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摘要:分析了我国煤制烯烃技术和产业现状ꎬ探讨了主要烯烃产品(乙烯、丙烯)一步氧化生产含氧化合物的可行性ꎮ 从工

艺和技术指标方面比较了国内外主要的甲醇制烯烃技术ꎬ并以乙烯 / 丙烯的生产和消费现状为依据ꎬ预测了未来国内煤制烯烃

产业发展的潜在风险ꎮ 认为生产低碳含氧化合物是消化过剩烯烃和增强煤制烯烃产业竞争力的有效途径ꎬ并重点介绍了乙烯

直接氧化生产乙醛、乙酸和环氧乙烷以及丙烯直接氧化生产丙烯醛和环氧丙烷的技术现状ꎮ 延伸煤制烯烃产业链ꎬ丰富煤化工

产品ꎬ促进煤炭高效、清洁和高值化利用ꎬ契合我国能源结构特点ꎬ对经济民生和环境保护都具有重要意义ꎮ
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　 　 我国煤炭资源相对丰富ꎬ适度发展煤化工ꎬ实现

主要石油化工产品的煤化工生产部分替代ꎬ对优化

我国一次能源利用结构、增强能源供应抗风险能力

有着重要的现实意义ꎮ 以乙烯和丙烯为代表的低碳

烯烃是重要的基本有机化工原料ꎬ下游需求量大ꎬ但
长期以来主要采用石油化工路线进行生产ꎬ加工路

线少且受制于原油供应ꎬ不符合我国的能源结构特

点ꎮ 借助于现代煤化工的煤气化及合成气制甲醇技

术ꎬ甲醇制烯烃路线应运而生ꎬ成为煤炭高效、清洁、
高值化利用的重要途径之一ꎮ

目前的低碳烯烃产品主要是聚合物ꎬ如聚乙

烯(ＰＥ)和聚丙烯( ＰＰ)ꎬ缺乏深加工和多样化拓

展ꎬ导致产品价格受油价影响较大ꎬ抗风险能力不

足ꎮ 低碳含氧化合物种类众多ꎬ包括醇、醛、酮、
醚、有机酸、环氧化合物以及杂原子取代化合物

等ꎬ作为重要的有机化工产品和合成原料ꎬ其应用

广泛且有成熟的烯烃氧化制备路线ꎬ是促进煤化

工发展、提升煤制烯烃产业效益与风险抵抗能力

的潜在深加工产品ꎮ

１　 甲醇制烯烃

煤制烯烃工艺主要由煤气化制合成气、合成气

制甲醇和甲醇制烯烃 ３ 部分组成ꎬ核心是甲醇制烯

烃技术ꎬ依据主要产品差异ꎬ包括甲醇制乙烯 /丙烯

(ＭＴＯ)、甲醇制丙烯(ＭＴＰ)和甲醇制丁烯联产丙烯

(ＣＭＴＸ)３ 种技术[１]ꎮ 其中ꎬ典型的甲醇制烯烃技

术有 ＵＯＰ / ＮＯＲＳＫ Ｈｙｄｒｏ ＭＴＯ 技术、中科院大化所

ＤＭＴＯ(Ⅰ/Ⅱ)技术、中石化 ＳＭＴＯ 技术、Ｌｕｒｇｉ ＭＴＰ
技术和清华大学 ＦＭＴＰ 技术ꎬ主要的工艺和技术指

标见表 １[２－４]ꎮ
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表 １　 主要甲醇制烯烃技术的工艺和技术指标

项目
甲醇制乙烯 / 丙烯 甲醇制丙烯

ＭＴＯ ＤＭＴＯ－Ⅰ(Ⅱ) ＳＭＴＯ ＭＴＰ ＦＭＴＰ

专利商 ＵＯＰ－ＮＯＲＳＫ Ｈｙｄｒｏ ＤＩＣＰ－ＬＰＥＣ－ＳＹＮ Ｓｉｎｏｐｅｃ Ｇｒｏｕｐ Ｌｕｒｇｉ Ｔｓｉｎｇｈｕａ－ＣＮＣＥＧＣ

原料 甲醇 甲醇 / 二甲醚 甲醇 甲醇 甲醇

反应器 流化床 流化床 流化床 固定床 流化床＋下行床分区

催化剂 　 ＳＡＰＯ－３４ 分子筛

(ＭＴＯ－１００)
　 ＳＡＰＯ－３４ 分子筛(Ｄ０１２３ /
Ｄ０３００ / Ｄ８０３Ｃ－Ⅱ０１)

　 Ｚｎ－ＳＡＰＯ－３４ 分子筛

(ＳＭＴＯ－１)
改性 ＺＳＭ－５ 催化剂 　 ＳＡＰＯ－１８ / ３４ 交生相

混晶分子筛

反应温度 / ℃ ４００~５００ ４００~５００ ４２５~５０５ ４２０~４９０ ４００~５００

反应压力 / ＭＰａ ０􀆰 １~０􀆰 ３ ０􀆰 １~０􀆰 ３ ０􀆰 ０４~０􀆰 ２５ ０􀆰 １３~０􀆰 １６ ０􀆰 １~０􀆰 １２

甲醇转化率 / ％ ~１００ ≥９９􀆰 ８(９９􀆰 ９７) ≥９９􀆰 ８ ≥９９ ~１００

主要产品 乙烯＋丙烯 乙烯＋丙烯 乙烯＋丙烯 丙烯 丙烯

选择性 / ％ ≥８０ ≥７８􀆰 ７１(８５􀆰 ６８) ≥８０􀆰 ０ ７２ ≥８０􀆰 ０

收率 / ％ ７６~７９ ７８~８０(８５􀆰 ６５) ７８􀆰 ２４ ６５~７１ ７０~８０

　 　 注:ＤＩＣＰ 为中国科学院大连化学物理研究所ꎻＬＰＥＣ 为中国石化集团洛阳石油化工工程公司ꎻＳＹＮ 为新兴能源科技有限责任公司ꎻＳｉｎｏｐｅｃ
Ｇｒｏｕｐ 为中国石油化工集团公司ꎻＴｓｉｎｇｈｕａ 为清华大学ꎻＣＮＣＥＧＣ 为中国化学工程集团公司ꎮ

　 　 近年ꎬ国内企业又自主开发成功了甲醇制丁烯

联产丙烯流化床工艺及其专用催化剂和催化剂低温

再生工艺ꎬ使得甲醇制烯烃的产品更加多样化ꎬ将有

益于国内煤制烯烃产业的快速和灵活发展[５]ꎮ
“十二五”期间ꎬ我国乙烯 /丙烯的生产和消费

均稳步增长ꎬ但下游需求旺盛ꎬ至 ２０１５ 年当量消费

仍存在 ３０％左右的缺口ꎮ 随着众多煤制烯烃、甲醇

制烯烃和丙烷脱氢(ＰＤＨ)项目相继投产ꎬ预计“十
三五”末我国乙烯 /丙烯市场将出现过剩[６]ꎮ 目前ꎬ
我国在建和拟建的煤制烯烃项目较多ꎬ但其产业发

展面临诸多风险ꎬ如综合能效指标能否优化达标、煤
炭与原油价差是否在盈利区间、征收碳税所增加的

成本如何消解以及行业内同质产品的竞争加剧ꎬ未
来可能存在诸多变数[７]ꎮ 为了消化已建和在建的

煤制烯烃产能ꎬ降低单一产品过剩风险ꎬ需要改善现

有项目的产品结构ꎬ增加产品种类和附加值ꎬ以开拓

新的消费市场ꎬ增强煤制烯烃产业抵御潜在市场风

险的能力ꎮ

２　 乙烯直接氧化制 Ｃ２ 含氧化合物

乙烯直接氧化可以生产乙醛、乙酸和环氧乙烷

３ 种 Ｃ２ 含氧化合物ꎬ进一步又可转化为乙醇和乙二

醇 ２ 种 Ｃ２ 含氧化合物(图 １)ꎬ其中乙醛和环氧乙烷

的主流生产工艺都是以乙烯作为原料ꎬ而乙烯直接

氧化制乙酸虽不是主流工艺ꎬ但也有成熟的工业化

生产装置ꎮ

图 １　 乙烯生产 Ｃ２ 含氧化合物示意图

２􀆰 １　 乙烯直接氧化制乙醛

乙醛是一种重要的有机化工中间体ꎬ可用于生

产醋酸(酯)、季戊四醇、巴豆醛、吡啶类化合物等ꎬ
在农药、医药、食品和饲料添加剂等方面应用广泛ꎮ
目前ꎬ乙烯直接氧化生产乙醛是国际主流ꎬ国内大型

乙醛生产装置也多采用此工艺[８]ꎮ 在 ＰｄＣｌ２－ＣｕＣｌ２－
ＨＣｌ 水溶液的催化下ꎬ 乙烯和氧气可一步合成

乙醛[９]:

Ｃ２Ｈ４ ＋ １ / ２Ｏ２

ＰｄＣｌ２ꎬＣｕＣｌ２
Ｈ２Ｏ

→ ＣＨ３ＣＨＯ (１)

　 　 原料乙烯和氧气进入反应器后以鼓泡方式通过

催化剂液层ꎬ在 １２５~１３５℃、０􀆰 ４１~０􀆰 ４６ ＭＰａ 下催化

反应生成乙醛ꎬ以乙烯计的乙醛理论收率为 ９８％ꎬ
在实际生产中乙醛收率略低[１０]ꎮ
２􀆰 ２　 乙烯直接氧化制乙酸

乙酸是重要的有机化工原料和产品ꎮ 目前ꎬ工
业上主要采用甲醇羰基化法生产乙酸ꎬ即“煤→合

成气→甲醇→乙酸”路线ꎬ而乙烯直接氧化制乙酸

工艺仅有 １ 套工业化装置ꎬ即日本昭和电工的
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１３０ ｋｔ / ａ 乙酸装置ꎬ但该工艺建设费用低、工艺简

单、废物排放少ꎬ且规模可根据市场需求在 ５０ ~
２００ ｋｔ / ａ 灵活选择ꎬ有可能成为国内现有乙烯－乙醛

法乙酸装置技术改造和特定地区环境下生产乙酸的

可选技术之一[１１]ꎮ
在 Ｐｄ－杂多酸催化剂上ꎬ乙烯可气相一步氧化

生成乙酸ꎬ同时副产乙醛、ＣＯ２ 和 Ｈ２Ｏ:
ＣＨ２ 􀪅􀪅 ＣＨ２ ＋ Ｏ２ → ＣＨ３ＣＯＯＨ (２)

　 　 该技术的关键在于特殊的催化剂体系ꎬ除活性

组分 Ｐｄ 和杂多酸(盐)外ꎬ还添加有第三活性组分

(Ｂ 族金属)ꎮ 反应以乙烯、Ｏ２、水蒸汽和 Ｎ２ 为起始

进料ꎬ在 １５０ ~ １６０℃、０􀆰 ９ ＭＰａ 下ꎬ于固定床反应器

中生成乙酸ꎬ乙烯单程转化率为 ７􀆰 ４％ꎬ产品乙酸、
乙醛 和 ＣＯ２ 的 选 择 性 分 别 为 ８６􀆰 ４％、 ８􀆰 １％ 和

５􀆰 １％[１２]ꎮ
２􀆰 ３　 乙烯直接氧化制环氧乙烷

环氧乙烷是重要的乙烯下游衍生物ꎬ主要用于

生产乙二醇、非离子表面活性剂、乙醇胺、乙二醇醚、
聚醚多元醇等化学品ꎬ下游开发前景十分广阔ꎮ 乙

烯直接氧化法是目前工业上生产环氧乙烷最主要的

方法ꎬ技术垄断性极强ꎬ基本由 Ｓｈｅｌｌ、ＳＤ 和 Ｄｏｗ ３
家公司掌握ꎬ国内中国石化北京化工研究院燕山分

院(简称燕山分院)在自主研发上处于领先[１３]ꎮ
该技术的核心在于唯一有效的银催化剂的性能

(表 ２)ꎬ因此对银催化剂改进的研究较多ꎬ而工艺上

主要围绕催化剂开车方法、环氧乙烷吸收 /解吸、乙
烯回收和产品精制等方面进行改善ꎬ另外在反应器

结构和加工技术上也有相关研究[１３－１６]ꎮ
表 ２　 乙烯环氧化 Ａｇ 催化剂的主要性能

项目 Ｓｈｅｌｌ / ＣＲＩ ＳＤ Ｄｏｗ 燕山分院

主要成分 Ａｇ－Ｒｅ－Ｃｓ－Ｓ Ａｇ－Ｃｓ Ａｇ－ⅠＡ 族

元素－Ｓ / Ｆ
Ａｇ－碱
金属

型号 / 系列 Ｓ－８ＸＸ 系列 Ｓ－４００Ｘ Ｍ－２００ ＹＳ 系列

初期选择性 / ％ ８５~９０ ８９~９０ ８７􀆰 ５~９１ ８３~８８􀆰 ８

初期反应温度 / ℃ ２３５~２４５ — ２２４~２５５ ２３１~２３７

时空产率 /

　 (ｋｇ􀅰ｈ－１􀅰ｍ－３)

１４５ <２００ １８０ １７０~２１３

使用寿命 / ａ ２~３ ３ ３ >１􀆰 ５

３　 丙烯直接氧化制 Ｃ３ 含氧化合物

丙烯直接氧化可以生产丙酮、丙醛、丙烯醛、
１ꎬ２－丙二醇和环氧丙烷 ５ 种 Ｃ３ 含氧化合物ꎬ进一步

又可转化为丙酸、丙烯酸、异丙醇、１ꎬ３－丙二醇和烯

丙醇等 Ｃ３ 含氧化合物(图 ２)ꎮ 其中ꎬ丙烯醛目前主

要采取丙烯直接氧化法进行工业生产ꎻ丙烯与 Ｈ２Ｏ２

直接氧化是未来生产环氧丙烷的主流工艺ꎻ在

ＣｕＣｌ２、ＰｂＣｌ２ 催化作用下ꎬ丙烯经空气氧化可生成丙

酮ꎬ同时副产丙醛ꎬ但该法仅在日本有工业应用ꎬ且
因腐蚀和生产成本问题已经关闭ꎻ丙烯与 Ｈ２Ｏ２ 经

催化反应可生成 １ꎬ２－丙二醇ꎮ

图 ２　 丙烯生产 Ｃ３ 含氧化合物示意图

３􀆰 １　 丙烯直接氧化制丙烯醛

丙烯醛是一种重要的化工中间体ꎬ可用于合成

蛋氨酸、甲基吡啶、戊二醛和丙烯酸等(生物)化工

产品及其衍生物ꎬ也可作为某些聚合物的改性试剂ꎬ
在饲料、油气开采、造纸及水处理、医药等行业应用

广泛ꎮ 目前ꎬ工业上丙烯直接催化氧化生产丙烯醛

既可作为单独工艺ꎬ又可作为丙烯两步氧化生产丙

烯酸的首步反应[１７]ꎬ其主反应如下:

ＣＨ２ 􀪅􀪅 ＣＨＣＨ３ ＋ Ｏ２
催化剂

→ ＣＨ２ 􀪅􀪅 ＣＨＣＨＯ ＋ Ｈ２Ｏ (３)

　 　 原料丙烯、空气和水蒸汽按一定比例混合、预热

后ꎬ在 ２９０~３８０℃、２００~３００ ｋＰａ 及 Ｍｏ－Ｂｉ 系催化剂

作用下发生催化氧化反应ꎬ生成丙烯醛及副产物

(乙酸、乙醛、ＣＯ２ 和丙烯酸等)并放出大量反应热ꎮ
目前ꎬ以 Ｍｏ－Ｂｉ 元素为主的复合金属氧化物是该技

术的 主 导 催 化 剂ꎬ 主 要 专 利 催 化 剂 的 性 能 见

表 ３[１７－２１]ꎮ
３􀆰 ２　 丙烯直接氧化制环氧丙烷

环氧丙烷(ＰＯ)是一种基本有机化工合成原料ꎬ
主要用于生产聚醚多元醇、聚氨酯、丙二醇及醚、非
离子表面活性剂等多种产品ꎮ 丙烯过氧化氢直接氧

化(ＨＰＰＯ)法是生产环氧丙烷的绿色新工艺ꎬ目前

工业上投产装置不多ꎬ国内产能占比远低于传统的

氯醇法ꎬ也不及共氧化法的联产产能ꎬ但针对该法的

研究较多ꎬ相信随着催化剂、生产工艺和装置水平的

不断提高ꎬ其必将成为环氧丙烷的主流生产方

法[２２]ꎮ 该法的主反应如下:
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表 ３　 丙烯直接氧化制丙烯醛主流催化剂的性能

专利商 催化剂 丙烯转化率 / ％ 丙烯醛选择性 / ％ 丙烯醛收率 / ％

美国 ＢＰ(Ｓｏｈｉｏ 法) 　 Ｍｏ－Ｂｉ 系(如 Ｍｏ１２Ｃｏ７Ｆｅ２􀆰 ９４Ｂｉ０􀆰 ６Ｓｉ１􀆰 ５２Ｋ０􀆰 ０８Ｏｘ) ９３􀆰 ５ ９６􀆰 ９∗ >９０

德国 ＢＡＳＦ 　 Ｍｏ － Ｂｉ 系或 Ｍｏ －Ｃｏ 系 (如 [ Ｂｉ２Ｗ２Ｏ９􀆰 ２ ＷＯ３ ] ０􀆰 ５ [Ｍｏ１２
Ｃｏ５􀆰 ５Ｆｅ２􀆰 ９４Ｓｉ１􀆰 ５９Ｋ０􀆰 ０８Ｏｘ] １)

９４􀆰 ５~９５􀆰 ０ ９６􀆰 ９∗ ~９８􀆰 １∗ ８０

>９０∗

日本触媒(ＮＳＫＫ) 　 Ｍｏ－Ｂｉ 系渗入 Ｃｏ (如 Ｍｏ１２ Ｂｉ１􀆰 ８ Ｃｏ７Ｆｅ２Ｎｉ１􀆰 ５ Ｋ０􀆰 ０７、Ｍｏ１２
Ｂｉ２Ｃｏ７Ｆｅ１􀆰 ５Ｋ０􀆰 ０７、Ｍｏ１２Ｗ０􀆰 ２Ｂｉ１􀆰 ７Ｆｅ１􀆰 ５Ｃｏ４Ｎｉ３Ｋ０􀆰 ０８Ｓｉ１􀆰 ０)

９８􀆰 ５ ９４􀆰 ４∗ ~９５􀆰 １∗ ８９􀆰 ２

９３􀆰 ０∗

日本三菱油化(ＭＰＣＬ) 　 Ｍｏ－Ｂｉ 系(如 ＭＡ－Ｆ８９) 　 　 >８７

日本三菱化学(ＭＣＣ) 　 Ｍｏ－Ｂｉ－Ｆｅ＋Ｋ / Ｒｂ / Ｃｓ / Ｔｉ ９８􀆰 ７ ９４∗ ９２􀆰 ８∗

日本化药 　 Ｍｏ－Ｂｉ 系(含 Ｎｉ、Ｃｏ、Ｆｅ 等) ９７􀆰 ５ 　 　

ＬＧ 化学公司 　 Ｍｏ１２ＢｉＦｅＣｏ４４Ｋ０􀆰 ０３６＋１０％萘 ９６􀆰 ３~９８􀆰 ５ ７９􀆰 ２

９６􀆰 ４∗

９２􀆰 ８∗

中石油石油化工研究院兰州

　 化工研究中心

　 Ｍｏ－Ｂｉ 系(如 ＬＹ－Ａ－ ８８０１、ＬＹ－Ａ－ ９６０１、ＬＹ－Ａ－ ９６０２、
Ｍｏ１２Ｂｉ０􀆰 ５~ ４Ｆｅ０~８Ｗ０~４Ｘ１１~８Ｘ２０􀆰 ０５~３Ｘ３０~４Ｘ４０~１６)

９５􀆰 ０~９８􀆰 ８ ７９􀆰 ０~８１􀆰 ０

９０􀆰 ８∗ ~９２􀆰 ８∗

>７９

９３􀆰 ２∗

合肥海力科技开发有限公司 　 Ｍｏ－Ｂｉ 系(含 Ｋ 和 Ｃｓ) ９７􀆰 １~９７􀆰 ６ 　 ８２􀆰 ６~８５􀆰 ７

　 　 注:Ｘ１ 为 Ｃｏ 或 ＮｉꎬＸ２ 为碱金属或碱土金属ꎬＸ３ 为 Ｚｎ、Ｐ、Ａｓ 或 ＢꎬＸ４ 为 Ｓｉ、Ａｌ 或 Ｔｉꎻ数字后“∗”号代表该值为丙烯醛和丙烯酸的合计ꎮ

　 　 副反应主要生成 １ꎬ２－丙二醇、Ｈ２Ｏ 和 Ｏ２ 等物

质ꎮ 目前ꎬ国外的赢创工业集团－伍德公司(Ｄｅｇｕｓｓａ－
Ｕｈｄｅ)、陶氏化学－巴斯夫公司(Ｄｏｗ－ＢＡＳＦ)、东京

大学 － 日 本 触 媒 公 司、 日 本 住 友 化 学 公 司

(Ｓｕｍｉｔｏｍｏ)以及国内的中国石化、华东理工大学、
大连理工大学和中科院大化所等都有相关的 ＨＰＰＯ
专利 技 术ꎬ 其 催 化 剂、 工 艺 及 工 业 化 情 况 见

表 ４[２３－３０]ꎮ
表 ４　 丙烯直接氧化制环氧丙烷 ＨＰＰＯ 技术现状

专利商 催化剂
反应温

度 / ℃
反应压

力 / ＭＰａ

Ｈ２Ｏ２ 转

化率 / ％

ＰＯ 选择

性 / ％
工业化进展

Ｄｅｇｕｓｓａ－Ｕｈｄｅ 　 ＴＳ－１(ＭＦＩ 结构)和 ＴＳ－２(ＭＥＬ 结构) ４０~６０ ２􀆰 １~３􀆰 ０ >９５ >９０ 　 韩国 ＳＫＣ 公司 １０万 ｔ / ａ、神华吉林 ３０万 ｔ / ａ

Ｄｏｗ－ＢＡＳＦ 　 ＴＳ－１(ＭＦＩ 结构)和 ＴＳ－２(ＭＥＬ 结构) ４０~７０ ０􀆰 １~０􀆰 ３ >９９ ９４~９５ 　 比利时安特卫普３０万 ｔ / ａ、泰国马塔府３９万 ｔ / ａ

东京大学－日本

　 触媒公司

　 硅钨杂多酸季铵盐催化剂( Ｂｕ４Ｎ) ４

[γ－ＳｉＷ１０Ｏ３４(Ｈ２Ｏ) ２]
３２ 　 ≥９９ ≥９９ 　 仅专利报道

Ｓｕｍｉｔｏｍｏ 　 ＭＷＷ 型钛硅分子筛(Ｔｉ－ＭＷＷ) 　 　 　 >９９ 　 日本千叶 ２０ 万 ｔ / ａꎬ韩国 Ｓ－Ｏｉｌ 公司待建

中国石化 　 ＨＰＯ－１ 空心钛硅分子筛 ３０~７０ ０􀆰 ５~２􀆰 ０ ９６~９９ ９６~９８ 　 ０􀆰 １ 万 ｔ / ａ 中试

　 　 ６５ ２􀆰 ０ >９８􀆰 ５ >９８􀆰 ５ 　 长岭炼化 １０ 万 ｔ / ａ

华东理工大学 　 添加络合剂的 ＴＳ－１ 分子筛 ５５~６０ ０􀆰 ５~０􀆰 ７ ９０~９６ ９０~９８ 　 天津大沽 ０􀆰 １５ 万 ｔ / ａ 中试

大连理工大学 　 自制廉价 ＴＳ－１ ４０~５５ ０􀆰 ３~３􀆰 ０ ９８ >９５ 　 单管试验

中科院大化所 　 磷 钨 杂 多 酸 季 铵 盐 催 化 剂 [ π －

Ｃ５Ｈ５ＮＣ１６Ｈ３３] ３[ＰＯ４(ＷＯ３) ４]
４０~１６０ ０􀆰 ２５~１０􀆰 ０ >８９ ９４~９７ 　 已通过技术鉴定ꎬ有望工业化

４　 结语

煤炭在我国一次能源结构中占据重要位置ꎬ充
分利用煤炭资源来发展国民经济是必然选择ꎬ而我

国又承担着碳减排及污染物控制的国际义务ꎬ加之

近年来国内频繁和多地域出现的雾霾天气ꎬ使得煤

炭清洁化利用迫在眉睫ꎮ 在政策层面上ꎬ国家鼓励

发展新型煤化工ꎬ积极推进煤炭高效、清洁和高值化

利用ꎻ在技术层面上ꎬ拥有自主知识产权的煤气化、
甲醇合成及甲醇制烯烃技术取得重大突破ꎬ使得我

国煤制烯烃产业的理论和实践水平不断提高ꎻ在消

费层面上ꎬ经济和物质需求的稳步增长ꎬ保证了煤制

烯烃产品供需两旺ꎮ 在市场供需缺口及利润的驱使

下ꎬ国内近年规划了众多的煤制烯烃项目ꎬ但随着烯
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烃产品市场逐步饱和以及国际油价长期低位运行ꎬ
未来我国煤制烯烃产业将面临严峻挑战ꎮ 延伸煤制

烯烃产业链ꎬ发展用途丰富的低碳含氧化合物ꎬ对优

化煤化工产品结构、提高煤化工产品附加值、增强煤

化工产业抗风险能力都有着重要的现实意义ꎮ
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我国已启动传统能源车停产停售时间表研究

　 　 工信部副部长辛国斌在 ９ 月 ９ 日天津开发区举办的

２０１７ 中国汽车产业发展(泰达)国际论坛上表示ꎬ当前全

球汽车产业正加速向智能化、电动化的方向转变ꎬ为抢占

新一轮制高点ꎬ把握产业发展趋势和机遇ꎬ我国已启动传

统能源车停产停售时间表研究ꎮ
进入新世纪以来ꎬ我国汽车产业实现快速发展ꎮ ２０１６

年产销量突破 ２ ８００ 万辆ꎬ已连续八年位居世界第一位ꎮ
汽车市场在国民经济支柱中的作用不断增强ꎬ汽车税收

占全国税收比重、从业人员数占全国就业人员数比重、汽
车销售额占全国商品零售总额的比重均超过 １０％ꎮ 尤其

在新能源汽车领域ꎬ我国已成为最大的生产和销售市场ꎮ
辛国斌表示ꎬ当前许多国家纷纷调整发展战略ꎬ在新

能源、智能网联产业加快产业布局ꎬ抢占新一轮制高点ꎬ
一些国家已经制订了停止生产、销售传统能源汽车的时

间表ꎮ “目前工信部也启动了相关研究ꎬ也将会同相关部

门制订我国的时间表ꎬ这些举措必将推动我国汽车产业

发展的环境和动力发生深刻变化ꎮ”他说ꎮ
从现在到 ２０２５ 年将是汽车产业变革最为剧烈的几

年ꎮ 传统汽车节能减排要求越来越高ꎬ新能源汽车发展

加快对技术要求越来越高ꎬ智能网联汽车将对整个产业

带来巨大影响ꎮ 辛国斌及专家建议ꎬ中国车企应深刻认

识这种趋势ꎬ及时调整战略ꎬ明确发展规划ꎬ适应新形势

的挑战ꎬ 助力我国从汽车大国向汽车强国的转变ꎮ
(中化新网)
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