
 
新型 KS—ZW 钒触媒使用情况调研报告 

广西大新桂南化工有限公司总工程师  郭洪宾 

中国硫酸工业协会行业专家组副组长  刘少武 

 

一、引言 

1、广西大新桂南化工有限责任公司 20 万吨/年硫磺制酸装置，由江苏庆峰工程

集团公司设计、制造安装、调试交付，2007 年 3 月投产，现今实际能力达 23 万吨/

年。转化工艺采用两次“3+2”式。 

2、转化器所装触媒，当初全采用我国 XXX 公司生产的中、低温触媒。 

3、开车正常后，转化率不高，实测在 99.0%左右，一个月内，明显下降。随着

开车年数增加，逐年也在降低，尾气SO2含量在不断增高。 

4、到 2011 年底，尾气SO2含量实在太高，达 1000mg/m
3
以上，明显危害周边生态

环境，环保部门发出环境预警。同时，2012 年节能减排国家新标准出台，为了达到

国家新标准要求，又根据当时的实际情况，考虑全部更换触媒是最好方案。 

5、我们组织有关人员进行了全面的考查，选用哪家触媒？初想是买进口的，经

调查，进口触媒初期转化率不错，一般能达 99.9%或接近，尾气SO2含量达新国标，

在 350 mg/m
3
左右；但也有厂家使用不理想和更换或补充时不如国产触媒方便。第二

个原因，是进口触媒太贵，比国产触媒要贵一倍多，达不到指标还会扯皮等，心里

不平衡。 

6、在全面考查的过程中，我们调查了数家触媒厂和使用厂，发现开封三丰催化

剂厂有多项技术创新，把盘式蒸汽干燥改成了连续式微波干燥、把气煅烧窑改成了

电磁中频煅烧还原工艺窑。各道生产操作比较规范严格，生产出的KS-ZW新型触媒比

表面积比原触媒要大 1.5 倍多、达到 4.668m
2
/g，堆积密度达到 0.543t/ m

3
，比原触

媒降低了约 20%，孔容积达到了 0.673ml/g，比原触媒增大了约 30%，活性比原触媒

提高 5-30%，抗压比原触媒提高 35-130%，磨损率比原触媒降低了 1.5 倍以上，数家

使用厂反应，一致说“比原触媒好多了”，转化率比原来提高明显，一般提高 2-3%，

新建厂转化率>99.9%并能稳定一年以上。经过认真细致的考查，在三丰董事长

的>99.9%的保证下，我公司领导和工程技术人员一致拍板决定：把原用的XXX家触媒

全部扒出，忍痛报废，虽然价格比其它厂高一些也全部购买了开封三丰催化催厂生

产的KS-ZW新型触媒，把尾气排放的SO2含量年均一定降到新国标以下，尽到社会责任

和提高企业经济效益。 
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7、2012 年 10 月 20 日停下系统大修、改造，2012 年 11 月 7 日开车。去年 6月

昆明硫酸年会上，广西大新桂南公司郭总、开封催化剂厂和河南大学三丰触媒研究

所，分别在会上介绍了 KS-ZW 新型触媒的研制和初期使用情况。至今，已一年半了，

此触媒使用情况到底怎样呢？质量上是不是真的全面超过进口触媒呢？故，对此触

媒跟踪进行了一番调查，现将调查情况和看法报告如下。 

 

二、运行情况 

1、投运初期： 

开车 20 天后，生产平稳了，于 2012 年 12 月 3 日进行了实测其数据如表一及下

列所示： 

一段 二段 三段 四段 五段 项目 

进口 出口 进口 出口 进口 出口 进口 出口 进口 出口 

温度℃ 405 582 464 513 433 441 417 427 400 399 

压力 KPａ 20.1 19.4 18.0 17.28 16.6 15.0 5.4 4.4 3.9 3.2 

进转化器SO2浓度 10.1%，产量：710t/日 ，总转化率：99.95%，尾气排放

SO2:50PPM(143mg/m
3
) 

2、年均运行情况： 

（1）、生产波动大。 

主因是限产，日产和月产都波动较大。2013 年 1～6 月只产了 86626 吨，月产

只达到 14438 吨，平均日产只有 481 吨，排放尾气SO2含量多为 30～50PPM。下半年，

也时逢限产外，根据锰加工用酸量需要也时有追产，实产了 112720 吨硫酸，平均日

产硫酸 629.7 吨。全年实产了 199346 吨，平均日产 599 吨。12 月份最多产了 21300

吨（含停车两次）、平均日产达 687 吨，排放尾气SO2含量上升，一般在 80～120PPM。

产能规模年均在 16～24 万吨/年之间波动，波动幅度达 50%左右，实在不小。 

（2）、停车次数太多。  

全年因高、低温热能回收系统、酸管线、阀门、设备漏气、停电等，共被迫停

车 34 次，236 小时，平均月停 2.83 次，每次停 6.94 小时。最长一次，2013 年 1 月

23 日因省煤器漏水，停了 25.5 小时。 
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（3）、年均转化温度、压力、转化率、尾气SO2含量。 

年均转化温度、压力如表二所示： 

一段 二段 三段 四段 五段 

项目 
进口 出口 进口 出口 进口 出口 进口 出口 进口 出口

温度℃ 407.4 582.9 445.2 521.8 441.2 453.7 428.5 447.8 409 408

压力 KPａ 23.5 21.6 20.3 19.5 18.2 16.6 6.2 5.0 4.5 3.8

注：温度、压力测定前，因条件所限未经标准表校正，浓度、温度、转化率测定未

完全同步会有误（前后同）。 

 

①转化各段进出口温度、各段温差，变化不大，很平稳。尤其是一段进口、出

口温度，常年变化在 2.5℃以内，充分显示出起燃温度低、活性优良而稳定的特性，

十分难得。 

②排放尾气SO2含量，年平均 101PPM(288mg/ m
3
)，优于新国标（400mg/ m

3
)。在

线连续分析，上半年多在 30～50PPM左右，在生产不正常时全年最高未超过 120PPM，

地区环保部门多次抽查，确认数据在分析误差范围之内。这情况当前国内为数不多，

深受地区环保部门肯定。但下半年开始，排放尾气SO2含量增高较快。 

③转化进气SO2浓度年均 9.83%，总转化率年均 99.94%，最高≥99.95%，最低未

小于 99.9%。这情况用国内触媒生产硫酸的厂，近四十年来，只有开封三丰催化剂厂

生产的KS-ZW新型触媒和其他型号的少量触媒才达到的高水平。使用国外触媒生产的

硫酸厂，达到如此高的水平，也是极个别。 

④二、三、五段触媒层阻力变化小，都在 5%以内，四段触媒层阻力上升 20%，

一段触媒层阻力上升大，增加 2.7 倍，约 190mmH2O柱。这情况和我国大多数硫酸厂差

不多，都是一段阻力升的最快、最大，其次是四段触媒层阻力升的较多。 

3、当前运行情况。 

由于 1
#
省煤器漏水后没有更换，目前是短路生产，加之系统负荷大，产量超 10%

在 660 吨/天左右。所以造成转化器各段温度调整不理想，在高产情况下，以排放尾

气SO2含量不超标来控制；平时在产量不高时，一切指标都很好，具体情况请见 2014

年 4 月 16 日图一和数据所示。 

2014 年 4 月 16 日现场测得温度、压力数据如图一所示： 
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进转化SO2浓度 9.1%  产酸量：510t/d   总转化率 99.97%  排放尾气SO2含量

56PPM(160mg/ m
3
) 

 

三、六点看法 

 82 



1、要建设硫酸优秀工程。 

搞硫酸生产的人，都知道每开停车一次，对触媒活性和触媒层阻力都会发生影

响。影响大小随着每次开停车的时间长短、触媒所处使用期、有所不同，即停车时

间越长触媒使用处在中、后期，其影响越大。所以，我们在做硫酸装置设计时，要

注意对工艺、设备、材质、配件等要进行优选，着力从“先天”开始为减少非计划

停车的次数。当前重点要从科学、技术、国标、长周期经济运行等方面，解释或说

服建设工程的老板能以社会责任心、“不要只图钱”、要客观、科学的投资；总包工

程的老板能以社会责任心和良心干好每个项目，共同建造出“硫酸优秀工程”，不要

再建那些“拉稀工程”和“垃圾设备”了。实践经验长期告知，硫磺制酸应达到 1～

3个月计划停一次车小修，2-5 年停车计划大修一次；硫铁矿制酸和冶炼烟气制酸，

应达到 1 个月计划停车小修一次，1～3 年计划停车大修一次。桂南厂因各种原因一

年既然停了 34 次车、这对触媒性能会影响很大。在这如此差的情况下，要是使用国

内外其它厂的触媒、那就要一年过筛 1～3次了。幸好 KS-ZW 新型触媒物化性能强、

质量好，有影响但不大。从现在情况看，可以做到两年筛分一次触媒，既是每次报

废 20%，此触媒仍可使用 10 年左右，是属很优质的触媒品种。 

2、改进熔硫系统和一吸塔分酸设备的安装、提高转化进气质量。 

一段阻力长得那么大、一年后又长得那么快，另看各段温度、其它段阻力和尾

气排放SO2含量没有大的变化，故可判断是进气SO2气体中含固体物较多所致。 

（1）增设液硫澄清设备，使液硫澄清时间延长至 6天时间； 

（2）液硫过滤机使用前、要均匀铺硅藻土 4～6mm 厚。使用中若阻力突然下降，

必需立即停车处理，否则会使一段触媒层阻力跳跃式上升。 

（3）增设二级液硫过滤机或转化一段进口前增设气体过滤器（经验是用粒状旧

触媒比用 4～10mm 碎火砖粒好，它还有 20%左右的转化率，器直径与转化器相同或大

5%左右，过滤层厚 600～800mm，加旁路，阻力高时可切换停下筛分）。这两个举措，

在当前环保水平要求提高后，国外和我国都有一些厂先后采用了。历史上我国也有 3

家厂采用过气体过滤器，效果显著。开车三年一段触媒阻力一般只长 1～2倍。 

（4）改进一吸塔分酸器的安装，消除带酸。或在一吸塔出口增设纤维除沫器，

消除酸沫带入四段触媒层，解决四段触媒层阻力上长较快的问题。 

3、生产中要摸清设备、配件损坏原因、使用寿命，在改进的基础上开展计划检

修。 

用计划检修来消除或减少非计划停车，争取做到每年最多停车 6～12 次。上世

纪五、六十年代，矿制酸的上海硫酸厂、南化氮肥厂等都曾做到，现在的硫磺制酸

厂也多家做到或停车次数更少。 
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4、操作上要不断寻找最佳控制条件。 

用“最大温差法”适时调高或降低各段进口温度，以获得最高转化率。每次调

整不宜超过 1～3℃，时间要在相同条件下观察 3～6天后才可确认。温度计和压力计，

至少每个月要进行一次现场校对。现在初看五段进口温度控制的偏高、三段触媒量

填装的比例偏低等，总转化率还有提高的余地。这一点，在触媒使用中、后期更显

重要。 

5、系统大修时注意直接对触媒状况进行检查分析。 

大修时，人门打开后，技术人员要第一个进入转化器，观察触媒表面情况，重

点是 1、4段；并在每段触媒层均分五个点，分别扒开约φ400×300mm 深的洞，观察

触媒情况并取样；对于 1、4段触媒，还要在其表面各采五个样。筛分触媒时，对筛

上粒状触媒和筛下粉子，都要取样。以上检查的各个环节，除用磨口玻璃瓶装的样

品外、还要作出书面的情况记录，以供能科学的进行分析研究、做出正确的改进、

使用和提高等。这一方面在全国多被忽视，今后应切实改进。 

6、综合桂南公司，KS-ZW新型触媒的使用和表现出的效果，证实开封三丰催化

剂厂生产的KS-ZW新型触媒是一种高性能、耐用的优质触媒。KS-ZW新型触媒的物化

性能已全面赶上或超过了我国上世纪 70 年代前的触媒，超过了现在进口触媒，当前

已处于国内外领先水平，非常可贵。充分证明了，采用“3+2”式五段转化器和国内

优质触媒，完全或比较容易的能达到新国标规定的 400mg/ m
3
指标，甩掉了长期压在

我们硫酸同仁们肩上的一个沉重包袱。正如襄樊催化剂厂同志在 2011 年扬州硫酸年

会上曾说的“中国人是行的”。这一民族豪气，在触媒行业上，开封三丰催化剂厂首

先兑现了，相信在不久的将来我国其它触媒厂也会先后兑现或更好。 

 

各位同仁，大家知道，由于现场条件关系，这次调研还有不到之处，请大家原

谅和指教。我们还准备跟踪进行第二、第三次调研，特别是大修时。最后我们诚心

邀请各位硫酸同仁有机会到桂南化工公司参观指导。我的发言完了，谢谢大家！ 
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