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Abstract
Ethyl acetate, as a material with relatively high application frequency and relatively wide application range, its commercial prospect 
is relatively good. With the increase of market demand, enterprises must effectively optimize and adjust the production process of 
ethyl	acetate,	improve	the	production	efficiency	and	reduce	the	production	cost.	This	paper	will	also	focus	on	this,	mainly	from	the	
existing ethyl acetate production process and its optimization path and energy saving and consumption reduction measures dimension, 
hope through this paper discussion and analysis can provide related manufacturers with more reference and reference, better clear 
ethyl acetate production process optimization path, and combined with the production demand to make effective adjustment, for the 
sustainable development of related enterprises and the realization of strategic development goals to provide more power.
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醋酸乙酯生产工艺及节能措施思考
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摘 要

醋酸乙酯作为一种应用频率相对较高且应用范围相对较广的材料，其商业前景是相对较好的，而随着市场需求的增加，企
业必须对醋酸乙酯生产工艺做出有效优化和调整、提高生产效率的同时降低生产成本。论文也将目光集中于此，主要从现
有醋酸乙酯的生产工艺及其优化路径和节能降耗措施等维度展开论述，希望通过论文的探讨和分析可以为相关厂家提供更
多的参考与借鉴，更好地明确醋酸乙酯生产工艺的优化路径，并结合生产需求对其做出有效调节，为相关企业的可持续发
展及战略发展目标的实现提供更多的助力。
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1 引言

醋酸乙酯的溶解能力是相对较强的，可以作为纤维、

橡胶、印刷油墨的溶剂，也可以充分利用醋酸乙酯的理化

性质将其作为清洁剂，因此醋酸乙酯的市场需求相对较高，

且市场发展前景也是相对较好的。随着市场经济的不断发展

以及人们消费能力的不断提升，现阶段醋酸乙酯的市场需求

变得越来越高，在这样的背景下想要更好地满足市场生产需

求，就需要不断地扩大生产规模、提高生产效率并且最大化

的控制生产成本，然而就现阶段来看醋酸乙酯生产过程中仍

旧会产生较多的资源浪费，必须对其做出创新和优化，在分

析其节能降耗措施之前首先需要对于传统醋酸乙酯的生产

工艺流程有较为全面的了解。

2 醋酸乙酯生产工艺

2.1 醋酸乙酯的生产工艺流程
一般情况下在醋酸乙酯生产的过程中多采用醋酸酯化

法，即引入酯化塔、提浓塔、精制塔、废水塔、低酯塔和反

应釜等相应的仪器配合硫酸作为催化剂来提高醋酸乙酯的

生产效率和生产质量，如图 1 所示。

在醋酸乙酯生产的过程中工作人员需要先引入乙醇和

乙酸，并按照设定比例投放入混合器当中，在混合均匀以后

将混合物料送入到酯化反应釜内，配合硫酸催化完成置换反

应，在这个过程中需要控制硫酸浓度为 98%。在酯化反应

结束以后则会生成乙酸、乙酯和水，在此之后则会通过加热

器的应用对其进行蒸馏并经过冷凝器送入提浓塔内，在该环

节则需要充分利用蒸馏出物料的理化性质将冷凝温度控制在

40℃，在此基础之上利用分离器完成酯相和水相的分离，将

粗酯送入到提浓塔，利用提浓塔脱离乙酸乙酯、水和乙醇的

共沸物等，在此基础之上送入精制塔生成乙酸乙酯，在提纯
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生产的过程中所生成的废水会送入废水回收塔中，而废水回

收塔则会将其中的乙酸乙酯和乙醇返还至酯化塔，其他物质

则是通过加碱中和保障其 pH 值达到废水排放标准以后输送

到指定废水排放区域。

图 1 醋酸乙酯的生产工艺流程

2.2 醋酸乙酯的生产损耗
在醋酸乙酯生产过程中其所产生的能源损耗是相对较

大的，一般情况下可以紧抓蒸汽消耗这一关键要点来展开分

析，判断不同部分的蒸汽消耗量及消耗占比，一般情况下，

如果采用上文中所提及的醋酸乙酯生产流程，其蒸汽消耗为

2.956t/t 产品，其中酯化部分蒸汽消耗占比 54.1%，为 1.6t/t

产品，提浓塔部分的蒸汽消耗占比 23.2%，为 0.686t/t 产品，

精制塔部分的蒸汽消耗占比 11.6%，约为 0.343t/t 产品，低

酯塔蒸汽消耗占比为 4.6%，约为 0.137t/t 产品，废水塔的蒸

汽消耗占比 6.4%，约为 0.19t/t 产品。从数据上就可以看出

在醋酸乙酯生产过程中酯化部分的蒸汽消耗占比是相对较

高的，达到了 54.1%，提浓塔部分的蒸汽消耗次之，这是因

为在酯化部分想要生成醋酸乙酯、水、乙醇的二元及三元共

沸物，其共沸物生成条件是相对较高的，需要产生较大的蒸

汽消耗，只有这样才可以完成精馏，提高生产质量。因此，

想要实现节能降耗就需要紧抓这一部分，最大化地降低该

环节所产生的蒸汽损耗，可以从以下几点着手做出优化和 

调整 [1]。

3 醋酸乙酯生产节能降耗措施

3.1 科学选择催化剂
催化剂对于醋酸乙酯生产所耗成本和资源所产生的影

响是相对较大的，科学选择并有效优化催化剂是十分必要

的，而在上文中也有所提及，现阶段较为常用且应用效果相

对较好的催化剂为浓硫酸，但是将浓硫酸作为催化剂也存在

着一定的欠缺和不足，这时则可以引入固体酸作为催化剂，

其应用优势是较为鲜明的，具体体现为以下几点：

第一，采用固体酸作为催化剂可以进一步提高醋酸乙

水的生产效率，充分利用其选择性好、反应速度快的优势，

用更短的时间生产更多的醋酸乙酯。第二，固体酸作为催化

剂可以更好地降低在醋酸乙酯生产过程中因为催化剂的问

题导致设施设备受到较为严重的腐蚀或污染产品、影响产品

质量等相应问题，在保障生产质量的同时完成设备使用寿

命，这也有助于两次醋酸乙酯的生产成本和相关企业面临的

运营风险，而就现阶段来看有机固体催化剂在醋酸乙酯生产

中应用可以达到较好的应用效果，可以较好地解决浓硫酸作

催化剂时的各种问题 [2]。

在科学选择催化剂以后还需要明确催化剂的应用和装

填方式，这对于醋酸乙酯的生产成本和生产资源也会产生较

大的影响，而在装填方式分析的过程中需要结合催化剂的理

化性质和应用需求具体问题具体分析，对装填方式作出适当

调整，以固体酸为催化剂为例，常用的装填方式一般包含以

下几种类别：

首先，在固体酸催化剂装填的过程中可以引入惰性材

料并将两者混合放入塔内，这样做的好处是可以更好地保障

催化剂装填的便捷性。但是在仪器设备运转的过程中很容易

会存在塔内压差问题，尤其是引入惰性填料以后塔内压差增

加的情况是较为常见的，这时精馏塔内上升气体的阻力会再

上一个台阶，精馏操作会面临着较多的问题和困境，因此需

要做出适当调节和优化，保障装填方式应用的科学性，最大

化地降低醋酸乙酯的生产成本 [3]。

其次，可以通过多孔容器的引用装填固体酸催化剂，

该种装填方式也是较为简便的，但是因为涉及催化剂组件且

其结构相对而言较为复杂，因此在拆卸及更换的过程中难度

相对较高，且将固体酸催化剂安置于多孔容器中也很容易会

影响反应速率。

最后，可以将固体酸催化剂放置于金属波浪网和平板

丝网的夹层中间，这可以更好地提高传质效果，但是需要注

意的是如果采用该种装填方式则意味着安装拆卸过程中工

作难度会显著增加。

可以发现如果采用固体酸作为催化剂，可供借鉴和采

用的装填方式是相对较多的，但是不同装填方式都存在着其

固有的局限性和不足，相关工作人员可以抓住以下几个要点

对装填方式做出适当的调整。首先，需要结合精馏环节的运

转需求，具体问题具体分析来对装填方式做出适当调整，明

确装填位置。其次，在装填的过程中需要保证反应阶段气液

两相流通通道畅通，具备自由拓展空间，为液相反应和气液

两相传质提供更多的助力。最后，需要保障催化剂活性表面

积达标，为催化反应提供更多的助力，工作人员可以从以上

几点展开考量和分析来对装填方式做出适当调整。此外，工

作人员也可以在酯化塔上部添加装固体酸的酯化反应塔结

构，为装填方式优化和反应效率提升提供更多的助力 [4]。
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3.2 膜分离技术的应用
在醋酸乙酯生产的过程中组分分离、浓缩、提纯是十

分关键的一个环节，而这时合理应用膜分离技术则可以更好

地提高组分分离、浓缩、提纯的效率和质量，可以在醋酸乙

酯生产的过程中根据不同组分在渗透膜中的溶解及扩散速

率应用膜分离技术，配合渗透气化技术将沸点相近的有机混

合物分离，当原料抵达膜组件时，部分组分会在低压区的膜

后转化为蒸汽并被真空泵吹走，也可以通过惰性气体将其扫

除，这样则可以在完成组分分离的同时也可以更好地保障，

渗透气化能够持续进行。但是在膜分离技术应用的过程中需

要科学选择膜的类别，进而充分发挥膜分离技术高效环保的

优势，提高组分分离提纯的效率和质量 [5]。

3.3 流程改造
一般情况下在醋酸乙酯生产的过程中，在从酯化反应

器顶部出来的气相质量不变背景下约有 26.2% 为醋酸乙酯、

65.6% 为醋酸剩余的 0.6% 和 7.6% 分别为乙醇和水，这时则

可以通过精馏分离系统的适当优化和调整来提高分离效果，

达到节能降耗的目标，可以将酯化塔和精制塔当中的填料类

型做出适当调整，选择板波纹填料并控制填料高度，在此

基础之上通过酯化塔和精制塔塔顶压力的适当调整来降低

能耗。

根据热力学方程计算可得，采用该种方法后分离体系

呈现出较强的非理想性，这时则需要从以下几点着手进行校

正调整：第一，可以通过精制塔支管与回流泵连接部分的调

节来进行控制，工作人员可以在该支管上设置膜分离器，这

样流入精制塔当中的醋酸乙酯质量都是相对较好的，但是需

要确保回热量控制在固定阈值内具体数值，需要结合实际情

况来做出适当调整。第二，需要通过回流泵后总管的适当调

整来更好地降低能耗，做好非理想性问题的控制，在回流泵

后总管上也可以设置一个膜分离器，调整酯化塔和金字塔的

回流量，配合回流泵总管上的膜分离器，提高醋酸乙酯的生

产质量。同时通过回流泵后总管以及回流泵去精制塔支管安

装膜分离器的方式也可以更好地降低再沸器负荷，进而减少

运营成本和资源投入 [6]。

3.4 带水剂调整
带水剂的调整也可以为醋酸乙酯生产过程中生产耗损

的控制和降低提供更多的助力，而在带水剂调节的过程中可

以引入醋酸丁酯，因为其和水共沸后醋酸丁酯和水的比例为

1 ∶ 2.34，这可以较好地降低乙酯的回流量。此外，相较于

醋酸乙酯与水共沸的沸点，醋酸丁酯和水的共沸沸点是相对

较高的，可以达到 90.2℃，而前者仅为 70.38℃，这种差度

相对较大的沸点可以为后续的分离提供更多的助力，因此在

醋酸乙酯生产的过程中工作人员可以将醋酸丁酯作为带水

剂加入反应釜当中，在此基础之上分离醋酸丁酯。酯化塔中

也可以通过冷却分离的方式让醋酸丁酯留在酯化塔中，剩余

的水则会回流至废水塔中。在此之后则将生成物作为提浓塔

原材料，将醋酸丁酯作为带水剂，可以更好地减少酯化塔回

流，进而达到降低能耗的效果。一般情况下采用该种方案，

在酯化塔运行期间其蒸汽能耗可以下降 40% 左右，但是需

要注意的则是在醋酸丁酯融入后必须保证塔内温度的稳定

性和可靠性，否则很容易会导致醋酸消耗率过高，影响醋酸

乙酯的生产效率和生产质量，在这样的背景下则可以通过侧

线冷却器、倾析仪、侧线回流泵、废水采出泵的应用来提高

节能效果和生产效果，这些仪器设备可以安置在酯化塔顶

部，更好地发挥其功能优势，达到降低能耗、提高生产效率

的目标 [7]。

4 结语

醋酸乙酯作为一种应用范围相对较广且应用需求相对

较大的原料，其市场前景是相对较好的，而优化醋酸乙酯的

生产工艺，紧抓带水剂、生产流程、膜分离技术以及催化

剂等相应关键要点做出适当调整，既可以更好地满足市场需

求，同时也可以最大化地降低在醋酸乙酯生产过程中所需要

消耗的能源，相关企业需要引起关注和重视，结合醋酸乙酯

的生产需求对生产技术和生产流程做出有效优化和调整，在

提高醋酸乙酯生产质量和效率的同时降低生产成本，进而更

快更好地实现战略发展目标。
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