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近年来，醋酸甲酯已成为国内逐渐成熟的产品，并

被用作甲基乙基酮，丙酮，乙酸乙酯和环戊烷的替代品。

它的闪点比丙酮高，可以更好满足涂料和涂料工艺配方和

用户需求；在聚氨酯制鞋材料中可替代环戊烷；作为一种

环保型发泡剂，在需要使用低沸点挥发性有机溶剂的工艺

中，可代替低沸点的酮类溶剂。美国伊士曼（Eastman）在

2005 年使用醋酸甲酯代替丙酮溶剂，甲酯不是一种受限制

的有机污染物，且满足油漆，油墨，树脂和粘合剂的新环

境标准。高纯度醋酸甲酯是许多化学产品和中间体合成的

重要有机来源。同时，目前乙酸酐生产工艺，通过醋酸甲

酯羰基化方法生产乙酸酐比常规的烯类方法或乙酰氧化方

法更经济，并且在减少和节省环境污染方面有明显优势。

本文对醋酸甲酯生产技术分析和比较，并对技术开发提出

建议。

1 醋酸甲酯生产技术
醋酸甲酯生产主要有两个途径：以副产品形式产生聚

乙烯醇（PVA）、对苯二甲酸 (PTA) 生产过程，以及由醋

酸与甲醇进行酯化反应制备醋酸甲酯。

1.1 PVA 副产醋酸甲酯

在 PVA 的生产中，醋酸乙烯聚合环节会有少量醋酸乙

烯与作为溶剂的甲醇反应生成醋酸甲酯和乙醛。在聚醋酸

乙烯的醇解工艺过程中，聚醋酸乙烯与甲醇反应生成聚乙

烯醇和醋酸甲酯。国内厂家每生产 1t PVA，就会产生约 1.68t

醋酸甲酯进入醇解废液。醇解废液组成为甲醇约 75%、

醋酸甲酯约 20%、水约 3%、乙醛约 0.1%，其他杂质约

0.2%、醋酸钠约 1.5%，传统的分离工艺采用先精馏浓缩，

再进行水萃取精馏的工艺方式，将醇解废液中的醋酸甲酯

提纯到约 92%，再进行催化水解成醋酸和甲醇水溶液，再

经分离精制后甲醇和醋酸回用生产聚乙烯醇。

图 1   醇解废液副产精醋酸甲酯工艺流程简图
将醋酸甲酯催化水解精制甲醇和醋酸的过程中，需要

消耗大量的能耗，同时产生大量的酸性废水。为高效利用

PVA 生产过程中的副产物醋酸甲酯，以降低 PVA 的制造

成本，减少环境污染，国内厂家不再全部将醋酸甲酯进行

催化水解，而采用盐析萃取 - 共沸精馏工艺，将已提纯到

92% 的粗醋酸甲酯，进一步提纯到 99.5%，生产出满足市

场需求的精醋酸甲酯产品（图 1 工艺流程 [1]）。PVA 副产

精醋酸甲酯采用的盐析萃取 - 共沸精馏工艺，精制流程长，

能耗较大，还要考虑系统中低沸物的处理。

1.2 PTA 副产醋酸甲酯

在 PTA 生产过程中，以对二甲苯作为原料，醋酸作为

溶剂，醋酸钴作为催化剂，在高温氧化作用下生成 PTA，

其溶剂醋酸在高温条件燃烧分解，部分生产醋酸甲酯。在

氧化反应过程中产生的醋酸甲酯，国内厂家采用吸附工艺

进行回收，再利用低压蒸汽进行充分解析，得到醋酸甲酯

含量约 90% 的醋酸甲酯废液，杂质主要有水、苯甲酸、甲

醇、醋酸等。对醋酸甲酯废液采用盐析萃取工艺进行提纯，

将醋酸甲酯进一步精制提纯到 99.5%，生产出满足市场需

求的精醋酸甲酯产品（图 2 工艺流程）。PTA 副产精醋酸

甲酯采用的盐析萃取工艺，精制流程较长，物料损失较大，

有效改善 PTA 生产的环保问题，并创造经济效益。

图 2   醋酸甲酯废液副产精醋酸甲酯工艺流程简图
1.3 醋酸与甲醇进行反应精馏制备精醋酸甲酯

以高纯度醋酸与高纯度甲醇为原料，在酸性催化剂作

用下进行酯化反应制备醋酸甲酯。由于甲醇和醋酸合成醋

酸甲酯的反应是可逆反应，醋酸甲酯、甲醇和水会形成二

元共沸物，所以获得高纯度的醋酸甲酯非常困难。常规生

产工业采用 1 个反应器和 9 个精馏塔（图 3），工艺主要

缺点是：第一，醋酸甲酯的合成是可逆反应，其平衡常数

较小，约为 5.2，转化率低；第二，醋酸甲酯与水，醋酸甲

酯与甲醇，醋酸甲酯、甲醇、水都可以形成共沸物，故分

离系统复杂，需要多个精馏塔才能得到高纯度醋酸甲酯产

品；第三，有大量未反应的甲醇与醋酸需要循环，加上复

杂的分离流程，设备投资大，分离能耗高。

图 3   反应 / 分离独立工艺制造醋酸甲酯流程
采用反应精馏技术合成醋酸甲酯的工（下转第 102 页）
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摘　要：介绍了国内醋酸甲酯的生产技术，并分析其生产流程。采用反应精馏技术，通过醋酸与甲醇进行酯化反应
制备精醋酸甲酯的工艺反应转化率高，选择性好，产品纯度高，能耗低，装置投资小，经济效益好。
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之前我们遇到用户反馈压缩机机组技改后，润滑油站

供油不稳，一次背压阀有振荡现象，技改前润滑油站一切

正常，出现问题后现场实测润滑油量较技改前有所增加，

这样人为造成了正常工况时回流量减少，从而使背压阀的

最大最小流量比达到了 9:1，用自力式滑板阀替代了原有的

GLOBE 阀，进行各个工况的切换对润滑油站进行了测试，

性能完全满足要求，此后该用户在新采购润滑油站时就明

确要求调压阀只采用自力式滑板阀。

还有由于机组现在实际运行的润滑油量和机组设计时

偶尔也会出现偏差，若采用自力式滑板阀流量可调比相比

常规的自力式调压阀要大，及时流量有偏差亦可以满足压

缩机组的供油要求。

3 自力式滑板阀润滑油站应用上的不足

自力式滑板阀由于其结构的特点，造成了其阀门的差

压较小，一般在 1.0MPa 左右，润滑油站若是带有汽轮机控

制油的联合油站时，油泵出口的背压调节阀的差压一般都

是 0.95-1.2MPa，这时自力式滑板背压阀就无法选用。自力

式滑板阀在石化领域应用还不是很为广泛，润滑油站调压

阀亦是一个较为特殊的应用领域，目前自力式滑板阀在特

殊用途的润滑油站应用案例也不多，其应用性能还有待进

一步的实际应用中验证。

4 结束语

自力式滑板阀是一种新型的板式直行程调节阀，具有

驱动力小、行程短，可调比高，控制精度高，响应速度快，

流通能力好、控制平稳，阀芯不平衡力小，动作灵敏，密

封性能好、尺寸重量小，安装方便，阀体及执行器体积小，

阀门整体造价低，维修成本低，在润滑油站可以弥补传统

GLOBE 调节阀的不足，具有很大的推广前景，也是润滑

油站用调压阀一个不错的选择。随着国内外自力式滑板阀

不断在润滑油系统推广应用和不断累计经验，其在石油化

工、煤化工压缩机领域的使用前景会越来越广。
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（上接第 100 页）艺代替传统工艺很好解决上述问题。反

应精馏技术将催化反应和精馏分离有机结合。在反应精馏

过程中，由于分离过程的存在，反应物及时从反应区离开，

强化反应过程，提高反应转化率，反应过程的存在，又强

化分离过程。相比传统的反应与精馏单独过程，优点如下
[2]：①反应转化率高，其可逆反应的转化率受平衡所限，

而反应精馏过程中，催化反应和精馏分离共存，反应产物

不断从反应区分离出去，使反应不断向生成产物的方向移

动，转化率几乎不受平衡反应的控制，甚至可能出现与平

衡常数无关的完全转化，最大限度提高转化率；②选择性

较好，对于目标产物具有二次副反应的情形，通过将产物

不断分离来抑制副反应的发生，提高选择性；③能耗低，

体现在对放热反应，反应热可提供部分物料汽化所需的热

量，可以节省大量的加热蒸汽，减小再沸器的热负荷；④

反应温度易控制，过程稳定。因反应热被精馏过程消耗掉，

塔内各点温度受汽液平衡所限，始终为系统压力下该点处

混合物的泡点温度，故反应温度易由系统压力进行控制，

一般不会出现局部“飞温”现象；⑤投资省，老装置容易

改造，在化工生产中，某些用一个或多个反应器、一个或

多个分离塔构成的传统生产工艺可被简化为一个反应精馏

塔的反应精馏工艺，流程简化节省设备投资。另外，老装

置改造时，因催化剂构件独立于塔体之外，与设备主体没

有直接接触，只需用催化剂构件层代替一些塔盘或原来催

化剂层即可，易操作。

以醋酸和甲醇为原料，通过反应精馏技术进行酯化制

备醋酸甲酯的工艺体系中，醋酸甲酯 - 水和醋酸甲酯 - 甲

醇会形成共沸物，两种共沸物的泡点温度都非常接近醋酸

甲酯的沸点，无法采用常规的精馏方法，得到高纯度的醋

酸甲酯。采用醋酸可以作为萃取剂萃取出醋酸甲酯混合物

中的水和甲醇，醋酸既作为反应物，又作为打破系统共沸

体系的萃取剂。近似等量的醋酸与甲醇在硫酸催化剂存在

条件下，在反应精馏塔中逆向流动，醋酸由精馏塔上部加

入，甲醇由精馏塔下部加入，保证醋酸和甲醇，醋酸和醋

酸甲酯 - 水共沸物，醋酸和醋酸甲酯 - 甲醇共沸物充分接

触，生产出≥ 99.8% 的精醋酸甲酯产品。醋酸和甲醇在酸

性催化剂条件下进行酯化反应制备醋酸甲酯的工艺，优点

多，装置投资小，目前河北工业大学李柏春教授团队已实

现 6 万 t/a 高纯度醋酸甲酯生产装置的工业化。

2 结论
分析以上三种精醋酸甲酯生产技术的原料来源，PVA

副产的醋酸甲酯原料主要为甲醇，其原料成本也最低；醋

酸和甲醇在酸性催化剂的条件下进行酯化反应制备醋酸甲

酯的工艺，其原料为高纯度醋酸和甲醇，原料成本次之；

PTA 副产的醋酸甲酯原料主要为醋酸，其原料成本最高。

对以上三种精醋酸甲酯生产技术的物耗、能耗和设备投资

等综合考虑，在经济效益上以醋酸和甲醇为原料，通过反

应精馏技术进行酯化制备精醋酸甲酯工艺技术最好、难度

最大，设备材质和结构要求最高。PVA 和 PTA 副产精醋酸

甲酯的生产技术，减少生产中环境污染，降低部分 PVA 和

PTA 制造成本。
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