
林达均温型低压甲醇合成塔在我厂的应用 

山东垦利化肥厂 方新成 李乃良 

  我厂是生产合成氨、甲醇、普通过磷酸钙及其它精细化工产品于一身的国家中一型企业，为了提高企业生产能力和增加

企业经济效益，厂部决定于 2003年新增一套 3万吨/年甲醇装置。甲醇合成工艺及合成塔内件的选型是这次技术改造的重要

工作。 

  我们根据厂部的指示精神先后走访国内多家设计、研究及使用单位，考察了几种合成工艺和合成塔内件，通过对各种工

艺和塔型的比较，我们选择了杭州林达公司开发的 DN1600均温型低压甲醇合成技术，合成原料气为天然气转化气和煤造气

的混合气，合成压力 5.1Mpa的低压合成工艺。该装置总投资 1000万元，于 2003年 10月 1日一次开车成功。通过半年多的

运行表明，该装置运行平稳、可靠。现总结如下：  

  合成塔内件采用独特的冷管结构，全床层连续换热，管内冷气强化换热，使触媒床层同平面温差＜10℃，轴向温差＜15

℃。均温型低压甲醇塔利用反应产生的热量加热入塔原料气，即充分利用了反应热，减小了塔外换热器的换热面积，满足了

气固相催化反应的自热要求，同时亦可称作是移热手段，符合节能理念，管内外气体的大温差、冷管分布的均匀性和合理性，

向并流换热的连续性，整个触媒层内的高比冷面积，都使得传热效果大大加强。这样使得整个触媒层都处在最佳活性温度范

围内，触媒的利用率大大提高。在工艺上采用冷副线和蒸汽压力两种方面调节温差，手段多样、灵活平稳，操作简便（工艺

流程图附后）。  

一、投运情况： 
 1、升温还原：DN1600均温型甲醇合成塔内装南化 C306甲醇触媒 18.65吨，配两台 14.5m3/min循环机。触媒的升温还原

从 2003年 9月 28日 18时到 10月 1日 15时 30分结束，共计 66小时。 

  还原工作非常顺利，其中前 13小时从室温到 150℃为用氮气升温出物理水阶段，共计出水 841.2Kg，然后补给合成气

H2（0.2-0.5%)，压力在 1.5MPa左右，出水率 50Kg/h，共计出水 3051.3Kg，占触媒总重的 16.4%，占理论出水量的 96.5％。 
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I 4 4 室温-80 15-20 1.5 50 1   
升温 

II 7 11 80-150 10 1.5 50 1   

恒温 2 13 150 0 1.5 50 1   

初期 10 23 150-170 2 1.5 50 1 ≤0.5 

I 30 53 170-200 1或 0 1.5 50 1 ≤0.5 主 

期 II 5 58 200-220 4 1.5 50 1 ≤0.5 

还 

 

原 
末期 4 62 220-225 1 1.5 50 1 1－4 

恒温 2 64 225 0 1.5   1 ≥25 

换气 2 66 225±5    3.5   1   

 2、生产运行：低压甲醇塔于 10月 1日 15时 30分结束催化剂还原，换气提压转入轻负荷生产，在原料气量～6600Nm3/h，
入塔气量～40000Nm3/h，入塔气成分 CO5-7%、CO28-9%、N220-22%、CH45-6%，入塔气压力 4.8MPa触媒层温度 225℃

左右工况下，出口甲醇浓度 4-5%，日产粗醇 60吨。10月 5日转入正常生产，在原料气量～12500Nm3/h，入塔 75000Nm3/h，

入塔气中 CO6-9%、CO2 8-10%、N2 20-21%、CH4 5-6%触媒层温度 230℃工况下达到日产粗醇 120吨，达到并超过了 3万

吨的年设计生产能力。 

 3、温差：改造中采用了 DCS微机操作系统，在升温还原过程中同平面温差和轴向温差基本上都在 2℃以内。正常生产
时轴向温差在 CO含量较高时达到 8℃左右。 

 4、电耗： 
  本次改造为了节省资金和降低电耗，一是我厂与沈阳气体压缩机厂合作，将原 2DZ2.2-220型循环机 2台改造为操作压

力 5.5MPa，打气量 14m3/min的低压循环机，而原电机未变。生产运行表明达到了设计指标，电机额定电流为 336A，实际

运行电流为 200A。二是对原 4M8（1）36-320型压缩机进行了改造，6000V同步电机未动，压缩机机身未动，仅将原 6级缸

改造为 4级缸，缸径和活塞根据计算加大。通过运行表明，电机电流 55A，与原正常运行电流下降 5A，而打气量由 30Nm3/min

增加到 58Nm3/min，通过测算，电耗与中压法相比下降 200KWh，节省设备、土建等投资 160万元。按年产甲醇 3万吨计算，



电价按 0.5元计算，年节电达 300万元人民币。 

 5、节能情况： 
  通过以上简易流量图可以看出，本装置设计了一台废热锅炉和一台套管式软水预热器，根据蒸汽流量显示，0.6MPa低

压蒸汽 5T/h，这部分蒸汽供甲醇精馏工段使用，使锅炉工段处于小负荷保压状态，节能降耗明显，吨蒸汽按 60元计算，年

节能降耗达 180万元以上，并且由于采用先进的 DCS微机操作系统，操作人员每班 2人，本工段仅需操作人员 8人，与原 5

台中压法甲醇合成工段需要操作人员 40人相比，使 32人分流到了其它新上项目。 

  以上是对这次技术改造进行的简单总结，我们认为这次改造达到了预期的效果，仅节能降耗就达 500万元/年以上，充分

说明利用高新技术嫁接改造提升传统产业，节能降耗效果明显，经济和社会效益显著，对企业发展意义重大。 

  附：工艺流程图： 
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