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醋酸乙烯精制系统优化改造
牛?杰!
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摘要!针对醋酸乙烯精制系统能耗高$产品质量不合格进行系统改造和优化# 实践证明"技改后运行效果很好"蒸汽消耗约

减少 BA 8C0"每年创造效益约 $ W)) 万元# 精醋酸乙烯杂质含量大大降低"优等品率达到 ;;`#
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??醋酸乙烯&d@/'是一种非常重要的有机化工

原料"广泛用于聚乙烯醇$醋酸乙烯共聚乳液$共聚

树脂及缩醛树脂等衍生物的生产"在合成纤维$涂

料$薄膜$维纶等行业具有广阔应用前景*#+

#

乙炔法醋酸乙烯生产过程中"乙炔和醋酸在固

定床中反应"合成的反应液中主要是醋酸和醋酸乙

烯"同时还有乙醛$丙酮$丁烯醛$苯$醋酸甲酯$水等

副产物杂质"反应液经过精馏工序将其中杂质除去

后将醋酸和醋酸乙烯分离精制"其中醋酸送往罐区

供合成反应使用"醋酸乙烯则作为产品外售或用于

聚合生产聚乙烯醇#

醋酸$丙酮$醋酸甲酯$苯和水在含量低时"对聚

合影响很小%但是含量多时"链转移增加"影响聚合

度# 乙醛是一种强链转移剂"使聚合度降低*$+

"若

含量增大还会起到阻聚作用"同时将过多的羰基引

入聚乙烯醇中"导致聚乙烯醇着色度下降产生黄料#

丁烯醛则是阻聚剂"不仅影响聚合度$聚合率及着色

度"量大时即终止聚合反应# 活化度作为聚合反应

的一项重要指标"是醛$酸和其他杂质在醋酸乙烯单

体中的影响的综合表现"直接反映着聚合诱导期的

长短# 杂质多"诱导期长"活化时间长%杂质少"诱导

期短"活化时间短# 因此"醋酸乙烯的质量将直接影

响后续产品如聚乙烯醇 fd@等的质量性能和市场

效益*!+

"其质量指标必须严格控制"市场上醋酸乙

烯分为优等品$一级品和合格品 ! 个等级#

;<改造优化前的情况

改造前原工艺流程简图如图 ##

图 #?优化前原工艺流程简图

合成反应液经过脱气$脱醛后送至三塔&<!)!'

加料进行_@/和 d@/的粗分离"通过塔釜蒸汽再

沸器进行加热气化# <!)! 塔釜液送至醋酸精制塔

精制后供合成工序使用"塔顶气相d@/经冷凝后进

入馏出槽"经馏出泵部分作回流"其余作为 <!)B 塔

加料# <!)B 塔侧线采出精 d@/冷凝降温后进入中

采槽由中采泵送至罐区精d@/槽"不合格时返送至

<!)B 塔加料槽# <!)B 塔釜液作为循环阻聚剂从加

料管处加入 <!)!$<!)B 塔# <!)B 塔馏出经冷凝后

部分回流"其余送回收液槽#

该流程中"<!)! 塔顶 d@/经冷凝后进入 <!)B

-)##-
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塔"通过<!)B 塔再沸器再将温度提上去"且<!)! 塔

顶温度与<!)B 塔釜温度基本相同"不仅增加了蒸汽

消耗量"同时也造成冷剂量的浪费"实际生产过程中

产品质量波动也非常大"优等品率很难达到 ;A`#

另外"自装置开车以来"曾发生多次因冷凝器和再沸

器列管泄漏造成的非计划停车#

=<改造方案

为提高精醋酸乙烯产品质量"降低能耗"减少非

计划停车次数"经过计算和研究讨论决定对原醋酸

乙烯精制系统进行优化改造#

&#'精馏三塔 <!)!# 该塔 AB 层板"塔径$板间

距$进料板位置均保持不变"将塔盘变更为双溢流斜

孔塔盘# 取消该塔馏出所有设备"改为三塔塔顶气

相直接给四塔加料#

&$'精馏四塔<!)B# 该塔 B) 层塔板"塔釜全部

给三塔作回流液# 取消塔釜侧线精d@/气相采出"

改为精d@/由塔中部 #" 板&自下而上'液相采出#

精d@/采出后"经换热器降温至 $A ]!)k"用中采

泵送罐区"取消精d@/中采槽# 阻聚剂加入板由原

来 B) 板变为 B) 板$#" 板&自下而上' $ 处同时加

入# 由于四塔为三塔塔顶气相直接进料"故四塔原

先再沸器也可省去#

改造优化后流程简图如图 $#

合成反应液经过脱气$脱醛后送至三塔&<!)!'

加料进行_@/和 d@/的粗分离"通过塔釜蒸汽再

沸器进行加热气化# <!)! 塔釜液送至醋酸精制塔

精制后供合成工序使用"塔顶气相进入四塔&<!)B'

加料# <!)B 塔采出d@/经中采冷凝器冷凝后由中

采泵送至罐区精 d@/槽"不合格时返送至 <!)B 塔

加料槽# <!)B 塔釜液送 <!)! 塔顶部作回流液#

<!)B 塔馏出经冷凝后部分回流"其余送回收液槽#

图 $?优化后工艺流程图

><运行效果

改造完成后"经过摸索确定了各运行参数"与原

先参数对比见表 ##

表 ;<改造优化前后工艺参数表
k

<!)! <!)B

塔釜温度 塔顶温度 塔釜温度 塔顶温度 中采温度

改造前 #$; ]#!# W$ ]WB W" ]W: ": ]W) ,

改造后 #$A ]#$; WB ]W" WB ]W" "" ]W) W$ ]WB

在优化后的参数条件下"经过半年开车运行"装

置运行稳定"精 d@/质量得到大幅度提升"能耗量

也大量减少"非计划停车次数明显减少# 改造前后

实际运行数据对比见表 $#

表 =<改造优化前后实际运行数据

日期

蒸汽消耗C&8-0

>#

'

精d@/质量指标&优等品' C̀

<!)! <!)B

纯度
)

&;;[:'

水分
-

&)[)B'

_@/

-

&)[))B'

@4,

-

&)[)$'

/->@4,

-

&)[))A'

/

"

_

"

-

&)[))$'

改造前?? $)#A>)!>#" !"[:W" $)[#)W ;;[B" )[)W:) )[))AB )[))#) )[B))) )[)))B

? $)#A>)B>$$ !"[""W $#[)BW ;;[;! )[))BW )[))!A )[)))A )[)))" )[)))!

? $)#A>)A>## !W[B): $$[!A# ;;[;! )[)#$) )[))$W )[))): )[)))$ )[)))B

? $)#A>)A>#; !B["#$ $)[WBB ;;[;! )[))!$ )[))B! )[))#) )[)))" )[)))B

? $)#A>)">)! !;[#$) $B[):: ;;[;# )[)$!) )[))"$ )[)))! )[))$" )[)))"

? $)#A>)">$# !B[AB: $$[!AW ;;[;$ )[))"B )[))$A )[)))) )[)#!) )[)))A

改造后?? $)#A>#$>$" $#[)!! , ;;[;: )[))A" )[))): )[))#) )[)))# )[)))"

? $)#">)#>$$ $$[)": , ;;[;W )[))"" )[)))W )[))$) )[)))# )[)))A

? $)#">)$>)$ #;[:W) , ;;[;: )[)$W) )[))): )[))#) )[)))# )[))#)

? $)#">)$>$B #;[!): , ;;[;W )[));! )[))); )[))#B )[)))# )[)))B

? $)#">)!>$! $#[;B) , ;;[;" )[)#") )[))): )[))$B )[)))A )[)))B

? $)#">)B>)A $$[;WA , ;;[;" )[)#$) )[)))W )[))A# )[)))# )[)))A

非计划停车 改造前
)

" 次%改造后尚未发生非计划停车#
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结果及计算结果见表 # 和表 $#

表 ;<各阶段水质监测结果

项目
/Z%C&1K-P

>#

' @->Z_C&1K-P

>#

'

MZ%

A

C/Z%

进水 BW)) AW:) :;) #)"B )[!#

@## A$!) "#!) ;"; ##!; )[!)

@$# !#)) !"#) !;# B;: )[$)

Z# #:BA $!:) :;[B #:) )[#!

@#$ #;#A $$:A ;W[! #"$ )[#$

@$$ "A) ;!) $)[) A$[A )[)"

Z$ !") !W) #[# #[# )[)!

F$$ #:) #WA )[" )[W )[)#

??从企业装置运行结果分析"示范装置对照段

/Z%和挥发酚 &@-Z_' 去除率分别为 A[)`和

AB[)`# 由于进水中高浓度酚对生物处理装置存在

较高的抑制性"对好氧微生物尤为严重"使装置 # 级

处理效率低"/Z%$@-Z_去除率分别为 !;[)`和

W;[)`"至 $ 级处理装置"由于废水中生物抑制成分

浓度的降低"/Z%与@-Z_处理效率显著提高"分别

达到 WW[)`和 ;:[;`"装置总/Z%和@-Z_去除率

分别为 :"[)`和 ;;[:`#

表 =<生化装置各阶段处理结果

*

级
!

级

@C

&1

!

-0

>#

'

/Z% @-Z_

?C

&1K-P

>#

'

,C

&EK-0

>#

'

?C

&1K-P

>#

'

,C

&EK-0

>#

'

@C

&1

!

-0

>#

'

/Z% @-Z_

?C

&1K-P

>#

'

,C

&EK-0

>#

'

?C

&1K-P

>#

'

,C

&EK-0

>#

'

进水 $) BW))

A:))

;B

##"

:;)

#)"B

#W[:

$#[!

, , , , ,

@# 段 $) A$))

"$))

#)B

#$B

;W)

##A)

#;[B

$![)

!) #;#)

$!))

AW[!

":[B

;W

#")

$[;

B[:

@$ 段 $) !#))

!"))

"$

W$

!;)

A))

W[:

#)[)

!) "A)

;A)

#;[A

$:[A

$)

AA

)["

#["

@去除率C̀ , !" AB , "$ W$

Z段 !) #:A)

$B))

AA[A

W$[)

;)

#:)

$[W

A[B

B) !")

!W)

#B[B

#B[:

#[#

#[#

)[)B

)[)B

Z去除率C̀ , A AB , !; ;"

单级去除率C̀ !) !; W; B) WW ;:[;

总去除率 C̀ , , , B) :" ;;[:

;@><炭载三相流化生物技术

&#'装置建设

本项目设计建设
'

![A 1hA 1一体化三相流

化生物处理装置 # 套"装置示意图如图 $#

&$'研究对象的选择

根据企业现有装置设置及水质情况"试验期间

选择有机污染物负荷相对较高的 @$# 段出水进行

集成技术处理研究#并与企业现有装置Z#

###############################################

段进行

??!上接第 ### 页"

?<效益分析

改造后醋酸乙烯精制系统中冷却水用量减少"

降低了冷却水热负荷"减少了蒸汽用量"提高了产品

质量"产品中杂质含量降低 # ]$ 个数量级#

全年按 : ))) 0考虑"仅蒸汽节约用量约为!

BA h: ))) o!") )))&8'

??按蒸汽价格 WA 元C8计算"全年可节约费用!

!") ))) hWA o$ W))&万元'

A<结语

本次优化改造缩短了工艺流程"降低了投资费

用"通过利用物料平衡和热量节约"一方面节省了蒸

汽消耗"另一方面降低了冷剂的用量"实现了节能降

耗的目的"最重要的是提高了产品质量和装置运行

稳定性"达到提质增效和节能降耗的双丰收#
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