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产业政策 

国务院：严控炼油、电石等行业新增产能 

日前，国务院印发《2024—2025 年节能降碳行动方案》。据行动方案要

求，2024 年，单位国内生产总值能源消耗和二氧化碳排放分别降低 2.5%左

右、3.9%左右，规模以上工业单位增加值能源消耗降低 3.5%左右，非化石能

源消费占比达到 18.9%左右，重点领域和行业节能降碳改造形成节能量约

5000 万吨标准煤、减排二氧化碳约 1.3 亿吨。 

2025 年，非化石能源消费占比达到 20%左右，重点领域和行业节能降碳改

造形成节能量约 5000 万吨标准煤、减排二氧化碳约 1.3 亿吨，尽最大努力完

成“十四五”节能降碳约束性指标。 

行动方案提出，石化化工行业节能降碳行动有以下三点： 

1.严格石化化工产业政策要求。强化石化产业规划布局刚性约束。严控炼

油、电石、磷铵、黄磷等行业新增产能，禁止新建用汞的聚氯乙烯、氯乙烯产

能，严格控制新增延迟焦化生产规模。新建和改扩建石化化工项目须达到能效

标杆水平和环保绩效 A 级水平，用于置换的产能须按要求及时关停并拆除主要

生产设施。全面淘汰 200 万吨/年及以下常减压装置。到 2025 年底，全国原油

一次加工能力控制在 10 亿吨以内。 

2.加快石化化工行业节能降碳改造。实施能量系统优化，加强高压低压蒸

汽、驰放气、余热余压等回收利用，推广大型高效压缩机、先进气化炉等节能

设备。到 2025 年底，炼油、乙烯、合成氨、电石行业能效标杆水平以上产能

占比超过 30%，能效基准水平以下产能完成技术改造或淘汰退出。2024—2025

年，石化化工行业节能降碳改造形成节能量约 4000 万吨标准煤、减排二氧化

碳约 1.1 亿吨。 

3.推进石化化工工艺流程再造。加快推广新一代离子膜电解槽等先进工艺。

大力推进可再生能源替代，鼓励可再生能源制氢技术研发应用，支持建设绿氢

炼化工程，逐步降低行业煤制氢用量。有序推进蒸汽驱动改电力驱动，鼓励大

型石化化工园区探索利用核能供汽供热。 
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运行分析 
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文章精粹 

北元锦源化工多点发力促发展，真抓实干见成效 

锦源化工  王会腾 

初夏时节，走进北元集团锦源化工生产现场，紧张且忙碌。连日来，

锦源化工多点发力，统筹规划，在安全检修、科技创新、“双增双节”

等工作上持续发力，全力以赴推动年度各项任务落实落地。 

牢抓精品检修“主基调” 

走进锦源化工生产厂区，炉壳焊接现场、起吊回转的吊装作业、挥汗

如雨的炉内砌筑工作……共同构成了一幅繁忙的检修画卷。 

“今天的主要工作是对 3#配料站配电室增加备用电源，大家要注意

安全细节，按时保质，圆满完成工作计划。”“亭亭，这项检修任务就

交给你了。”班前会上，电气检修班长姚利利进行着检修前的安排。 

上午 9 时 30 分，检修工作开始，只见空间狭小的配电室内，李亭亭

佝偻着身体，神情专注地拿出卷尺，精确地测量配电柜的距离，计算准

确后做好标记。 

自年度大检修开展以来，该公司技术团队结合检修项目，对检修方案

中的技术要求、指标参数、过程控制、质量控制等内容进行了再次审核

和优化，以充分发挥技术方案在检修过程中的指导作用。各参检人员牢

固树立精品意识，严格按照检修方案开展各项作业，以高标准、高质量、

高要求，冲在一线、拼在现场，以昂扬的斗志，为大检修提供可靠保障。 

磨练科技创新“硬实力” 
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案例是最鲜活的教材。近期，为进一步加强公司创新管理能力，推动

科技创新与生产经营的深度融合，该公司基层各班组持续深入开展职工

“五小”创新、疑难问题技术攻关等系列活动，不断彰显“科技引领、

创新驱动”的公司战略。 

“一季度评选出职工‘五小’成果 22 项，其中一等奖 1 项、二等奖

2 项、三等奖 3 项、优秀奖 7 项……授权国家实用新型专利 1 项。”科

技评审活动中，科技工作推进者陆飞介绍了第一季度科技工作开展情况，

并推介展示了“实用新型专利——双杠杆快速更换托辊支架装置”项目。 

“‘双杠杆快速更换托辊支架装置’是我们实践出来的结果，操作起

来简单方便，而且能大大提高工作效率……”该项目第一发明人马艳龙

在案例分享课堂上，对自己的“大作”侃侃而谈。 

今年以来，该公司以“科技之春”宣传月为契机，结合近年来公司科

技创新典型案例，进行了深入浅出、通俗易懂的分享与剖析，同时基层

班组结合日常工作中发现的创新点、改善点、难点等问题，编制了成果

案例，帮助员工在科技创新的道路上快速成长。 

解锁双增双节“新密码” 

“我们班组本着‘能修则不买，能自主维修绝不外修’的原则，先后

自主维修电石锅 10 口、出炉小车 159 辆。”“我们班组完成了 6#螺杆

空压机维修和兰炭装置 3#烘干窑鼓风机节能改造。”日前，在该公司设

备例会上，各装置班长纷纷摆亮点、晒成绩，汇报“双增双节”工作成

效。 
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为不断提升精细化经营管理水平，该公司全面梳理各个关键环节，从

源头细算经济账，持续深挖降本潜能，着力探寻“降本”新路径。同样

亮眼的成绩也凸显在技术改造的“挖潜”上。针对电石装置配料站四、

五楼打料过程中扬尘现象严重问题，公司组织相关人员现场考察及外出

对标调研，制定出安装微动力除尘器计划，预计可降低物料损耗，年可

实现创效约 120 万元，让“建议”变为“效益”。 

此外，锦源化工积极开展修旧利废等活动，全面盘活闲置设备和废旧

物资，让积压物资得到再次利用，从点滴中寻找效益。 

电石渣回收乙炔气运行总结 

李文生，孟金甫，温亚歌，张锋，冯丽萍 

某公司离子膜法烧碱生产能力为 30万 t/a，PVC树脂生产能力为 30万 t/a。

第 1 期项目为双 10 万 t/a，于 2005 年 12 月 30 日一次试车成功，生产出合格

产品；第 2 期项目为双 20 万 t/a，于 2009 年 6 月底一次试车成功，生产出合

格产品。配套乙炔生产装置采用传统的湿式发生工艺，电石在发生器内水解，

副产的电石渣浆中残留部分乙炔气。电石渣浆引入渣浆池和浓缩池，残留乙炔

气自然挥发，不仅污染环境、浪费资源，而且由于乙炔气的易燃易爆特性，亦

存在安全隐患。采用电石渣回收乙炔气工艺可有效降低 PVC 电石消耗、减少环

境污染和消除安全隐患。该工艺根据亨利定律的原理，采用组合式脱吸塔和负

压闪蒸工艺。 

1 工艺流程及主要工艺指标 

1.1  工艺流程 
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发生器溢流出来的电石渣浆经溢流管进入渣浆缓冲罐，在 80 ℃左右下进

行缓冲活化，使部分未及时水解的电石颗粒继续水解，然后经渣浆泵高速喷入

脱吸塔中，在高速冲击的作用下，被电石渣浆包裹的微小电石颗粒的包膜被打

开，并发生水解反应产生乙炔气，在真空泵作用下，脱吸系统保持-0.08～

-0.06  MPa 的压力，使脱吸塔中浆料处于沸腾状态，通过负压闪蒸，残留的乙

炔气从电石渣浆中脱吸出来，同时电石渣浆中吸附的乙炔气也被脱吸出来。水

蒸气和乙炔气经冷却器冷凝后被分离，脱吸后的电石渣浆从脱吸塔底部经安全

槽溢流进入渣浆池；脱吸出的乙炔气经气体输送泵送入气水分离器，一部分进

入冷却器，冷却后进入含氧在线分析仪进行氧含量实时监测,氧含量高于

1%(体积分数，下同)时，乙炔气从切断阀 A 经阻火器排空，如氧含量低于 1%，

乙炔气从切断阀 B 进入气体缓冲罐，然后通过流量计计量后，进入乙炔气柜。

工艺流程如图 1 所示。 

 

图 1 电石渣中回收乙炔工艺流程图 

1.2 主要工艺指标 
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电石渣浆进缓冲罐温度≥72 ℃，回收乙炔气体体积分数≥92%，回收乙炔

气体中氧含量≤1%，乙炔气回收率≥95%。 

2 系统运行中出现的问题及解决方法 

2.1 出现的问题 

该装置于 2012 年 9 月份顺利试车成功并连续试运行，在实际生产过程中

出现诸多问题，主要有：①溢流管设计不合理，造成系统氧含量高；②电石渣

浆温降较大，不利于乙炔气的有效脱除；③操作现场部分电器防爆等级不够，

影响生产安全。 

2.2 解决办法 

(1)原溢流管设计为直三通连接，当乙炔发生器溢流管阀（阀 A）内漏时，

就容易出现虹吸现象，造成空气进入乙炔气回收系统，引起系统内氧含量过高，

无法正常生产。采用在乙炔发生器溢流管支三通加 U 型弯的方法，有效避免了

虹吸现象的发生，解决了因空气进入系统内而造成氧含量过高的问题。改造后

的工艺流程如图 2 所示。 
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(2)乙炔发生器溢流的电石渣浆温度平均在 88 ℃，而至渣浆缓冲罐温度却

下降至 75 ℃，温降多达 13 ℃。根据乙炔气的溶解度随温度的降低而增大的

原理，较低的温度对乙炔气在脱吸塔内的有效脱除不利。对管道和设备保温后，

温降缩小至 5 ℃左右，有效提高了渣浆温度，提高了乙炔气的脱除效率。 

(3)该装置属于甲级防火防爆区域，失爆现象的出现对生产造成重大安全

隐患。因此在该工序正式开车前及时更换了防爆等级不够的电器，并进行了彻

底的检查，避免了失爆现象的出现，保障了生产系统的安全稳定运行。 

3 试车及运行总结 

（1）装置试车 10 天后，进行了 72 h 考核，在装置考核过程中须 1 h 取

样 1 次，分析回收乙炔气中的氧含量，并同测氧仪测量值进行比较，如果偏

差大于 0.2%，须校验测氧仪并查明原因，必要时装置须停车处理。 

(2)严格执行安全生产“三同时”制度，确保装置不带病作业，确保安全

生产。 

(3)经常检查系统自控阀，确保乙炔气不合格时能有效放空。 

4 经济效益 

该装置设计可回收乙炔气 180 m3/h,由于目前某公司 30 万 t/a PVC 装置没

有满负荷生产，所以乙炔气回收量平均约 100 m3/h，电石发气量按 280 L/kg

计算，全年生产时间 8 000 h，可节省电石 2 857 t，电石价格按 3 400 元/t

计算，全年可创经济效益 970 万元以上。（摘自：聚氯乙烯） 
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行业资讯 

圣雄能源电石厂原料二车间 JSA 清单全新智能扫码模式上线 

现场安全管控一直是企业生产的主题，JSA 分析清单正是严防风险的有效举

措，近日，为进一步提升安全措施管控力度，提高安全巡检效率，圣雄能源电石

厂原料二车间采用科技赋能+智造管控的形式，为现场 JSA 分析清单定制“身份

码”，用“智能扫码模式”代替传统监管模式，全面开启了“二维码”新模式。 

在安全生产过程中，党支部将人员资质证明材料以二维码形式生成，附在 JSA

清单中，对作业人员的资质进行核定，将作业按照风险程度分为 4 种星级进行管

控。作业负责人及危险性作业审核人对检维修现场进行危险性作业审核时，只需

用手机扫一扫 JSA分析清单上的二维码，就可以快速获取当前作业点的安全管控

信息，查看人员是否具备此项作业的管控和操作能力，车间安全专业组发现问题

后，实时进行信息填报，填报的数据会上传到管理端，第一时间通知管理人员直

奔“隐患点”，进行隐患消缺。 

监护人员王志龙在使用过二维码后说：“智能二维码不仅增强了作业的规范

性、透明度，并且通过系统的分级，将风险级别化作星级标识，即使是最高风险

等级的四星作业，也都能在党支部书记的亲自审批与落实下，保持受控与透明。” 

原料二车间党支部书记、主任张军表示：“这项全新智能扫码模式的推行，

将极大提升我们的安全生产管理水平，同时也为我们带来了更便捷、更高效的作

业方式。实现了从安全生产隐患发现、处置、销号的全过程闭环管理，有效避免

了隐患与事故的发生，保障了车间安全生产。”（圣雄能源 刘雅洁） 

内蒙古君正 PTMEG 试产成功 

5 月 30 日，总投资 207 亿元的内蒙古君正化工有限责任公司绿色环保循

环产业一期项目 PTMEG 生产线试产成功。 
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据悉，30 万吨/年 BDO 和 12 万吨/年 PTMEG 项目是绿色低碳环保可降解塑

料 循 环 产 业 链 项 目 年 产 2×60 万 吨 BDO 及 年 产 2×100 万 吨

PBAT/PBS/PBT/PTMEG 绿色环保循环产业一期项目。 

内蒙古君正化工有限责任公司绿色环保循环产业一期项目总投资 207 亿

元，位于内蒙古自治区乌海市乌达工业园区，其中计划投资 45 亿元引进全球

单线产能最大的英国 KTS 技术（BDO、PTMEG 单线产能分别可达 30 万吨/年、6

万吨/年），建设 BDO 生产线 1 条、PTMEG 生产线 2 条，配套建设甲醛、干法

乙炔装置等。 

截至目前，已完成投资 43 亿元，项目前期手续已齐备，已完成建筑工程

总量的 97%，其中 PTMEG 生产线于 5 月 30 日试产成功产出产品、BDO 生产线计

划于 6 月中旬投料试生产。项目全部投产达效后，预计可实现年产值 12 亿元，

利税 1.4 亿元，新增就业岗位 700 个。项目实现了焦化、甲醇、BDO、PTMEG

整套化工产业链闭合，实现了新材料产业多模式化。（来源：乌达产业园综

合服务中心） 

总投资 227 亿元全球单厂规模最大己二腈基地即将开建 

近日，据淄博日报报道，天辰齐翔尼龙新材料二期项目预计今年下半年

开工，二期项目建成后，天辰齐翔将成为全球单厂规模最大的己二腈生产基

地。 

据介绍，天辰齐翔新材料项目总投资达 227 亿元，其中一期项目投资 104

亿元，二期项目投资 123 亿元，两期项目均被列入“省重大项目”。2019 年

8 月，天辰齐翔 100 万吨/年尼龙 66 新材料产业基地项目奠基，项目规划规

模为年产 100 万吨尼龙新材料、50 万吨己二胺、50 万吨己二腈并联产 50 万

吨丙烯腈。 
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项目一期项目占地 1800 亩，主要建设 20 万吨/年己二腈、20 万吨/年尼

龙 66 成盐及切片等装置。目前一期项目已完成。其中，二期项目占地 1300

亩，主要建设 30 万吨己二腈、30 万吨的己二胺等装置。 

己二腈是生产尼龙 66 的关键原料，业界也有人称其为“尼龙产业的咽

喉”。据统计，欧美等发达工业化国家尼龙 66 与尼龙 6 的产品用量比大约

为 1:1，而我国尼龙 66 与尼龙 6 的占比仅为 1:10。截至 2023 年年底，我国

尼龙 6 的产能约为 500 万吨，产量约为 400 万吨，尼龙 66 严重供给不足，

主要原因是长期以来尼龙 66 的关键原料己二腈的生产技术一直被国外垄断，

产品采用配给制供给，限制了我国高端聚酰胺产业的发展。而天辰公司从

2011 年开始进行大量的研究实验，开发出拥有自主知识产权的丁二烯直接氢

氰化法合成己二腈技术，并于 2015 年 9 月 28 日通过中国石油和化学工业联

合会组织的科技成果鉴定，技术水平达到国内领先水平。 

随后进行 50 吨/年己二腈中试、2000 吨/年己二腈全流程中试，为工业

化示范装置建设奠定了良好的基础。（来源：氯碱网） 
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