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循环喷淋洗涤技术在生产应用中

存在的问题及解决方法
王维!!武小旭

!中国石油宁夏石化公司"

!!摘!要!中国石油宁夏石化公司采用循环喷淋洗涤技术回收尿素造粒塔粉尘!在该回收系统的运行过程
中!存在排气中尿素粉尘含量偏高的情况!从设备管理和工艺优化等方面查找原因!制定应对措施并逐一进行
实施!从而降低造粒塔排气中尿素粉尘的含量!减少空气污染!达到了污染减排的目的"
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!!引!言

!!为了降低造粒塔排气中尿素粉尘和氨气含量%经
过调研%决定选用山东德州百斯特化工科技有限公司
粉尘回收技术专利#循环喷淋洗涤技术$治理化肥一厂
尿素造粒塔尾气排放的粉尘%即用解吸水解废水洗涤
粉尘%经过循环洗涤到一定浓度%去尿素蒸发系统回
用%同时喷淋洗涤也能除去塔顶尾气排出的 34’&$’(
采用此技术%造粒塔尿素粉尘回收率在/%5以上%排气
中尿素粉尘含量可降至-%67"6’以下(

"!工艺流程及存在问题

!!循环喷淋洗涤技术是将前系统产生的融熔尿素
在造粒过程中形成的尿素粉尘和逸出的少量氨气%在
造粒塔)烟筒效应*的作用下被送到洗涤段底部%自下
而上经过两组水膜喷头形成的薄膜水雾吸收区%与雾
化洗涤液逆流接触%气流中的尿素粉尘和氨被水溶
解%气流经过分离后排入大气中(溶解了尿素粉尘和
氨的吸收液在重力作用下进入底部收集槽%经下液管
流入循环槽#’%-.8$%再经过吸收液循环泵#’%-.9"
92$加压后送到洗涤段上部%分别进入喷淋器循环使
用%待循环液中尿素浓度达到$%5!$-5时%送入生
产系统尿液储槽或送至蒸发系统进行回收&0.:’(造粒
塔粉尘回收系统工艺流程示意如图$所示(
!!在0%$%年$$月%公司利用停车机会%由山东百
斯特有限责任公司设计加装了造粒塔粉尘回收系

统&$’%如图0所示(从0%$$年0月装置开车至-月%
虽然排气中的粉尘含量由原来的平均’%%67"6’降
为平均$-%67"6’%有了大幅度降低%但仍然达不到

图"!造粒塔粉尘回收系统流程

图#!造粒塔改造示意

-%67"6’ 的设计指标(

#!原因分析

!!针对尿素造粒塔排气中尿素粉尘含量未达到设
计要求的问题%从粉尘回收系统现场进行调查%对粉
尘回收系统运行中存在的工艺控制+设备管理问题进
行分析%发现问题根源所在%找出解决问题的方法(
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0&$吸收液循环泵!’%-.9"92#故障
对排气中的粉尘进行取样分析!发现在吸收液循

环泵"’%-.9#92$抽空气化压力偏低且波动大的时候!造
粒塔排气中的尿素粉尘含量明显偏高!而在泵出口压
力高且波动小时!造粒塔排气中的尿素粉尘含量明显
降低!这说明吸收液循环泵在抽空情况下!因泵打水量
不足!形成的水膜面积减少!不能充分洗涤吸收造粒塔
排气中尿素粉尘!因此造成排气中尿素粉尘含量高%

0&0循环吸收液温度低
通过给循环槽中吸收液提高温度的办法进行实

验!可发现随着循环吸收液温度的提高!造粒塔排气
中的尿素粉尘含量明显降低!这说明随着吸收液温度
的提高!造粒塔排气中的尿素粉尘更容易被溶解洗
涤!有利于造粒塔排气中粉尘的吸收%

0&’水膜喷头前滤网堵塞
在对水膜喷头的运行情况进行监控的同时!对排

气中的粉尘含量进行监测!可得出水膜喷头部分堵塞
后!喷头前压力高于正常指标%&0-ADK的上限!排
气中粉尘含量明显升高!这说明吸收液经过堵塞喷头
时!喷出的水膜变小或不出水!对洗涤吸收排气中的
尿素粉尘不利%因此!水膜喷头前滤网堵塞也是造成
造粒塔排气中尿素粉尘含量高的主要原因之一%

$!措施的实施

!!根据以上分析论证!确定了造成造粒塔排气中尿
素粉尘含量高的三条主要原因&吸收液循环泵"’%-9#
92$故障’循环吸收液温度低’水膜喷头堵塞%
针对吸收液循环泵故障!更换了吸收液循环泵进

口管线!将吸收液循环泵"’%-.9#92$进口管线由原来
的"$0-!更换为"$-%!以增加该泵的吸入量!提高吸
收液循环泵出口管压力!以保证充足的循环吸收液吸
收造粒塔排气中的尿素粉尘!从而降低造粒塔排气中
尿素粉尘含量%措施实施后!吸收液循环泵出口压力
基本稳定!效果良好%
针对循环吸收液温度低的问题!采取的措施是从

%&(%ADK的蒸汽管线上引一根"-%加热蒸汽管!插
入吸收液循环槽’%-.8底部!对循环吸收液进行加
热!提高循环吸收液温度!从而提高吸收液对造粒塔
排气中尿素粉尘的吸收能力!以降低造粒塔排气中尿
素粉尘含量%
加热蒸汽投运以后!对循环吸收槽内吸收液的温

度可稳定在0-!’%L!达到了预期目标%
针对水膜喷头堵塞的实际情况!在造粒塔粉尘回

收系统收集槽的上’下两层水膜喷头前管线上分别加
装滤网!如图’所示%滤网投运以后!对水膜喷头前

压力可稳定在%&0!%&0-ADK!喷头运行正常!没有
出现堵塞%

图$!水膜喷头前管线改造示意

%!措施实施后的效果

!!措施实施后!造粒塔排气中的尿素粉尘可降低至
-%67#6’以下!平均为’’&’67#6’!达到了设计要
求%按照造粒塔进风量"设计值&--%%%%6’#M$和尿
素粉尘回收装置进出口平均浓度"$-%67#6’$计算!
回收尿素粉尘量为&$&-:N#!%
一年按装置运行’%%!计!尿素价格按市场年平均

价$/%%元#N计算!可获得经济效益&/’&$)万元%扣
除活动过程中产生的成本费!每年可获得直接经济效
益约/%万元%同时!相当于每年回收尿素粉尘约:)%
N!减少了尿素粉尘排入大气对环境造成的污染!对企业
节能减排和清洁生产工作做出了一定的贡献(0)%

&!结束语

!!综上所述!虽然尿素造粒塔尾气排放的粉尘含量
高低!与尿素装置的生产负荷’蒸发流量’造粒喷头’大
气温度’风门开度’添加物!以及分析方法和分析仪器
等多种因素有关(-.))%但经过尿素粉尘回收装置后造
粒塔排气中的尿素粉尘和34’浓度有明显减低%在增
加产量!提高经济效益的同时!更为重要的是减少了尿
素粉尘和氨的排放!提高了环境效益和社会效益%
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