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摘要:某大型烷基化 / 废酸再生(ＳＡＲ)联合装置在运行期间ꎬ多个系统出现比较严重腐蚀泄漏现象ꎬ影响装置安全平稳生

产ꎮ 通过分析各部位腐蚀情况ꎬ研究各类腐蚀形成机理ꎬ有针对性提出解决方案ꎮ 通过优化工艺条件、设备设施改造等多种手

段ꎬ有效减少了联合装置腐蚀情况的发生ꎮ
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　 　 当今世界大气污染日趋严重ꎬ清洁燃料在世界

范围内受到普遍重视ꎮ 烷基化油由于不含芳烃、烯
烃、硫ꎬ以及高辛烷值等特点ꎬ成为最具竞争力的汽

油调和组分ꎮ
笔者所在 ６００ ｋｔ / ａ 烷基化装置采用最新的美

国鲁姆斯公司 ＣＤＡｌｋｙ 低温硫酸法工艺ꎬ是世界上

单套规模最大的烷基化装置ꎮ 烷基化所产生废硫

酸由废酸再生( ＳＡＲ)装置处理后循环利用ꎬ废酸

再生装置采用丹麦托普索公司的 ＷＳＡ 湿法制酸

工艺ꎮ 装置于 ２０１４ 年 ６ 月建成ꎬ２０１４ 年 ７ 月投

产ꎬ在开工后 ３ 年多的运行时间内ꎬ装置各系统出

现多处比较严重腐蚀现象ꎬ解决装置所面临的腐

蚀问题ꎬ对公司的安全生产及整体经济效益都有

重要的意义ꎮ

１　 联合装置概况

烷基化 /废酸再生联合装置主要由烷基化装置、
废酸再生装置 ２ 部分组成ꎬ装置相互关系如图 １ꎮ

图 １　 烷基化废酸再生(ＳＡＲ)装置原则流程

１􀆰 １　 烷基化装置流程

烷基化装置的主要反应为异丁烷与轻烯烃(如
丁烯) 在硫酸催化作用下反应生成高辛烷值的

２ꎬ２ꎬ４－三甲基戊烷的烷基化反应ꎬ化学反应式如下:
ｉ － Ｃ４ ＋ Ｃ４Ｈ８ → ２ꎬ２ꎬ４ － 三甲基戊烷

　 　 ＣＤＡｌｋｙ 烷基化装置主要分为以下几个单元:烷
基化反应系统、制冷压缩机系统、分馏系统、废酸处

理系统等ꎮ 流程说明如下ꎮ
混合烃进料经烃循环管线进入反应系统ꎬ与循

环酸一起进入反应器ꎬ然后在填料中发生烷基化反

应ꎮ 反应热通过进料中异丁烷气化移除ꎬ气相异丁
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烷进入制冷压缩系统ꎬ液相反应产物经聚结器酸烃

分离后进入分馏系统ꎮ 反应产物在分馏系统先后脱

出异丁烷、正丁烷组分ꎬ塔底组分作为烷基化油产品

送出界区ꎮ 反应器废酸排至废酸沉降罐、废酸脱气

罐进行沉降分馏、气化闪蒸ꎬ最后送至废酸储罐ꎮ
１􀆰 ２　 废酸再生(ＳＡＲ)流程

废酸再生(ＳＡＲ)主要由以下几部分组成:废酸

高温裂解、工艺气除尘、ＳＯ２ 转化器、ＷＳＡ 冷凝器、
尾气洗涤系统、蒸汽系统等ꎮ

焚烧炉以气分干气作热源ꎬ废硫酸在焚烧炉内

９５０~１ ０００℃高温下裂解生产 ＳＯ２ꎬ工艺气体经过废

热锅炉冷却ꎬ再经静电除尘器除尘ꎬ然后进入 ＳＯ２ 转

化器反应生成 ＳＯ３ꎮ 工艺气进入 ＷＳＡ 冷凝器ꎬ在冷

却过程中 ＳＯ３ 继续水合生成硫酸ꎬ靠重力滴入冷凝

器底部进入酸槽ꎬ然后通过硫酸泵送至新酸罐ꎮ 酸

冷凝器出口烟气仍含有少量 ＳＯ２ꎬ本装置设置经尾

气碱洗塔(ＮａＯＨ 碱液作溶剂)洗涤ꎬ尾气中 ＳＯ２ 浓

度降低至小于 ５ ｍｇ / ｍ３ꎬ实现清洁排放ꎮ

２　 装置腐蚀情况及对生产的影响

２􀆰 １　 设备管道腐蚀减薄

为监控装置各部位腐蚀情况ꎬ对装置重点部位

进行定期测厚ꎬ典型部位测厚数据如表 １ꎮ
表 １　 烷基化装置设备管理定期测厚数据表

测点位置
反应器

筒体
酸循环泵出口 ＧＤ３００１ 入口

ＥＡ２００５
器壁

设计理论值 / ｍｍ ４０ １２ ４ １６

材质 Ｃ.Ｓ ０Ｃｒ２０Ｎｉ３０Ｍｏ２Ｃｕ３ ０６Ｃｒ１９Ｎｉ１０ Ｃ.Ｓ

２０１４􀆰 １２ / ｍｍ ４１􀆰 ４ １３􀆰 ５ ４􀆰 ７８ １７􀆰 ０１

２０１５􀆰 １０ / ｍｍ ３９􀆰 ５ １３􀆰 ４ ４􀆰 ６ １５􀆰 ９

２０１６􀆰 ７ / ｍｍ ３９􀆰 ３ １３􀆰 ３ ４􀆰 ５ １６􀆰 １

从上述测厚结果看ꎬ装置各重点部位设备、管道

厚 度 均 有 逐 渐 减 薄 趋 势ꎮ 同 时 可 以 注 意 到

０２２Ｃｒ１７Ｎｉ１２Ｍｏ２(Ａｌｌｏｙ２０)管道也有明显减薄迹象ꎬ
ＧＤ３００１ 碱液入口属于酸碱接触 点ꎬ 即 使 选 用

０６Ｃｒ１９Ｎｉ１０(３０４ＳＳ)不锈钢材料ꎬ减薄趋势也比较

明显ꎮ
２􀆰 ２　 管道腐蚀泄漏

联合装置自 ２０１４ 年开工以来ꎬ每年均有多次腐

蚀泄漏情况发生ꎬ严重影响装置长周期运行ꎮ 装置

各系统均有腐蚀泄漏情况发生ꎬ以下是一些典型案

例及照片ꎮ

２􀆰 ２􀆰 １　 硫酸管道腐蚀泄漏

从表 ２ 所述案例可以看出ꎬ烷基化装置硫酸管

线泄漏多发生在管道的弯头、变径等部位ꎮ 硫酸管

线泄漏一般压力较高ꎬ泄漏量较大ꎬ不仅影响装置正

常生产ꎬ而且有极大的安全风险ꎮ
表 ２　 烷基化装置管道腐蚀案例

时间 腐蚀情况 照片

２０１５ 年

８ 月 １２ 日

　 ＧＡ－ ６００１ 出口最小

流量线流量计出口管

变径处焊缝冲蚀泄漏

２０１６ 年

３ 月 ２ 日

　 ＧＡ－８００２Ｓ 出口管线

变径处被硫酸冲蚀ꎬ出
现一个大孔

２０１８ 年

１ 月 １９ 日

　 新酸至反应器管线

弯头处冲刷腐蚀泄漏ꎬ
反应器中断补酸 ３ ｈ

２􀆰 ２􀆰 ２　 ＳＡＲ 工艺气系统泄漏

废酸再生装置工艺气系统在装置投产后也频繁

发生泄漏ꎬ尤其是转化器 Ｒ２０１ 下部出口段表现最

为严重ꎬ见表 ３ꎮ 每次泄漏必须中断废酸进料停工

进行处理ꎬ给上游烷基化装置带来比较大压力ꎮ
表 ３　 废酸再生(ＳＡＲ)装置静设备腐蚀案例

时间 腐蚀情况 照片

２０１６ 年

２ 月 ２９ 日

　 废酸再生装置 Ｒ２０１
出口弯头人孔盖板被

腐蚀穿孔ꎬ废酸再生装

置停工 ８ ｈ

２０１６ 年

８ 月 １１ 日

　 废酸再生装置 Ｒ２０１
底部边角因保温效果

不佳ꎬ造成露点腐蚀穿

孔ꎬ停工 １０ ｈ
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２􀆰 ３　 动设备腐蚀损坏

装置运行期间还有部分动设备因腐蚀损坏ꎬ
２０１４ 年异辛烷装置开工期间 ＤＡ６００１ 形成酸性环

境ꎬＧＡ６００２Ａ / Ｓ 叶轮严重腐蚀损坏ꎬ泵壳也严重减

薄ꎬ见图 ２ 所示ꎮ

图 ２　 烷基化装置动设备腐蚀案例

２􀆰 ４　 废酸再生(ＳＡＲ)系统灰尘量增加

装置各部位严重的腐蚀现象ꎬ带来的另外一个

后果就是废酸中金属离子含量增加ꎬ进而导致废酸

再生(ＳＡＲ)单元产生的灰尘增多ꎮ 严重时系统内灰

尘超出静电除尘器最大负荷ꎬ部分灰尘进入 ＳＯ２ 转

化器ꎬ使得催化剂床层压降快速上升ꎬ必须频繁停工

筛分催化剂ꎮ 不仅影响废酸再生(ＳＡＲ)装置正常运

行ꎬ而且频繁卸剂筛分对催化剂寿命也有较大影响ꎮ
２０１５ 年烷基化废酸和废酸再生(ＳＡＲ)装置除尘器

粉尘中金属元素含量分析数据见表 ４ꎮ
表 ４　 烷基化废酸与 ＳＡＲ 除尘器粉尘中金属离子分析数据

样品 Ａｌ Ｃｒ Ｚｎ Ｃａ Ｃｕ Ｆｅ

烷基化废酸 / (ｍｇ􀅰ｋｇ－１) ６􀆰 ７ １０􀆰 ２ ４􀆰 １ ３􀆰 ７ ２􀆰 ５ ６９􀆰 ９

ＳＡＲ 除尘器粉尘质量分数 / ％ ０􀆰 ９ １３ ０􀆰 ０８ ０􀆰 ４ １ １８

样品 Ｋ Ｍｇ Ｍｎ Ｎａ Ｎｉ Ｂａ

烷基化废酸 / (ｍｇ􀅰ｋｇ－１) １６􀆰 ６ ４ １􀆰 １ ２ １８􀆰 ２ ０􀆰 ４

ＳＡＲ 除尘器粉尘质量分数 / ％ ３ ０􀆰 ０７ ０􀆰 ２ ３ ９ ０􀆰 ０９

从上述分析数据可以看出ꎬ烷基化废酸和废酸

再生(ＳＡＲ)装置灰尘中含有大量的各类金属离子ꎬ
其中 Ｆｅ、Ｃｒ、Ｎｉ 等元素占绝大部分ꎮ 说明上游烷基

化装置不仅碳钢管道发生腐蚀ꎬ含 Ｃｒ、Ｎｉ 等元素的

不锈钢管道、设备也有明显的腐蚀现象ꎮ

３　 腐蚀的形成原因机理分析

３􀆰 １　 硫酸浓度对腐蚀性影响

硫酸对金属材料的腐蚀主要是电化学腐蚀ꎬ原
因是硫酸中含有大量 Ｈ＋离子ꎬ对金属材料阴极有很

强的去极化作用ꎬ可以迅速溶解金属成分ꎮ 但是浓

硫酸同时具有强氧化性ꎬ可以在金属表面形成一层

致密的氧化膜ꎬ起到防腐作用ꎮ 美国腐蚀工程师国

际协会(ＮＡＣＥ)认为浓度高于 ６５％的浓硫酸均可用

碳钢储存ꎮ 而浓度低于 ６５％的稀硫酸无法形成钝

化膜ꎬ对包括碳钢在内的金属材料有极强的腐

蚀性[１]ꎮ
理论上烷基化 /废酸再生(ＳＡＲ)联合装置无稀

硫酸介质ꎬ但在非正常工况及装置酸碱接触部位ꎬ仍
有可能产生稀硫酸ꎮ 比如在 ＧＤ３００３ 碱液管口处测

厚有明显减薄ꎻ低压碱洗塔喷射器 ＥＥ６００１ 入口管

道稀硫酸腐蚀泄漏ꎻ ２０１４ 年 ７ 月低 压 碱 液 塔

ＤＡ６００１ 因在线 ｐＨ 计故障ꎬ碱液补入不足而形成稀

酸环境ꎬ导致 ＧＡ６００２ 泵叶轮严重腐蚀等案例均是

稀硫酸腐蚀结果(２􀆰 ３ 节案例)ꎮ
３􀆰 ２　 浓硫酸的冲刷 /湍流腐蚀

浓硫酸流速会明显加剧其腐蚀性ꎬ所以在设计

时遵循以下选材原则:根据管线内介质流速ꎬ碳钢和

０６Ｃｒ１７Ｎｉ１２Ｍｏ２(３１６Ｌ)材料适用于流速≤０􀆰 ９ ｍ / ｓ
管线ꎬ０１５Ｃｒ２１Ｎｉ２６ＳｉＭｏ５Ｃｕ２(９０４Ｌ)、００Ｃｒ１６Ｍｏ１６Ｗ４
(Ｈａｓｔｅｌｌｏｙ Ｃ)和 ０Ｃｒ２０Ｎｉ３０Ｍｏ２Ｃｕ３(Ａｌｌｏｙ２０)等材料

适用于≥０􀆰 ９ ｍ / ｓ 管线[１]ꎮ
但是从 ２􀆰 ２ 的几个腐蚀案例可以看出ꎬ即使严

格遵循上述原则选用不同等级材料ꎬ在管道弯头、变
径等部位仍然出现了比较严重的腐蚀ꎬ这是由于在

此类部位形成的湍流ꎮ 湍流不仅加速腐蚀反应物供

应和腐蚀产物脱离ꎬ还在硫酸和管道内壁之间附加

切应力ꎬ会剥离管道内壁的钝化膜ꎬ使金属表面失去

钝化保护ꎬ加剧管道腐蚀ꎮ 因此湍流腐蚀实际上是

机械磨损和化学腐蚀共同作用的结果ꎬ腐蚀表面

往往具有沟槽、凹谷或波浪形外观ꎮ 湍流腐蚀产

生的主要原因是硫酸的高速流动ꎬ即使管径设计

较大ꎬ管道整体流速较低ꎬ但在弯头、变径等部位

可形成湍流、漩涡等流态ꎬ局部流速过快ꎬ形成湍

流腐蚀ꎮ
３􀆰 ３　 高温浓硫酸腐蚀

浓硫酸在相同浓度、相同流速条件下ꎬ随温度上

升ꎬ对金属材料的腐蚀性呈明显上升趋势ꎬ详见

图 ３ꎮ
从图 ３ 可以看出ꎬ在温度≤５０℃ 时ꎬ质量分数

９８％的硫酸对碳钢管道腐蚀性较小ꎬ高于 ５０℃ 后ꎬ
腐蚀性大幅度上升ꎬ而 ９０％左右的废酸腐蚀性受温

度的影响相对较小[２]ꎮ 装置内存在高温 ９８％浓硫

酸的部位主要是废酸再生(ＳＡＲ)装置酸循环系统及

新酸罐 ＦＡ８００３、ＧＡ８００２ꎮ 由于 ＳＡＲ 酸循环系统内

􀅰５１２􀅰
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图 ３　 碳钢在硫酸中的腐蚀速率曲线

设备均为内衬 ＰＴＦＥ 材质ꎬ相关管道无腐蚀ꎬ但碳钢

材质的新酸外送管线及 ＧＡ８００２ 出入口管线多次腐

蚀泄漏ꎬ主要原因就是高温浓硫酸对碳钢材料的强

腐蚀性ꎮ
３􀆰 ４　 露点腐蚀

装置内存在大量含 ＳＯ２、ＳＯ３ 的气体ꎬ在无水的

环境中ꎬ ＳＯ２、 ＳＯ３ 不会产生腐蚀ꎮ 但废酸再生

(ＳＡＲ)装置采用湿法制酸工艺ꎬ工艺气中含有较高

浓度的水蒸汽ꎬ极易形成露点腐蚀ꎮ 露点腐蚀环境

形成的高温硫酸腐蚀性极强ꎬ除少数贵金属外ꎬ大部

分金属材料无法耐高温硫酸腐蚀ꎮ 其反应如下:
ＳＯ２ ＋ Ｈ２Ｏ 􀪅􀪅 Ｈ２ＳＯ３

ＳＯ３ ＋ Ｈ２Ｏ 􀪅􀪅 Ｈ２ＳＯ４

　 　 露点腐蚀主要是发生在废酸再生(ＳＡＲ)装置ꎬ
由于湿法制酸工艺气中同时存在高浓度 ＳＯ２、ＳＯ３、
Ｈ２Ｏꎬ若温度低于工艺气露点温度ꎬ极易发生严重露

点腐蚀ꎮ 为避免此类腐蚀ꎬ需要严格控制工艺气温

度高于露点温度ꎮ 一般控制工艺气温度至少高于露

点温度 ２０~３０℃ꎮ 露点温度可以根据工艺气组成计

算得到ꎬ目前国内外含硫烟气的酸露点一般是通过

试验数据回归公式计算ꎬ不同工况的烟气采用不同

的计算公式ꎮ 本文中采用与湿法制酸工艺比较贴近

的 ＶＥＲＨＯＦＦ 公式进行计算ꎬ ＶＥＲＨＯＦＦ 公式是

１９７４ 年美国 Ｎｏｔｒｅ Ｄａｍｅ 大学 ＶＥＲＨＯＦＦ 和 ＢＡＮ￣
ＣＨＥＲＯ 根据大量试验数据整理得出的酸露点全范

围经验公式[３]ꎮ
１ ０００ / Ｔ ＝ ２􀆰 ９８８ ２ － ０􀆰 １３７ ６１ × ｌｇＰＨ２Ｏ

－

０􀆰 ２６７ ４ × ｌｇＰＳＯ３
＋ ０􀆰 ０３２ ８７ × ｌｇＰＨ２Ｏ

× ｌｇＰＳＯ３

式中ꎬＰＨ２Ｏ为工艺气中水蒸汽分压ꎬＰａꎻＰＳＯ３
为工艺

气中 ＳＯ３ 分压ꎬＰａꎻＴ 为工艺气酸露点ꎬＫꎮ
选择废酸再生(ＳＡＲ)装置腐蚀最为严重的 ＳＯ２

转化器出口段分析ꎬ其工艺气中 Ｈ２Ｏ 摩尔分数为

１２􀆰 ７４％ꎬＳＯ３ 摩尔分数为 ５􀆰 １７％ꎬ压力为 ２􀆰 ４ ｋＰａꎬ
代入 ＶＥＲＨＯＦＦ 公式计算得出废酸再生(ＳＡＲ)装置

ＳＯ２ 转化器出口酸露点约为 ２４５℃ꎮ 此部位为全装

置酸露点最高的位置ꎬ腐蚀风险最大ꎬ实际运行中腐

蚀情况也最为严重ꎬ自 ２０１４ 年装置开工以来ꎬ多次

腐蚀泄漏ꎬ案例见 ２􀆰 ２􀆰 ２ 节ꎮ

４　 腐蚀防护改进措施

面对装置运行中严峻的腐蚀情况ꎬ通过分析腐

蚀成因ꎬ有针对性采取各类措施ꎬ有效缓解装置腐蚀

泄漏情况ꎮ
４􀆰 １　 工艺条件优化

通过分析装置各部位腐蚀的原因ꎬ首先探讨如

何通过工艺条件优化减轻腐蚀ꎮ
４􀆰 １􀆰 １　 烷基化装置工艺条件优化

烷基化装置浓硫酸腐蚀原因主要是高温、冲刷、
湍流等ꎮ 从工艺的角度可以采取以下措施降低浓硫

酸腐蚀ꎮ
(１)酸流量较大工况下ꎬ尽量停用有缩径的调

节阀、流量计等管件ꎬ改走旁路ꎬ避免湍流腐蚀ꎮ
(２)各酸泵改为变频电机ꎬ最小回流线停用ꎬ降

低管道流速ꎬ并减少介质持续循环热量累积ꎬ降低硫

酸温度ꎮ
４􀆰 １􀆰 ２　 废酸再生(ＳＡＲ)装置工艺条件优化

废酸再生(ＳＡＲ)装置主要的问题是露点腐蚀ꎬ
解决露点腐蚀问题主要有 ２ 种途径:降低工艺气酸

露点和提高工艺介质温度ꎮ
(１)从工艺角度一方面可以通过提高稀释空气

注入量ꎬ降低工艺气中 ＳＯ３ 浓度ꎬ达到降低工艺气酸

露点的目的ꎮ
(２)另一方面可以通过提高汽包压力ꎬ达到提

高工艺气温度的目的ꎮ 但是受装置生产负荷、风机

等设备输送能力和冷凝器等设备耐温性能等多方面

限制ꎬＳＯ３ 浓度和工艺气温度只能一定范围内调整ꎮ
４􀆰 ２　 管道材质升级

部分设备管道腐蚀无法从工艺角度彻底解决ꎬ
可以通过选用耐腐蚀材料的办法缓解此类问题ꎮ

(１)烷基化装置 ２０１５ 年开始陆续将装置内易

泄漏管道弯头、变径等管件由碳钢材质升级为

０２２Ｃｒ１７Ｎｉ１２Ｍｏ２ 材质ꎬ收到了良好的效果ꎬ管道寿

命大大延长ꎮ
(２)废酸再生(ＳＡＲ)装置 Ｒ２０１ 出口管道露点

腐蚀严重ꎬ对此处管道由碳钢材质升级为耐高温硫

酸腐蚀性能较好的 ０Ｃｒｌ８Ｎｉ９Ｔｉ 材质ꎬ收到良好效果ꎮ
４􀆰 ３　 外部保温优化

废酸再生(ＳＡＲ)装置露点腐蚀比较严重的另外
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一个原因是管道、设备外部保温效果不佳ꎮ 存在保

温部分脱落、保温层厚度不足、外部保温防雨效果差

等各种问题ꎮ 为分析保温存在的问题ꎬ采用 Ｆｌｕｋｅ
红外热像仪对装置各部位进行检查ꎬ对测得外部温

度较高的部位进行保温整改ꎮ 而 ＳＯ２ 转化器 Ｒ２０１
出口等腐蚀严重且保温施工难度大的部位ꎬ尝试采

用新型 ＺＧＴ 稀土复合保温材料ꎮ
图 ４ 和图 ５ 分别是同一管道采用不同种类保温

材料的管段的红外热像仪照片ꎬ从图上可以清楚看

　 　 　 　 　 　 　

图 ４　 Ｒ２０１ 出口稀土保温段管道红外热像仪照片

图 ５　 Ｒ２０１ 出口普通保温段管道红外热像仪照片

出采用新型稀土保温材料管段外表面温度较低且温

度分布均匀ꎬ无明显热点ꎻ而采用普通保温材料的管

道有明显热点ꎬ说明保温棉局部存在间隙或厚度不

均情况ꎬ容易造成管道内壁局部温度低ꎬ易发生露点

腐蚀ꎮ 稀土保温材料应用在废酸再生装置保温施工

难度大、泄漏风险高的部位ꎬ取得了良好的效果ꎬ
２０１６ 年 １２ 月保温改造完成后ꎬ运行至今未发生腐

蚀泄漏ꎮ

５　 结语

烷基化 /废酸再生(ＳＡＲ)联合装置自开工以来

装置出现了比较严重的腐蚀现象ꎬ对装置安全生产

及经济效益均产生一定影响ꎮ 经过不断摸索改进ꎬ
逐渐掌握了各类腐蚀的成因ꎬ并采取了诸多防腐优

化措施ꎬ有效减少了装置腐蚀情况的发生ꎮ
腐蚀问题的解决ꎬ不仅为公司带来较好的社会

效益及经济效益ꎬ对同类装置也有一定的借鉴意义ꎮ
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陶氏宣布在华投资建设有机硅树脂工厂

　 　 陶氏化学公司近日宣布将投资建设新的有机硅树脂工

厂ꎬ大幅提升全球产能ꎬ满足全球相关行业和新兴市场对高

附加值特种有机硅产品不断攀升的需求ꎮ 这是陶氏为更好

满足市场需求、进一步推动创新的整体投资计划的组成

部分ꎮ
新工厂将坐落于陶氏在张家港的生产基地ꎬ预期于

２０２１ 年建成投产ꎮ
有机硅树脂是一种具有独特物理和化学性能的高科技

材料ꎬ是制造高附加值特种有机硅产品的关键原材料ꎬ广泛

应用于家居与个人护理、压敏胶、消泡剂、二次光学、特殊化

工等领域ꎮ
陶氏消费品解决方案全球商务总裁 Ｍａｕｒｏ Ｇｒｅｇｏｒｉｏ 表

示:“随着全球范围人们生活水平的稳步提升和中产阶层

规模的不断壮大ꎬ高端消费品的市场需求节节攀升ꎬ新兴市

场尤为如此ꎮ 我们在运营的每一个环节都竭力遵循以客户

为中心的理念ꎬ投资兴建新的有机硅树脂工厂便是这一承

诺的生动注脚ꎮ 我们相信ꎬ陶氏将凭借更加强大的生产能

力更好地满足客户需求ꎬ打造极致的客户体验ꎮ”
陶氏大中华区总裁林育麟表示:“作为陶氏全球第二

大市场的大中华区在陶氏的业务拓展版图中具有战略意

义ꎮ 在中国投资建设有机硅树脂工厂的决策是陶氏对中国

市场长期规划和承诺的重要体现ꎮ 有机硅材料因其卓越性

能ꎬ在创造更好的生活品质方面具有无限的潜力ꎬ大力发展

有机硅产业对于提升人们的生活品质和幸福度具有积极的

作用ꎮ 陶氏此次的投资决策将对中国的有机硅产业发展带

来正面影响ꎬ我们对此满怀信心与期待ꎮ”
新的有机硅树脂工厂将位于陶氏在张家港的有机硅一

体化生产基地ꎮ 该基地坐落于江苏扬子江国际化学工业

园ꎬ于 ２００６ 年开工建设ꎬ２０１０ 年投产ꎬ占地近百万平方米ꎬ
是中国最大的有机硅生产基地ꎮ (倪文忠)

􀅰７１２􀅰


