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甲醇生产与市场应用前景
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摘　要:通过对甲醇生产技术 、应用 、市场的调研 ,从国内外技术方案到所用原料进行了介

绍 ,探讨了今后发展的趋势 ,对甲醇行业存在的问题进行了分析 ,提出了甲醇的发展建议 。
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1　甲醇应用

甲醇应用可分为两大应用领域 ,即 MTBE和化

工应用 , MTBE曾经是甲醇需求快速增长的主要带

动者 ,但现在也有逐年减弱的趋势。

甲醇的主要应用领域是生产甲醛 ,甲醛可用来

生产胶粘剂 ,主要用于木材加工业 ,其次是用作模塑

料 、涂料 、纺织物及纸张等的处理剂 ,其中用作木材

加工的胶粘剂约占其消费总量的 80%。醋酸消费

约占甲醇需求的 7%,可生产醋酸乙烯 、醋酸纤维和

醋酸酯等。

甲醇不仅是重要的化工原料 ,而且还是性能优

良的能源和车用燃料 。甲醇与异丁烯反应得到 MT-

BE,它是高辛烷值无铅汽油添加剂 ,亦可用作溶剂 。

自 1973年第一套 MTBE10×10
3
t/a装置建成投产

以来 ,它已成为世界上仅次于甲醛的第二大甲醇消

费大户
[ 1]
。

在寻求汽油替代燃料的过程中 ,醇醚燃料具有

较大的应用潜力 。醇醚燃料是指甲醇和二甲醚按一

定比例配制而成的新型液体燃料 ,燃烧效率和热效

率均高于液化气 。由于二甲醚的挥发性好 ,该燃料

有效地克服了甲醇燃料不易点燃 、需空气充压 、外加

预热器及安全运输等方面的缺点。甲醇也可以直接

作为汽车燃料使用。

2　甲醇产能及市场
[ 2]

2006年全球甲醇总产能 4 695×10
4
t, 2007 ～

2009年全球将新增 1 000 ×10
4
t的甲醇产能 ,主要

集中在南美 、中东 、澳大利亚和中国。

近年来 ,国外大型甲醇装置建设方兴未艾 ,这些

装置都建在具有丰富天然气资源的中东和中南美地

区。

2005年我国甲醇产能为 867 ×10
4
t,同比增长

17.16%。国内拟在建甲醇项目 ,按规模大致可以分

为两类:一类以 60×10
4
t/a以上为代表 ,但只占少

数;另一类以 10×10
4
～ 20×10

4
t/a为代表 ,占绝大

多数 。规模化水平与国外水平相比仍有较大差距 。

2006年我国甲醇需求量仍保持较高速度的增

长 ,达到 800×10
4
t。其中甲醛领域消耗甲醇最多 ,

对甲醇的需求量达到 200 ×10
4
t左右;醋酸对甲醇

的需求量超过 80×10
4
t。预计到 2010年 ,我国将成

为全球最大的甲醇消费国 ,对甲醇的需求量将达

900×10
4
t以上。

2005年底至 2006年初 ,国内新投产的主要有

四川泸天化 40×10
4
t/a、内蒙古天野 20×10

4
t/a、

陕西神木 20×10
4
t/a、山东兖矿国泰 24×10

4
t/a、河

北建滔邢台 10×10
4
t/a、山西丹峰 10×10

4
t/a、山

西丰喜 10×10
4
t/a、新疆东辰 9×10

4
t/a、刘家峡化

肥厂 7×10
4
t/a等装置 ,这些新装置的总体开工率



都在 60%左右
[ 3 ～ 4]

。

表 1　2006年国内部分甲醇企业产量统计　 104t

企业名称 产量

榆林天然气化工有限责任公司 35.6
中国石化集团四川维尼纶厂 29.1
上海焦化有限公司 35.4
蓝光集团光山化工有限公司 22.9
大庆油田化工有限公司 19.7
泸天化集团有限公司 33.4
河南蓝天集团有限公司遂平化工厂 20.4
兖矿国泰化工有限公司 21.9
山西丰喜肥业股份有限公司 19.7
河南省蓝天集团有限公司 10.9
全国甲醇总产量 744.0
长庆油田公司 10.2
西南油气田分公司 10.0

3　甲醇生产技术

3.1　技术情况

1923年德国 BASF公司首先用合成气在高压下

实现了甲醇的工业化生产 ,直到 1965年 ,这种高压

法工艺是合成甲醇的唯一方法。 1966年英国 ICI公

司开发了低压法工艺 , 接着又开发了中压法工艺 。

1971年德国的 Lurgi公司相继开发了适用于天然气

-渣油为原料的低压法工艺。由于低压法比高压法

在能耗 、装置建设和单系列反应器生产能力方面具

有明显的优越性 ,所以从 20世纪 70年代中期起 ,国

外新建装置大多采用低压法工艺。世界上典型的甲

醇合成工艺主要有 ICI工艺 、Lurgi工艺和三菱瓦斯

化学公司(MCC)工艺 。目前 ,国外的液相甲醇合成

新工艺具有投资省 、热效率高 、生产成本低的显著优

点 ,尤其是 LPMEOHTM工艺 ,采用浆态反应器 ,特

别适用于用现代气流床煤气化炉生产的低 H2 /(CO

+CO2)比的原料气 ,在价格上能够与天然气原料竞

争 。

我国的甲醇生产始于 1957年 , 20世纪 50年代

在吉林 、兰州和太原等地建成了以煤或焦炭为原料

来生产甲醇的装置 。 60年代建成了一批中小型装

置 ,并在合成氨工业的基础上开发了联产法生产甲

醇的工艺。 70年代四川维尼纶厂引进了 1套以乙

炔尾气为原料的 95 kt/a低压法装置 ,采用英国 ICI

技术。 1995年 12月 ,由化工部第八设计院和上海

化工设计院联合设计的 200 kt/a甲醇生产装置在上

海太平洋化工公司顺利投产 ,标志着我国甲醇生产

技术向大型化和国产化迈出了新的一步。 2000年 ,

杭州林达公司开发了拥有完全自主知识产权的 JW

低压均温甲醇合成塔技术 ,打破长期来被 ICI、Lurgi

等国外少数公司所垄断的局面 ,并在 2004年获得国

家技术发明二等奖 。 2005年 ,该技术成功应用于国

内首家焦炉气制甲醇装置上 。

上述甲醇专利商的甲醇生产流程大致相同 ,都

包括合成气发生 、甲醇合成和产品精馏三个部分 ,但

采用反应器形式和结构 ,工艺流程的细节略有差异 ,

并各有其自身特点 。

3.2　原料路线

自 1923年开始工业化生产以来 ,甲醇合成的原

料路线经历了很大变化 。 20世纪 50年代以前多以

煤和焦碳为原料;50年代以后 ,以天然气为原料的

甲醇生产流程被广泛应用;进入 60年代以来 ,以重

油为原料的甲醇装置有所发展 ,在很长一段时间内

煤仍然是我国甲醇生产最重要的原料。

以 CO2为原料合成甲醇是一项热门研究课题 ,

Tops e开发的 CO2合成甲醇工艺已完成中试验证。

鲁齐公司开发的 Camere工艺 ,也是以 CO2和 H2为

原料 。另外 , 加拿大 TechnologyConvergence公司

(TCI)正在开发一种绿色甲醇工艺。该工艺分三步

进行即:电解水生成 H2和 O2;部分氧化反应将 O2

和天然气反应生成合成气;合成气制甲醇。

4　甲醇发展方向

甲醇是极为重要的有机化工原料 ,在化工 、医

药 、轻工 、纺织及运输等行业都有广泛的应用 ,其衍

生物产品发展前景广阔 。目前甲醇的深加工产品已

达 120多种 ,我国以甲醇为原料的一次加工产品已

有近三十种。在化工生产中 ,甲醇可用于制造甲醛 、

醋酸 、氯甲烷 、甲胺 、甲基叔丁基醚(MTBE)、聚乙烯

醇(PVA)、硫酸二甲酯 、对苯二甲酸二甲酯(DMT)、

二甲醚 、丙烯酸甲酯 、甲基丙烯酸甲醇等
[ 5]
。

以甲醇为中间体的煤基化学品深加工产业:从

甲醇出发生产煤基化学品是未来 C1化工发展的重

要方向。比如神华集团发展以甲醇为中间体的煤基
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化学品深加工 ,利用先进成熟技术 ,发展 “甲醇 -醋

酸及其衍生物”;利用国外开发成功的 MTO或 MTP

先进技术 ,发展 “甲醇 -烯烃及衍生物 ”的两大系

列
[ 6]
。

作为替代燃料:近几年 ,汽车工业在我国获得了

飞速发展 ,随之带来能源供应问题。石油作为及其

重要的能源储量是有限的 ,而甲醇燃料以其安全 、廉

价 、燃烧充分 ,利用率高 、环保的众多优点 ,替代汽油

已经成为车用燃料的发展方向之一。我国政府已充

分认识到发展车用替代燃料的重要性 ,并开展了这

方面的工作
[ 7]
。

随着 C1化工的发展 ,由甲醇为原料合成乙二

醇 、乙醛和乙醇等工艺正日益受到重视。甲醇作为

重要原料在敌百虫 、甲基对硫磷和多菌灵等农药生

产中 ,在医药 、染料 、塑料和合成纤维等工业中都有

着重要的地位。甲醇还可经生物发酵生成甲醇蛋

白 ,用作饲料添加剂 ,有着广阔的应用前景
[ 8]
。

5　甲醇行业存在的问题 [ 1]

5.1　成本增加隐患渐现

当前国际上 80%以上的甲醇生产都是以天然

气为原料 ,因此天然气的供应状况及价格高低对国

际甲醇市场影响甚大 。国际天然气价格也将居高不

下 ,这直接导致了国际甲醇生产成本居高不下 。尽

管现在国内甲醇产能中煤路线所占比例超过 60%,

但自 2004年以来我国煤炭价格大幅上涨 ,对国内甲

醇生产企业也施加了很大的压力。

另外 ,我国甲醇装置的规模普遍较小 ,没有达到

规模经济。所有的产能由 200多家企业分享 ,平均

产能偏小 ,这也是一个隐忧。

5.2　产能剧增 ,下游能否消化成问题

经济的快速增长使我国需要大量的甲醇和醋

酸 ,但是我国是否能消化如此多的新增产能还是个

未知数。尽管已经有些企业直接兴建了一些下游装

置 ,如云天化公司计划在重庆长寿化工园区建造甲

醛与聚甲醛(POM)一体化装置 ,此外还在昆明建造

10×10
4
t/a甲醛装置和 2×10

4
t/aPOM装置等 ,

然而相对于原料甲醇产能的迅速扩大 ,这些还是远

远不够的 ,势必会造成国内甲醇的供应过剩 。

5.3　甲醇项目的经济性

由于运输费用高 ,毒性很强 ,易燃易挥发 ,其运

输的安全问题也值得商榷 ,这也会进一步增加成本。
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