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沧州炼化
启动承包商维保管理模式

本报讯 自1月起，为进一步加强承包商
维保管理，沧州炼化建立以KPI（关键绩效指
标）为引导的维保考核体系，从费用核算、考
核、人员管理等多方面开启维保管理新模
式，助力装置安全平稳运行。

在维保费用核算方面，该公司设备工程
部积极对标集团公司先进企业，学习先进维保
管理模式，建立装置维保实际用工量与维保费
用挂钩的核算机制，使维保费核算更科学。

为提高维保人员工作效率，他们建立涵
盖检修重复率、检修一次合格率、维保主要
人员出勤率等17个KPI指标的考核体系，利
用维保费用的20%作为考核资金，每月对维
保单位指标完成情况进行统计、通报、考核，
以考核促维保质量提升。

在人员能力素质提升方面，设备工程部
将维保单位骨干人员充实到公司设备完整
性管理体系的相关团队中，推行专业融合，推
动维保单位与公司设备战线充分融合，发挥
各自专业优势，做好以专家、可靠性工程师等
五大团队人员共建，真正实现以设备完整性
体系为中心的大设备管理格局。 （张元旺）

巴陵石化
运用新软件优化排产提效降本

本报讯 近日，从巴陵石化计划经营部获
悉，该公司 2021年运用中国石化自主研发
的计划排产优化软件S-GROMS，实现提质
增效384万元。

巴陵石化现有装置 49套，生产工艺复
杂，物料、能源交错使用，生产过程呈现“牵
一发而动全身”的特点，生产优化中使用的
是一套外国公司软件，炼油和化工板块分开
建立，公用工程装置尚未纳入，导致无法从
整体上进行优化排产，联合装置的最大创效
潜能很难发挥出来，且一定程度上威胁着企
业信息技术应用安全。

2020年底，作为集团公司首批软件试点
的化工单位之一，巴陵石化依靠大连石油化
工研究院给予的相关技术支持，牵头建立炼
化一体化模型。通过软件可用性验证后，巴
陵石化对模型进一步校准，更新模型各项数
据，将原有简化的模型进行拆分、重建，将部
分非线性装置实施分段建模，建立了原料煤
品种优化、公用工程运行等子模型，更新修
改点40余项。

新模型为巴陵石化市场优化和总流程
优化提供了有力的数据支撑，市场环境应对
能力也得到进一步提升，业务人员可利用软
件开发排产报表，大大提升了工作效率。

（张逸云 徐亮亮）

安庆石化
强化管理提高设备完好率

本报讯 自 2021年以来，安庆石化储运
部在设备管理上积极落实定时性事务管理
模式，使设备管理不断由被动走向主动。截
至目前，设备故障率 0.544%，设备完好率
99.46%。

2021年以来，该部制定定时性事务清单
78项，并对78项定时性事务工作标准、责任
人和记录表单等进行了详细规定。

他们按照定时性事务要求，严格落实常
压储罐呼吸阀、紧急泄压人孔、切水器、阻火
器和密封系统等安全附件的定期检查，全面
检查、监控常压储罐运行状况，加强落实储
罐安全附件定期检查工作规范化；重新修订
球罐月度检查记录表，对球罐定期检查事务
制定了统一标准。

同时，他们对公路出厂装卸臂、码头输
油臂等设备开展检维护工作，更换码头12台
输油臂96处旋转接头主密封，以及130处鹤
管旋转接头主密封，保证了产品水路和公路
出厂安全。 （吴德洪）

广州石化
实施液化气承运商“五统一”

本报讯 自集团公司推广“五统一”（统一
产权关系、统一建立劳动关系、统一运输生
产组织、统一财务管理、统一管理责任）方案
以来，截至目前，共有17家广州石化液化气
承运商报名参检，15家客户、206辆提货车
通过检查。

2021年 10月 21日，中国石化炼油销售
公司在广州石化召开华南区域液化气自提
客户承运商专项检查启动会，推广液化气自
提承运商和提货车辆“五统一”要求，标志着
液化气“五统一”提货方案在广州石化率先
落地，成为华南地区首家实施该方案的石化
企业。

“五统一”方案的实施，是落实国家安全
生产法律法规、强化安全管理、提升危化品物
流本质安全、服务客户的一项重要举措，将进
一步推进液化气销售运输体系的规范化，助
力物流优化高质量发展。 （刘爱琼 王开颖）

□蒲红霞 李旺莲

“仅提高装置直供料比例和温度
这一项，2021年 12月公司能耗下降
1.24千克标油/吨，我们还可以进一步
提升此项举措的节能空间。”1月 14
日，荆门石化节能技术服务攻关团队
正在作成本分析报告。

2021年，荆门石化大力开展节能
降耗攻关，结合集团公司节能技术服
务专家组意见，围绕关键装置、重点
部位、关键流程，采取调整胺液再生
系统、优化加工流程、提高装置直供
料比例和温度等措施优化能源利用，
比上年降低能耗3.5千克标油/吨，能
耗创2018年以来新低。

优化系统降低胺液循环量

2021年 4月，荆门石化节能技术
服务攻关团队在装置用能分析中发
现，胺液再生系统的富胺液硫化氢含
量较低，存在一定的质量富余量。也
就是说，在标准范围内将富胺液硫化
氢含量控制得越低，能耗越高。荆门
石化决定尝试调整胺液再生系统，降
低胺液循环量，适度提高富胺液硫化
氢含量，从而达到节约能耗的目的。

工艺生产调整牵一发动全身。
攻关团队统筹全局，在权衡安全平稳
运行后，考虑在 55万吨/年润滑油高
压加氢、渣油加氢、2号催化装置上做

文章。他们结合行业先进经验，在验
证降低胺液循环量的可行性后，联合
运行部着手调整3套装置的胺液再生
系统。为使渣油加氢装置达到降量
条件，他们对相关机泵转子进行切削
改造，并进行一系列优化操作，逐步
降低胺液循环量，定时分析系统中的
硫化氢含量，加强系统维护，确保安
全平稳生产。经过调整，55万吨/年
润滑油高压加氢、渣油加氢、2号催化
装置的胺液循环量均大幅降低。

目前，该公司通过调整胺液再生
系统，节约胺液再生蒸汽用量和大功
耗机泵电耗，比上年降低能耗0.95千
克标油/吨，年节约资金757万元。

新增管线优化加工流程

2021年初，为提高装置效益，节
能降耗，该公司尝试优化生产方案，
在组合工艺流程优化上寻求突破。
经过多次分析研究论证，他们决定优
化3号催化柴油加工流程。

此前，3号催化装置产出的轻、重
柴油组分一起进入渣油加氢装置加
工后，再进入柴油加氢装置加工成产
品。该公司创新性地提出在3号催化
和渣油加氢两套装置间增设一条管
线，让 3号催化装置重柴油直供渣油
加氢装置，轻柴油不再进入渣油加氢
装置，而是直接进 2号柴油加氢装置
加工成产品。这样一来，渣油加氢装

置省去分馏系统拔出柴油这一步骤，
其分馏系统随即停用。

2021年7月15日，新增管线流程
贯通。接下来，切除分馏系统这一步
并不容易。由于进入渣油加氢装置
的原料性质改变了、温度上升了，装
置热量分布要进行调整，操作方法和
步骤要改变，尤其是要防止热油设备
凝线和泄漏。优化运行团队组织开
展切除方案桌面推演和现场推演，加
强与相关部室和上下游装置的沟通
协调，蹲守现场，调整操作，确保切除
过程安全平稳。

2021年 8月中旬，分馏系统被成
功切除，实现新流程生产，生产装置
效益大幅提升的同时，降低了瓦斯、
蒸汽、电的消耗，同比降低能耗 1.31
千克标油/吨，年节约费用1485万元。

提高直供料比例节约能源

“两点间直线距离最短。”这句数
学公理用在生产装置中能够降低能
耗 。 荆 门 石 化 想 方 设 法 多 走“ 直
线”。2021年，荆门石化节能技术服
务攻关团队继续优化直供料流程，节

约能源。
前期，为满足安全生产需要，上

游装置原料一部分直供下游装置加
工，一部分进入罐区中转再进入下游
装置。中转料需要采取降温措施进
入罐区，造成高温余热浪费，耗用设
备多、能耗高。2021年，节能技术服
务攻关团队创造条件，提高上游装置
直供原料比例，相应减少罐区中转比
例。同时，他们还通过适当减小上一
环节的降温幅度来提高上游装置原
料温度，从而提高直供料的温度，减
少下游装置对其加温所需的能耗。

针对这些举措可能带来的生产
波动和异常风险，他们提前组织专人
开展安全环保质量风险辨识，编制直
供料流程风险应急预案，实行高效联
动机制，密切关注直供料物料情况，
及时进行应急调整。

截至 2021年 12月底，他们将渣
油加氢装置重油直供3号催化装置比
例由此前的 91.75%提高至 96.75%，
直供温度提高43.30摄氏度；将1号蒸
馏装置减渣直供焦化装置比例由此
前的70%提高至79.54%，大幅降低蒸
汽和电耗，节约燃料气，同比降低能
耗 1.24 千克标油/吨，年节约费用
1039万元。

□王 冲 潘松波

仪表对化工生产有多重要？有
人这样形容：它是装置生产的眼睛，
直接影响整个生产的精准度。在中
韩石化电仪中心，仪表系统组组长王
建武和他的团队，就是默默呵护装置

“眼睛”的人。
2021 年初，王建武带领系统组团

队通过技术攻关，以程序组态方式优
化控制系统报警，做到自动识别有效
报警、屏蔽无效报警，极大增强集散
控制系统报警的有效性，减少工艺无
效报警次数，这意味着减少了无效报
警对操作人员的干扰，让操作人员更
专注于工艺生产。一年来，王建武团
队共优化报警 1965次。

王建武带领团队负责 3 号 PP（聚
丙烯）装置控制系统上电调试、联锁
测试等工作，找出并协调处理了 128
个控制系统问题。因疫情部分进口
包设备厂家无法到现场调试，王建武
便主动学习相关控制系统及设备等
的资料，并开展调试工作，先后处理了
联锁接线不合理、系统通信只有单一回
路、控制系统单独供电等重大问题。他
积极与厂家沟通，深入思考尽快找到解
决办法，主动加班以保证在时间节点内
完成调试，后期又加班加点配合工艺投
料开车，对 3号 PP装置安全联锁仪表
系统电源单一等隐患进行改造，避免当
单路不间断电源系统出现故障时，装置
停车而造成经济损失。

2020 年大检修期间，王建武统筹
安排 15 套控制系统改扩建装置、4 套
新建装置、集散控制系统大检修、可
编程逻辑控制系统大检修、安全联锁
仪表系统大检修、加氢装置网络优化
改造等控制系统检修等任务。面对
乙烯三机仪表回路调试、联锁测试处
处都是问题的艰难处境，王建武主动
请缨，连续十几天与同事一起加班，
遇到逻辑错误与设计院相关人员积
极沟通，组织维保单位、施工单位开
展大量调试工作，最终圆满完成了各
大系统检修任务，为乙烯三机的一次

性开车成功打下坚实基础。
“如何及时发现生产装置实时控

制系统报警，并进行及时处理，避免
装置非计划停车？”设备部程亮经理
在一次专业会上提出要求。

接到任务后，王建武立即带领团
队开展技术攻关，将安全联锁仪表系
统、机组控制系统及集散控制系统软
硬件故障报警信号，首批基础数据共
10625 点数引入数据存储系统，再通
过工厂网络引入信息数据库，然后绘
制画面，利用实时数据系统平台，绘
制集散控制系统控制器状态检测画
面，实现在办公电脑上查看控制系统
报警的便利功能。目前，他已完成 70
幅画面的绘制，下一步的目标是实现
报警信息短信推送。

“推进第二批控制系统信息化平
台建设所需基础数据，预计 4000 点
数，包括4套新建装置及110万改扩建
装置安全联锁仪表等系统，届时将实
现控制系统报警实时推送至个人，为
装置的安全平稳运行保驾护航。”王建
武对下一步系统的优化充满信心。

□朱亚菲 刘文龙

近日凌晨，急促的警报声打破了
夜晚的宁静。正在聚精会神盯盘的齐
鲁石化储运厂催化氧化装置内操刘文
龙发现，低温制冷机组突然报警停机，
石脑油二级冷凝也停止运行。

“这种情况还真没遇到过。”刘文
龙说。

液体车间班长马上拿起电话，通
知岗位外操张延深现场检查确认流
程。本以为可以马上解除的故障，谁
知却如此顽固。张延深先是按步骤重
新启动开机，但制冷机组再次报警停
机，随后采用以往断电复位的方式，仍
然显示同样故障。

自2020年 5月开车以来，制冷机
组出现这样的故障还是第一次。一时

间，车间领导、技术组设备员及各生产
班组的操作骨干“上线”微信工作群，
开始头脑风暴，隔空“会诊”。

经初步讨论，他们判定是制冷机
组出现硬件故障导致无法开机。于
是，在外操人员现场监控下，装置内操
按照预案执行了低温制冷和二级冷凝
停机保护操作，关闭了相关的工艺流
程，确保装置其他单元正常运行及废
气达标排放。他们将每个时间段出现
的问题及操作过程完整记录并做好保
存，为后期的判断提供数据支撑。

第二天一大早，精通机泵设备的
车间技术员张德军和装置操作班长姜
立勇赶到了装置现场，对设备进行“面
诊”。当确定了影响机组运行的相关
参数指标均正常后，他们更加坚信了
最初的判断，将“矛头”指向排查制冷

机组硬件上。
通过与生产厂家反复沟通，他们

将低温制冷机断电，拆盖，卸下循环水
流量传感器，打开检查，最终确定是传
感器零件挡流片锈蚀脱落导致停机。

在检查制冷机组其他零部件无异
常后，姜立勇和张德军着手进入回装
工序。拆卸容易，回装难。配件回装
是个细活儿，姜立勇精准对孔，穿插螺
栓，生怕稍有闪失造成误碰或损坏电
路及邻近管路、零件。

经过抽丝剥茧般的专心操作，他们
终于将设备回装到位。随后，按照常规
流程，他们对低温制冷机组进行了全面
检查维护保养，并通知主控室执行复位
开机。伴随着机器的嗡鸣，低温制冷机
组终于恢复正常启动，运行平稳，随后
石脑油二级冷凝也相继开启运行。

本报讯 2021年，天津石化强化
市场导向，紧盯系统优化，炼油、化
工、存续三大板块历史上首次实现全
部盈利，多项指标刷新历史纪录。其
中，原油加工量创近 8年新高，乙烯
产量创近4年最高。

天津石化始终把安全环保放在
首位。他们在全体员工中深入开展

“责任在我、安全有我”暨贯彻 HSE
管理体系手册专题大讨论，查不足、
补短板，装置运行管控不断夯实，现
场应急处置能力不断提升。

他们以炼油结构调整到位、中沙
乙烯扩能完成为契机，持续攻坚创
效。通过优化装置运行，深度调整产
品结构，柴汽比降至 0.62 历史最低

值。他们全力拓市扩销，加强产销研
用深度融合，动态优化产销方案，实
现高价值产品增量增效。其中，95号
汽油、对二甲苯等产品产量刷新历史
纪录，聚丙烯新品 5015M 首次出口
美国。在此基础上，他们利用装置灵
活性，适时组织生产丙烯、沥青等特
色产品。

他们加快洁净化转型步伐，大力
开展技术攻关，推动绿色低碳发展，
炼油板块吨油燃动费用、化工板块吨商
品费用均创历史最好水平；工业回用水
产量峰值每小时达867吨，创历史新
高。目前，该公司已编制完成“双碳”任
务清单，确立了39个碳减排项目，正在
加紧实施。 （柴润金 张训棣）

荆门石化采取调整胺液再生系统、优化加工流程、提高装置直供料比例和温度等用能节能措施

优化调整让能耗更低

图为渣油加氢装置操作工检查 3号催化装置运行情况。 蒲红霞 摄

天津石化多项指标刷新历史纪录

装置“眼睛”的守护者

炼化人生
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隔空“会诊”解难题

今年以来，镇海炼化烯烃一部乙烯装置持续加大设备管理力度，加强对裂
解炉的特护检查，保证裂解炉高效优质运行，为安全生产开足马力。据了解，
2021 年，镇海炼化排除疫情影响，累计生产乙烯超 110 万吨，装置高附能耗
267.7千克标油/吨，创投产 11年来历史最好水平。 徐 欣 摄

□支玉铭 杜军海

1月 12日22时，刚刚接班时间不
长，石家庄炼化炼油运行三部烷基化
装置内操张战栓按照往常工作习惯，
仔细翻阅查看DCS单元画面的操作
情况。

当他翻阅到新酸罐单元 TK302
的 运 行 工 况 时 ，突 然 发 现 新 酸 罐
TK302液位由接班时40.4%略微降至
40.2%。虽然数值变化微小，但张战
栓还是瞬间警觉了起来。

新酸罐 TK302 用于储存浓度为
98%的硫酸，属于强烈危险化学品，储

罐安全运行对全装置的安全运行起到
至关重要的作用，一旦大罐出现异常，
后果不堪设想。

他仔细观察新酸流量显示，简单
测算此时送入新酸罐内的酸量是抽出
酸量的两倍多，而酸罐液位不升反降，
问题不容小觑。

他迅速将这一重要情况汇报给当
班班长孙学峰，经初步判断，大家认为
可能是由于环境气温较低，加上硫酸
的黏度较大、流动性较差，外送硫酸管
线发生堵塞。

带着疑问，他们决定试着调整流
量计的流量大小，外操石玉科通过现

场手阀谨慎地反复开大、关小，同时观
察硫酸的流量值，经过试验确定管路
不存在堵塞问题。那一定是硫酸流量
计FT30704流量指示发生故障，大家
不约而同地指出了问题症结。

他们立即联系相关计量仪表人员
前来处理，经过现场确认并处理，计量
表恢复了正常运行状态。

“生产就是一丝异常都不能放
过！只有这样，我们才能保障装置安
全平稳生产，让问题症结无处藏身。”
孙学峰为张战栓及时发现问题及班组
协力处理问题点赞的同时，也为大家
上了一堂现场安全课。

“一丝异常都不能放过”

图为王建武在乙烯装置安
全仪表系统控制柜前做巡检记
录。 付 松 摄

加强设备特护管理为生产开足马力


