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捣固焦炉消烟除尘车的改造

寇 炜
( 神华集团包头矿业有限责任公司 李家壕煤矿，内蒙古 鄂尔多斯 017000)

摘 要: 焦炉是焦化生产的主要设备，也是焦化厂生产过程中的最大污染源。原焦炉装煤过程产生大

量烟尘，采用炉顶消烟除尘车除尘。消烟除尘车处理效果不理想，释放大量烟尘。针对捣固焦生产过

程中焦炉在装煤过程产生的大量烟尘，采用拦焦车集尘罩导入消烟除尘车二者配合除尘，进行了 2 次

改造。第 2 次改造后采用间距为 500 mm，互相垂直的 2 组折流板结构，2 组折流板底部各增加 1 组旋

向相反的螺旋喷淋器，洗涤折流板，除尘效果良好，烟气排放达到并优于环保标准，烟尘排放量远低于

国家标准，减排效果显著。
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Transformation of smoke prevention and dust control
car matching tamping coke oven

KOU Wei
( Lijiahao Coal Mine，Shenhua Baotou Mining Co． ，Ltd． ，Ordos 017000，China)

Abstract: Coke oven is the main equipment in coking process，its also the biggest pollution source in coking plant． The smoke prevention
and dust control car was used to treat the flue dust generated in coal charging． While the treatment effects were not good． A dust collecting
cover was adopted to enhance the dust removal effects． Installed two groups baffle plates which were vertical and the distance was 500 mm．
Two groups of spiral sprinkles were fitted on the bottom of baffle plates separately． The baffle plates were washed by spiral sprinkler whose
rotation direction was opposite． The smoke and dust was reduced significantly and the emission was far below the national standards．
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0 引 言

神华蒙西煤化股份有限公司焦化一厂于 2002
年 10 月投资 3. 3 亿元分 2 期建设了年产 70 万 t 捣

固焦工程。全部投产后，年生产焦炭 73 万 t，年耗精

煤 100 万 t。捣固焦生产过程中焦炉是焦化生产的

主要设备，也是焦化厂生产过程中的最大污染源。
焦炉的污染包括废气污染、废水污染、噪声污染。神

华蒙西煤化股份有限公司是全国第二家使用 4. 3 m
捣固焦炉生产焦炭的生产厂，捣固焦的生产工艺是

从国外引进的炼焦技术。消烟除尘车采用国外技术

生产，在焦化一厂 4. 3 m 捣固焦炉配套使用后发现:

在装煤过程中焦炉机侧有大量的荒煤气溢出，不能

满足环保要求。第一家天宏焦化集团公司投产使用

的焦炉消烟除尘车存在同样的问题［1］。原焦炉装

煤过程产生的大量烟尘，采用炉顶消烟除尘车除尘;

出焦烟尘，采用拦焦车集尘罩导入消烟除尘车配合

除尘; 装煤过程中消烟除尘车处理效果不理想，还释

放大量烟尘［2］。在此背景条件下，对焦炉消烟除尘

车进行了 2 次技术改造，得到理想的除尘效果。

1 焦炉消烟除尘车第一次改造

原消烟除尘车配 132 kW 鼓风机，风量为 42221
m3 /h，吸力 6691 Pa，机侧装煤时，炉门口压力达到
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－ 10 Pa，由于装煤过程产生大量的荒煤气，不能及

时抽出，因而产生大量荒煤气外溢现象。经分析，认

为是消烟除尘车鼓风机的吸力不够所致［3］。
1. 1 改造方案

要解决大量荒煤气外溢，需增大鼓风机的风量。
通过降低煤饼高度产生不同的负压来观察在不同负

压下荒煤气溢出的情况［4］。当负压超过 － 50 Pa
时，无荒煤气溢出。当风量达到 50000 m3 /h 以上

时，机侧炉口负压可达到 － 50 Pa。据此查阅相关产

品手册，选定 9 － 26 － 14D 离心风机，电机功率 250
kW，风量 53011 m3 /h。由于风量增大后，原燃烧室、
冷却器、文丘里应相应改变。经过运行，解决了装煤

时机侧炉门口荒煤气溢出的现象，但消烟除尘车粉

尘、颗粒物排放大量增加。
1. 2 改造效果

1) 机侧荒煤气溢出的原因在于消烟除尘车对

焦炉机侧吸力较低。
2) 吸取的炉内气体在燃烧室内燃烧不充分，冷

却、洗涤、净化处理效果不理想。排放黑烟的原因

是: 结构不合理; 空气混合比例调节不恰当; 燃烧空

间不充足。
3) 现场运行以后，虽然解决了荒煤气溢出和冒

黑烟的现象，但粉尘和颗粒物排放大量增加。

2 焦炉消烟除尘车第二次改造

对第一次改造后的除尘车进行分析，粉尘和颗

粒物的处理部件主要是气液分离器。原消烟除尘车

由于吸力较低，风量小，原气液分离器不能满足除尘

要求。但为解决荒煤气溢出而增大了风机风量，导

致气液分离器处理负荷增大，原设计已不能满足

要求。
2. 1 改造方案

未经改造的气液分离器结构如图 1 所示。

图 1 改造前气液分离器结构示意

气液分离器的工作原理是: 带有水汽及粉尘的

气流进入气液分离器内，水滴夹带着粉尘撞击到折

流板上，经洗涤冲洗下来，返流回排，气体排出［5］。

之所以出现粉尘和颗粒物增加，主要是气液分

离器工作不彻底，具体表现在:①固体颗粒物附着在

折流板上，没有及时冲洗掉，被二次吹出。②折流板

被烟尘等附着后，失去功效，不能很好地起到气液分

离的作用［6］。因此考虑加装喷淋装置，如图 2 所示。

图 2 第一次改造后的气液分离器结构示意

加装了 3 组螺旋喷头后，粉尘和颗粒物排放量

明显减少，目测较为洁净可进行测试，标准状态下的

测试结果如下: 烟尘流量为 17110 m3 /h，烟尘质量

浓度 113. 6 mg /m3，实际排放量 129. 2 kg /h，标准排

放量 85 kg /h。排放量并没有达到国家环保要求。
因此再增加 1 组折流板及喷淋装置，2 组折流板互

成 90°［7］，相当于对所排气体进行二次处理，装置如

图 3 所示。经运行测试结果如下: 烟尘流量 17110
m3 /h，烟尘质量浓度 113. 6 mg /m3，实际排放量 1. 94
kg /h，标准排放量 85 kg /h。可见实际烟尘排放量远

低于 85 kg /h 标准排量［8］。

图 3 第二次改造后的气液分离器结构示意

2. 2 改造效果

粉尘和颗粒物的处理部件主要是气液水分离

器 ，原消烟除尘车由于吸力不够，风量小，原气液分
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传统汽、柴油的炼制效率低 30% ～ 40% ; 煤基燃料

和传统燃料在原料开采阶段的能耗和碳排放均较

低，仅占 WTW 的 3% ～5%。
2) 结合各路径的燃料属性及工艺流程，对原料

开采、燃料生产和车辆使用 3 个阶段进行 WTW 计

算分析，得出总能耗排序: 煤制天然气 ＞ 煤间接液化

合成油 ＞ 煤直接液化合成油 ＞ IGCC，CO2 排放量排

序: 煤间接液化合成油 ＞ 煤制天然气 ＞ 煤直接液化

合成油 ＞ IGCC。
3) 煤液化合成油的市场竞争力非常明显，其中

煤直接液化合成油比煤间接液化合成油的成本低;

煤制天然气也有一定的市场竞争力; IGCC 成本较

高，且高于传统发电成本。
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离器不能够满足除尘要求［9］。但为解决荒煤气溢

出和冒黑烟的现象而增大了风机，导致气液分离器

处理负荷增大，原设计已不能满足要求。改造气液

分离器中的折流板结构是解决问题的关键。经过多

次改造试验对比，最终采用间距为 500 mm，角度互

相垂直的折流板结构，2 组折流板底部各增加 1 组

旋向相反的螺旋喷淋器的折流板装置结构［10］。现

烟气排放已达到环保标准，烟尘排放量低于国家标

准，减排效果显著。

3 结 论

1) 第一次增加风机风量及一系列相应改造，解

决了装煤时机侧荒煤气溢出的现象。
2) 第二次对气液分离器的改造采用间距为 500

mm，互相垂直的 2 组折流板结构，2 组折流板底部

各增加 1 组旋向相反的螺旋喷淋器，洗涤折流板，解

决了消烟除尘车的烟囱烟尘和颗粒物的排放。
3) 焦炉消烟除尘车改造后，实际烟尘排量为

1. 94 kg /h，低 于 85 kg /h 标 准 排 量，减 排 率 为

97. 7%，2013 年减排烟尘 927. 6 t。
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