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Abstract
The production scale of chemical enterprises is gradually expanding, and the resource consumption caused by this is also increasing 
year by year. How to adapt to the development requirements of the Times and actively respond to the call of energy saving and 
consumption reduction has become the main problem faced in the current chemical analysis and production.The traditional 
development concept no longer meets the reform requirements of chemical enterprises in the new era. It is necessary to promote 
energy conservation and consumption reduction from the environment, technology, equipment and personnel factors, realize the 
efficient utilization of resources and energy, and jointly build an energy-oriented society.This paper analyzes the importance of energy 
saving and consumption reduction in chemical analysis and production process, study the current situation of energy consumption in 
chemical analysis and production process, and explore the method of energy saving and consumption reduction in chemical analysis 
and production process.
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化工分析与生产过程中的节能降耗方法思考
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摘 要

化工企业的生产规模逐步扩增，由此引起的资源消耗量也在逐年增长，如何顺应时代发展要求，积极响应节能降耗的号
召，成了目前化工分析和生产中面临的主要难题。传统发展理念已经不符合新时期化工企业的改革要求，要从环境、技
术、设备和人员等要素出发推进节能降耗工作，实现资源能源的高效化利用，共同构建节约型社会。论文对化工分析与生
产过程中节能降耗的重要性加以分析，研究化工分析与生产过程中能源消耗的现状，探索化工分析与生产过程中的节能降
耗方法。
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1 引言

化工行业是国民经济发展中的支柱，只有推动化工行

业的稳步发展，才能为其他行业提供必要的化工产品，增强

社会的整体发展动力。但是，中国长期处于粗放式发展模式

下，导致化工生产中的能耗增大，与发达国家相比仍旧有较

大的改进空间。在绿色化发展理念的号召下，化工企业应该

积极开展节能降耗工作，注重对生产工艺和设备的改进，重

点控制高能耗环节，同时避免引发严重的环境污染问题。这

就要求工作人员在化工分析和生产中了解能源消耗的基本

特点，结合企业的生产性质制定切实可行的节能降耗方案，

获得更高的经济效益及社会效益，满足化工企业的长远健康

发展需求。

2 化工分析与生产过程中节能降耗的重要性

首先，可以提高企业的综合效益。化工行业的传统生

产模式效率低下，部分设备老化问题严重，这是导致企业发

展受限的主要因素。在节能降耗工作中对其实施全面优化和

调整，引入更加先进的技术工艺和机械设备等，虽然一次性

成本投入较大，但是从长远角度来看可以有效提升经营利

润，对企业的稳步发展十分有利。随着各个生产环节中能源

消耗量的降低，可以实现生产流程的全面优化，消除不必要

的工作环节，从而达到精细化管理和标准化管理的目标。其

次，可以增强企业的竞争力。社会改革逐步深化，节能降耗

也是化工行业未来发展的主要方向，企业只有顺应时代发展

潮流才能在未来竞争中占据有利地位，以促进市场份额的逐

步扩大化。通过节能降耗可以达到国家和行业标准要求，避

免对自然生态环境造成污染，树立良好的企业形象，同时有

助于解决能源成本问题，增强可持续发展动力。
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士，工程师，从事化工与环保工程设计研究。
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3 化工分析与生产过程中能源消耗的现状

人为因素是导致化工企业能耗增大的主要原因之一，

尤其是在工业设计中缺乏合理的方案，各个生产环节之间的

协同度较低，因此能量的转换效率受到影响，无法有效避免

资源浪费问题。部分工作人员的操作水平较低，而且缺乏节

能环保意识，未能对生产工艺中存在的高能耗问题实施全面

排查与控制，长此以往会导致企业生产成本升高，造成巨大

的能量损失 [1]。同时，部分设备存在老化的问题，未能对其

进行有效改造和升级，因此生产效率较低，这也是引发高能

耗问题的关键因素。部分企业在生产经营中只关注眼前经济

利益，未能做好技术创新工作，无法落实清洁生产的要求，

因此造成浪费，无法实现资源的循环利用。

4 化工分析与生产过程中的节能降耗方法

4.1 实施蒸汽节能
产汽系统是化工生产中的主要系统，需要对其进行优

化设计，以达到节能降耗的目的。在相关的实践中，为了更

好地达到节能降耗的目的，通常会采取蒸汽循环利用的模

式，也可借助多效蒸发等技术措施，让相应的节能降耗目标

顺利实现。在信息化时代下，微机控制系统也可以对化工生

产设备实施改造，比如在锅炉运行中能够运用电气自动化技

术对各项运行参数进行优化，包括了气温和负压、气压等等，

使燃料可以充分燃烧，为系统运行提供热能。为了确保水质

达到生产要求，防止含盐量和含碱量过高而造成污水处理能

耗增大的情况，还应该引入 H-Na 离子交换系统，热能利用

效果得到改善。在化工生产中还应该关注蒸汽干湿度参数，

其标准值应该不超过 5%，以提高系统的导热率，防止造成

水击的情况 [2]。自由半浮球式疏水器可以改善蒸汽品位，优

化输送流程。此外，还可以在关键位置设置回收管道，以

实现冷凝水的快速回收利用，不仅能够解决跑冒滴漏问题，

而且煤炭资源用量也会有效减少。热量损失也是导致化工生

产成本升高的主要因素，因此在使用管道时应该做好保温工

作，同时确保管道材料具有较小的导热系数和保温性能。

4.2 改进精馏工艺
节能降耗是基本战略，在实践阶段要结合化工生产特

征加以分析，将多种工艺技术加以完善。精馏工艺是化工生

产中的常见工艺，该环节的能耗也较高，因此需要对精馏工

艺进行改进，提高该环节的资源利用率。回流比的控制可以

有效改善系统的运行状态，而且对于产品质量的提升也十分

关键。调节系统是精馏处理中的关键系统，为了增强系统调

节的灵敏度，需要引入前馈调节的方式，发挥自动化控制

技术的作用，使系统尽快恢复到最佳运行状态，这是预防

资源浪费问题的关键措施。在进料系统运行中，应该针对

具体操作压力实施调节，而且要维持最佳的热状态，也可以

起到良好的节能降耗作用。热泵技术在实践中的应用越来越

多，低温位热可以通过膨胀阀和压缩机的处理为高温位提供

能量支持，相较于传统装置而言能够降低加热能耗 60% 左

右。多效蒸馏工艺也是目前精馏环节的先进工艺，可以节能

40% 左右。高效节能塔也成为化工生产中不可或缺的重要

设备，能够对回流比实施优化（见图 1）。

图 1 精馏工艺示意图

4.3 做好设备改造
很多化工生产设备存在老化的问题，这是造成能耗升

高的关键原因，因此在化工企业的未来发展中应该以设备改

造为重点，优化设备的性能或者引入先进设备，改善生产条

件，逐步实现节能降耗的目标。在选择生产设备时，要针对

设备的性能做好调查与分析，结合生产工作内容确定最佳设

备，防止单纯为了追求设备先进性而导致成本升高的情况，

而是要综合考虑多种要素选择合适的设备。明确具体的生产

工艺流程，提高不同环节设备之间的协同配合度，能够使设

备得到高效化利用 [3]。确保设备的安全性，针对各项安全性

能参数进行检测，防止引发严重的安全事故，为生产工作的

高效化实施创造可靠条件。做好化工生产设备的定期检查和

运维工作，分析故障类型及原因，通过事前控制的方式加以

处理，防止设备故障引发的资源浪费问题和环境污染问题。

4.4 合理利用废气和阻垢剂
在化工生产中会产生较多的废气，在传统生产体系下

往往会直接排放，不仅导致资源浪费，而且废气中含有大量

的污染物质，容易对大气环境形成破坏。为此，要实现各

个生产环节中废气的回收利用，为其他生产工作提供能源支

持。了解生产体系中的热量循环规律和特点，注重对多余热

量的高效化吸收和转化，在内循环中降低成本投入 [4]。阻垢

剂的应用可以保障设备的良好运行状态，防止水垢过多而导

致设备运行受阻。而且对于金属设备而言，也可以通过阻垢

剂的应用加快热交换，从而提升设备的运行效率，在节能降

耗中的效果显著。应该以自动化检测和控制技术为依托，针

对各个设备中阻垢剂的用量实施调节和自动化添加，防止阻

垢剂缺失而造成设备运行能耗增大的情况。

4.5 引入先进技术
变频调速技术是节能降耗领域中的常见技术，可以结

合实际生产需求对设备的运行状况实施调节，从而降低电量

消耗和成本投入。尤其是动力设备的耗电量较高，更需要运

用变频调速技术实施控制，选择性能可靠的变频器，确保机

组始终处于最佳运行状态，避免浪费。相较于夏季而言，冬

季的用水量较少，因此在水泵运行中可以引入该技术实施有
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效调节，降低设备的无功损耗。此外，在信息化背景下，企

业还应该引入先进的信息技术，针对设备的运行情况进行实

时化动态监测，了解具体的运行参数并对比标准值，及时发

现设备运行异常并实施调度处理，避免长期高负荷运行而造

成能耗增大的情况 [5]。尤其是物联网技术的应用效果更好，

可以在传感器设备的辅助下实施全面监测与远程控制。

4.6 降低动力损耗
动力损耗的增大也会导致企业生产成本升高，因此需

要了解动力损耗的具体情况并采取控制措施。在采用供热系

统时，要了解化工生产工艺的具体要求，保障系统和设备的

良好匹配度，防止造成“高热低用”的情况。催化剂是化工

生产中的主要材料，可以加快物质之间的反应速度，从而降

低能源消耗量，因此合适的催化剂也是节能降耗的关键 [6]。

选择催化剂时应该对其活性进行评估，确保能发挥最大功能

价值，同时要避免造成严重的污染问题，达到绿色生产要求。

针对废水实施无害化和资源化处理，为生产用水提供支持，

同时保护周围的水环境。

4.7 强化工艺管理
在化工生产工作中，需要结合实际情况制定可行性管

理制度，提高工作人员的节能降耗意识，防止工艺不合理

或者人为操作不当而引发的浪费问题。在日常工作中应该

做好宣传工作，积极讲解节能降耗的相关政策和法律法规，

在企业内部形成良好的氛围，在管理层的带领下积极开展

节能改造工作，加快企业生产模式的升级和优化 [7]。同时，

要做好日常检查工作，针对设备和工艺中存在的问题进行

记录和评估，制定完善的技术方案，控制重点环节的高能

耗问题。以奖惩制度为核心，注重对生产人员的管理，有

效规范和约束人员的操作行为，以便在全员参与中落实节

能降耗的理念要求。

5 结语

化工分析可以为生产工作提供可靠的信息支持，促进

生产工艺的改进和优化，提高企业的经营效益。在可持续发

展理念下，应该做好节能降耗工作，解决生产工作中的高能

耗问题，减少企业的成本投入，防止造成浪费。人为因素和

设备因素等，是导致能耗增大的主要原因，不利于企业的未

来发展。为此，应该通过实施蒸汽节能、改进精馏工艺、做

好设备改造、合理利用废气和阻垢剂、引入先进技术、降低

动力损耗和强化工艺管理等途径，构建符合化工企业生产特

点的节能降耗体系，对每一个生产环节实施优化和调整，加

快企业的转型发展。
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