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中国石化共21家单位获评国家级绿色工厂
工业和信息化部自2017年开展国家级

绿色工厂评选，旨在加快推动绿色制造体系

建设，打造一批绿色制造先进典型企业，入

选企业经过层层筛选，代表着行业绿色发展

的方向。

近年来，中国石化积极推动绿色低碳发

展，坚持减污降碳协同推进，持续加大生态

环境保护投入，深入开展能源环境一体化治

理，研发生产绿色环保型产品，推进 HSE 管

理体系建设和有效运行，抓好污染防治和生

态环境保护。

2023年，中国石化绿色企业行动第一阶

段工作圆满完成，超过 50%的单位成为 A级

绿色企业，“无废集团”建设获生态环境部高

度肯定；2024年，全面启动绿色企业行动第

二阶段工作，持续提升绿色发展水平。
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日前，工业和信息化部公布2023年度绿色制造名单，中国石化又有4家单位被评为国家级绿色工厂。本版

特推出专题，介绍他们在绿色低碳发展、环境管理、生态保护等方面的先进经验，供参考借鉴。
编者按

绿色制造“国家队”再添4名石化“队员”
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佟 炜

润滑油北京有限公司灌装厂房
内，亮橙色的机械臂不知疲倦地转动
飞舞，快速把一箱箱刚下流水线的成
品包装油码垛到货物底托上，AGV无
人驾驶小车按预设路线将油品精准运
送到立体库，再经由高速运送带直接
送上提货车辆。这家智能工厂成功入
选工信部2023年度绿色制造名单，被
评为国家级绿色工厂。

该公司是中国石化在华北地区自
动化程度最高、设备最先进的润滑油
生产基地，担负着保障华北地区润滑
油市场供应的重要任务，生产10大类
3200多个品种的润滑油、液产品，其中
中高档绿色润滑产品占大多数。该公
司于 2022年被评为中国石化绿色企
业，2023年被中国石油和化学工业联
合会评为石油和化工行业绿色工厂。

理念为先，向绿而行，实现绿色运
营。自建设之初，该公司就确立了绿
色工厂规划，通过原料及能源的节约

替代、产品优化、设备维护更新、过程
优化控制、技术工艺改进、废弃物减排
与循环利用等，推进清洁生产。在生
产布局上，充分利用厂区东北高西南
低的地势特点，利用液位高度差提高
油品流动性，有效降低能耗。81台泵
用电机全部为高标节能电机，空气压
缩机变频电机使用率达100%。在厂
区建筑物屋顶建设分布式光伏发电设
施，为厂区供应清洁电力，2020年并
网发电以来，大幅减排污染物、颗粒
物，节约标准煤560吨，相当于每年植
树 9.9万棵。建成厂区冷凝水收集系
统，年节约生活用水4000余吨。厂区
种植各类乔木400余棵、灌木1000余
株，绿化率达15.1%。

行动为基，贡献社会，服务绿色发
展。该公司将绿色发展理念由研发向
生产、销售、回收领域延伸，践行绿色
循环模式。利用洁净能源技术开展绿
色产品研发，完成低硫、节能、可生物
降解、长换油期润滑产品的生产并推
向市场，推动润滑产品绿色升级。氢

燃料电池冷却液等产品一上市，就获
得了国内车企的广泛认可。持续开展
废油及废桶回收、油品在线监测等绿
色服务业务，深化与第三方资源合作，
建立润滑油循环经济新模式。加大环
保包装应用力度，推进桶装添加剂改
散装等措施，减少使用危废钢桶近万
个。

方法为要，智能驱动，提升绿色品
质。该公司按照“数据+平台+应用”
模式，协同推进数字化和绿色发展，建
设面向绿色制造的智能化工厂。借助
于各种生产管理工具、软件、系统和智
能设备，按功能把厂区网络分为生产
过程控制网络、生产管理网络、办公管
理网络和安全监控网络，构建了完整
的智能网络体系。产品由工业机器人
自动码垛、AGV无人驾驶小车自动入
库等流程设计，实现了调和、灌装、产
品入库的无人化、智能化操作，大幅提
高生产效率和资源利用效率，总体智
能化程度达到国内润滑油生产企业先
进水平。

王 婷 罗泽梁

正值冬季用气高峰，为做好天然
气保供，重庆石油通汇能源有限公司
涪陵LNG工厂装车站现场一片繁忙。
随着充装工关闭进液阀，取下装车臂，
移走枕木，槽车缓缓驶出装卸岛，在完
成重车过磅、出库交接、打铅封等一系
列确认工作后，满满“涪气”随着车轮
的滚动送往长江沿线的千家万户。

该公司涪陵 LNG 工厂是中国石
化销售企业中唯一的LNG工厂，位于
重庆市中部、三峡库区腹地，临近长
江、乌江交汇处，区位优势明显，由涪
陵页岩气田供应原料气。2018年投
产以来，稳定产出绿色洁净能源，供应
重庆、四川、贵州、湖南、湖北、江西等
省市，近期，该工厂被工信部评为
2023年度国家级绿色工厂。

技术创新凸显“绿色”基因。涪陵
LNG工厂采用中国石化自主研发的低
能耗液化工艺技术，生产过程不产生其
他污染物，实现了从源头到产品全过程

全要素绿色洁净。近6年来累计产销
LNG逾 100万吨，助力重庆石油打造
LNG走廊，为气化长江经济带作出积极
贡献。协同系统内兄弟单位，锻造具有
高技术含量的天然气长链，建成具有中
国石化自主知识产权的氦气工厂，实现
了从LNG储罐闪蒸气（BOG尾气）中
高效提氦，变废为宝。该公司正积极推
进二期项目建设，2025年将建成投产
我国西南地区产能最大的LNG工厂。

节能降耗践行“双碳”目标。涪陵
LNG工厂主要使用的能源为电能与燃
料气，其中电耗占比99%以上。该公
司聚焦“双碳”目标，抓住耗能关键环
节，从细节入手，有效推进节能降耗。
不断探索装置最优运行状况，对大型
用电设备加装专用电表，强化用电监
测分析，实时调整运行参数，确保整体
电耗可控。积极开展技术优化改造，
通过加大循环水量、降低级间温度、调
整冷剂配比等措施，有效降低冷剂压
缩机负荷，改装普通电机为变频电机，
提高循环水场风机效率，大大减少工

厂整体耗电量，LNG吨电耗较投产初
期降低25%；通过火炬长明灯精减优
化与氦气燃料气回收改造，减少生产
过程燃料气消耗，有效降低碳排放。

污染防治打造“洁净”工厂。积极
推进污染防治攻坚战，高标准实施“三
废”管理，实现生产全流程洁净化，
2023年获评重庆市涪陵区环境信用
诚信企业。装车站增设槽车专用泄压
臂，对槽车BOG尾气进行回收液化，
防止尾气放空。停车检修期间，强化
客户统筹协调，组织集中装车，减少储
罐 LNG产品闪蒸，有效减少碳排放。
使用软性材料对冷剂系统、净化系统、
储罐法兰进行包裹处理，避免天然气、
冷剂等介质泄漏，防止大气污染。循
环水场增设加酸设施，降低循环水硬
度，有效改善水质，循环水利用率提升
至99%。实施外排废水在线、人工双
检测，严格控制pH值、COD（化学需
氧量）等指标。实施固体废物全周期、
闭环式管理，确保废油、化学试剂等危
废规范化贮存与转运回收处理。

本报记者 冯 柳 通讯员 邓清月

近日，在西南油气分公司广元天
然气净化有限公司公用工程车间，除
磷装置正满负荷运行，在这里处理后
的水全部回收再次用于生产，实现锅
炉污水零排放和资源化利用。

该公司是西南油气分公司为元坝
气田开发建设而筹建的，负责处理元
坝气田高含硫天然气，产出清洁净化
天然气，同时将硫化氢、有机硫等回收
转化为工业硫黄产品。该公司以中国
石化绿色企业行动为主线，全力推进
天然气绿色清洁生产，被工信部评为
2023年度国家级绿色工厂，连续6年
获评四川省环保诚信企业，荣获“四川
省十大环保守信企业”“四川省节水型
企业”等称号。

“公司自成立以来，始终坚持建设
清洁、高效、低碳、循环的绿色工厂，强
化源头减排、过程管控和末端治理，持
续提升清洁生产水平。”该公司总经理

崔吉宏说。
提升产品“含绿量”。创新“源头

固硫”思路，应用国内首套具有中国石
化自主知识产权的高含硫天然气净化
工艺包，开发应用国产化硫黄回收与
尾气加氢催化剂，硫黄回收率99.97%
以上，每年可增收硫黄 30多万吨，产
品硫黄质量达国标A级品标准。实施
元坝气田商品气气质提升项目，气田
商品气总硫含量降低至15毫克/标准
立方米以下，达到国标一类气标准，对
高含硫气田气质提升及国产有机硫催
化剂研发应用具有重要借鉴意义。

呵护好绿水青山。该公司所在的
元坝气田位于长江上游生态保护区和
嘉陵江集中饮用水水源保护区。为全
力保护生态环境，该公司积极开展气田
采出水零排放综合处理关键技术研究，
创新研发具有中国石化自主知识产权
的水资源化利用技术，建成全球首座气
田水处理循环利用站，实现气田采出水
100%资源化利用。实施联合装置尾

气治理、液硫废气治理、锅炉烟气治理
等废气减排项目，形成水钻开孔、压力
注胶等多项关键核心施工技术，每年可
大幅减排二氧化硫、氮氧化物。积极探
索危废减量化、资源化、无害化，实施脱
膜剂回收技术改造减少危废，打造高标
准危废暂存区，采用危废信息二维码，
实现危废全流程监管。

节能持续“做减法”。紧盯节能降
碳目标，开展能耗数据统计分析，抓实
能效提升项目管理，开展循环水系统综
合节能研究，动态投运水冷、空冷系统，
同步实施循环水场节能电机改造先导
性实验，单台电机年节省电力超60万
千瓦时。完成凝结水余热回收改造，除
氧器日均蒸汽消耗量下降240吨，减少
了燃料气消耗，降低了二氧化碳排放。

该公司自 2014年投产以来实现
安全平稳生产，累计处理原料气 320
亿立方米，外输商品气268亿立方米，
生产硫黄 249万吨，为长江中下游供
应绿色清洁天然气。

冯海宁

近年来，催化剂大连有限公司持
续推动智能化、清洁化制造，建成国内
首套万吨级加氢催化剂生产装置，依
托大型化、连续化、自动化、清洁化生
产线，实现增产降耗，各类加氢催化剂
产品广泛应用于国内炼化企业及韩国
等国家的海外用户。该公司曾获国家
优质工程奖，2022年荣获“辽宁省绿
色工厂”称号，2023年被工信部评为
国家级绿色工厂。

逐“绿”前行，绿色发展。该公司
高质量推进绿色企业建设，将绿色发
展、绿色生产理念深度融入企业高质
量发展全过程。作为国内加氢催化剂
领域的领军企业，从成立之初，就以

“大型化、清洁化、连续化、自动化”为
目标，把绿色化清洁化贯穿每个生产
环节。该公司加快新型基础设施建
设，打造生态花园式工厂，在厂区原有
贫瘠的石灰岩土地上浇灌出 5000平

方米生态园，绿化率已达到国家规定
的居住小区绿化标准，让绿色发展理
念成为每名员工的自觉行动，形成“人
在厂里，厂在绿中”的一派生机景象。

向“绿”而生，节能降碳。持续提
升能源管理水平，建立使用在线监测
系统，实施精准可视化管理，推进能源
清洁低碳化和可再生能源替代。大力
推进光伏发电清洁能源项目，在厂区
建筑屋顶铺设近3000块光伏板，发电
装机容量共计1.6兆瓦，采用“自发自
用、余电上网”并网模式，为缓解电力
输送紧张、减少碳排放量作贡献。进
一步提高蒸汽热能利用率，将余热用
于产品干燥、冬季取暖等，2023年冬
季已全面实现供暖自给自足，充分实
现能源的梯级利用。开展技术革新，
探索焙烧炉降耗措施，优化冷却加热
装置，改进工艺、提升能效，实现单位
产 品 水 耗 下 降 49.36% ，能 耗 下 降
69.98%。2023年公司实施多个节能
减排项目，有效降低碳排放量和常规

能源消耗。
全“绿”以赴，清洁环保。积极探

索“双碳”背景下的绿色低碳高质量发
展路径，开展超重力环保废液源头减
量化技术攻关，研发出脱硝废液的减
量化和循环利用处理技术，大幅减少
危险废物，污染物在线监测覆盖率达
100%。利用唐纳森除尘装置、多级尿
素吸收装置、脱氨装置等脱除污染物，
氮氧化物、二氧化硫、颗粒物、氨氮污
染物排放指标均优于国家标准，吨产
品危废减少9.34%。公司被列入大连
市生态环境监督执法正面清单，取得
良好环境效益、社会效益和经济效益，
为公司高质量发展提供有力支撑。

该公司聚焦“双碳”目标要求，持
续践行绿色发展理念，统筹推进绿色
转型和智能化转型，建立立体库房，专
注行业技术革新，以科技创新引领绿
色发展，努力将清洁、高效、绿色装置
运行好、维护好，让绿色低碳成为高质
量发展的底色。

建设面向绿色制造的智能化工厂建设面向绿色制造的智能化工厂 清洁清洁““涪气涪气””惠及长江沿线惠及长江沿线

全力推进天然气绿色清洁生产全力推进天然气绿色清洁生产 向向““绿绿””而行打造生态花园式工厂而行打造生态花园式工厂

学重要指示 开发展新局 学习贯彻习近平总书记视察九江石化重要指示精神

相关链接

重庆石油通汇能源有限公司重庆石油通汇能源有限公司

●● 采用中国石化自主研发的低能耗液化工
艺技术，实现从源头到产品全过程全要
素绿色洁净

●● 累计产销LNG逾100万吨，为长江经济
带省市稳定供应洁净能源

●● LNG吨电耗较投产初期降低25%

润滑油北京有限公司润滑油北京有限公司

●● 使用分布式光伏发电设施供应清洁电
力，碳减排量相当于每年植树9.9万棵

●● 厂区冷凝水收集系统年节约生活用水
4000余吨

●● 生产 10大类3200多个品种的润滑油、
液产品，推动润滑产品绿色升级

催化剂大连有限公司催化剂大连有限公司

●● 改进工艺、提升能效，单位产品水耗下降
49.36%，能耗下降69.98%

●● 在厂区内建设 5000平方米生态园，绿
化率达居住小区绿化标准

●● 污染物在线监测覆盖率达 100%，2023
年有效降低碳排放量

西南油气分公司广元天然气净化有限公司西南油气分公司广元天然气净化有限公司
●● 应用具有中国石化自主知识产权的高含

硫天然气净化工艺包，硫黄回收率
99.97%以上

●● 建成全球首座气田水处理循环利用站，
气田采出水 100%资源化利用

●● 累计处理原料气320亿立方米，外输商
品气 268亿立方米，为长江中下游供应
绿色清洁天然气


