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固定层煤气炉制气过程中出现异常的
原因及处理方法

（山西兰花科技创业股份有限公司田悦化肥分公司）

董伟伟

摘 要：本文对固定层煤气发生炉间歇制气过程中出现异常情况的原因进行了简要的分析，

并介绍了具体的处理方法。
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前 言

在固定层煤气发生炉间歇制取半水煤气的过程

中，有时会出现一些异常情况，轻者会造成产气量下

降、原料煤消耗升高，重者会引发爆炸事故发生，损

坏设备，危及人身安全。本文从7个方面入手，针对

生产过程中常见的异常情况原因进行了详细的分

析，并提出了具体的处理方法，供业内同行参考。

1 煤气炉结大块、结疤

11..11现象判断现象判断

1）产气量大幅度降低，煤气质量下降，氢氮气失

调，氮气需要量少；

2）炉上、炉下压差较大，空气吹净时炉下时常有

爆鸣现象；

3）炭层表面有凸凹不平现象，炉内全部或局部

炭层下降；

4）炉上温度超标，严重时炉内有风洞或吹翻现象；

5）炭层表面周边发红，或出现挂壁现象；

6）炉条机负荷增大，电流升高；

7）扎炉时探火棍难插；

8）排灰困难，排灰时有坚硬大块。

11..22原因分析原因分析

1）原料煤质量差，灰熔点低，煤矸石含量高。煤

中所含的灰分在煤气炉内达到一定的温度时就会出

现变形、软化和熔融状态，当固体灰分变为液态时所
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达到的温度就叫灰熔点。如果灰熔点低而气化层温

度高时，就会造成炉内结大块。煤矸石含量高的原料

煤发热量低，会造成下行温度偏高，导致炉内结疤。

2）原料搭配不当，粒度严重不均，致使炉内床层

阻力不均匀，造成气化剂偏流，导致局部温度高，出

现结疤现象。

3）原料煤的含水量较大时，会造成炉上温度偏

低，在提炉温时大幅度减少蒸汽用量，则会出现炉上

挂壁结疤、炉下结大块现象。

4）炉子负荷过大，炉温过高，蒸汽用量过小，也

会导致结大块、结疤现象发生。

5）上吹蒸汽用量小，或下吹制气时间过长，会造

成气化层过于集中，导致结疤现象发生。

6）入炉蒸汽压力较长时间过低，或控制炉条机转

速过慢，而又排灰不及时，会造成炉内积灰严重，致使

床层阻力过大，导致炉内出现吹翻现象，而入炉蒸汽

压力低又造成上吹蒸汽用量小，从而导致气化层温度

过高，当超过原料煤的灰熔点时极易结成大块渣。

7）制气过程中，总蒸汽阀或上、下吹蒸汽阀未

开，致使无蒸汽入炉，导致炉温过高，从而造成炉内

结疤挂壁。

8）停炉期间，风箱、下行集尘器或灰门等长时间

打开，由于烟囱引力的作用，致使大量空气进入炉

内，造成炉温升高，引发结疤现象发生。

9）入炉的蒸汽带水或蒸汽温度低，导致气化层

温度骤降，致使熔融灰份急速冷却而结块。

11..33处理方法处理方法

处理炉内结疤、结大块时，必须根据具体情况而

定。结疤、结大块不很严重时，可先维持正常生产，

再进行工艺调整，适当降低生产负荷，缩短吹风时

间，延长上吹制气时间，加快炉条机转速，尽快使炉

内疤块得到解决。结疤、结大块严重时，要停炉打

疤，打疤后尽快装炉、开炉、送气，将影响生产的时间

缩至最短。

2 煤气炉塌炭和漏炭

22..11原因分析原因分析

1）炉温低，未能达到或接近灰熔点温度，使炉渣

无法结成理想渣块或未结渣块。

2）炉温高，导致炉内结块过大且量多，在大块排

除过程中炭块会随大块的无序下落而漏炭，或有大

块卡住，导致炉渣无法正常前移，致使大块前面出现

塌炭和漏炭现象。

3）水夹套上、下封头漏水，致使漏水部分的料层

温度低或熄火，是造成塌炭漏炭的又一个原因。

4）炉内的防流板损坏，炉渣安息角增大，无法起

到正常的防漏炭作用。

22..22处理方法处理方法

发现煤气炉塌炭、漏炭时，要及时查清原因。属

于工艺方面的问题，要及时做工艺调整，属于设备方

面的问题，必须尽早停炉处理。

3 煤气炉燃料层吹翻

燃料层吹翻主要是炉内燃料层阻力不均匀或气

体流速过大，将阻力相对偏小的部分吹散，致使燃料

层遭到破坏，发生絮乱。由于吹风阶段的空气流量

和流速最大，故吹翻现象易发生在吹风阶段。

33..11原因分析原因分析

1）鼓风机选型不当，吹风效率过大。

2）炭层过低，造成阻力减小，致使吹风强度增大。

3）炉内积灰，致使灰渣层过厚，虽然看是燃料层

较高，实际上是灰多所导致，故造成局部阻力小。炉

内积灰所导致的吹翻，可分为高温积灰吹翻和低温

积灰吹翻两种。高温积灰吹翻是因炉温过高而导致

大量疤块存在致使排灰困难引起的，低温积灰吹翻

是由于炉温长时间过低，而减慢炉条机转速所致。
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4）燃料粒度不均或煤粉含量大，致使床层阻力

严重不均，也易造成吹翻。

33..22处理方法处理方法

1）首先，要选择合适的空气鼓风机。

2）吹翻后，可适当缩短吹风时间，减少空气的入

炉量，尽快提高炭层高度，且加快排灰（加大炉条机

转速）。

3）对因炭层过低造成的吹翻，不可以采用停运

炉条机的方法来提高炭层，因为这样极易出现因炭

层偏低致使吹风率增大而导致炉内结疤块等现象。

4）处理高温积灰吹翻时，应采用降低炉温、快速

排出疤块的处理方法。处理低炉温积灰吹翻时，应

采用提高炉温、减少入炉蒸汽用量的方法，以求尽快

结出理想的渣块，便于加大炉条机转速。

5）炉内出现吹翻时，不可盲目加大下吹蒸汽用

量，应查清吹翻的原因，如果是因炭层低或高温积灰

所致的吹翻，加大下吹蒸汽用量往往会导致炉况恶

化。如果是低温积灰吹翻，可适当加大下吹蒸汽用量。

4 炉顶温度超标

44..11原因分析原因分析

1）百分比分配不当，吹风或上吹时间过长。

2）吹风阀不落或任意延长吹风时间，造成炉温

过高。

3）上吹蒸汽用量过大或下吹蒸汽用量过小。

4）燃料粒度过大，加料不均匀。

5）下灰不及时或炉条机转速过慢，造成灰渣层

过厚。

6）炉壁有挂炉现象，导致气流分布不均。

44..22处理方法处理方法

及时排除设备故障，改善操作，视炉面情况，采

取扒块、扒灰的方法，局部薄弱处捣实，炭层拔平或

用加料手段来调整。

5 炉底温度超标

55..11原因分析原因分析

1）下吹时间过长，上吹蒸汽用量过小或下吹蒸

汽用量过大。

2）上吹蒸汽阀没有开到位，蒸汽用量小。

3）炉条机转速快。

4）灰仓口防流板脱落，局部炭层下降快。

5）炉子结疤、结块，气化层下移。

6）吹风阀或回收阀不起。

55..22处理方法处理方法

发现有设备故障时应立即处理，适当调整上、下

吹百分比和上、下吹蒸汽用量，减慢炉条机转速或暂

停，防流板脱落应停炉检修。

6 洗气塔出口煤气温度高

66..11原因分析原因分析

1）上水量过小，或循环水中断。

2）炉温高或炉况不正常。

3）火层严重上移，煤气炉出口煤气温度高。

66..22处理方法处理方法

1）开大上水阀，如因循环水压力过低或喷头堵

塞，则应根据不同情况进行处理，若循环水中断应立

即关闭洗气塔出气阀，联系恢复供水。

2）处理炉内异常情况。

7 半水煤气的氧含量高

77..11原因分析原因分析

1）阀门关闭不到位

a、下吹制气时，如果吹风阀内漏或其阀板跳动，

都会导致空气进入系统，造成氧含量升高。
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b、吹风时，如果下行煤气阀及煤总阀内漏，或阀板

跳动，也会导致空气进入系统，同样造成氧含量升高。

c、维修工在更换下行煤气阀填料时将油管的

球阀关闭，换完填料后没有及时把球阀打开就通

知操作工开炉制气，致使阀板关不到位，导致在吹

风阶段时空气进入系统，造成氧含量升高。

2）炉箅选型不当

由于炉箅设计不合理，致使其不能均匀地分布

空气，造成炉内布风不均匀，导致煤气炉内出现吹翻

或结疤、结块现象，从而使入炉空气燃烧不完全，造

成系统氧含量升高。

3）下行煤气阀及煤总阀动作缓慢

如果出现油温高、油压低、阀门窜油及电磁阀被

异物卡住等现象，都会导致阀门动作缓慢，当吹风阀

在开启或关闭时容易使空气漏入系统，造成氧含量

升高。

4）煤气炉吹翻

如果煤气炉吹翻，会导致空气燃烧不完全，从而

造成半水煤气中的氧含量升高。

5）蒸汽用量不合理

蒸汽用量过小，会导致炉温偏高，炉内出现结

疤、结块现象，致使气化剂（空气）在炉内分布不均

匀，从而造成系统氧含量升高；如果蒸汽用量过大，

会造成炉温低，致使空气通过气化层时不能完全燃

烧，从而使氧含量升高。

6）入炉蒸汽带水

蒸汽带水进入煤气炉内后，会使炉内温度降低，

致使空气通过气化层时燃烧不完全，也造成氧含量

升高。

7）原料煤粒度不均匀

原料煤的粒度大小不一，会使煤气炉内各部的

阻力不同，致使炉内结疤、结块，从而出现炉况恶化

现象，导致入炉空气不能完全燃烧，造成系统氧含量

升高。

77..22处理方法处理方法

1）稳定煤气炉操作，稳定火层，避免炉吹翻现象

发生。

2）加强各工艺阀门的巡检，检查吹风阀和下行

阀是否内漏，发现不正常情况应及时处理。

3）加强对煤气中氧含量的分析频次，一旦有波

动，必须查找原因且及时处理，并通知后工段及调度

密切关注氧含量变化，及时采取控制措施。

工程及其自动化不仅关系到

电力厂商的切身利益，还会影响国家经济

以及人们的生产、生活。针对这种情况，国

家以及相关单位要能够从自身发展的角度

出发，不断的进行人才队伍的建设并制定

完善、科学的制度，此外，要切实加强相关

的质量管理并努力的建立系统的自动化体

系，最后，要重视培养并引进那些专业的人

才，旨在更进一步的促进电气自动化的发展

进程。
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