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0 引言

随着我国社会经济不断发展，我国出现了两大问 

题：一是能源短缺问题，二是环境污染问题。特别是在

煤化工企业当中，无论使用哪种气体，都不可避免地会

产生杂质，导致对周围环境造成严重污染，而这些污染

了的环境会对人们的生活质量造成一定的不利影响。为

了避免产生这些问题，许多煤化工企业在实际的发展中

都会应用了低温甲醇洗技术机型处理。低温甲醇洗技术

虽然有许多优点，但是仍旧存在着许多的问题。因此，

煤化工企业应根据自身的实际发展状况以及生产需求等

对该技术进行相应的改进，从而更好的解决低温甲醇洗

工艺存在的问题，促进低温甲醇洗工艺在煤化工行业中

发挥最大的作用。本文主要探讨了对于低温甲醇洗技术

的阐述、低温甲醇洗技术目前存在的不足、低温甲醇洗

技术在煤化工企业中的应用分析，希望以上内容能对相

关单位和企业有所帮助，为相关领域提供一定的理论依

据和支撑。

1 对于低温甲醇洗技术的阐述

低温甲醇洗技术是我国煤化工中广泛应用的一项技

术，可以净化煤化工企业在生产过程中产生的杂质气体。

因此，它在一定程度上推动了我国煤化工合成气企业的

发展，促进了我国煤化工企业健康、稳定发展，更有效

的缓解了我国的能源短缺问题。

1.1 工作原理

煤化工企业在实际的生产过程中会产生部分的杂质

气体，这些气体中含有一定的酸性气体，所以许多企业

为了有效的将这些酸性气体排除掉，在具体的生产过程

中需要采用净化装置来完成。低温甲醇洗技术是大多数

煤化工企业在该工艺中采用的一种技术，因为该技术可

以与酸性气体产生物理反应，成为一种吸收剂，在运用

过程中将酸性气体继续宁一定的吸收，然后进行几种的

处理。具体来说，天然气净化中的低温甲醇洗工艺流程

为以下三个阶段：

首先在采用低温甲醇洗工艺时，相关工作人员一定

要保障该工作环境温度保持在 -50℃左右，这也是采用

低温甲醇洗技术最基础的条件之一，只有保障这一条件

符合要求，才能够继续宁接下来的操作以及运行。

第二，将氮气通过闪蒸的方式来促进富甲醇再生，

富甲醇可以为低温甲醇洗技术提供更好的冷却条件，从

而优化气体净化的环境条件。除此以外，闪蒸后的氮气

等气体可进行循环压缩，然后再次进入洗涤循环，这样

可以确保低温甲醇洗涤技术发挥最大的作用，促进煤化

工企业发展，这样的循环运作既能够在一定程度上节约

资源，又能够更好的提升运作效率，提升对杂质气体的

处理以及排放，为保护环境、节约资源创造一定的条

件。

1.2 低温甲醇洗技术在煤化工企业中的含义

1.2.1 低温甲醇洗技术是一种物理吸收技术

其在实际的使用过程中主要具有以下四个方面的优

点：一是净化气的利用效率较高。低温甲醇洗技术最大

的优点是对酸性气体具有很强的吸收能力，可以将其有

效的净化。在这种作用下，气体的本质可以得到改善，

能够在吉大还曾堵上保障对气体的净化处理，达到国家

规定的排放标准，保护环境，从而在煤化工工业领域中

得到有效利用。

1.2.2 在煤化工企业中应用低温甲醇洗技术

可以有效地提高生产质量与效率。低温甲醛洗涤技

术最大的优点就是对酸性气体吸收力极强。具体来说，

低温甲醇洗涤技术在净化杂质气体过程中，可以促进气

体中的含硫化合物和含碳化合物进行同一吸收，该工艺

不仅提高了工作效率，省去了繁杂的步骤，为煤化工企

业带来了更多便利，还在一定程度上节约了企业净化杂

质气体的资源，从而为企业的发展降低了净化成本，为

企业的发展提供更多的资金。

1.2.3 低温甲醇洗工艺能源消耗较低

主要表现在该工艺的操作流程环境上，即该工艺能
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在极低温环境下高效运行。因此，低温甲醇洗工艺能源

消耗较低，不仅可以避免使用过多的溶液，还可以有效

的提高利用率，而且工艺非常稳定安全，不会产生不良

现象，保障了工作的安全性。

2 低温甲醇洗技术目前存在的不足

2.1 采用低温甲醇洗技术时冷却条件不充分

甲醇合成作业是一个非常复杂的工作，冷却效果在

这个过程中起着决定性的作用。冷却效果的好坏直接影

响低温甲醇洗工艺对气体的净化效果与效率，影响整个

工艺的操作。然而，煤化工在采用低温甲醇洗技术时，

许多煤化工企业会出现冷却条件不足的情况。特别是在

高温环境下，这种情况出现的机率非常大。如果冷却条

件不足会直接影响着甲醇的吸收能力，导致设备出现故

障问题等情况。因此，在低温甲醇洗工艺中，重点研究

对象应是冷却技术和冷却效果。

2.2 硫元素对设备的腐蚀性较强

在煤化工企业实际生产中，所用原料中的硫元素含

量往往过高。硫元素的腐蚀性非常强，不仅会腐蚀相关

设备，还会导致大量催化剂产生中毒与活性丧失的现象。

硫元素会对煤化工企业带来一系列问题：一方面，设备

的腐蚀会导致整个工艺无法正常运作，影响企业的生产

活动；另一方面，设备出现腐蚀情况后，煤化工企业需

要加强对设备的维修保养工作，这也为企业增加了维修

成本与保养成本。

2.3 甲醇的循环率不足

在进行甲醇生产时，存在的一个问题是甲醇的消耗

量超出了规定范围，其根本原因是甲醇循环率不够。就

其深层原因可以扩展到设备本身，此时甲醇消耗过多的

原因就是由设备泄漏、气体泄漏等情况造成的。因此，

煤化工企业探究这个问题时，应从多个角度进行考虑。

3 低温甲醇洗技术在煤化工企业中的应用分析

低温甲醇洗技术在煤化工企业中主要应用于两个方

面：

3.1 煤制甲醇技术

甲醇是煤化工工业中主要的原料，在煤化工中有着

广泛的应用。煤通过一些化学反应产生了甲醇，另外，

经过各种化学反应后，低温甲醇洗工艺可生产出丙烯、

二甲醚等化工原料。

3.2 煤制天然气技术

天然气是我国主要的能量资源，在人们的日常生产

生活中有着重要的意义。目前，天然气在我国也是一种

稀缺能源，经常出现供不应求的情况。煤制天然气可以

有效解决该问题。首先，将煤作为最基础的原料，将煤

转换成一种粗煤气，经过一系列的操作后，可以得到合

适的烃比，然后运用低温甲醇洗技术将里面的酸性气体

全部吸收，最后将吸收后的天然气送入甲烷反应器中，

从而生产出煤制天然气。

当前低温甲醇洗技术已经应用在各个领域，低温甲

醇技术已经得到广泛应用，各行各业都在积极的应用低

温甲醇洗技术，整体的技术水平也得到一定的发展，本

文主要讨论两方面的技术发展，主要包括：煤制甲醇技

术、煤制天然气技术，希望以后在更多的领域有所发展

和应用，打开更多的应用市场。

4 结语

通过以上我们可知：低温甲醇洗技术已广泛应用于

我国煤化工企业中，低温甲醇洗技术可以推动我国煤化

工企业健康、持续性发展，有效的缓解了我国能源短缺

问题。本文主要讲述的是：低温甲醇洗技术在煤化工中

的应用分析，其中包括：对于低温甲醇洗技术的阐述

（工作原理、低温甲醇洗技术在煤化工企业中的含义），

低温甲醇洗技术目前存在的不足（采用低温甲醇洗技术

时冷却条件不充分、硫元素对设备的腐蚀性较强、甲醇

的循环率不足），以及低温甲醇洗技术在煤化工企业中

的应用进行了深入分析，希望以上内容能对读者有所帮

助。
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