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1 尾气吸收工艺流程叙述
1.1 甲醇为吸收剂

新鲜甲醇经吸收甲醇冷却器与冷冻水换热后，进入高

压吸收塔，对反应单元过来含碘甲烷高压尾气行吸收，另

一部分新鲜甲醇经丙烯制冷后温度降至 -17℃左右，进入

低压吸收塔，对精馏单元来低压尾气进行吸收。经高，低

压吸收塔吸收过含碘甲烷的富液进入富液槽，再由吸收甲

醇进料泵送至合成工段参与低压羰基合成反应。再生塔仅

在首次开车和装置异常时，吸收塔产生的含碘甲醇过多，

富液罐容量不够时使用。经高，低压吸收塔吸收后的富液

甲醇，通过再生塔加料泵至再生塔，在塔中经过分离，塔

顶冷凝，得到接近碘甲烷和甲醇的共沸点组成的混合物，

一部分回流至再生塔顶部回流，一部分采出至精馏，通过

重相泵返回到合成工序。塔釜得到含有少量碘甲烷的甲醇

贫液从再生塔底出来，经冷却后进入贫液槽，通过吸收甲

醇进料泵送到高压吸收塔和低压吸收塔循环使用。

1.2 醋酸为吸收剂工艺

高低压尾气进入高，低压吸收塔底部，贫液罐内的醋

酸分别经吸收醋酸冷却器，低压吸收醋酸冷却器冷却后，

由高，低压吸收塔顶部进入，气液逆流接触吸收碘甲烷。

高压吸收塔吸收碘甲烷后的醋酸富液从塔底进入再生塔顶

部，低压吸收塔釜醋酸富液经再生塔进料泵进入再生塔顶

部，高压排放气送火炬（或去尾气回收装置），低压排放

气送火炬。再生塔将高，低压吸收塔富液中的碘甲烷和部

分水脱除，底部再生后的醋酸贫液，分别经高压吸收泵，

低压吸收进料泵送至高压吸收塔和低压吸收塔循环使用，

顶部气相经冷却后，尾气去精馏，液相碘甲烷去分层器。

2 收效果对比
在放空压力，放空流量大致相同下甲醇对尾气中碘

甲烷的吸收效果进行比较，甲醇吸收高，低吸尾气中碘甲

烷的效果优于醋酸吸收。在工艺平稳状下，以甲醇作为吸

收剂的吸收装置放空尾气中碘甲烷含量在 (10~50)×10-6，

而以醋酸作为吸剂的吸收装置放空尾气中碘甲烷含量在

(30~70)×10-6，在吸收剂用量、尾气组成及流量相同的前

提下，甲醇对尾气中碘甲烷的脱除效果要好一些 [2]。

3 设备材质对比
表 1 　两种吸收工艺设备材质比较

设备名称 醋酸吸收 甲醇吸收
高压吸收塔 S31603 S31603
低压吸收塔 S31603 S31603
再生塔 N10276 S31603
再生塔冷凝器 壳 Q345R 管 R60702 壳 Q345R 管 S31603
吸收（醋酸）甲
醇冷凝器

壳 S31603 管 Q345R
壳 S31603 管
S31603/Q345R

低压吸收醋酸冷
凝器

壳：SB575 -N10276，
管：Q345R

-

贫液冷却器 壳 Q345R 管 N10276
壳 S31603 管
S31603/Q345R

再生塔再沸器 壳 N1027 管 Q345R 壳 Q345R 管 S31603
由表 1 所示，甲醇吸收剂对金属的腐蚀性小，对设备

材质要求低。大部分设备材质用 316L 不锈钢即可。醋酸吸

收对金属的腐蚀性大，对设备材质要求高，需要大量合金

材料，造价上比甲醇吸收设备高，醋酸腐蚀性导致以醋酸

为吸收剂的尾气处理装置造价远高于同类型甲醇吸收装置，

同时设备的维护检修费用也将大幅升高。

4 生产操作的实用性
4.1 设备运行能耗比较

两套装置正常生产操作时，由于冷冻介质及制冷设备

均为外单元供应，正常工作时，醋酸吸收装置运行时三台

机泵和再生塔需一直运行，甲醇吸收装置则只需运行吸收

甲醇进料泵，醋酸吸收装置在运行时需蒸汽一直加热，相

比之下甲醇吸收装置能耗较低。

4.2 异常情况下操作比较

甲醇吸收装置在生产负荷较低或者紧急事故状态下必

须打通吸收到再生循环流程运行，首先再生塔的能否快速

开启是操作的难点之一， 其次由于甲醇与碘甲烷沸点相

近，同时存在共沸点，因此对操作要求较高，操作不当容

易出现吸收剂再生不完全、发生火炬跑碘的环境事故。以

醋酸为吸收剂的吸收装置在出现异常情况下停车，吸收装

置正常运行即可，只需降低负荷，减小再生塔顶至混合液

罐流量即可，相对甲醇吸收操作比较简单，平稳，可靠。

5 操作要点
①用醋酸作为吸收剂，吸收醋酸中的水含量对吸收效

果影响很大，为保证碘甲烷的脱除效果，必须保证吸收剂

水含量小于 1%，吸收剂中的水含量升高会降低碘甲烷在

醋酸中的溶解度，使得吸收效果变差 [3]，因此对吸收剂中

水含量控制非常关键，需要定期分析吸收剂中的水含量，

并及时再生置换。对应措施：采用干燥醋酸置换，来保证

低的水含量。来自成品塔回流泵的醋酸进入吸收剂槽，同

时在吸收醋酸进料泵出口管线上取出一支返回脱水塔的进

料。由于醋酸的沸点为 118℃，与碘甲烷沸点相差较大，

易于再生，因此该吸收工艺流程相对独立且稳定，受前工

段生产状况的影响较小；②碘甲烷在甲醇中挥发度较高，

高速泵在倒泵过程中容易气化造成泵体气蚀。对策：加强

操作技能训练，快速平稳的切换机泵运行，防止憋泵造成

碘甲烷在泵壳气化，泵打不上量，影响生产；③甲醇吸收

在紧急事故状态下必须打通吸收到再生循（下转第 73 页）

醋酸生产尾气回收工艺的比较

邵　鹏（恒力石化（大连）有限公司，辽宁　大连　116318）

摘　要：在甲醇低压羰基合成醋酸生产过程中，对含碘尾气的吸收大致分为甲醇作为吸收剂和醋酸作为吸收剂的两
种尾气回收工艺 [1]，通过比较两种尾气吸收工艺在正常工况下吸收剂对碘甲烷吸收效果，生产操作的实用性及操作要点，
说明两种工艺的优缺点，仅供参考。
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（上接第 71 页）环流程运行，打通此流程需要一定的时

间，且受人员业务技能的制约。对策：再生塔冷备，在日

常生产中保持再生塔，贫液槽有一定液位，再生塔蒸汽及

蒸汽凝液管线保持暖管状态，若出现紧急状况，可缩短再

生运行时间；④醋酸的凝点（16℃）接近常温，应做好管

道保温工作。对策：管线伴热应及时开启，防止涨管、冻

管，造成醋酸等介质的泄漏。

6 总结
①在平稳生产条件下，两种吸收装置均能满足工艺生

产需求；②甲醇吸收碘甲烷的吸收效果要优于醋酸吸收，

可根据尾气成分选择相应的尾气吸收装置；③醋酸吸收在

正常运行中投入运行的设备较甲醇吸收多，机泵故障造成

对系统影响的几率较大；④设备材质上，醋酸对金属的腐

蚀性大，需要大量合金材料，对设备材质要求高其造价高

于甲醇吸收；⑤紧急状态下甲醇吸收须从单独的吸收运行

切换至吸收 - 再生循环运行模式，需专人操作及时调整，

工艺处理较为复杂，以醋酸为吸收剂的尾气处理装置在稳

定运行方面要更好些。从操作方面看醋酸吸收明显较甲醇

吸收有优势；⑥稳定生产时建议采用新鲜甲醇吸收剂，吸

收后的混合液采用返回前系统利用， 减少或停止再生系

统，既提高了吸收效果，又节约了再生能源和电耗等，创

造较大经济效益。
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X-1 井为四川地区的一口水平气井，实施柱塞气举前

采取间开生产，产气量 0.92 万方 / 天，产液量 3.26 方 / 天。

4 月 28 日，X-1 井实施柱塞气举，卡定器下深 2840m， 

井斜角 28°。实施柱塞气举后，每天间开生产 6h，开井时

油压 6.76MPa，套压 9.14MPa，产气量 1.27 万方 / 天，产液

量 3.37 万方 / 天，取得明显的增产稳产效果。

4 结论
①气井生产中后期，针对井筒积液、产量递减等问题，

柱塞气举工艺能够利用气井储层自身能量，在气井携液生

产过程中减少液体滑脱，提高气井携液生产效率；

②实施柱塞气举前需要进行柱塞选型和柱塞工艺参数

优化。根据四川区块水平气井生产中后期的积液情况，结

合柱塞气举工艺特点，实施柱塞气举 1 口井，实施后气井

产气量明显增加，取得较好的增产稳产效果，对柱塞气举

工艺在四川地区的应用推广具有很好的借鉴意义。
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（上接第 70 页）据评价结果决定的，负责人的人事选任和

除去是根据负责人的评价结果决定的。优秀的业绩评价有

助于化工企业的部下和中老年人之间的交流，有助于企业

文化的提高。同时，通过对化工企业员工的质量评估，达

到正确任用人员的目的。

3 化工企业综合研发平台建设应对策略及解决办法
3.1 完善化工企业综合研发平台体制建设

化工企业综合研发平台需要优秀的绩效评估机制；建

立企业全面的化工企业综合研发平台，同时执行子平台建

设，确保有预警和相关技术管理人员按照计划执行请任命

技术管理人员为化工企业综合研发平台拓宽研发渠道，为

企业、大学和科研机构形成一个整体的创新科技成果，以

确保化工企业综合研发平台机构的稳定存在，并整合市场

调查和开发。不仅要提高社会福利的基本服务能力，还要

实行市场竞争法，注重构建“全过程、全循环”工业集成

化工企业综合研发平台，这种模式有助于企业与市场之间

技术价值的开发，同样对资源互惠，产权共享有着重要的

帮助。

3.2 化工企业综合研发平台人才队伍建设

在化工企业的经营中，人才是第一元素，是核心地位。

目前，中国化工企业中、高级管理人才不足。导致人才不

足的原因是企业环境文化和运营机制不完善，缺少优秀的

领导。如何提高化工技术专业管理人才，可以在科技创新

的基础上，刺激化工企业创新平台的创新推动力。

3.3 化工企业综合研发平台结构调整

化工企业综合研发平台的构筑和操作是复杂的系统工

程。系统的建立，不断完善的人才系统以及明确的责任和

权利，环境支援等很多因素的合作非常重要。基于现有科

研成果和多年国内化工企业综合研发平台的实际经验，化

工企业综合研发平台分为企业管理决策平台和科技创新平

台。外部集成平台、产品决策平台和企业管理平台。其中，

企业经营决策平台和技术创新平台是核心，企业开发平台

和外部环境平台是保证，产品的决策平台是最基础的一部

分。

4 结语
化工企业需要建立一个综合科学研究管理平台，以保

证实现计划目标。通过对综合性的研究平台相关人员的组

织学习，必须明确化工企业的开发目标，为了提高企业的

团结，必须加深企业文化。同时，化工企业必须明确资源

分配，合理化生产，为了达到最大的收益而不断努力。
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