水冷壁气化炉与耐火砖气化炉对比11——协同处置有机废物


	现代大型煤化工中普遍应用的水煤浆进料液态排渣气流床气化炉，根据气化炉隔热衬里的不同分为水冷壁气化炉和耐火砖气化炉。水冷壁气化炉以废锅流程为主，耐火砖气化炉几乎均为水激冷流程。本系列将从不同方面对水冷壁气化炉与耐火砖气化炉进行对比。



随着工业化的发展，我国工业危险废弃物排放量巨大，其中危险废物每年产生量多达5347万吨，它们大多是有机固体废物，如活性炭、污泥和有机化工釜底残渣等，或者含有高浓度有机物的废液，具有COD浓度高、成分复杂，含大量的难降解和有毒有害物质（酚类、烷烃类、芳香烃类、杂环类）等特点，对环境水体的污染程度大。水煤浆气化技术作为一种先进的污染物处置技术，在气化高温条件下将有机大分子完全分解产生合成气，使有机废物得到循环利用，具有良好的经济效益和环境保护社会效益，水煤浆气化技术被列入《国家先进污染防治技术目录（固体废物处理处置领域）》（生态环境部公告2018年第5号）。本文对水冷壁气化炉与耐火砖气化炉协同处置有机废物的应用进行对比。
水煤浆气化协同处置有机废物一般将有机废物与煤粉配成混合料浆送入气化烧嘴，根据有机废物性质不同可能影响给料系统的安全和稳定。例如某些废物的加入可能影响混合料浆的粘度和稳定性，从而使料浆输送系统发生堵塞或者流量波动的问题；闪点较低的废液加入易产生VOC排放，且易在磨煤机内发生闪爆事故；密度过小的废物无法与煤浆均匀混合，极易发生分层而无法进入煤浆输送系统；某些废物还可能因影响料浆的导电性能造成煤浆电磁流量计测量波动或者失效的情况。耐火砖气化炉烧嘴为中心氧-煤浆-外环氧三通道，因其料浆只有一个通道，有机废物必需与煤粉混合制浆后才能气化，因此无法避免上述混合制浆的难题。
水冷壁气化炉烧嘴为中心氧-燃料气-煤浆-外环氧四通道，在正常生产运行时燃料气通道为关闭状态。水冷壁气化炉可以利用烧嘴中的燃料气通道为有机废物单独进料，用于协同处置难以与煤粉混合制浆的有机废物，通过有机废物单独输送和单独计量，从而避免混合制浆中遇到的各种问题。
有机废物在气化过程中，其不反应的灰分物质与煤灰高温熔融后排出气化炉。有机废物带入的灰分对耐火砖气化炉的耐火砖衬里产生冲刷和腐蚀，特别是有机废物的灰分含量较高，或者灰分中含有Na、K碱金属或者其他容易引起耐火砖材料化学反应和侵蚀的物质时，将对耐火砖的使用寿命产生比较大影响。耐火砖气化炉的气化温度一般不超过1400℃，对于于需要在更高温度下才能充分反应的有机废物，不能用耐火砖气化炉协同处置。
水冷壁气化炉通过固态渣层的隔离保护，水冷壁衬里完全不受熔渣的物理侵蚀和化学侵蚀，并且通过以渣抗渣隔热作用，气化温度可以达到很高，对有机废物灰熔点和灰组分没有特别的限制。水冷壁气化炉协同处置有机废物的原料适应性较好。
有机废物如生化污泥中常常含有汞、砷等重金属，这些重金属易在气化飞灰中富集，使气化炉外排细灰从一般固体废物变成危险废物，增加了气化炉外排细灰处理成本，降低了水煤浆气化协同处置有机废物的优势。水冷壁气化炉通过渣口优化，渣口附近的回流区使固体颗粒更容易被壁面捕捉而团聚成大尺寸熔渣，这些大尺寸熔渣与细灰相比更易于在后续的废锅段或者激冷段气固分离处理，从而降低了气化炉灰渣比。如果采用细灰循环技术，甚至可以使气化系统不外排细灰。气化粗渣经过激冷后形成的玻璃体物质浸出毒性低，可以作为一般固体废物处理。因此，水冷壁气化炉协同处置有机废物可以较好解决重金属残留问题。
[bookmark: _GoBack]从以上来看，在水煤浆气化协同处置有机废物方面，水冷壁气化炉具有更好的原料适应性，并且可以很好地解决有机废物进料和重金属残留问题。
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