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对于湿法脱硫领域来讲，它是一个比较系统、复杂的工程，影响生产的因素很多，要想干好这项工程，无论从气体的洗涤、净化，到工艺指标的控制都非常重要。
净化度低，运转周期短是湿法脱硫经常发生的问题，特别是设备配置合不合理，能不能满足生产要求至关重要。
笔者经过多年的湿法脱硫售后服务经验来看，喷淋密度低，对生产影响比较大，不仅使净化度达不到标准，还保证不了运转周期。
什么叫喷淋密度，喷淋密度就是单位时间内，单位塔截面积所通过的流体流量（m3/m2.h）。那么喷淋密度多少比较合适呢？
我个人通过生产实践与理论相结合，我建议生产中，喷淋密度应该保证在50m3/m2.h以上。
喷淋密度低对于给生产造成的危害是比较大的。这里就喷淋密度低，使出口硫化氢偏高，运转周期短，这两方面与大家交流，学习。
一、喷淋密度低影响净化度
净化度低影响的因素比较多，但无论其它工艺指标执行的再好，喷淋密度不够，净化度永远达不到指标要求。现在的湿法脱硫，无论是化肥厂还是焦化厂，无论是散装填料还是轻瓷填料、聚丙烯、规整填料等等，都是为了溶液更好的吸收硫化氢。只有气体更好的溶解在溶液中，才能发生中和反应，才能保证出口硫化氢在指标之内，才能保证净化度。如果喷淋密度偏低，气体通过填料上升过程中不能接触到溶液，反应生成的单质硫，盐类，以及其他一些不容物等不能很好的溶解到溶液中，使这些物质黏附在填料上，时间久了，黏附物越来越多就形成了干区。那时就会出现气体偏流，出口硫化氢超标现象。这里举个例子：
2016年4月11日，四川成都某陶瓷厂开车后出口硫化氢一直不合格，长春东狮公司技术人员到现场勘查后发现，主要是喷淋密度过低，气液接触不良，造成出口硫化氢超标
此陶瓷厂有关数据如下：
1.气量25000 Nm3/h
2.入口H2S＜3g/Nm3
3.出口＜50mg/Nm3
4.脱硫塔直径为3.4m高为30m内装三层散装填料
5.再生部分为低塔再生槽，直径为4000*4600*5400，再生器上安装十只喷嘴为20mm的喷射器。
6.脱硫泵，再生泵均为三台，每台为200m3/h，设计两开一备
7.使用纯碱液吸收，溶液组份都在指标之内
此厂刚开车时，出口硫化氢还可以，三天后出口硫化氢就超标了，达到100mg/Nm3以上。当时现场只开一台200m3/h脱硫泵，一台200m3/h再生泵，经过现场勘查及计算得出的结论是，对于这样的脱硫塔喷淋密度只有22m3/m2.h，显然这样的喷淋密度是满足不了生产需要的。那么它为何只开一台200m3/h脱硫泵呢，设计应该开两台呀，如果开两台喷淋密度就能达到44m3/m2.h。这里又暴露出一个问题，再生憋压，主要体现在十只喷嘴为20mm的喷射器上（每只喷射器通过溶液量约20m3/h）喷嘴过小，不能通过两台泵的循环量，也就是说，达不到44 m3/m2.h的喷淋密度，为了稳定生产，只能开一台脱硫泵，一台再生泵循环生产，如果开两台脱硫泵生产，贫液槽和富液槽不平衡，那只有开一台泵生产，所以，对于直径3.4m的脱硫塔来说，喷淋密度这么低，气液偏流不能充分接触，当然出口硫化氢就超标了。
那么此厂的硫化氢是如何达标的？采取的措施是，更换再生槽喷射器，使喷嘴扩大到28mm以上，保证每只喷射器通过溶液量在40m3/h以上，这样才能保证喷淋密度。事实证明，更换了喷射器后，提高了循环量，保证了喷淋密度，出口硫化氢立刻就降至50mg/Nm3的指标要求。
二、喷淋密度低，造成塔阻力上升，影响运转周期
造成塔阻力上升的因素比较多，有轻瓷填料破碎，溶液杂质多，波纹填料倒伏，副盐高，悬浮硫高，焦油多等等，这些因素都可能使塔阻力上升，但喷淋密度低也是造成塔阻力上升的主要原因。
现在不管是焦炉气，窑炉气，还是半水煤气等发生炉都需要H2S的处理，处理H2S普遍的采用湿法脱硫和干法脱硫，脱硫塔一般都设有三层填料，或散装填料或规整填料，就是为了气液充分接触。当气体经过脱硫塔由下而上通过第一层填料时，与由上而下的脱硫液逆流接触，通过888脱硫催化剂催化反应，把H2S转变成单质硫，从上往下依次通过第二层，第三层填料，把未转化成单质硫的H2S继续吸收转化，最后随着溶液带出脱硫塔。那么吸收了H2S含有单质硫的溶液就是要通过三层填料，依次流出脱硫塔去再生系统。如果喷淋密度低，气体在上升过程中就把硫颗粒，灰尘，焦油等不溶物沾在填料上，由于喷淋密度低，这些黏附物得不到攒动及冲刷，不能融到溶液中，更不能随着溶液带出脱硫塔，时间久了，这些地方就形成了干区，随着时间的推移，干区面积越来越大，气体上升通道越来越小，造成塔阻力上升。
举例说明：山东某吕电公司就出现喷淋密度低，塔阻力上升的问题
这里简介一下有关生产数据：
1.气量35000Nm3/h
2.入口H2S＜5g/Nm3
3.出口H2S＜50mg/Nm3
4.脱硫塔直为4.5m
5.脱硫泵为500m3/h
此公司脱硫开车催化剂采购的是长春一家PDS催化剂，开车近两个月，不仅出口硫化氢超标，而且脱硫塔阻力上升，严重时上升到8KPa以上，严重影响了煤气的输出，被迫停产，扒塔清填料。
此次事故得到了吕电公司领导的高度重视，经过市场调研，最后决定请长春东狮公司专家，现场指导分析事故原因，得出结论是：
1.脱硫泵设计流量偏小，喷淋密度只有31.5m3/m2.h，喷淋密度低是堵塔的主要原因
2.催化剂质量差，氧化能力弱，载氧能力不足，形成的单质硫颗粒细小，不利于再生泡沫浮选（开车两个月一直不出泡沫）
3.售后服务技术力量薄弱
设备经过检修，改造完善后，生产一切正常，SO2在线监测始终＜20mg/Nm3采取的措施是：
一个是提高了泵的循环量，脱硫泵在800m3/h，喷淋密度在50m3/m2.h以上。
另一个是使用了长春东狮公司脱硫催化剂。在长春东狮公司技术人员的指导下，从开车使用东狮公司催化剂后，生产立马出现转机，SO2在线监测两天就达标，塔阻力没有出现上升趋势，很稳定，得到了厂家的一致好评。
通过以上两个案例分析，我想说明的是喷淋密度在生产中的重要性。只有保证了喷淋密度，才能保证净化度。只有保证了喷淋密度，才能保证运转周期。
在脱硫催化剂的采购方面，建议一定选用性价比高，净化度高，氧化能力强，不堵塔等等性能的高效脱硫催化剂，另外还必须具有很强的专业售后服务技术经验做后盾，能够为企业解决后顾之忧，否则不能够保证生产长周期稳定运行。
