
□王 冲 汪广超

3月 15日 8时，中韩石化储运部
经理陈运急匆匆赶往罐区。当天在
现场有4个施工动火项目，他必须对
施工风险点和现场环境一一进行检
查。“绿色环保是企业发展的永恒主
题，绿色环保思想要融入罐区生产和
管理的方方面面。”

2021年以来，为推进绿色工厂建
设、提升罐区绿色环保水平，中韩石
化储运部精心研讨、周密策划，通过
增设油气回收设施、完善罐区密闭切
水等措施，对罐区外排异味气体进行
统一收集和处理，总收率达到了90%
以上，大幅度改善罐区现场环境。

狠抓臭气治理
高质量实施绿色行动

“601 罐前集合管已有 60 摄氏
度，请安排2号催化减渣线停蒸汽。”2
月25日晚上，巡检人员检测到储运部
罐区臭味治理装置前的管线出现温
升，立刻与中控室联系，进行紧急处
理。

一直以来，储运部积极贯彻落实
绿色企业行动计划，从技术和管理两
方面进行罐区治理重点攻关，强化源
头治理，通过降低储罐气相空间VOC
浓度和油气回收装置运行负荷，减少
异味产生。2020年，该运行部投用臭
味治理装置，采用溶液吸收法和催化

氧化法，对来自焦化、常减压、催化等
装置的吹扫气进行脱臭处理，实现了
恶臭气体集中排放和达标排放的目
标，有效减少环境污染，将绿色环保
落到实处。

今年初，他们又在三苯罐区增设
油气回收设施，采用“冷凝-膜分离-
吸附”处理技术回收罐顶油气，并对
具有处理价值的工艺废气进行回收
利用。经过处理后，每立方米苯排放
量小于 2毫克、甲苯排放量小于 4毫
克、二甲苯排放量小于10毫克，各项
指标均实现达标排放。

截至目前，该部共新增重油罐区
臭气治理装置，以及码头、三苯罐区
和柴油罐区三套油气回收系统，且经
过处理后的油气均实现了达标排放。

落实密闭切水
高标准建设绿色罐区

2月1日，储运部柴油罐区密闭切
水系统全面回装完毕。罐区 301~
314罐脱水系统由原来的手动脱水改
为密闭切水，经过投用测试，切水效
率明显提升，收到了预期效果。

储运部老柴油罐区共有储罐 14
座，主要收储常压、焦化、催化的加氢
原料柴油，送往2号、3号柴油加氢装
置进行加工。加氢原料不含水是保
证装置平稳运行的首要条件。然而，
在柴油罐区基本上都采用手动方式
脱水，由于没有密闭排放系统，脱水

时常有臭味散发，而且脱水易携带
油。今年 1月初，为保证装置平稳配
炼，该运行部专业人员经过多次勘
查，决定将柴油罐区二次切水系统进
行升级改造，全面实行密闭切水。在
改造过程中，他们积极配合自动脱水
器厂家，做好现场监护与技术指导，
确保密闭切水系统顺利安装，并达到
设计和操作要求。

目前，老柴油罐区采用浮球式自
动脱水器，利用油水的密度差来识别
储罐内的不同介质，实现了科学自动
脱水，彻底解决了脱水散发异味的问
题，实现了安全环保。

“新增自动脱水器不仅能自动控
制切水阀门开关，而且操作方便准
确。既减少了脱水存在水中含油的
风险，保护了操作环境，又降低污水
处理场的负荷，真是一举多得。”操作
员工对密闭脱水系统的投用赞不绝
口。

开展无纸化交接班
高起点推动绿色发展

今年初，储运部的交接班模式发
生了大变化，各操作岗位实行电子交
接班，彻底告别纸质版交接方式。

储运部管辖油品和码头两个片
区，油品片区又分为新柴油、原重油、
老柴油等多个操作岗位。各岗位人
员实行“四班两倒”的上班模式，交接
班时，需将当班生产情况在本子上进

行详细记录。这种交接班方式不仅
浪费物力、人力，而且不易保存、查
询。

为实现无纸化交接，2020 年 12
月，储运部专业技术人员依据班组生
产和管理要求，在数据采集系统内制
定交接班模板，并对班组员工进行电
子交接班培训。目前，该部门所有班
组员工都能熟练进行电子交接班操
作，平均耗时仅需15分钟。当操作人
员按照模板完成当班生产情况交接
后，运行部技术人员可随时通过电脑
查看生产动态，指导班组做出相应的

生产调整，尤其是出现异常操作时，
能迅速发现问题并解决，避免造成生
产波动。

“电子交接模式不仅为操作人员
节省了时间、减轻了负担，而且节约
了纸张，是将绿色发展理念融入生产
运行最具体的行动。”储运部党支部
书记王强由衷感叹。
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镇海炼化
油浆脱固设施成功投用

本报讯 近日，镇海炼化脱固后的催化油
浆化验分析一次合格，进入渣油加氢装置掺
炼，标志着新建油浆脱固设施成功投入使
用。

催化油浆是催化裂化装置的副产品，与
减压渣油等同类重质油相比，将富含重芳烃
组分的脱固催化油浆引入渣油加氢装置，目
的是有效防止渣油中沥青质析出，最终收到
缓解装置结焦的效果。但是催化油浆中大
量催化剂粉尘的存在，也会对装置机泵和控
制阀等设备造成较大的冲刷磨损危害，间接
影响装置的长周期安全运行。

镇海炼化深挖装置的“边角料”效益，决
定对催化油浆进行脱固处理。一方面组建

“重质油加工链攻关小组”，讨论并制定油浆
脱固设施的建设方案，以及脱固后油浆进渣
油加氢装置回炼的全新技术路线；另一方面
联合大连院进行技术创新，研究出特种膜净
化技术，采用动态“错流过滤”方式对催化油
浆进行过滤。

据悉，经过油浆脱固设施处理后，净化
油浆中催化剂粉尘含量由原先的每升5000
毫克降至50毫克以下，脱固率高达99%。

（徐 瑛 郑 蕊）

燕山石化
首次采用“超级清洗”技术

本报讯 4月 1日，燕山石化炼油厂四蒸
馏装置在检修中首次采用“超级清洗”技术，
从根本上解决了传统停工模式重油难以吹
扫干净的难题，这也是中国石化系统内常减
压装置首次实施该技术。

“超级清洗”是采用RFC-1水基除油清
洗技术，在停工处理时引水退油，当油含量
降低至 5%后，建立闭路循环，随后加热升
温、加注药剂，进行循环清洗，24小时后采样
分析油含量不再变化，即可结束清洗。

与以往停工处理采用蒸汽吹扫塔内残
存重油相比，“超级清洗”具有操作强度低、
清洗效果优等特点，能节约吹扫蒸汽用量超
7000吨，有效缓解了检修期间蒸汽紧张的局
面，同时减少了VOCs排放，确保停工处理
过程环保达标。 （高常月 王婷婷）

湖北化肥
42项措施全力创效增效

本报讯 近日，湖北化肥结合巩固精益管
理和夯实“三基”，印发2021年攻坚创效工作
实施方案，明确 5大类 42项攻坚创效措施，
努力实现变中提质，助力基地转型和可持续
发展。

该公司紧盯优化运行、技术改造、优化
经营、增收节支和盘活资产5个方面，进一步
固化创效措施，推动一切工作向价值创造聚
焦。他们通过强化加强工艺、设备等专业管
理，狠抓能耗达标，做好大修过程控制，落实

“5S”管理、“三标”建设等措施，着力提升安
稳长满优生产水平；在供应端大力降本，做
好煤炭采购、物资供应和仓储管理，在销售
端大力增收，统销产品液氨实施精准营销、
区域差异化营销，实行合约客户量价挂钩的
制价模式，自销产品做好拓市增收等，不断
提升市场运作水平；持续削减污染物排放总
量，在资源化、减量化上下功夫，规范固废收
集处置增效，通过优化流程、方案等措施，减
少费用发生；重点抓好中水回用、省煤器和
动力球磨机小球优化改造，通过技改创造效
益；以资产分类创效为抓手，盘活低效无效
资产，让资产创造效益。 （张爱红）

长岭炼化
实施油泥干化处理成效显著

本报讯 去年 11月以来，长岭炼化对生
产过程中产生的油泥、浮渣实施干化处理，
成效显著。截至目前，共计处理各类油泥、
浮渣5500立方米，产生干泥仅500多吨，减
量率达90%以上。

据统计，长岭炼化每年产生的油泥和浮
渣量为 1.5万~1.8万吨。以往，浮渣主要是
送到焦化装置和热电部CFB装置进行掺烧，
年处理量为3000~5000立方米；油泥基本上
是进行外委处理，而外委费用高、集中处理
周期长，严重影响水务部的正常调度。

为践行绿色发展理念，长岭炼化与其改
制企业长岭设备研究所合作，利用其研发、
投资、运行的1.3万吨/年油泥、浮渣干化处理
项目，对长岭炼化产生的油泥进行减量化、
无害化处理。该项目于2020年11月中旬投
入运行，通过对油泥进行脱水、混合改性、蒸
汽干化等工艺处理，将油泥干化过程中产生
的尾气经过预处理后送往水务部RTO炉集
中焚烧处置，产生的污水通过隔油后送往水
务部污水单元集中处置，干泥则直接送热电
部掺烧。

目前，该装置已连续运行4个月，共处理
各类油泥、浮渣5500立方米，达到设计处理
量的 127%，成功实现高油含量油泥干化处
理，处理后的干泥平均含水率小于 15%，产
生干泥仅 500多吨，减量率达 90%以上，油
泥干化处理效果显著。 （李隆彪 李 晶）

□孙宝翔 王 鑫

3月 16日，采用大连石油化工研
究院技术的20万吨/年催化油浆无机
膜净化装置在镇海炼化一次开车成
功。这是该项技术首次进行大规模
工业应用，产品满足调和重质低硫船
燃、生产高端碳材料等综合利用需
求，为炼化行业提质增效、转型升级
提供了有力支撑。

我国催化裂化装置每年会产生约
750万吨催化油浆，是调和低硫重质
船燃的理想组分，也是炭黑、针状焦、
碳纤维、塑料增塑剂、重交通道路沥青
及导热油等化工产品的优质原料，还
可作为渣油加氢进料进行再加工利
用。但催化油浆黏度大、杂质多，特别
是含有大量的催化剂粉末，固含量通
常高达 3000~10000ppm（1ppm 为
百万分之一），对其后续加工和利用带
来了严重影响，造成极大的资源浪
费。“催化油浆脱固除杂一直是石化行
业的难点问题，传统的技术普遍存在
原料适应性差、分离效果差、能耗高、
频繁清洗滤芯和运行不稳定等诸多问
题。”大连院副研究员王鑫介绍。

2016年，大连院与江苏赛瑞迈科
新材料有限公司组建了无机膜应用
联合实验室，致力解决相关技术脱固
效果不佳等问题。课题组通过分析
不同催化油浆的杂质含量和粒径分
布情况，有针对性地调整膜材料配

方，调控膜孔径和孔隙率，保证物料
净化效果、提高膜通量，从而提升抗
污染能力。他们根据催化油浆的污
染物特性，对膜表面进行亲油疏水、
抗污染改性，有效防止污染物黏附于
膜孔道内，延长了清洗周期，为工业
规模化应用打下良好基础。历时数
年，团队成功研发出过滤精度高、抗
污染能力强、可清洗再生性好的无机
膜材料。该无机膜材料平均孔径为
50纳米，可有效脱除催化油浆中残留
的杂质。

针对装置运转周期短等问题，大
连院科研人员选择机械强度高、化学
稳定性好的材料作为无机膜载体，采
用错流过滤工艺，开发了配套的膜管
组合、密封及高效清洗再生技术，一
举解决了膜材料的磨损、堵塞和清洗
再生等问题，大幅延长了无机膜材料
的寿命，增强了装置的可靠性，形成
了催化油浆无机膜净化成套技术，并
实现了催化油浆净化装置的长周期
稳定运行。

据大连院该技术负责人刘全杰

介绍，该装置自开工以来持续平稳运
行，净化油浆各项质量指标稳定，固
含量可从原料油浆的6000ppm降至
50ppm 以下，净化油浆灰分低至
40ppm、硅铝含量低至15ppm，分别
相当于当前重质低硫船用燃料油标
准要求含量的4%、25%，大幅满足调
和低硫船燃需要，为石油石化行业低
硫船燃的规模化生产提供了关键技
术支持。同时，净化油浆还满足渣油
加氢进料、生产针状焦等工艺的质量
要求，实现了催化油浆的多元化应
用。

“催化油浆无机膜脱固净化技术
成功实现工业化，书写了催化油浆综
合利用的新篇章。”刘全杰说，该技术
打通了催化油浆综合利用的关键一
环，将低价值的油浆转化为宝贵的资
源，能够助力炼厂对重劣质油品吃干
榨尽、充分利用，大幅提高了催化油
浆的经济价值，为石油石化行业提质
增效、深度挖潜提供了新路径。

据了解，大连院开发的无机膜脱
固净化技术还可用于焦化含油污水
净化、乙醇胺液净化、废润滑油预处
理等领域，在分离、净化工况应用中
具有显著优势和广泛前景。目前，镇
海炼化12万吨/年焦化含油污水无机
膜净化装置和青岛石化33万吨/年乙
醇胺液无机膜净化装置均采用大连
院技术，自 2019 年开工以来运行平
稳，净化效果均优于指标要求。

□边俊杰 陈 明

3月16日，在天津石化炼油部联
合一车间中控室内，车间副主任李振
健和内操韩永利一边紧盯着屏幕上
显示的柴油进装置流量，一边记录下
数据。他们正在观察 1号催化裂化
装置原料中掺炼柴油后的参数变化。

近期，由于国内市场供需变化，
柴油价格持续走低。要挖潜增效，就
要压减柴油、多产汽油。炼油部1号
催化裂化装置加工量为年产 130万
吨，仅为新建2号催化裂化装置加工
量的一半。如何让小装置发挥最大
效能，是李振健急需破解的难题。为
此，他牵头车间工艺组及班组骨干，
组成创效团队，针对原料掺炼柴油等
问题进行攻关，努力实现在提升产能
的基础上，保证现有产品质量、设备
运行稳定。

“原料中掺炼柴油，会造成生焦
量不足，再生温度很可能达不到工艺
要求。”“可以适当提高回炼油量，降
低外取热器取热，经过计算，热量损
失可以抵消。”……在联合一车间会
议室内，大家热烈地讨论着各种可能
性。“提高掺炼比例，可以大幅增产高
附加值产品，这类效益必须攥到手
里。咱们先定个‘小目标’——掺炼
30%。”李振健斩钉截铁地说道。

随着原料中柴油比例不断升高，
对操作的影响也逐渐凸显。由于柴
油掺炼量的增加，原料油变轻，生焦
量显著下降，再生器温度由之前的
710摄氏度降至670摄氏度，而低于
690摄氏度会影响烧焦效果。“关小
外取热滑阀，开大回炼油。”“提高反
应温度，在不超工艺卡片指标的前提
下，卡边控制。”内操韩永利紧握鼠
标，根据工艺指令将参数一一调整到
位。看着再生温度最终稳定在 700
摄氏度，完全可以收到烧焦效果，大
家悬着的一颗心才放了下来。

按日加工量3800吨计算，1号催
化裂化装置掺炼的30%柴油大部分
都会转化为汽油、液态烃等高附加值
产品，经济效益十分可观。但这远没
有达到李振健的心理目标。“我测算
过，掺炼50%绝对没有问题。”李振健
又主动给自己和攻关小组加压。

但随着掺炼比例逐渐提高到
50%，丙烯收率出现了日均降低
0.5%的问题，最多的时候甚至超过了
1%。“在效益面前，西瓜要抱住，芝麻
也得捡回来。”面对新问题，李振健毫
不退缩，通过查阅资料和摸索实践，
他创新地采用提高剂油比、降低原料
预热温度、增加丙烯助剂加注量等非
常规操作，成功将丙烯收率提了回
来。

目前，1号催化裂化装置每日掺
炼的柴油量已经达到日处理量的
50%，而汽油和液态烃收率基本维持
不变。据测算，月创效可达 1600万
元。

中韩石化储运部提升罐区绿色环保水平，精心研讨、周密策划，全力推动绿色环保项目落实落地

用环保理念打造绿色罐区

大连院无机膜净化技术成功实现工业化
以之为原料生产的产品可满足调和重质低硫船燃、生产高端碳材料等综合利用需求

增加柴油掺炼比例
月创效达1600万元

近期，上海石化塑料部 4 号
聚乙烯装置通过合理利用现有储
槽，优化挤出机开停时间，降低挤
出机能耗，预计一年可减少用电
210 万千瓦时，增效 130 万元。图
为上海石化员工正在认真检查挤
出机运行工况。

朱 燕 钱 涛 摄影报道

上海石化
优化设备运行降能耗

中韩石化储运部员工在新柴油罐区调整操作流程。 鲁家宣 摄

镇海炼化 20万吨/年催化油浆无机膜净化装置。 王 鑫 摄


