
近日， 从陕西煤业化工集团蒲洁能化公

司甲醇中心传来喜讯， 甲醇中心合成装置

MTO 精馏不凝气回收改造项目顺利投用，为

公司降本增效工作注入了强大动力。

据悉， 蒲洁能化公司甲醇中心合成装置

MTO 精馏稳定塔 722T101 顶不凝气放空至

蒸汽过热炉及富氢火炬燃烧， 因原冷凝器冷

却能力有限， 不凝气温度偏高导致部分甲醇

不能有效回收。 该问题一方面增加了蒸汽过

热炉和火炬分液罐的运行负担， 另一方面造

成甲醇浪费的同时还增加了运行期间的环保

压力。基于此，该公司甲醇中心技术团队多次

组织召开专题会议， 实地勘探并进行反复模

拟计算后， 最终决定对甲醇合成装置 MTO

精馏不凝气进行回收改造。 该项目通过在

MTO 精 馏 稳 定 塔 722T101 顶 原 冷 却 器

722E101 串联增设一个冷却器 722E101A 的方

式，对塔顶不凝气中的甲醇进行二次冷凝，二

次冷凝回收的甲醇与多效蒸发器采出甲醇混

合后送入中间罐区，从而提高甲醇回收率。

“该项目投用后，每年可回收甲醇量约为

3500 吨，按照每吨甲醇 2100 元计算，每年可

为公司增加效益 700 余万元， 同时碳排放量

每年可减少约 4800 吨。 ”该公司甲醇中心副

经理李红介绍。

近年来， 蒲洁能化公司积极贯彻高质量

发展理念，在高产低耗上下大力气，先后实施

了甲醇合成系统优化、 液力透平能量回收等

降本增效项目。 接下来，该公司还将在节能减

排，提高能源利用率上主动发力，用实际行动

让降本增效工作“开花结果”。

（卫雪宁 茹杨伟）

距陕西煤业化工集团蒲洁能化公

司净化二系列新增液力透平能量回收

项目试车一次性成功仅过去 27 天，9 月

5 日下午 3:56 分，从该公司甲醇中心再

次传来捷报，净化一系列液力透平能量

回收项目试车一次性成功 ，为公司“年

终大考”交上高分答卷再添动能。

2023 年， 面对严峻复杂的外部环

境，为助力企业高质量实现创新提质目

标， 甲醇中心聚焦高产低耗全面布局，

精准发力，以公司党建领创“懂会能”素

质提升工程为抓手，以降本增效专项活

动为发力点 ，苦练内功挖潜力，始终坚

持寻求高质量发展的“最优解”。

据了解，该项目从前期论证、立项研

究、方案审批、到货验收，最后到现场安

装调试， 项目组成员克服了重重困难。

在净化二系列液力透平能量回收项目

试车一次性成功后，工作组成员信心倍

增，积极部署一系列液力透平能量回收

项目试车工作，同时第一时间总结二系

列试车过程中存在的问题，并联合机电

仪技术部、 技术工程部等多个部门、中

心组织召开专题会议，逐一制定了针对

性解决措施，为打通净化一系列液力透

平能量回收项目建设“最后一公里”夯

实了地基。

截至 9 月 5 日， 净化装置两个系

列液力透平能量回收项目均已正常投

入使用。 据统计，在正常生产条件下，

两套液力透平能量回收系统每小时节

能折算成电量高达 1600 度， 每天可节

省 将 近 4 万 度 电 ， 按 照 平 均 1 度 电

0 . 56 元计算， 每天可节约成本超过 2

万元。

（卫雪宁）

近年来，陕西陕煤榆北煤业公司榆北选煤分公司坚持在选煤智能技术领域深耕细作，围绕智能化

升级改造建设项目，在降本增效，设备管理，科技创新等方面加快成果转化与应用，逐渐形成了集智能

感知、智能控制和智能管理于一体的基本建设思路。
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陕煤集团榆北选煤分公司：“智”在这里
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智慧检测 生产“保险”

在小保当选煤中心主洗车间，七层

楼的厂房几乎看不到工作人员的身影，

只有不绝于耳的机器轰鸣声。

“有了远程控制、温振监测、筛机监

测、监控系统等高端科技搭建的可视化智

能管控平台， 工人不必 24 小时守在设备

旁巡检维护，只需要定期巡查即可。”小保

当选煤中心主洗车间主任杜鹏说道。

走进小保当选煤中心集控调度中

心，主洗车间 36 台振动筛的运行“健康”

情况在智能管控平台一目了然， 集控员

宋月通过智能管控平台密切注视着设备

运行情况。“原来只能通过人工巡查去了

解这些设备的运行情况， 现在一台电脑

就能监控所有振动筛的运行情况， 人数

减少带来个人价值的提升， 智能化选煤

厂带给我实实在在的高级感。 ”

原来该车间有 25 个固定岗位，通过

智能化选煤厂建设，精简至 15 个岗位，

其余 10 人变成了检修工， 人力得到有

效释放和合理优化。 员工职业健康危害

程度大大降低，粉尘 、噪声的接触时长

减少 40%。

智慧装车 生产“提效”

智能化带来的好处已不再是纸上

单薄的字眼，而是越来越多职工的切身

体会。

“我们装车工也切实感受到了智能

化带来的便利，现在双手再也不用过度

紧张地在装车操作台上操作了，智能装

车系统研发应用后，我只需要根据装车

数量，设置好参数 ，就可以实现自动装

车。 ”小保当选煤中心装运车间操作工

马博介绍。

智能装车系统通过机器视觉、激光

点云技术、人工智能深度学习算法等先

进技术进行有机融合，实现了火车进站

无人化指挥 、车号自动识别 、防冻抑尘

剂智能配料、智能喷洒和无人化装车等

全流程智能化无人装车管理，从 2 分钟

完成一节车厢的装煤到现在 40 秒内即

可完成一节车厢的装煤。

该系统在提高装车效率的同时，还

成功解决了火车装车用工多、车厢信息

无法识别、装煤效果依赖个人技术等问

题，也成功避免了偏载、偏重、错装、撒

煤等现象，达到了精准化配煤、标准化

装煤的目的。

智能辅助 生产“增益”

在选煤分公司的各个厂区，无人值

守、集中控制 、系统自动采集数据和运

行状态大数据智能分析等功能全面实

现。 此外，榆北选煤分公司还进一步打

造了智能加介、浓缩池清水层及煤泥层

高度测量、磁尾矿桶磁性物含量检测等

多个辅助环节智能系统。

“智能化辅助设施的应用，减少了

工作人员的劳动强度， 提高了工作效

率，设备故障率持续降低。 ”曹家滩选煤

中心智能化班长张保红说。

通过智能化实施应用，该公司成功

实现对药耗、水耗、电耗和介耗等关键

参数进行实时测量， 并传输至 3D 可视

化管控平台，自动建立入洗量与能耗关

系曲线，降低生产成本。 洗选产品灰分

由原来的 10.98%降低至 9.17%，发热量

提升 3%，产品质量大大提高。（郭鹏飞）
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