量大，以整个系统为分析单元，冷量不变，热量增加，

导致循环甲醇温度不断升高。此外，甲醇循环量大，机泵对甲

醇做功增多，以及甲醇与管道摩擦产生的热量增多，也会造成

循环甲醇温度不断升高。

（二）气提氮气量过大

运行中循环甲醇中CO2总含量是一定的，甲醇中解析出的

CO2含量得到的冷量也是一定的。气提氮气与解析塔解析出CO2

换热冷却后进入解析塔气提段。气提氮气量过大，进入解析塔

气提氮气温度高，造成循环甲醇温度不断升高。

（三）精洗甲醇增压泵回流配置不合理

出热再生塔精洗甲醇温度为96℃左右，经精洗甲醇泵提

压后通过贫/富甲醇换热器和再吸收甲醇/贫甲醇换热器冷却

至-50℃左右，再经精洗甲醇加压泵加压后送入吸收塔。精洗

甲醇加压泵在启动及切换时需将机泵的最小回流阀打开，原设

计时将精洗甲醇加压泵回流直接返回热再生塔，-50℃甲醇直

接返回热再生塔不紧造成冷量严重损失，此外，为保证甲醇再

生温度，热再生塔加热蒸汽量大幅度增加，使吸收甲醇温度迅

速上升，造成净化气中硫化氢超标。

四、低温甲醇洗循环甲醇温度升高解决对策

1.根据粗煤气量及时调整甲醇循环量和气提氮气量在合理

范围内。按照设计参数及各负荷工况最优运行状况期间各参数

制定粗煤气量-甲醇循环量-气提氮气量匹配表，便于操作人员

及时优化工况，最终目的就是该装置未出现因甲醇循环量和气

提氮气量过大造成硫化氢超标的情况。2.将精洗甲醇加压泵回

流改至解析塔气提段与含硫甲醇共同经换热器换热回收冷量后

送入热再生塔。自回流管线改造后精洗甲醇加压泵切泵过程中

未出现循环甲醇温度大幅度升高的情况。但倒泵过程中需注意

回流阀开度不能过大，需及时调整塔液位，避免调节阀跟踪不

及时导致热再生塔再生段液位过低联锁机泵停车。3.制冷剂或

冷却水量不足时装置及时减负荷操作，避免系统温度升高。

结束语：

近几年，随着各煤化工企业的产能不断扩张，低温甲醇洗

脱设备已经成了一种必不可少的设备，它在技术上有着很大的

优越性，但由于其运行时的甲醇消耗量太大，因此，各煤炭企

业必须针对其使用情况，采用相应的控制措施。文章详细分析

了低温甲醇洗厂甲醇消耗量的各种措施，希望能为其他装置的

类似问题提供参考。
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