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王治河介绍，该公司坚持绿色
发展理念引领，根据尿素作脱硝剂
在柴油机尾气处理中的环保作用，
积 极 进 行 纵 向 开 拓 ，延 伸 产 业 链 。
2019 年以来，依托自有尿素资源和
公用工程优势，公司建成年产 50 万
吨车用尿素项目。其中，一期年产
30万吨车用尿素溶液项目于 2019年

12 月顺利投入运行，达产达效。车
用尿素溶液可以将柴油发动机排放
尾 气 中 的 氮 氧 化 物 还 原 为 氮 气 和
水，能有效减少大气污染排放量，不
仅适用于装有 SCR系统的各类柴油
机动车，也可应用于非道路移动机
械以及进行工程专项作业的轮式车
辆。2021 年，车用尿素实现销售收

入超 3亿元，上缴税金 1500万元。
王治河表示，“十四五”的新征

程已经全面开启，公司将一如既往
继续坚持走安全发展、绿色发展、高
质量发展、可持续发展之路，加快关
键核心技术攻关，在烟气治理、废水
回收、余热利用等方面下功夫，持续
提升绿色发展水平。

延链稳链，实现产品提质升级
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东光化工：
种下环保的种下环保的““因因””，，结出最美的结出最美的““果果””

□ 姜小毛 侯文娟

河北省东光化工有限责任公司（以下简称“东光化工”）是工信
部认定的“国家级绿色工厂”。近年来，公司深刻领会习近平生态
文明思想精神实质，深入贯彻落实“创新、协调、绿色、开放、共享”
的新发展理念，把“绿水青山就是金山银山”的绿色发展理念融入
生产经营管理全过程，始终以绿色发展排头兵的姿态扎实做好生
态环保建设。

自“十一五”末以来，公司在生态环保建设上持续发力，陆续
实施环保项目50余个，以平均每年超亿元的绿色发展投资强度，
聚焦节能降碳、循环发展、综合利用和清洁生产，通过引进先进管
理模式，实施更加严格的安全环保管理制度，深化生态化循环经
济建设，开展环境治理技改、环保设备升级改造等工作，系统提升
绿色低碳发展水平，建设生态环保“新东化”。

据 东 光 化 工 董 事 长 王 治 河 介
绍，“十二五”期间，该公司完成了落
后产能置换，建成了工艺先进、能耗
低的百万吨尿素生产装置，同时本
着能源综合利用与产业链延伸相结
合的原则，谋划实施节能效果好、产
品附加值高的新项目，建成并投产
了回收利用废气的年产 15 万吨液体
二 氧 化 碳 回 收 项 目 和 甲 烷 提 纯 项
目，回收利用废渣的新型建材项目
等，力争实现“原料吃干榨净，能源
多渠道利用”，在提升效益的同时提
高资源利用率。

“十三五”期间，东光化工将发
力点放在降碳和减排上，重点对困
扰固定床煤气化行业多年的环保难
题实施了综合治理改造提升，打造
全国首套清洁型固定床煤间歇煤气
化合成氨装置，为全行业树立了固

定床环保提标改造的样板工程和改
造模式。同时，公司分别实施了锅
炉 除 尘 、脱 硫 、脱 硝 的 超 低 排 放 改
造，现场的除尘、无组织排放治理等
多项环保工作。

期间，公司始终将节能工作贯
穿于各项工作的全过程，根据生产
及装置的实际，采用先进节能、降耗
技术，重点提高原料利用效率，实施
余热利用、无动力氨回收、浓水回收
利用等多项节能项目。

进入“十四五”，东光化工迈上
了绿色发展的新征程。公司已经确
定并实施的制气系统的节能提升改
造 项 目 ，通 过 对 制 气 系 统 工 艺 、设
备、管理等全面梳理，借鉴同行企业
优秀的管理经验，引进先进的技术
和设备；对制气炉本体、制气风机等
进行节能、提升改造；对制气系统蒸

汽、变脱闪蒸塔放空气等的综合利
用，改善工艺条件、提高设备运行效
率，提升现场环境，全面提高制气系
统的节能降耗水平，在全行业打造
制气系统节能降耗的样板企业。

“环保和‘三废’治理虽然短期内
给企业增加了一些成本负担，但从长
期来看，也带来了不可估量的综合效
益。这使公司在近几年的‘环保风
暴’中实现逆势跨越增长。2021 年，
公司实现销售收入 38.2亿元，上缴税
金 1.76 亿元，同比分别增加 60.5%和
22%；今年上半年，公司实现销售收
入21.8亿元，同比增加22.9%，上缴税
金 4700 余万元。”王治河表示，公司
多年来在环保工作上的深厚积累，种
下了环保的“因”，最终在经营工作中
结出了最美的“果”，取得了生态效益
和经济效益的双赢。

提质增效，实现生态与经济双赢

王治河表示，东光化工始终注
重科技创新和先进技术的引进，一
方面加强与科研机构、高校的交流
合作，与河北工业大学、华北理工大
学等多所高校达成合作意向；另一
方面积极考察和了解先进的节能环
保技术，勇于创新和尝试，不断提升
企业创新能力。

王治河介绍，2019 年以来，东光
化工投资 1.7 亿元，针对困扰固定床
煤气化行业多年的环保难题，开发

实施了国家级示范项目“固定床间
歇煤气化环保治理项目”。项目分
三期，于 2020 年 11 月陆续投运，经
运行效果良好，实现了固定床间歇
气化技术湿渣、VOCs 零排放、废水
达标超低排放。改造后，公司成为
全国首套清洁型固定床间歇煤气化
合成氨装置，为全行业树立了固定
床环保提标改造的样板工程和改造
模式。2020 年 11 月 10 日，该项目通
过中国氮肥协会组织的相关专家组

的科技成果鉴定，得到了中国氮肥
协会和有关部门代表的高度认可。

公司深入贯彻河北省创新驱动
发展战略和科技创新三年行动计划，
坚持加大研发投入，提高研发机构建
设水平，拥有气氨脱硝改造项目、一
种接表侧直接与压力表进行连接的
压力表针型阀项目、液体二氧化碳充
装槽车回收装置改造项目等 10 多项
具有节能降耗、清洁生产效果的科研
成果，并均已申请国家专利。

创新发展，打造提标改造标杆

王治河说，东光化工还建立了
自上而下的精细化节能管理体系，
形成了节能管理一系列长效机制，
通过强化“两煤一电”管控，开展技
术改造，修旧利废等深度挖掘工艺
和装置潜能，持续降低单位产品能
耗，提高能效水平。

东光化工严格控制残炭率，通
过优化工艺、精心操作，将原料煤燃
烧后的残炭率严格控制在 5%~6%，
提高煤炭利用率。2021年 1月开始，
公司尝试在分厂单炉单烧中块煤，
经过多次对工艺指标的摸索调节，
实现了炉况稳定，下灰残炭量少，吨
氨原料煤单耗同比降低约 10 千克，
同时为其他烧小粒煤的造气炉创造
了有利条件。

东光化工深入开展全厂水流程
梳理优化工作，综合分析各单元对水
质的要求，统筹调度和调整，最终实现
用水的分质、分级、循环利用，排水的
清污分流、污污分治，形成科学合理的
全厂动态水平衡。公司分别实施了对
浓水回收装置技术改造和中水回用装
置的提升改造。其中，浓水回收装置
改造完成后，浓盐水减排75%以上；将
污水终端处理后的水经中水回用反渗
透处理后，重新用于循环水系统补水，
回收率达到50%以上。

东光化工在两分厂分别实施了
间冷喷吹气体改造，将间冷喷吹原
使用的二氧化碳气改为其他气体。

改造后效果明显，半水煤气中的二
氧化碳含量降低约 0.8%，不但可以
有效提高尿素产量，而且降低系统
阻力，每天可节电约 2万千瓦时。

王治河介绍，东光化工坚持做
好经营管理上的节能挖潜，尤其是
对约占生产成本 60%的原料煤无烟
块煤采购加工加强管理。公司建立
了采购、加工、生产反馈三位一体的
协调机制，形成管理闭环，使入厂煤
炭适应生产所用，煤炭加工适应生

产所需。东光化工还完善煤炭验质
体系，采用先进的智能检测系统和
ERP 系统，从进厂计量、采样、制样、
质检、复检、划价的各个环节，做到全
流程监管，并使各个环节相互制约、
相互监督，堵塞煤炭管理各个环节的
漏洞；规范原料煤种掺烧调整指令下
达程序，规范记录不同煤种掺调比例
下工艺指标变化，以客观数据指导原
料煤掺调，保持生产平衡，不断节能
挖潜，降低煤炭消耗水平。

节能降耗，为绿色低碳提供支撑

东 光 化 工 一 直 深 刻 懂 得 ，“ 三
废 ”都 是 被 误 解 、误 用 了 的 宝 贵 资
源。经过多年摸索和尝试，公司通
过构建循环经济模式，实现了中间
品、副产物、废弃物“吃干榨净”的
循环发展的生产模式，推动了企业
可持续发展。

合成氨生产过程中，尾气中含有
大量的甲烷气体，如果将其直排，会
造成环境污染和资源浪费。同时，甲
烷还是高热值的清洁燃料，具有广阔
的市场前景。东化公司采用先进技
术将氢气、甲烷等可利用资源，经过
提氢预回收后处理，建成年产 1万吨
LNG 项目，既减少排放又为企业增

加了效益；利用工业废渣即粉煤灰，
制得混凝土砌块，增加了合成氨工业
废渣的附加值，每年可减少 10 万余
吨固体废物排放；利用合成氨生产过
程中产生的高温高压蒸汽进行热电
联产，年余压发电3.6亿千瓦时。

王治河介绍，自 2013 年起，公司
无偿为东光县城区供暖项目提供热
源。截至目前，该公司的工业废热
余热共为城区 68 个居民区、3 所学
校供暖，供热面积达 300 万平方米，
受益人数超 10 万人。公司无偿提供
的热量，每个取暖季可为当地社会
节约取暖用煤 5 万吨，减少二氧化
碳、二氧化硫、粉尘等废气排放，大

大改善环境。
公 司 2011 年 建 成 投 产 的 15 万

吨/年液体二氧化碳回收项目，使用
催 化 氧 化 脱 烃 净 化 与 精 馏 组 合 工
艺，对合成氨生产装置中 PSA 脱碳
放空废气进行回收处理，从源头上
避免二氧化碳排放。根据碳捕集、
利用与封存的数据计算，公司 15 万
吨/年液体二氧化碳回收项目，每年
可减排二氧化碳约 8000 万立方米，
相当于 6 万吨标煤燃烧排放的二氧
化碳，相当于 10 万辆经济型小汽车
停运一年、植树 135 万颗，按照一般
经济林种植计算，相当于 6500 亩土
地种植的树木对二氧化碳的吸收。

变废为宝，建设资源节约型企业

王 治 河 说 ，东 光 化 工 按 照 国
家 和 省 市 环 保 防 控 要 求 ，经 多 年
探 索 ，形 成 了“ 源 头 控 制 、过 程 治
理 ”的 环 境 治 理 模 式 ，确 保 污 染
物 持 续 稳 定 达 标 、环 境 风 险 可
控 。

公司从生产源头抓起，持续加
大 环 保 投 入 ，坚 守 企 业 生 命 底 线 。
一 是 在 行 业 内 率 先 实 现 了 循 环 流
化床锅炉和“三废”混燃炉的除尘、
脱硫、脱硝，目前，排放指标稳定达
到 超 低 排 放 标 准 。 二 是 采 用 源 头
减排、分而治之和末端治理相结合
的措施进行污水治理，在现有两套
污水处理装置的基础上，又引进先
进的污染再生处理技术，建设了浓
水提浓装置和中水回用装置，对反
渗透装置产生的浓水进一步提纯，
大 大 减 少 了 废 水 排 放 。 三 是 公 司
主 动 邀 请 有 资 质 的 第 三 方 对 生 产
进行全面筛查，自我排查和治理生
产 环 节 的 挥 发 性 有 机 物 排 放 点 。
2020 年 6 月公司开展了首轮项目泄
漏检测与修复，从源头上对泄漏源
进行控制，并对泄漏点进行有针对
性的修复。目前已完成 3 次检测与
修复。同时，公司鼓励车间自查环
境隐患，以奖励政策鼓励员工争创
标杆车间，使生产过程更加绿色高
效。

王治河表示，东光化工高度重
视绿化美化工作，经过科学规划厂
区绿地景观，配备专职的绿化管护
队伍和一系列绿化管护设施，厂区
绿地面积逐年递增，绿化覆盖率达
30%以上 ，现已形成常绿树种与色
叶植物巧搭配、各季节花期灌木相

结 合 的 绿 化 格 局 ，达 到 了 四 季 常
青、三季有花的优美绿化景观效果
区。

公司将勤俭节约的优良传统融
入环保工作中。 2021 年下半年以
来，全体员工开动脑筋，对旧铁板、
旧钢材、旧零件等废旧物料进行回

收 利 用 ，自 制 水 车 、风 车 、花 蓝 、各
种 动 物 造 型 等 室 外 摆 件 、装 饰 品 、
造型 200 余件 ，并因地制宜安装在
厂 区 的 绿 化 带 、灌 木 丛 、车 间 房 前
屋后等地点，让整个厂区更富生机
和活力，也为职工创造了更加舒适
的工作环境。

清洁生产，确保环境风险可控

（（本版图片由姜小毛摄本版图片由姜小毛摄））
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