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一线快递

中韩石化
芳烃装置完成检修开车成功

本报讯 3月25日，中韩石化炼油一部芳
烃装置产出合格产品，标志着该装置提前一
天开车成功。

2020年疫情期间，汽油市场疲软，炼油
一部暂时停运芳烃装置，降低运行成本。今
年以来，汽油、芳烃市场回暖，炼油一部抢抓
机遇，及时调整生产计划，组织重新投用芳
烃装置，增产价高利厚产品。

3月 5日至 15日，芳烃装置开展常规性
检修，重点检查了管道易腐蚀部位。他们边
检修边生产，运行部强化现场安全监管，员
工严格执行开工方案，确保吹扫试压、抽提
单元收油、收溶剂、苯塔进料等工作有序开
展。 （刘荣艳 费 今）

广州（洛阳）工程承建
中科炼化液态烃项目开启内罐安装

本报讯 3月24日，由炼化工程集团广州
（洛阳）工程公司总承包的中科炼化液态烃
仓储设施项目12万立方米低温丙烷储罐顺
利完成气顶升施工，标志着该项目储罐施工
全面转入内罐安装阶段。

中科炼化液态烃仓储设施项目是中科
炼化建设轻烃物流进出口基地的一项重要
内容，包括新建一座12万立方米低温丙烷储
罐和12台 3000立方米丙烷球罐，以及相关
配套设施建设。项目组优化统筹施工进度，
严控作业现场安全，高效推进施工进度，确
保项目实现10月30日中交目标。

（单玉林 何家杰）

南京工程承建浙江石化
烷基化装置首台电机试车成功

本报讯 3月22日，炼化工程集团南京工
程公司承建的浙江石化二期4000万吨/年炼
油一体化项目3号烷基化装置首台电机单机
试车一次成功。

为确保试车顺利进行，南京工程电仪分
公司项目组精准制订计划，安排员工加班加
点抢上电缆敷设及接线任务，积极组织调
试、监理、业主等单位进行电机试转前检
查。单机试车前，施工人员确认现场条件
后，进行安全技术交底工作，做到分工明确、
相互配合，整个电机试运转送电过程由调试
负责人统一指挥。经过两小时的空载运行，
电机运行电流、震动、温度等指标全部正
常。 （张国金 李 舒）

四建承建京博石化
碳材料项目大件设备吊装完成

本报讯 近日，由炼化工程集团四建第二
工程公司承建的山东京博石化20万吨/年高
性能碳材料及配套项目1号栈桥、2号栈桥顺
利吊装就位，标志着该项目安全优质完成大
件设备吊装目标节点。

此次大型设备吊装作业历时5天，吊装
总重量 193吨，其中吊装难度最大的是 1号
栈桥的整体吊装。1号栈桥宽 3.3 米、长 30
米、净重39吨，由于吊装作业在生产区内且
需要横跨焦化车间输送带、主管廊和管带
机，必须保证安全万无一失。吊装前，四建
第二工程公司项目部依据场地实际提前做
足各项准备，反复实地测量吊装作业半径，
精确计算吊装重量，合理选择吊装方案，安
全高效完成了吊装作业。

（曲照贵 焦文佩）

□叶 丽

3月下旬，炼化工程集团十建公
司承建的宁波中金 PTA项目一线装
置管道焊接全部结束，两台压缩机单
机试车成功，预计5月底开车投产。

该项目设计生产能力300万吨/年，
是目前全球规模最大的 PTA 装置。
十建宁波中金 PTA项目团队仅用一
年时间，就完成了相当于一套100万
吨/年乙烯装置的施工量，施工质量和
效率获得业主高度认可。

在项目建设过程中，难度最大的
莫过于管道焊接施工。面对200万寸
径管道焊接工程量，如何在短时间内
高质量完成？项目团队坚持以技术
创新为先导，立足现场实际不断改进
焊接工艺技术和设备，最大限度提高
施工质量和效率，降低施工成本，以
创新之力培育企业竞争新优势，为后
续系统外市场开发打造了良好口碑。

焊接“神器”一：
内衬气室盒式保护罩

该项目200万寸径的管道焊接工
程量中，不锈钢和钛管的焊接量占了
55%，其中尺寸多为直径500毫米及以
上大口径管道，最大直径达2100毫米。

为提高施工效率，该项目采用工
厂化预制模式，在预制场批量生产出
半成品不锈钢和钛管。然而，在此种

模式下，半成品管道运送到装置现场
后，固定口焊接量大，且管径较长，在
紧凑狭窄的装置区施工，无疑又增加
了施工难度。

同时，焊接过程中，如果按照传
统充氩保护方式，在管口两端封堵整
个管段，管腔内体积较大，氩气使用
量大，充氩时间长，成本较高。若采
用管道背面局部盒式保护罩，人工跟
随焊接电弧移动的方式进行氩弧焊打

底焊接，管道内部必须有人工配合作
业。然而，受限空间内释放氩气会有窒
息危险，且固定口预留位置多在弯头，
工人在管道内部操作还有坠落风险。

为解决以上难题，十建宁波中金
PTA项目团队经过多次研讨、实验，
研发出了一种功能强大的内衬气室
盒式保护罩。该保护罩通过设置内
衬气室的方式来进行充氩保护，结构
简单、拆装方便、安全可靠，大大减少

了氩气的使用量和充氩时间。
“有了内衬气室盒式保护罩，我

们在 6个月内就完成了 90万寸径不
锈钢和钛管焊接，施工效率大幅提
升，并且降低了施工成本，焊接合格
率 99%以上。”该项目工程部部长表
示。

经测算，这项技术创新项目，为
项目节约了150余万元的直接成本，
助推了内衬气室盒式保护罩下一步
在大口径不锈钢及钛钢管焊接上的
推广应用。

焊接“神器”二：
国内首台钛管焊接机动焊机

钛被称为“会呼吸的金属”，它在
固熔状态下 250摄氏度吸氢，400摄
氏度吸氧，600摄氏度吸氮。然而，钛
中有了这些气体元素，强度虽然会显
著提高，塑性却会急剧下降，容易出
现冷裂纹，对焊接质量不利。所以，
氢、氧、氮是钛管焊接过程中的有害
杂质，应严格控制。

面对项目大规模的钛管焊接工
程量，项目团队意识到，要想高质量、
高效率完成施工任务，除了在焊接工
艺技术上作改进，还得借助机械化施
工手段。

以往，钛钢管道焊接全部采用钨
极氩弧焊，管道在400摄氏度以上需
要全方位氩气保护，比较普遍的是采

用喷嘴、拖罩、管膛内部三重氩气保
护，操作难度大、焊接效率低、劳动强
度大，一直是十建公司钛管焊接技术
提质增效的瓶颈。

经过反复调研和试验，十建公司
焊接技术研发中心在HW350轨道式
热丝氩弧焊接系统基础上进行了改
进，可实现钛钢管道固定口钨极氩弧
焊，并在宁波中金PTA项目中首次推
广使用。

这种机动焊机在管道上安装多
楔带双轨柔性轨道，焊接机头采用摩
擦传动围绕管道全位置行走，整套系
统可实现管道自动氩弧填充焊、盖面
焊。焊接过程中，焊枪部位固定拖
罩，加长对焊接部位的氩气保护，可
实现焊枪全位置连续焊接。

值得一提的是，这是目前国内首
台用于钛管焊接的机动焊机，焊接效
率是普通焊工的 3至 5倍，不仅降低
了操作难度、工作强度，而且提高了
焊接质量，有效缓解了焊工在高强度
作业下的紧张情绪。十建公司敢于
创新的举措，吸引到原系统机动焊机
厂商来宁波中金PTA项目调研，双方
就完善技术进行了深入交流和研讨。

十建宁波中金项目团队改进焊接工艺技术和设备，高效完成全球规模最大PTA装置施工任务

管道焊接有“神器”方寸之间见匠心

□饶 艳

“3 月 7 日，2 号罐脚手架外架搭
设 60%，继续上水……”“3 月 15 日，3
号罐喷淋线运至现场，4 号罐继续搭
设脚手架……”“3月 19日，3号罐进行
中央排水线试压……”

这是洛阳石化炼油结构调整项
目施工管理部副主任王卫国的工作
日志，里面详细记录了洛阳原油商储
基 地（二 期）项 目 现 场 每 天 的“ 大
事”。他说，项目上的事儿太多，写工
作日志是为了备忘，便于理清头绪。

洛阳原油商储基地（二期）由洛
阳石化代建代管。该项目于 2020年 7
月 18 日开工，计划 2021 年 5 月底中
交、6 月底投用，整个建设工期不足一
年。重任面前，肩负炼油结构调整项
目施工管理重任的王卫国肩上又多
了副担子——担任原油商储基地（二
期）项目副经理。

在王卫国眼中，要挑好项目副经
理这副担子，除了过硬的专业技能，
还要有良好的协调沟通能力。他立
足项目全局，按照“抓统筹、抓重点、
抓难点、抓节点”的整体思路，带领团
队落实管理责任，组织总承包、施工、
监理等单位，加强协调沟通，消除施
工“空档期”。储罐桩基检验期间，他
靠前指挥、积极协调，在他的“牵线搭
桥”下，土建和桩基两个施工单位相
互支持配合，使储罐桩基检测比原计
划提前 4天完成。

“ 管 项 目 就 像 下 棋 ，要 有 预 判
性。”这是王卫国常挂在嘴边的一句
话。按统筹，今年 2 月，罐组上水试
压，每台储罐的容量是 10 万立方米，
但水从何来？试压后又如何做到安
全环保排放？为提前解决这两个难

题，早在 2020 年底他便提前着手，对
内，严格按照岗位职责管理体系要
求，横向到边、纵向到底、责任到人；
对外，坚持“优化流程、按时推进”原
则，就供给水问题多次与地方相关部
门沟通，取得支持后，又数次往返供
水单位，了解供水设备情况和最大供
水能力，几易供水方案，直到最后能
满足 24小时供水，才放下心来。

洛阳原油商储基地（二期）项目
需要建设两组共 8 个储罐，每个罐上
水容量 10万立方米，上水时间需要 17
天，放水时间需要 5 天。如果单罐试
压，工期不允许。如何能够既保证工
期，又减少用水量，实现进度、降本

“双赢”？
“两个罐组分开试水，同一罐组

的两台罐同步上水、放水，用完的水
再引入另外两台罐，循环使用，这样
能节省 5 天上水时间。”关键时刻，王
卫国再次展现出一名资深项目管理
者的经验和魄力。

问题千头万绪，挑战必须面对。
储罐上水试压期间，供水单位因检修
需要对供水管线进行移位。王卫国
在准备好储备用水的同时，数次往返
对方检修现场，提出供水管线改造优
化方案，使供水管线改造提前 3 天完
成，为连续供水提供了有力保障。

“管项目就要尽己所能，按时高
效推进每一项工作。”王卫国的身上
总是散发着一股拼搏的韧劲儿。他
说，目前，洛阳原油商储基地（二期）
项目已完成 93.1%，他和团队有信心
按期高质量完成这场“大考”。

□黄 健 杨婷婷

“这次将液氨球罐单罐隔离技
术改造项目和大修项目一起完成，
可一次性消除液氨储罐使用金属软
管和无法单罐隔离检修等重大隐
患，保障储罐安全运行，同时最大限
度优化合成氨装置停开车时间，实
现公司液氨产品当期经济效益最大
化。”

3月 21日，川维化工液氨球罐
单罐隔离技术改造及液氨球罐大修
项目现场，工作人员介绍起此次大
修项目，不停感叹检修方案优化带
来的成效。

作为必须周期性强制检验的三
类压力容器，川维化工三个5000立
方米液氨球罐由于设计原因不能进
行分别独立检验，每次清罐检验都
要利用大修时间或停运合成氨装置
时进行，严重影响经济效益。为此，
2020年，川维化工将液氨球罐单罐

隔离技术改造纳入消缺检修计划，
通过实施一系列改造项目，实现在
不影响合成氨装置生产的情况下，
三个球罐各自独立开展清罐、检验、
检修作业。

同时，依据国家最新的石油化
工企业设计防火标准相关规定，液
氨管道不得采用软管连接。川维化
工在国家规定下达之初就编制了球
罐进出口金属软管改造计划，2020
年以来陆续开展报批、设计审查和
物资采购等工作，计划在今年11月
前整改完毕。

一系列相关项目在推进过程
中慢慢地越靠越近。能否把多个
项目合并开展，最大程度优化检修
效 果 和 装 置 停 车 时 间 ？ 2021 年
初，在消缺项目论证过程中，川维
化工销售与设备、安全、调度、技术
等多个部门和承包商的反复调研，
检修方案几易其稿，检修停车时间
多次优化，最后确定了项目同步开

展的最终方案。
经过前期的停车、置换、检验、

安全确认等程序，在有效的安全保
障下，四家承包商单位有序进入液
氨球罐区域同步开展作业。由于前
期准备充分，现场每一个节点都按
照项目“设计师”们精心设计的路线
有序推进。

3月 21日，是承包商集中开工
后的第7天，第一个液氨罐检修工作
已到了收尾阶段。“这次能做到三个
罐分开来实施多个检修项目，前提
就是做了单罐隔离技术改造。”设备
工程部现场负责人介绍，在没有进
行单罐隔离的情况下，预计要到4月
20日才能恢复合成氨装置生产。方
案调整后，不会对合成氨装置正常
开车造成影响，实现了比原方案提
前近三周让A罐完成检验检修，3月
底合成氨装置就可以具备提前开车
条件。此外，同步实施的金属软管
改硬管等检修项目也在高效推进。

“技术改造+同步大修”实现液氨产品效益最大化

“管项目就要尽己所能”

人物速写
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4月 6日，镇海基地丁二烯抽提装置汽提塔吊装就位。该项目是
镇海基地配套生产装置之一，采用中国石化乙腈法丁二烯抽提技术
生产聚合级丁二烯产品。此次吊装的汽提塔直径 4.2 米、高度 66.9
米、吊装总重量 320 吨，采用 2000 吨履带吊机主吊、350 吨汽车吊遛
尾共同作业。目前，该项目剩余大件设备正按照吊装施工网络有序
推进。图为汽提塔吊装现场。 陈卫民 华 赟 摄影报道

镇海基地丁二烯装置汽提塔吊装就位

图为十建公司承建的宁波中金 PTA项目装置全景。 刘碧涌 摄


