
镇海炼化努力打造绿色低碳的清洁生产模式，全力做
好“水文章”。

围绕水损管控理念，强化供排水管网管理。应用被动
式声波管网泄漏检测技术，做好地下水管线漏点探测；对
运行时间长、腐蚀减薄严重的地下水管线进行全面清理。

开发水平衡测试软件。2023年开发了新测试软件，
涵盖全公司12个运行部总计87套装置单元，能够实时监
控全公司水资源的使用情况，数据统计更加灵活。

建立全公司供水计量网络信息化系统。开发应用智
能仪表和计量健康平台，全天候不间断巡检确认仪表状
态，对流量显示故障和超出工艺工况流量范围的异常情
况，及时短信通知相关人员检查处理。

天津石化认真践行绿色发展理念，从严落实集团公司
节水管理重点工作，在原油加工过程中，大力夯实基础管
理，全面强化过程管控，持续推进技术进步，有效开展节水
减排，试点推动数字化转型。

他们通过内部挖潜，加大污水回用、雨水回收量；外部
开源，大规模引入淡化海水、市政中水等非常规水资源，目
前已形成多水源工业用水体系。在此基础上，根据水质特
点开展多水源优化，充分挖掘创效潜力，持续提高水资源
的利用效率。自千万吨级炼油项目投产以来，天津石化新
鲜水占工业用水比例逐步降至近零水平。

2023年，天津石化加工吨原油取水量、万元产值取新
鲜水量均创历史最优，位列集团公司第一。今年1~8月，
重点节水指标处于行业领先水平，炼油污水回用率最高达
72%。

镇海炼化

天津石化

石家庄炼化积极践行绿色低碳发展理念，强化水务专
业管理，全流程、全链条实施节水行动，不断提高用水效
率。

他们建立“源头优化+水资源结构优化”和“工艺用水
梯级利用+水资源分质使用”的集成化、系统化管理模式，
通过加大对地下新鲜水管网的巡检力度，确保企业新鲜水
泄漏管理处于较好水平；持续调整水资源结构，引入城市
中水，直接或经深度处理回用于循环水场补水、制备除盐
水、厂区绿化等；优化污水回用系统，积极实施污水分级控
制，持续提升双膜污水处理装置的平稳运行水平，企业污
水回用率达到66%。

企业还积极应用节水技术，先后投用了循环水旁滤节
水装置、除氧器等9套乏汽回收装置，建成了储运罐区蒸
汽凝结水伴热、部分装置蒸汽凝结水回收等项目。2023
年企业水重复利用率达99.16%，达到石油化工行业先进
水平。

青岛炼化十分注重用水和节水管理工作，经过不断完
善和技术改造，目前，该公司含油污水全部回用，蒸汽凝结
水全部回收利用，水资源得到高效利用。

公司从上、中、下游着手进行控制，含油污水全部回
用，含盐污水部分回用，每年回用污水150万吨，污水外排
合格率100%；含硫污水汽提净化水回用率66.80%；将雨
水收集到监控池中储存，经过适度处理进行回用，每年回
用雨水5万吨。

积极应用节水技术提升用水效率。近几年，公司先后
投用了循环水旁滤节水装置、除氧器及锅炉排空乏汽回收
装置等项目，含油污水和蒸汽凝结水全部回收利用，节约
了大量工业水。

今年前7个月，青岛炼化城市精制中水使用量306万
吨，累计使用城市精制中水3484万吨，节约等量新鲜水，
为解决地区供水问题作出了贡献。

青岛炼化

石家庄炼化

原油加工生产企业水效领跑者

茂名石化强化水资源管理，制定严格管理办法，加强
用水过程管控，提高用水效率。

强化新鲜水系统管理，制水场排污水实现100%回用
利用。将废水回用设施等同于生产装置进行管理，严格操
作纪律和工艺纪律管理，保持废水处理设施的平稳运行。
优化化工区制水场运行降低水耗，优化化学水装置运行回
收低含盐离子交换器反洗水。开展节水技术改造攻关，实施
冷凝水扩能改造等7个技改项目，可节约新鲜水350吨/小时
以上。搭建循环冷却水泄漏物料分析和在线识别系统，大
幅提升查漏堵漏能力，减少循环水外排。全面实施废水雨
水管网数字化智能管控，化工污水场增建雨水调峰池，加
大净废水和雨水的回收量，实现节水减排。

2023年，茂名石化单位乙烯取水量、单位乙烯排水量
较2022年均有明显下降。今年前7个月，节约新鲜水918
万吨，回用水率同比提高2.09个百分点。

乙烯生产企业水效领跑者

镇海炼化

茂名石化

镇海炼化乙烯装置以效益节水减排为总体技术思路，
从过程减量与循环利用两方面开展节水技术改造。

具体措施包括根据装置负荷的变化，及时调整乙烯裂
解气压缩机等关键装置，降低压缩机负荷从而降低蒸汽的
耗量。根据气温变化及时调整压缩机循环冷却水流量，控
制换热器温差，减少冷却水消耗。从设计源头将不同水
质、不同温度的凝结水进行分质、分压回收。对回收的凝
结水设置在线水质监控，确保回收的凝结水质量，乙烯装
置凝结水的回收率达到90%以上。

煤制烯烃生产工艺流程长，水资源消耗大。中天合创
通过绘制详细的供水、排水管网图及精确的计量网络图，
24小时全程监控，确保水耗从源头开始控制。在此基础
上，他们采取先进的污水处理技术，将污水处理成再生水，
实现零排放。截至目前，年度工业水重复利用率均保持在
98.5%以上。同时，他们瞄准非常规水的高效利用，建成投
产矿井水深度处理装置，综合利用煤矿疏干水作为生产取
水。

该公司突破装置区域管理思维，加强水资源的节约和
综合利用。如把MTO装置净化水作为气化装置煤浆制备
回用水及灰水补水，仅此一项每年可节约用水100万立方
米；将全厂回收的透平凝液、工艺凝液，送至化学水装置处
理后作为脱盐水使用，使凝液回收利用率达到95%以上。

煤制烯烃生产企业水效领跑者

中天合创

作为中国石化煤化工板块第一个进入生产运营的企
业，宁夏能化公司牢固树立“一切成本皆可控”的理念，高
度重视节水降耗工作。

该公司建立了完善的节水用水管理制度及考评机制，
根据年度生产任务不断持续开展生产过程用水优化，开展
用水设备设施升级改造，加大蒸汽凝液等各类水资源的回
收再利用，工业水重复利用率达到98.5%以上。建成高盐
水零排放项目和煤制甲醇装置凝液回收利用节能改造项
目，实现了废水零排放，每年可节约二级脱盐水48万吨。
建立“求实效要长效”水务管理体系，以能源双控为目标，
不断梳理水务管理短板、优化工艺操作、强化指标考核、致
力节能降耗，水务管理水平不断提升。

煤制甲醇生产企业水效领跑者

宁夏能化

近年来，中天合创努力破解制约绿色转型发展的瓶颈
问题，开展甲醇煤浆提浓、降低烯烃醇耗等技术攻关20余
项，实施余热蒸汽发电、液力透平发电、空预器密封改造、
净水场生产水泵变频改造等节能措施，年节约能源7万吨
标煤以上。着眼“双碳”目标，坚持减碳进程与转型升级相
统筹，加快推进绿色降碳升级改造、分布式光伏发电等项
目建设，推动绿氢耦合煤化工，多措并举推进灰渣综合治
理，持续推动节能降耗绿色低碳发展。

在积极实施技术改造、高效推进节能项目建设的同
时，中天合创分解年度指标，制定考核措施，统计分析月
度用能情况，将能耗指标纳入各运行部工艺小指标劳动
竞赛，并通过班组评比方式有效提高能耗控制水平。

煤制烯烃生产企业能效领跑者

中安联合扛稳清洁高效利用煤炭责任使命，对标行业
能效管理先进标杆，在合同能源管理、能源信息化管控、技
术装备升级改造、产学研结合等方面持续发力，不断提高
企业能效管理整体水平。

近年来，中安联合细化煤化工装置能效管理各项工
作，以提高新能源用能比例、减少公用工程系统消耗、降低
电力消耗等工作为重点，依靠加强技术改造与创新，推进
绿电交易、光伏电站二期项目建设，实施内部甲醇等物料
直供、照明系统节能改造、电力变压器能效提升、煤炭与生
物质耦合气化等，并积极开展能源管理专项督查，严格效
能目标考核，推进煤化工装置能效提升。

中安联合

中天合创

对二甲苯生产企业能效领跑者

九江石化 89万吨/年芳烃联合装置是中国石化第三
代芳烃技术首套工业应用装置，自2022年6月8日建成投
产以来，干部员工积极开展技术攻关，努力摸清装置“脾
气”，寻求生产运行最优解。

九江石化加强与石科院、工程建设公司、上海院等单
位的沟通，准确掌握装置操作参数，熟悉操作要点，明确产
品质量与收率攻关方向，加强化验分析，从数据中寻找装
置优化调整的“钥匙”，并在生产实践中不断摸索、精进。
其间，企业开发了装置负荷、回流实时测算模块，实现提降
负荷实时计算指导操作，定量精细化操作，既保证了产品
质量，又大幅降低装置能耗，能耗同比下降16%。

此外，企业还强化加热炉管控，实现加热炉高效运行；
增加ORC发电机组热源改造流程，回收低温位热量；优化
加热炉燃料流程，降低液化气汽化蒸汽消耗。

九江石化

LNG接收站生产企业能效领跑者

天然气分公司青岛液化公司构建多层级、智能化能
源评价管控体系，以高质量能效管理推动能源消耗及碳
排放强度达到国内领先水平。该公司综合运用青岛
LNG接收站智能运营平台，围绕产品能耗、管控需求等
重要因素，构建工艺、设备等 5大类生产能耗数据库，开
展供气日计划能耗最优运行管理，以能耗数据电子化提
升生产运营效率。针对千万吨级保供体量运行优化，实
施能耗分项定量管控，形成 4种产品、10类重点耗能设
备、6大生产区域、20余个产量阶梯的设备自动优化匹配
模式。

该公司创建基于产品流程、设备、区域单耗、耗量为重
点指标的上下限管控指标库，形成日生产计划与设备配置
最优方案同时下达的运行管控模式，实现不同产品量与设
备自动匹配决策、设备运行指令与能耗结合实施、绩效指
标动态生成与评估的闭环管理。

天然气分公司青岛液化公司

原油加工生产企业能效领跑者

青岛炼化
青岛炼化作为我国首套单系列千万吨级大型炼化企

业，2023年炼油单因能耗指标达到6.02千克标油/（吨·能
量因数），再次刷新国内原油加工行业能效领跑标杆值。

公司在大检修期间实施了9个能效提升项目，其中重
整装置反应进料/产物换热器更换为缠绕管换热器，热端
温差降低35摄氏度，年节能1万吨标准煤；重整、加氢、制
氢等装置加热炉余热回收改造后，全厂炉效提升0.5个百
分点；全厂低温余热回收及利用项目通过直接换热、制冷、
发电等方式进一步吃干榨净全厂凝结水系统的余热，年节
能量达0.18万吨标准煤。

公司近两年先后实施了屋顶分布式光伏发电项目、停
车场及露天仓库区域光伏发电项目、排洪集水区光伏发电
项目，每年可发电918万千瓦时，公司办公实现了绿电全
覆盖，每年可减少二氧化碳排放量5235吨。

中科炼化

2014年至今，广州石化9次获评原油加工生产企业能
效领跑者。2023年，该公司围绕指标提升、能量系统优
化、低温热综合利用、节能监测诊断提效等目标，大力推进
电机节能改造、淘汰落后产能及设备、机泵提效、余热余压
回收利用等工作，最大程度挖掘节能潜力。在生产环节，
他们通过调优加热炉操作、优化催化原料，实现燃料气单
耗、催化烧焦比上年分别下降0.54千克标油/吨、0.85千克
标油/吨。

与此同时，他们推进“能效提升”计划，实施蒸馏装置
减压抽真空系统节能改造项目等合同能源管理项目6项，
节能效果显著。大力推广应用新能源，在炼油中心控制室
采用多项节能减排新技术，通过光伏发电基本实现控制室
照明自给自足；控制室空调系统利用催化汽油吸附脱硫装
置低温余热进行热交换，有效节约了耗电量。

中科炼化利用项目一体化、单线生产装置规模大优
势，在项目建设之初就把节能降耗摆在突出位置，通过装
置深度热联合和分区域设立余热回收站，打破了装置用能
自成体系的局面，做到系统化最大程度热量互供和回收。

他们坚持“一装置一策略，一系统一方案”，聚焦系统
平衡优化工作，持续跟踪现场能耗情况，开展专项攻关，优
化系统运行。2023年，先后实施36台变频改造、71台机
泵叶轮切削、23个节能节水项目，节电6264万千瓦时，回
收利用雨水210万吨。做好蒸汽管网平衡，减少减温减压
器投用，确保蒸汽合理梯级利用，实现蒸汽无放空。开展
循环水系统优化，先后完成全厂64间冷却塔效能测试，根
据季节及时调整运行台数，优化生产装置物料冷却流程，
减少循环水系统补新水量，多措并举降低循环水电耗、水
耗。

广州石化

乙烯生产企业能效领跑者

镇海炼化充分发挥原料优势、区域优势、炼化一体化
优势，对标世界一流，以“资源利用循环化、能源利用高效
化”为目标，积极创新并实践节能管理，有序有效推进能效
提升计划。

镇海炼化乙烯装置采用先进的工艺路线及装备技术，
优化裂解原料结构，优化烧焦程序，深度联合乙烯与炼油、
芳烃装置低温热，强化能源智慧系统建设，持续提高能效
水平。近十年，实施节能降耗改造及优化项目20余项，节
能 8.5 万吨标煤。2023 年乙烯单位产品综合能耗为
549.83千克标油/吨，达到国际先进水平。连续12年获得
中国石油与化学工业联合会颁发的“能效领跑者标杆企业
（乙烯）”荣誉称号，参与的“复杂原料百万吨级乙烯成套技
术研发及工业应用”荣获国家科技进步奖一等奖。

镇海炼化

天然气分公司青岛天然气分公司青岛 LNGLNG接收站接收站。。刘晶晶刘晶晶 摄摄
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