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[bookmark: _Toc33513761][bookmark: _Toc34415477][bookmark: _Toc55489899]1 生产概况
[bookmark: _Toc34415479]本月装置维持低负荷工况，总加工量为73016t，新鲜渣油进料量为98.14t/h，加工负荷为82.43%。本月初渣油残碳大幅升高，均值为23.84%。C5+收率为47.95%（设计收率55.40%），装置平稳率97.85%，联锁投用率100%。
表1-1 加工任务完成情况
	指标名称
	设计
	12月
	1月
	2021年累计

	
	数量,t/h
	收率,%
	数量,t/h
	收率,%
	数量,t/h
	收率,%
	数量,t
	收率,%

	原料：
	
	
	
	
	
	
	
	

	减压渣油
	119.05
	
	108.15
	
	98.14
	
	73016
	

	轻污油回炼
	0.00
	
	0.00
	
	0.00
	
	0.00
	

	重污油回炼
	0.00
	
	0.00
	
	0.00
	
	0.00
	

	回炼重芳烃
	0.00
	
	0.00
	
	0.00
	
	0.00
	

	合计
	119.05
	
	108.15
	
	98.14
	
	73016
	

	产品：
	
	
	
	
	
	
	
	

	干气
	10.47
	8.80
	11.15 
	10.31
	10.69 
	10.89
	7955
	10.89

	液化气
	7.14
	6.00
	6.89 
	6.37
	6.39 
	6.51
	4753
	6.51

	石脑油
	18.93
	15.90
	21.09 
	19.50
	17.70 
	18.03
	13166
	18.03

	柴油
	24.06
	20.20
	17.25 
	15.95
	15.70 
	16.00
	11679
	16

	蜡油
	22.97
	19.30
	16.89
	15.62
	13.66 
	13.92
	10161
	13.92

	生焦
	35.45
	29.78
	33.11 
	30.62
	32.20 
	32.81
	23956
	32.81

	污油
	0.03
	0.02
	0.05 
	0.04
	0.10 
	0.1
	74
	0.1

	损失（反吹燃料气）
	0
	0
	0.11
	0.11
	0.20 
	0.2
	149
	0.2

	酸性气（硫折算）
	0
	0
	1.61
	1.49
	1.51 
	1.54
	1123
	1.54

	合计
	119.05
	100.00
	108.15 
	100.00
	98.14 
	100.00
	73016
	100.00


如表1-1所示，1月C5+收率为47.95%，与12月（51.07%）相比下降了3.12%，与设计值相比低7.45%，主要是因为：①原料性质变重，体现在渣油残炭从22.44%上升至23.84%，超出设计值23%，密度从1035.52kg/m3上升至1043.35kg/m3；②1月下旬，重整、加裂等装置紧急抢修，为平衡全厂燃料气系统压力，灵活焦化装置将反应温度从527℃提至531℃，反应深度增加，导致干气、液化气和焦炭收率上升，C5+液收下降。 
表1-2 焦炭平衡
	组成
	总量，t
	占比，%

	焦炭生成总量
	23956.00
	100.00 

	干焦粉送至电站量（床焦+细焦粉）
	2583.69
	10.78

	湿焦送至电站量（焦粉含量45%折算）
	287.98
	1.21

	油浆跑损量
	0.00
	0.00

	罐容变化（T401+D401）
	-470.26
	-1.96

	焦粉气化量
	21554.59
	89.97


如表1-2所示，本月焦粉气化率为89.97%，相比设计值95%仍有差距，主要是因为下游装置灵活气使用量已达到上限，为避免放火炬造成浪费，控制气化率。
表1-3 关键经济技术指标完成情况
	序号
	指标名称
	考核指标
	实际指标
	备注

	1
	C5+收率，%
	
	47.95
	55.40（设计值）

	2
	装置能耗，kgEO/t
	
	97.79
	82.91（设计值）

	3
	生产平稳率，%
	≥97
	97.85
	C304上部循环量和石脑油至下游装置温度

	4
	仪表自控率，%
	≥97
	99.02
	～

	5
	馏出口合格率，%
	≥95
	98.79
	～


[bookmark: _Toc55489900]2 生产大事记 
	日期
	装置生产记事

	1月6日
	R301A加盲板，为卸剂、装剂做准备。

	1月6日
	脱硫系统补充新鲜胺液6t。

	1月7日
	配合检修刮泥机。检修完毕后，恢复湿焦系统运行。

	1月11日
	压滤机更换滤布，班组配合将压滤机冲洗干净。

	1月11日
	油浆外甩线处理通，定期活线。

	1月12日
	碱液罐更换人孔垫片。

	1月12日
	R301A催化剂卸完。

	1月13日
	脱硫系统补充新鲜胺液5t。

	1月15日
	PA408开始试用固体絮凝剂。

	1月18日
	R301A开始装填催化剂，20日装完。

	1月21日
	R301A人孔封闭，22日拆盲板，25日气密试验完，氮气充压备用。

	1月25日
	A201搭架子、拆盖板，检查管束。

	1月27日
	主风机油压PT61309引压管漏油处理。

	1月28日
	T405刮泥机润滑油泵损坏，减速箱外接冷却风机。


[bookmark: _Toc42346711][bookmark: _Toc55489901][bookmark: _Toc34415485]3 装置能耗	
[bookmark: _Toc34838813][bookmark: _Toc37232474][bookmark: _Toc42346713][bookmark: _Toc47529327][bookmark: _Toc55489902]3.1 综合能耗及对比
表3-1 综合能耗及数据对比
	名称
	折标系数
	设计
	12月
	1月

	
	
	数量
	单耗
	单位能耗
	数量
	单耗
	单位能耗
	数量
	单耗
	单位能耗

	
	
	/h
	/t
	kgEo/t
	/h
	/t
	kgEo/t
	/h
	/t
	kgEo/t

	电
	0.23
	4832.4
	36.89 
	8.48 
	3603.33
	31.31
	7.66
	3504.03 
	35.70 
	8.21 

	燃料气
	1010
	0.34
	0.00 
	2.62 
	0.37
	0.00
	3.47
	0.54 
	0.01 
	5.51 

	3.5MPa蒸汽
	88.00
	106.64
	0.81 
	71.64 
	86.47
	0.75
	70.36
	80.67 
	0.82 
	72.33 

	1.0MPa蒸汽
	76.00
	39.60
	0.30 
	22.97 
	46.22
	0.40
	32.48
	48.44 
	0.49 
	37.51 

	0.5MPa蒸汽
	66.00
	-55.90
	-0.42 
	-28.16 
	-58.48
	-0.51
	-35.69
	-56.57 
	-0.58 
	-38.04 

	生产水
	0.17
	0.00
	0.00 
	0.00 
	1.24
	0.01
	0.0015
	3.39 
	0.03 
	0.01 

	循环水
	0.10
	5061.0
	38.63 
	3.86 
	5977.18
	51.93
	5.53
	5561.98 
	56.67 
	5.67 

	除盐水
	2.30
	10.00
	0.08 
	0.18 
	31.14
	0.27
	0.66
	33.62 
	0.34 
	0.79 

	净化水
	0.17
	20.00
	0.15 
	0.03 
	35.02
	0.30
	0.06
	27.32 
	0.28 
	0.05 

	污水
	1.10
	46.78
	0.36 
	0.39 
	58.74
	0.51
	0.60
	50.14 
	0.51 
	0.56 

	净化压缩空气
	0.03
	877.00
	6.69 
	0.20 
	460.63
	4.00
	0.13
	614.27 
	6.26 
	0.19 

	非净化压缩空气
	0.03
	1028.0
	7.85 
	0.24 
	2486.42
	21.60
	0.69
	2417.24 
	24.63 
	0.74 

	0.6MPa氮气
	0.15
	818.00
	6.24 
	0.94 
	2549.65
	22.15
	3.54
	2594.19 
	26.43 
	3.97 

	中压氮气
	0.15
	252.00
	1.92 
	0.29 
	204.70
	1.78
	0.28
	198.41 
	2.02 
	0.30 

	热供料
	0.017
	-5901
	-45.04
	-0.77 
	0.00
	0.00
	0.00
	0.00 
	0.00 
	0.00 

	合计
	
	
	
	82.91 
	
	
	89.76
	　
	　
	97.79 


本月装置综合能耗为97.79KgEo/t，环比上月增加8.03KgEo/t，高出设计能耗14.88KgEo/t，能耗超设计的主要原因：①燃料气消耗大，主要是因为F102灵活气负荷达不到85%要求（当前约75%）；F104因为工艺需要（防止反应器汽提段结焦），出口蒸汽温度超出设计值45℃，燃料气消耗增加；②循环水消耗大，主要是因为与设计相比，反应温度比设计高3～5℃，虽然加工量低，但分馏稳定系统油气负荷已超出设计负荷，故循环水耗量大；③0.6MPa消耗大，主要是因为气化器仪表（压力、差压、液位、料位）反吹孔板设计偏大，同时气化器进料焦线和返焦线松动点孔板设计偏大，导致消耗增加；④装置加工量未达到满负荷，本月加工负荷82.43%，也是造成能耗高的一个因素。
[bookmark: _Toc55489903]3.2 装置单耗对比分析
（1）蒸汽：
[bookmark: _Toc55489904]本月3.5MPa蒸汽消耗相比上月减少5.80t/h，主要是因为：装置处理量从108.15t/h下降至98.14t/h，主风机风量从116000Nm3/h下降至110000Nm3/h，主风机蒸汽消耗减少3.60t/h；气压机出口的再吸收塔C205顶压从1.80MPa降至1.75MPa，气压机蒸汽消耗减少2.20t/h，两者合计减少3.5MPa蒸汽消耗5.80t/h，但因为处理量下降10.01t/h，导致3.5MPa蒸汽能耗上升1.97个单位。
[bookmark: _Toc55489905]本月1.0MPa蒸汽消耗相比上月增加2.22t/h，主要是因为：气压机因出口背压下降，使得3.5MPa蒸汽消耗减少2.20t/h，导致气压机1.0MPa蒸汽输出减少2.20t/h，同时因为处理量下降10.01t/h，导致3.5MPa蒸汽能耗上升5.03个单位。
[bookmark: _Toc55489906][bookmark: _Toc55489907]本月0.5MPa蒸汽消耗相比上月输出减少1.91t/h，主要是因为：①主风机3.5MPa蒸汽消耗减少3.60t/h，使得主风机0.5MPa蒸汽输出减少3.60t/h；②由于原料中硫含量的下降，酸性气量下降，C305塔底重沸器0.5MPa蒸汽消耗减少1.70t/h。综合以上两点，0.5MPa蒸汽输出减少1.90t/h，同时因为处理量下降10.01t/h，导致0.5MPa蒸汽输出能耗上升2.35个单位。
综合以上3.5MPa、1.0MPa和0.5MPa蒸汽能耗，蒸汽能耗总体增加4.65个单位。
[bookmark: _Toc55489908]（2）循环水
[bookmark: _Toc55489909]   本月循环水平均消耗为5561.98t/h，相比上月减少415.20t/h，主要是因是：随着装置处理量和气化器主风量的下降，分馏稳定系统热负荷和灵活气处理系统热负荷减少，循环水需求减少，同时因为处理量下降10.01t/h，所以循环水能耗上升0.14个单位。
[bookmark: _Toc55489910]（3）0.6MPa氮气
[bookmark: _Toc55489911]本月0.6MPa氮气平均消耗为2594.19Nm3/h，相比上月增加44.54Nm3/h，主要是因为：1月份，对 R301A切除、N2置换，催化剂更换完成后定期对其充压保护，因此氮气消耗上升，同时因为处理量下降10.01t/h，所以0.6MPa氮气能耗上升0.43个单位。
[bookmark: _Toc55489912]（4）燃料气
本月燃料气平均消耗为0.54t/h，相比上月增加0.17t/h，主要是因为：1月份下旬，重整、加裂等装置进行抢修，管网燃料气热值从95MJ/m3下降至38MJ/m3，而F102和F104热负荷无明显变化，使得燃料气消耗增加，同时因为处理量下降10.01t/h，所以燃料气能耗上升2.04个单位。
（5）中压氮气、电
[bookmark: _Toc55489913]本月中压氮气、电力消耗相比上月无明显变化，由于加工量下降了10.01t/h，中压氮气能耗增加0.02个单位、电耗增加0.55个单位。
[bookmark: _Toc55489914]3.3 装置节能情况
3.3.1 主要节能工作开展情况
[bookmark: _Toc55489915]（1）节能措施
[bookmark: _Toc55489916]①控制炉膛氧含量在3～4.5%之间，确保两台加热炉热效率均达到90%以上；
[bookmark: _Toc55489917]②尽量提高F-102的灵活气消耗，减少燃料气的掺烧比例，减少F-102的瓦斯消耗；
[bookmark: _Toc55489918]③优化胺液再生塔C-305的运行，在保证胺液再生效果的前提下，降低重沸器0.5MPa蒸汽消耗。
[bookmark: _Toc55489919]（2）节能设施运行情况
[bookmark: _Toc55489920]①加热炉F-102和F-104运行工况正常，炉膛氧含量控制在3～4.5%之间。
[bookmark: _Toc55489921]②变频电机投用。装置内鼓引风机和空冷风机的变频全部投用，根据温度变化进行自动变频调节。
[bookmark: _Toc55489922]③加热炉高效运行，通过温度控制氧含量和排烟温度，加热炉平均热效率均达到90%以上。
3.3.2 对装置节能工作的建议
[bookmark: _Toc55489923]①持续推进节水降耗工作，降低循环水消耗、保证进出口温差。
[bookmark: _Toc55489924]②提高F-102的灵活气消耗，减少燃料气的掺烧比例，减少F-102的瓦斯消耗。
[bookmark: _Toc55489925]③气压机的反飞动控制阀在有条件的情况下尽量关小，降低气压机转速，减少3.5MPa蒸汽消耗。
[bookmark: _Toc55489926]4  装置原料
[bookmark: _Toc34415486][bookmark: _Toc55489927]4.1 原料性质
表4-1 原料油主要性质
	采样点
	分项目
	规格指标
	单位
	上旬取样
（时间：1.11）
	中旬取样
（时间：1.18）
	下旬取样
（时间：1.25）

	SA-101
	密度（15℃）
	～
	kg/m3
	1050.70
	1043.20
	1029.40

	
	540℃馏出量 
	～
	%（v/v）
	7.00
	6.50
	8.50

	
	残炭
	17.00～23.00
	%
	24.33
	23.76
	22.09

	
	硫含量 
	≤4.60
	%（m/m）
	5.09
	4.68
	4.23

	
	镍含量 
	≤38.00
	mg/kg
	70.80
	74.67
	57.90

	
	钠含量 
	≤25.00
	mg/kg
	<1.00
	<1.00
	<1.00

	
	钒含量 
	≤106.00
	mg/kg
	232.00
	261.31
	174.00

	
	铁含量 
	≤31.00
	mg/kg
	4.90
	5.52
	3.21


[bookmark: _Toc55489928]表4-2 原料指标分析数据
	采样点
	组分
	最大值
	最小值
	平均值
	合格
	不合格
	合格率,%

	SA-101减压
渣油
	残炭，%
	25.65
	21.92
	23.84
	7
	24
	22.58

	
	硫含量，%（m/m）
	5.09
	3.70
	4.58
	2
	6
	25.00

	
	镍含量，%（mg/kg）
	74.67
	57.90
	68.70
	0
	4
	0.00

	
	钠含量，%（mg/kg）
	＜1.00
	＜1.00
	<1.00
	4
	0
	100.00

	
	钒含量，%（mg/kg）
	261.31
	174.00
	229.82
	0
	4
	0.00

	
	铁含量，%（mg/kg）
	5.52
	3.21
	4.62
	4
	0
	100.00


表4-3 原料油性质对比
	项目
	设计值
	12月份
	1月份

	密度（15℃），kg/m3
	～
	1035.50
	1043.35

	540℃馏出量，%（v/v）
	～
	6.60
	7.06

	残炭，%
	17.00～23.00
	22.44
	23.84

	硫含量，%（m/m）
	≤4.60
	4.89
	4.58

	镍含量，%（mg/kg）
	≤38.00
	41.40
	68.70

	钠含量，%（mg/kg）
	≤25.00
	＜1.00
	<1.00

	钒含量，%（mg/kg）
	≤106.00
	155.00
	229.82

	铁含量，%（mg/kg）
	≤31.00
	4.38
	4.62


本月原料性质相比上月变重，主要体现在：密度从1035.50kg/m3上升至1043.35kg/m3，残炭从22.44%上升至23.84%。当前工况下，装置负荷低，但是渣油残碳高，整体运行平稳，主要体现在：①渣油残炭高，焦粉粒径可控，三器流化正常，反应器床层压降维持在160～168kpa；②加热器调温风控制在4000Nm3/h以下，外排污水质量合格。
[bookmark: _Toc55489930]5  产品质量
[bookmark: _Toc55489931]本月馏出口合格率为98.79%，出现3个不合格点，为干气C3+含量高。 
[bookmark: _Toc55489932]5.1馏出口合格率统计
表5-1 产品馏出口合格率
	采样点
	不合格数
	合格数
	采样总数
	合格率，%

	干气
	3
	59
	62
	96.16

	液化气
	0
	62
	62
	100.00

	石脑油
	0
	31
	31
	100.00

	柴油
	0
	31
	31
	100.00

	轻蜡油
	0
	31
	31
	100.00

	重蜡油
	0
	31
	31
	100.00


[bookmark: _Toc55489933]本月产品不合格点有3个，为干气C3+含量高，控制指标不大于3%（v/v）。
5.2 装置主要产品分析数据
表5-2产品合格率统计
	采样点
	组分
	单位
	指标
	最大值
	最小值
	平均值

	SA-205
	干气C3
	%
	≤3.0
	4.28
	1.41
	1.99

	SA-206
	液化气C2
	%
	≤4.0
	1.46
	0.42
	0.81

	SA-206
	液化气C5
	%
	≤1.9
	1.10
	0.61
	0.82

	SA-207
	石脑油初馏点 
	℃
	≥40
	53.70
	40.00
	46.14

	SA-204
	柴油95%点 
	℃
	≤345
	344.50
	337.00
	341.22

	SA-210
	轻蜡油95%点
	%
	≤470
	444.00
	431.00
	437.65

	SA-203
	重蜡油95%点
	%
	≤510
	500.00
	492.00
	495.68


[bookmark: _Toc55489934]本月馏出口出现3个不合格点，为干气C3+含量高。主要是因为：1月下旬，重整、加裂等装置进行抢修，系统燃料气管网压力不足，灵活焦化装置通过提高反应温度多产干气，导致干气质量出现波动。 
6 工艺过程管理
[bookmark: _Toc55489935]6.1 工艺控制指标
表6-1  1月份关键工艺参数平稳率分析表
	名称
	指标
	最大值
	最小值
	平均值
	总数
	不合
格数
	合格率（%）

	反应温度 
TIC10510A
	523～531
℃
	531.80
	525.60
	529.08
	744
	56
	92.47

	灵活气脱硫塔出口压力PI31201
	0.11～0.14
MPa
	0.140
	0.106
	0.118
	744
	10
	98.65

	汽包液位
LIC12301
	50～70
%
	64.1
	61.2
	62.5
	744
	0
	100

	洗涤塔底液相温度TIC10413
	363～375
℃
	410.2
	359.8
	372.3
	744
	0
	100

	加热器稀相温度TIC10903
	625～645
℃
	639.2
	621.8
	628.5
	744
	0
	100

	加热器密相料位 
LI11903
	45～58
%
	60.2
	51.3
	55.2
	744
	14
	98.11

	汽包压力
PI12301
	≤4.03MPa
	3.76
	3.63
	3.72
	744
	0
	100

	反应器汽提段温度TIC10525
	520～535
℃
	532.8
	527.6
	529.1
	744
	0
	100

	洗涤塔液位
LI10401AB
	30～50
%
	46.2
	44.1
	45.2
	744
	0
	100

	反应器加热器压差 PDI10902AB
	110～125
kPa
	123.5
	108.1
	112.1
	744
	0
	100

	反应器料位
LIC10502
	10～40
%
	30.1
	25.2
	26.5
	744
	0
	100

	洗涤塔塔顶温度TIC10403
	≤410
℃
	377.4
	368.6
	372.8
	744
	0
	100

	加热器急冷段温度TIC11003
	≤680
℃
	685.1
	670.3
	681.8
	744
	0
	100

	气化器料位 
LI11602
	45～60
%
	54.3
	48.6
	50.8
	744
	0
	100

	F102出口蒸汽温度TIC12508
	420～455
℃
	447.5
	423.2
	435.6
	744
	0
	100

	分馏塔顶压力
PI20201
	0.05～0.09
MPa
	0.754
	0.051
	0.061
	744
	0
	100

	柴油至罐区温度
TI20605
	35～45
℃
	44.1
	36.4
	39.3
	744
	0
	100

	重蜡油至罐区温度TI21004
	70～135
℃
	118.2
	72.3
	98.4
	744
	0
	100

	稳定石脑油至罐区温度TI23806
	30～45
℃
	38.4
	30.7
	35.6
	744
	0
	100

	分馏塔塔顶温度TIC20201
	104～115
℃
	111.6
	103.0
	108.2
	744
	74
	90.00

	轻蜡油至罐区温度TI21104
	60～100
℃
	83.5
	70.5
	76.0
	744
	0
	100

	稳定塔灵敏板温度TIC23306
	150～180
℃
	167.1
	156.4
	163.1
	744
	0
	100


操作过程中超标的参数，集中在反应温度和分馏塔顶温度，主要是因为：1月下旬，重整、加氢等装置进行抢修，因系统燃料气管网压力不足，灵活焦化装置为增产干气，将反应温度从527℃提高至531℃，达到控制上限531℃，导致频繁超标。同时，因石脑油罐区液位高，灵活焦化装置为降低石脑油产量，将分馏塔顶温度从原来的111℃降低至103℃，低于控制低限104℃，导致频繁超标。
[bookmark: _Toc55489936]6.2 装置平稳率


图6-1  1月份平稳率趋势
[bookmark: _Toc55489938]本月装置运行平稳率为97.85%，与上个月相比下降1.34个百分点。主要不合格点集中在：C304上部循环量FIC31203（90～130t/h）、稳定石脑油至下游装置温度TIC23807（85～115℃）、分馏塔顶温度TIC20201（104～115℃）。主要原因如下：①因C304顶灵活气带液，导致脱硫剂跑损严重，查找原因过程中对C304上部循环量进行调整，因而出现波动。现已将循环量按照55t/h控制，脱硫剂跑损减少，但该指标频繁超标，已申报计调部完成指标修订（40～130t/h）。②1月份下旬，因全厂生产需要，将石脑油出装置从直供加氢装置改为至罐区，因此该指标频繁超标，已申报计调部。③1月下旬，因加氢装置抢修，且石脑油罐区液位高，因此灵活焦化装置降低分馏塔顶温度减少石脑油产量。当前，全厂生产已恢复正常，该指标也已恢复正常。
[bookmark: _Toc55489939]6.3 盲板管理
本月无盲板变动。
[bookmark: _Toc55489940]7 工艺联锁及报警
[bookmark: _Toc55489941]7.1 装置联锁投用情况
表7-1  装置联锁投用情况表
	[bookmark: RANGE!A1]灵活焦化装置联锁确认表                 时间：2020.1.31 

	联锁
	SIS联锁总数
	36
	SIS联锁已投用数量
	30

	
	DCS联锁总数
	56
	DCS联锁已投用数量
	47

	未投用SIS联锁
	内容
	旁路原因

	
	中压蒸汽过热炉（F102）停炉
	瓦斯和灵活气压力不稳

	
	低压蒸汽过热炉（F104）停炉
	瓦斯压力波动大

	
	辅助燃烧室（F101）停炉
	F101已经停炉

	
	加热器（R102）格栅超温
	顶部喷水，损坏衬里

	
	三旋罐（D301）卸焦滑阀压降低
	滑阀内漏，压降偏低

	
	开工焦料斗（BN402）至加热器（R102）压降低
	正常运行不使用

	未投用DCS联锁
	P205出口压力低
	泵低压自启，不安全，需现场确认

	
	P218出口压力低
	泵低压自启，不安全，需现场确认

	
	P206出口压力低
	泵低压自启，不安全，需现场确认

	
	P207出口压力低
	泵低压自启，不安全，需现场确认

	
	P227出口压力低
	泵低压自启，不安全，需现场确认

	
	P301出口压力低
	泵低压自启，不安全，需现场确认

	
	P303出口压力低
	泵低压自启，不安全，需现场确认

	
	P302出口压力低
	泵低压自启，不安全，需现场确认

	
	P322出口压力低
	泵低压自启，不安全，需现场确认


[bookmark: _Toc55490024]7.2 装置联锁启动情况说明
由于灵活焦化装置的三旋D301需要间断卸焦粉，但卸焦滑阀间隙过大导致泄漏量大，所以当完成卸焦时，需人工启动三旋底部联锁ES301，关闭底部卸焦切断阀，因此三旋底部联锁出现频繁启用和恢复的情况，2020年12月已完成卸焦滑阀修复，消除人为触发ES303的情况；因仪表LLC31702故障回零触发PS303停P308泵，2020年12月已将原有“1取1”更改为“2取2”作为PS303触发条件，减少了仪表故障带来的隐患。本月装置未出现联锁触发情况，装置运行稳定。
[bookmark: _Toc55490025]7.3 生产过程参数报警
表7-2  参数报警统计表
	关键参数报警

	1
	已激活报警总数，个
	19835

	2
	报警率，个/时.人
	6.66

	3
	报警抑制数，个
	12

	4
	持续报警数，个
	4


报警情况说明：报警抑制主要是针对F101、F102和F104的燃料气压力指示，该参数主要受全厂燃料气管网压力波动影响。持续报警主要参数是C304顶压力、加热器稀相温度、反应器和加热器差压等。
[bookmark: _Toc34415488][bookmark: _Toc55490026]8 化工辅料、催化剂管理
[bookmark: _Toc55490027][bookmark: _Toc34415490]8.1辅助材料消耗情况
表8-1  化工助剂消耗量统计
	名称
	单位
	2020年平均
	12月
	1月
	累计

	阻垢剂
	t
	0.31
	0.20
	0.30
	0.30

	消泡剂
	t
	0.31
	0.09
	0.30
	0.30

	磷酸三钠
	t
	0.09
	0.03
	0.03
	0.03

	缓蚀剂
	t
	0.30
	0.20
	0.10
	0.10

	丙酮肟
	t
	0.01
	0.01
	0.01
	0.01

	脱硫剂
	t
	9.82
	17.00
	15.00
	15.00

	絮凝剂
	t
	2.19
	3.90
	2.64
	2.64

	固碱
	t
	52.47
	4.75
	0.00
	0.00

	液氨
	L
	18.18
	0.00
	0.00
	0.00


表8-2化工助剂单耗统计
	名称
	单位
	设计
	考核
	12月
	1月

	阻垢剂
	ppm
	10.00
	～
	4.35
	6.53

	消泡剂
	ppm
	0.00
	～
	0.32
	1.07

	磷酸三钠
	ppm
	1.50
	～
	0.71
	0.71

	缓蚀剂
	ppm
	10.00
	7.00
	2.58
	1.29

	丙酮肟
	ppm
	0.00
	～
	0.29
	0.13

	脱硫剂
	ppm
	100.00
	～
	219.10
	193.36

	絮凝剂
	ppm
	13.00
	30.00
	84.83
	57.42

	固碱
	ppm
	550.00
	～
	130.00
	0.00

	液氨
	ppm
	0.00
	～
	0.00
	0.00


[bookmark: _Toc55490028]8.2辅助材料消耗分析
表8-1、8-2为灵活焦化装置1月份原辅料消耗表。
（1）固碱：
本月固碱的消耗为0，相比上月减少4.75t，主要原因：1月的渣油残碳均值为23.84wt%，气化器主风和工艺蒸汽逐渐增加，气化率提高至90%，焦粉粒径正常（反应器床层差压PDI10503：160～168kPa），加热器调温风控制在4000Nm3/h以下，文丘里系统PH值逐渐上升（≥8.00），注碱泵12月25日停泵，故碱液消耗为0。
（2）絮凝剂：
本月絮凝剂使用量为2.64t，相比上月减少1.26t，分析原因是：①T405试用固体絮凝剂，停用液体絮凝剂，效果良好；②逐渐提高加热器调温风量至3500Nm3/h，降低D302浆液PH值，减少高PH值对絮凝剂效果的不利影响。当前工况下，T406外排水水质合格，但絮凝剂消耗仍较大，需考虑试用其它型号的絮凝剂（适用于PH≥8.00）。
（3）阻垢剂：
本月阻垢剂用量为0.30t，与上月相同。
（4）缓蚀剂：
本月缓蚀剂用量为0.10t，与上月相比下降0.10t。1月份，分馏塔顶酸性水铁离子分析稳定且较低（合格），为了控制缓蚀剂消耗，降低生产成本，微调、降低缓蚀剂用量。
（5）脱硫溶剂：
本月脱硫溶剂用量为15.00t，相比上月减少了2.00t，原因是：1月12日，C304上部循环水量从100.00t/h降低至40.00t/h，芳烃装置灵活气分液罐（D920）液面上涨趋缓，说明C304上部灵活气胺液夹带量下降。之后，系统胺液浓度稳定，且灵活气质量合格。当前，将C304上部循环量控制在55.00t/h，持续关注。
（6）消泡剂：
本月消泡剂用量为0.30t，相比上月增加了0.21t，原因是：12月25日开始出现C304顶灵活气胺液夹带严重的情况，初始怀疑是由胺液发泡引起，为消除胺液发泡的不利影响，增加消泡剂用量。
（7）其它化材：
本月其他化材：磷酸三钠、丙酮肟消耗量与上月相当，无明显变化，液氨仅开工进油期间使用，本月未使用。
[bookmark: _Toc55490029]9 工艺技术分析
[bookmark: _Toc55490030]9.1 灵活气帯液分析
现象：芳烃装置灵活气缓冲罐（D920）水包液位上涨过快，采样分析乙基二丙醇胺含量约为1.00%。
可能原因：
1 灵活气量大幅增加，引起帯液量增加；
②胺液发泡；
③C304上部水洗量不足或过大；
④胺液温度过高，易挥发夹带。
[image: C:\Users\RJL\Desktop\1609469374(1).png]
图9-1 C304塔顶灵活气总量
[image: C:\Users\RJL\AppData\Local\Temp\1609480457(1).png]

[image: C:\Users\RJL\AppData\Local\Temp\1609480552(1).png]
图9-2  C304塔顶压力
图9-1为C304灵活气量，由于原料残碳的升高，不断增加气化器主风和工艺蒸汽，产生的灵活气量不断增加，从165000Nm3/h增加至197000Nm3/h，增加了32000Nm3/h。图9-2为12月份和1月份C304塔顶压力，灵活气量增加后，塔顶压力比之前还低一些，原因羰基硫反应器压降升高。
[image: ]
图9-3  1月12日调整前后D920变化趋势
本月调整措施：1月12日，C304上部循环水量从100.00t/h降低至40.00t/h，芳烃装置灵活气分液罐（D920）液面上涨趋缓，说明C304上部灵活气胺液夹带量下降。之后，系统胺液浓度稳定，且灵活气质量合格。当前，将C304上部循环量控制在55.00t/h，持续关注。
[bookmark: _Toc55490052]10 技术改造
[bookmark: _Toc34415503][bookmark: _Toc55490053][bookmark: _Toc34415504][bookmark: _Toc42346733][bookmark: _Toc47529347]10.1 技改项目实施进度
[bookmark: _GoBack]表10-1  技术改造项目实施进度
	序号
	名称
	完成进度

	1
	增加原料泵P101
	机泵已订货，厂家已返初版资料，设计院设计中。

	2
	污水系统优化
	新申请的污水系统优化技改技措，经讨论确定方案，已提交九江院进行设计，PH计已申购，PH及预计2021年3月份到货。

	3
	稠浆液技改
	电站油枪喷水试验完成，已提交材料计划。

	4
	封油技改
	封油技改项目已立项，根据现场需求，准备提报材料计划。


[bookmark: _Toc55490054]10.2 技术改造项目效果评价
油浆外甩技改后，P101泵入口温度控制稳定，油浆蒸汽发生器E101的最低流量也得到保证，避免焦粉沉积堵塞，同时也回收产生中压蒸汽。
[bookmark: _Toc55490055]11 生产波动分析
无
[bookmark: _Toc55490056]12. 工艺防腐
[bookmark: _Toc55490057]12.1原料说明
[bookmark: _Toc55490058]本月加工量平均约为98.14t/h，残碳值平均为23.84%，原料硫含量下降至4.58%。
[bookmark: _Toc55490059]12.2相关设施运行情况
[bookmark: _Toc55490060]灵活焦化装置易腐蚀位置为分馏塔顶水冷器、后续酸性水管线、灵活气处理系统各台换热器与相应管线、水汽系统蒸汽发生器E102、锅炉给水预热器E103与湿焦处理系统稀浆液相关管线。分馏吸收稳定区域酸性水PH值与铁离子浓度处于正常数值，且未发现管线出现砂眼的情况。   
本月湿焦处理系统没有发现砂眼，由于目前原料残碳升高，气化率提高，加热器调温风控制在4000Nm3/h以内，D302系统PH值上升至8.0以上，湿焦系统PH值约为8.0～8.5，未出现系统管线腐蚀。
[bookmark: _Toc55490061]12.3防腐化工辅助材料应用情况
[bookmark: _Toc55490062]分馏塔顶回流罐酸性水泵入口注入缓蚀剂多硫化铵，防止酸性水中氰化物腐蚀管线与换热设备，分馏系统和吸收稳定系统管线未见砂眼，分馏塔顶回流罐酸性水取样分析，铁离子含量较低，在指标范围内。
灵活气处理系统浆液汽提塔必要时注入碱液，保持系统的PH值大于7.0，湿焦系统PH值为7.0～7.5，防止管线腐蚀，前期腐蚀出现砂眼的管线已被切除替换。
[bookmark: _Toc55490063]12.4 腐蚀监测点分析结果
表12-1 灵活焦化装置酸性水分析数据
	采样点
	控制指标
	2021-01-04
	2021-01-11
	2021-01-18
	2021-01-25

	分馏塔顶回流罐D201酸性水
	氨氮，mg/L
	400
	340.96
	459.24
	271.5

	
	硫化物，mg/L
	926.54
	1075.72
	709.41
	704.44

	
	PH
	7.96
	8.44
	5.62
	8.32

	
	铁含量,mg/L
	～
	0.05
	0.39
	0.25

	再生塔顶回流罐D304酸性水
	氨氮，mg/L
	391
	703.25
	819.15
	1350

	
	硫化物，mg/L
	2118.29
	3323.29
	2328.79
	3480.75

	
	PH
	6.85
	8.62
	9.12
	8.45

	
	铁含量,mg/L
	0.21
	0.2
	0.27
	0.42


[bookmark: _Toc55490064]本月渣油残碳升高至23.84wt%，加工量较低，本月气化器主风量与蒸汽量随渣油残碳升高而逐步提高，加热器的调温风控制在4000Nm3/h以内，灵活气处理系统注减停止，文丘里系统的PH值大幅上升至8.0以上，湿焦系统PH值8.0～8.5，未出现管线腐蚀。分馏塔顶回流罐缓蚀剂的使用量维持不变，酸性水PH值与铁离子均在正常范围内。
[bookmark: _Toc55490065]13 环保管理
[bookmark: _Toc55490066]13.1 环保监控点分析数据
表13-1 装置外排废水、废气合格率
	采样点
	不合格数
	合格数
	采样总数
	合格率，%

	焦池污水
	0
	16
	16
	100


表13-2 含油污水分析
	采样点
	控制指标
	时间：2020年11月

	
	
	最高值
	最低值
	平均值

	焦池污水
	PH值
	6-9
	10.36
	6.19
	8.11

	
	COD，mg/L
	≤800
	240
	11
	76.5

	
	氨氮，mg/L
	
	9.10
	1.17
	2.76

	
	硫化物，mg/L
	
	3.32
	0.03
	0.50


本月焦池污水分析数据合格率100%，该水主要来自于灵活气处理和湿焦处理区域采样排空、机泵排空和现场卫生冲洗水。本月湿焦处理系统T406外送水质量较好，主要原因是原料残碳上升，焦粉粒径及气化率升高，调温风也大幅降低。

灵活焦化1月份平稳率趋势图
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