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炼化含油污泥处理中试研究
宋志敏１ꎬ吕子威１ꎬ温　 福１ꎬ郭晓培２ꎬ苏介浦２ꎬ李阳２∗

(１.中国石化中科(广东)炼化有限公司ꎬ广东 湛江 ５２４０００ꎻ
２.中国石油大学(北京)重质油国家重点实验室ꎬ北京 １０２２４９)

摘要:采用“热碱洗－沉降－电催化－分离－压滤－干化”组合工艺设计了处理能力为 ２００ Ｌ / ｈ 的炼化污水场含油污泥处理中

试装置ꎬ３０ ｄ 的现场连续运行实验结果表明ꎬ在碱洗 ｐＨ １０、温度 ７０℃、电催化反应初始氯离子质量浓度 ９ ｇ / Ｌ、电解电流密度

４００ Ａ / ｍ２ 时ꎬ油泥干基含油率从处理前的 ２７􀆰 ２２％降低至处理后的 ７􀆰 ４３％ꎻ油泥残渣经压滤和干化ꎬ含水率从处理前的 ９８％降

低至处理后的 ２２􀆰 ９％ꎬ油泥体积减量率达到 ９７􀆰 ５９％ꎻ处理综合成本较当前装置降低 ５２􀆰 ５ 元 / ｔ 油泥ꎬ环境效益和经济效益显著ꎮ
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　 　 炼化污水处理过程产生的含油污泥通常包含有

污水调节罐和隔油池底泥、浮渣以及混合处理的生

化剩余活性污泥ꎮ 由于油泥产生量大、成分复杂ꎬ不
仅有毒有害的多环芳烃、苯系及酚系有机化合物多ꎬ
还含有大量重金属和无机盐类[１－２]ꎬ细小的油泥颗

粒与石油类、水以及生物菌混合在一起形成非常稳

定的乳状液ꎬ很难分离和处理[３－４]ꎬ已成为企业当前

的环保瓶颈ꎮ «国家危险废物名录»(２０２１ 版)进一

步将石油炼制过程中含油废水气浮、沉淀等处理产

生的浮油、浮渣和污泥(不包括生化处理的剩余污

泥)列为 ＨＷ０８ 类危险废物(代码为 ２５１－００３－０８)ꎮ
名录中虽未包括生化剩余活性污泥ꎬ但在实际处理

过程中ꎬ大多数企业仍将其按危废处置ꎬ以应对日趋

严格的环保要求[５]ꎮ 当前采用的脱水－干化－外委

方法ꎬ虽然解决了一些问题ꎬ但减量效果有限ꎬ油泥

残留量仍然很大ꎬ企业不但要为此付出高昂的外委

费用ꎬ而且承担污染环境的风险实质上并未降低ꎮ
因此ꎬ迫切需要开发处理效果好、运行成本低的油泥

处理和处置技术ꎮ 采用“热碱洗－沉降－电催化－分
离－脱水－干化”组合工艺对油泥进行处理ꎬ中试结

果表明ꎬ处理效果好、运行成本低ꎮ

１　 油泥来源、性质及处理工艺

１􀆰 １　 含油污泥来源与性质

南方某大型炼化企业污水处理场运行过程产生

的罐底泥、浮渣以及剩余活性污泥ꎬ每年产量约

２５ ５５０ ｍ３ꎬ具体情况见表 １ꎮ 从表 １ 可以看出ꎬ底
泥、浮渣和剩余污泥产量分别为 １５、２５ 和 ３０ ｍ３ / ｄꎬ

􀅰０５３􀅰
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底泥量最少ꎬ剩余污泥量最大ꎻ３ 种污泥的含水率分

别 为 ９４􀆰 ７６％ ~ ９６􀆰 ４２％、 ９８􀆰 ２７％ ~ ９８􀆰 ９６％ 和

９９􀆰 ０８％~９９􀆰 ５４％ꎬ剩余污泥含水率最高ꎻ含油率分

别为 １􀆰 ３５％~１􀆰 ８８％、０􀆰 ４２％~０􀆰 ８３％和 １５~４５ ｍｇ / Ｌꎬ
底泥含油率最高ꎬ剩余污泥基本不含油ꎮ 研究和实

践结果表明ꎬ由于这些污泥的成分十分复杂ꎬ处理难

度大ꎬ特别是含油较高的底泥和浮渣ꎬ当前的处理技

术效果总体上都不好ꎬ且成本较高ꎮ
表 １　 含油污泥产量与性质

项目 底泥 浮渣 剩余污泥

产量 / (ｍ３􀅰ｄ－１) １５ ２５ ３０

含水率 / ％ ９４􀆰 ７６~９６􀆰 ４２ ９８􀆰 ２７~９８􀆰 ９６ ９９􀆰 ０８~９９􀆰 ５４

油含量 / (ｍｇ􀅰Ｌ－１) １３ ５００~１８ ８００ ４ ２００~８ ３００ １５~４５

１􀆰 ２　 处理工艺

该企业油泥当前采用“酸破乳－碱中和－重力浓

缩－机械脱水－蒸汽干化”组合工艺进行处理ꎬ日常

运行中存在破乳效果差、干化困难等问题ꎬ导致处理

后的污泥含水率仍然较高、残留量偏大、外委费用

高ꎬ给企业带来较大的环保压力与经济负担ꎮ 针对

这些不足ꎬ在小试研究基础上ꎬ形成了如图 １ 所示的

含油污泥处理组合工艺ꎬ并以此组合工艺设计了一

套处理能力 ２００ Ｌ / ｈ 的含油污泥处理中试装置ꎮ

图 １　 炼化含油污泥处理与资源化技术

工艺流程图

底泥和浮渣混合后进入热碱洗罐ꎬ通过蒸汽加

热降低油泥黏度ꎬ促进碱与油泥中的石油酸反应生

成石油酸盐ꎬ以此削弱油泥中油－水界面膜强度ꎬ大
大降低油泥乳化液的稳定性[６－７]ꎻ破乳脱稳后的油

泥进入重力沉降罐进行油、水、固三相分离ꎬ最上层

污油定期排至污油罐回收和资源化利用ꎬ中上层污

水经酸调节至中性排入下水管线ꎬ下层泥水混合物

进入电催化工段处理ꎻ在进入电催化工段时加入一

定量的氯化钠ꎬ补充泥水混合物电催化所需的电解

质ꎬ石油烃与在电催化工段产生的具有强氧化活性

的氯(Ｃｌ２、ＣｌＯ
－、ＨＣｌＯ)进行高级氧化反应ꎬ发生降

解[８－９]ꎬ改善污泥的脱水性能[１０]ꎻ经过电催化处理

的污泥进入高效分离器ꎬ上层含氯离子的水相循环

至电催化反应器重复利用ꎬ下层浓缩污泥进入污泥

储罐ꎻ当储罐中浓缩污泥积累至一定量后ꎬ利用阳离

子聚丙烯酰胺(ＣＰＡＭ)的电中和、吸附架桥作用形

成体积较大的絮体[１１]ꎬ进行压滤脱水ꎬ脱出的污水

也循环至电催化反应器ꎬ泥饼在污泥干燥机中以适

量氮气作为载气进一步脱水ꎬ得到的干化污泥收集

后外委处理ꎮ 整个处理过程中产生的废气进入水封

洗气塔净化处理后排进废气收集装置ꎮ
１􀆰 ３　 主要设备参数

２００ Ｌ / ｈ 含油污泥处理中试装置主要设备参数

见表 ２ꎮ 其中ꎬ电催化反应器电极组由 ９ 块阴极板

及 ８ 块阳极板交替、等间距、平行排列ꎬ有效面积为

３ ｍ２ꎬ阳极为析氯型 Ｔｉ / ＲｕＯ２ －ＩｒＯ２ꎬ阴极为钛板ꎬ极
板间距为 ２ ｃｍꎻ反应器底部安装布气管线ꎬ通过鼓

入氮气既能使含油污泥充分混合ꎬ也能保证设备安

全运行ꎮ
表 ２　 主要处理设备参数

名称 型号、规格 数量

热洗罐　 　 　 ２００ ＬꎬΦ ４２５ ｍｍ×１５００ ｍｍ １

重力沉降罐　 ８００ ＬꎬΦ ８００ ｍｍ×２１００ ｍｍ １

电催化反应器 １０００ ＬꎬΦ １０００ ｍｍ×２０００ ｍｍ １

高效分离罐　 ７００ ＬꎬΦ ７２０ ｍｍ×２１００ ｍｍ １

板框压滤机　 过滤面积 ５ ｍ２ꎬ板框尺寸 ５００ ｍｍ×５００ ｍｍ １

污泥干燥机　 换热面积 ２􀆰 ５ ｍ２ꎬ有效容积 ０􀆰 １５ ｍ３ １

２　 工艺参数优化与处理效果

２􀆰 １　 热碱洗工艺参数优化

热碱洗可以达到破乳除油效果ꎬ减轻后续电催

化反应器处理负荷ꎮ 中试装置在调试过程中ꎬ改变

热洗罐中碱洗温度与碱洗 ｐＨꎬ通过分析重力沉降罐

出泥中干基含油率的变化确定最佳热碱洗条件ꎬ结
果见表 ３ꎮ 由表 ３ 可知ꎬ热碱洗 ｐＨ 越大、温度越高ꎬ
　 　 　 　 　 　 　 表 ３　 热碱洗除油效果

操作条件
干基含油率 / ％

１ ２ ３

油泥原样 ２６􀆰 ８８ ２７􀆰 ３２ ２７􀆰 ４５

碱洗 ｐＨ ９ꎬ碱洗温度 ７０℃ ２０􀆰 ３３ ２０􀆰 ５８ ２０􀆰 ９６

碱洗 ｐＨ １０ꎬ碱洗温度 ７０℃ １９􀆰 １５ １９􀆰 ３６ １９􀆰 ６７

碱洗 ｐＨ １１ꎬ碱洗温度 ７０℃ １８􀆰 ７９ １８􀆰 ９６ １９􀆰 １２

碱洗 ｐＨ １０ꎬ碱洗温度 ８０℃ １８􀆰 ６７ １８􀆰 ７９ １９􀆰 ２４

碱洗 ｐＨ １０ꎬ碱洗温度 ６０℃ １９􀆰 ３３ １９􀆰 ９８ ２０􀆰 １８

􀅰１５３􀅰



现代化工 第 ４２ 卷增刊 ２

除油效果越好ꎮ 但当碱洗温度超过 ７０℃、碱洗 ｐＨ
大于 １０ 后ꎬ油泥干基含油率降低幅度明显变小ꎮ 从

运行成本、装置防腐以及安全性考虑ꎬ确定最佳碱洗

ｐＨ 为 １０、碱洗温度为 ７０℃ꎬ此条件下预处理后油泥

干基含油率从 ２７􀆰 ２２％降至 １９􀆰 ３９％ꎮ
２􀆰 ２　 电催化工艺参数优化

２􀆰 ２􀆰 １　 初始氯离子浓度

电催化反应过程中ꎬ电流密度设置为 ３００ Ａ/ ｍ２ꎬ
含油污泥在反应器中的停留时间 ５ ｈꎬ通过投加氯化

钠控制体系中初始氯离子质量浓度分别为 ３、６、９、
１２、１５ ｇ / Ｌꎬ中试装置连续运行时间均为 ２０ ｈꎬ采样 ３
次分析干基含油率ꎬ结果取平均值ꎬ如图 ２(ａ)所示ꎮ
由图 ２(ａ)可知ꎬ随着初始氯离子质量浓度的提高ꎬ
处理后污泥干基含油率不断降低ꎬ但下降幅度逐渐

变小ꎮ 当初始氯离子质量浓度由 ６ ｇ / Ｌ 增加至

９ ｇ / Ｌ 时ꎬ干基含油率下降 ２􀆰 ４８％ꎬ继续提升氯离子

质量浓度至 １２ ｇ / Ｌ 时ꎬ干基含油率仅下降 ０􀆰 ９３％ꎮ
因此ꎬ中试装置运行时可以适当投加氯化钠以保证

降解效果ꎬ但同时也要考虑运行成本以及可能存在

的二次污染问题ꎬ最终确定初始氯离子质量浓度为

９ ｇ / Ｌꎮ
２􀆰 ２􀆰 ２　 电流密度

当初始氯离子质量浓度为 ９ ｇ / Ｌꎬ电催化的电流

密度分别设置为 ２００、３００、４００、５００ Ａ / ｍ２ꎬ装置连续

运行仍为 ２０ ｈꎬ采样 ３ 次分析干基含油率ꎬ结果取平

均值ꎬ如图 ２(ｂ)所示ꎮ 由图 ２(ｂ)可见ꎬ随着电流密

度增加ꎬ产生的强氧化性物质量增多ꎬ处理后干基含

　 　 　 　 　 　 　

(ａ)氯离子质量浓度对含油率的影响

(ｂ)电流密度对含油率的影响

图 ２　 电催化氧化条件的影响

油率不断降低ꎬ但下降幅度逐渐变小ꎮ 当电流密度

由 ３００ Ａ / ｍ２ 提升至 ４００ Ａ / ｍ２ 时ꎬ干基含油率由

９􀆰 ０８％降低至 ７􀆰 ４３％ꎬ效率提升最明显ꎮ 但电流密

度过大也会带来析氧副反应增多、热损耗增加以及

电极使用寿命显著降低等弊端[１２－１３]ꎮ 因此ꎬ最佳电

流密度选择为 ４００ Ａ / ｍ２ꎮ
２􀆰 ３　 脱水与干化

污泥脱水采用压滤和热干化方法ꎬ其中压滤选

择结构简单、生产能力弹性大、泥饼含固率高、能适

应各种污泥脱水的板框压滤机[１４]ꎮ 板框压滤机每

天运行 ８ ｈꎬ每批次操作时间为 ２ ｈꎬ污泥进料压力为

０􀆰 ６ ＭＰａꎻ采用分子量为 １ ４００ 万的 ＣＰＡＭ 作为调理

剂ꎬ投加量约为 ０􀆰 ２ ｋｇ / ｔ 沉降污泥ꎮ 污泥经过调理

和压滤ꎬ脱水泥饼平均含水率约为 ６５％ꎻ热干化选

择热量利用率高、能耗低以及设备体积相对较小的

桨叶式污泥干燥机[１５]ꎬ干燥机每天运行 ２ ｈꎬ以

１ ＭＰａ、１８０℃蒸汽作为热源ꎬ氮气(约为干化排出蒸

汽体积的 １０％)为载气ꎬ干化后污泥平均含水率约

为 ２５％ꎮ 当干化污泥含水率过低时ꎬ不仅污泥体积

不会再明显减小ꎬ反而蒸汽消耗量明显增加ꎬ而且还

会因粉尘问题影响生产运行、输送ꎬ给企业带来安全

隐患ꎮ 因此ꎬ需要合理控制干化条件ꎬ保证干化污泥

含水率在 ２０％~３０％之间ꎮ
２􀆰 ４　 污泥性质变化

２􀆰 ４􀆰 １　 含油变化

含油污泥经热碱洗、电催化除油处理后ꎬ污泥由

黑色变为土黄色ꎬ各取 ５０ ｍＬ 含油污泥原样、电催化

出泥样于量筒中静置 １ ｈꎬ分析相关指标ꎬ结果见表

４ꎮ 由表 ４ 可知ꎬ经过除油ꎬ污泥黏度降低 ５７􀆰 ５％ꎬ沉
降性能提升 ２２５％ꎮ 说明经过处理后ꎬ含油污泥稳

定的悬浮乳状体系被破坏ꎬ污泥黏度显著下降ꎬ泥水

分离效果相比含油污泥原样明显提高ꎻ而且处理后

泥样静置上层水中油含量并未升高ꎬ同时下层泥干

基油含量去除率达到 ７２􀆰 ７％ꎬ表明电催化将含油污

泥中的石油烃类等有机物彻底氧化成 ＣＯ２ 和 Ｈ２Ｏꎬ
或其他小分子类有机物[１６]ꎬ而不是转移至水相ꎬ能
真正起到除油作用ꎮ

表 ４　 处理前后污泥性质变化

样品
污泥黏度 /

(ｍＰａ􀅰ｓ)

上层水

体积 / ｍＬ

上层水中油含量 /

(ｍｇ􀅰Ｌ－１)

下层泥干基

含油率 / ％

处理前 ３２􀆰 ０ ７􀆰 ５ ６２􀆰 ５ ２７􀆰 ２２

处理后 １３􀆰 ６ ２４􀆰 ５ ４０􀆰 ０ ７􀆰 ４３

􀅰２５３􀅰
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２􀆰 ４􀆰 ２　 各工段脱水效果

在各工段优化操作条件下ꎬ中试装置各工段处

理后泥样含水率及其体积变化情况如表 ５ 所示ꎮ 由

表 ５ 可知ꎬ污泥脱水主要在压滤、干化工段ꎬ占总脱

水量的 ９６􀆰 ６％ꎻ当含水率大于 ９５％时ꎬ污泥体积随

含水率的降低降幅显著ꎬ如重力沉降后含水率仅降

低 ０􀆰 ６９％ꎬ污泥体积能缩减至原样的 ７２􀆰 ９％ꎻ高效

分离含水率降低 １􀆰 ８９％ꎬ体积能缩减至原样的

４１􀆰 ９％ꎻ经 压 滤 和 干 化 后ꎬ 污 泥 含 水 率 降 至

２２􀆰 ９％ꎬ体积缩减至原样的 ２􀆰 ４１％ꎬ总体减量化十

分显著ꎮ 这些结果表明ꎬ含油污泥经过电催化ꎬ石
油烃类等有机物含量降低后使污泥的脱水性能得

到大大改善ꎮ
表 ５　 各装置出泥含水率与体积变化

　 原样 沉降 分离 压滤 干化

含水率 / ％ ９８􀆰 １４ ９７􀆰 ４５ ９５􀆰 ５６ ６５􀆰 １５ ２２􀆰 ９０

体积 / ％ １００􀆰 ００ ７２􀆰 ９０ ４１􀆰 ９０ ５􀆰 ３３ ２􀆰 ４１

２􀆰 ５　 连续运行的处理效果

中试装置调试稳定后连续运行 ３０ ｄꎬ每日分析

含油污泥处理前后含水率与干基含油率变化ꎬ如图

３ 所示ꎮ 由图 ３ 可知ꎬ中试装置在连续运行过程中ꎬ
油泥含水率在 ９７􀆰 ８５％ ~ ９８􀆰 ７６％之间ꎬ干基油泥含

油率在 ２５􀆰 ９９％ ~２８􀆰 ８６％之间波动ꎮ 经过中试装置

处理后ꎬ干化残渣含水率稳定在 ２０％ ~３０％ꎬ干基残

　 　 　 　 　 　 　

(ａ)含水率变化

(ｂ)含油率变化

１—处理前ꎻ２—处理后

图 ３　 连续运行时油泥性质变化

渣含油率小于 ８％ꎬ显示出装置对含油污泥良好的

除油和脱水效果ꎬ且运行稳定ꎮ

３　 效益分析

中试装置连续运行 ３０ ｄꎬ共处理油泥 １４８􀆰 ４ ｔꎬ
运行成本主要包括:热洗罐中碱和蒸汽消耗ꎻ重力沉

降罐排水少量酸中和ꎻ电催化反应器中氮气消耗、工
业盐损失补充与电源降温时循环水损失ꎻ压滤机中

有机絮凝剂消耗ꎻ干燥机中蒸汽与氮气消耗ꎻ各装置

电耗ꎮ 每日记录运行条件及公用工程消耗ꎬ具体见

表 ６ꎮ 从表 ６ 可知ꎬ含油污泥处理成本为 ７５􀆰 ４４ 元 / ｔ
油泥ꎬ其中电费和蒸汽费用占比最大ꎬ分别占总成本

的 ５４􀆰 ８％和 ３１􀆰 ４％ꎮ
表 ６　 装置运行成本统计

项目 总消耗量 实际单耗
单价 /

(元􀅰ｔ－１)

吨耗 /

(元􀅰ｔ－１油泥)

新鲜水 ９􀆰 ４ ｔ ６３􀆰 ３４ ｋｇ / ｔ ４􀆰 ０８ ０􀆰 ２６

循环水 ２􀆰 ５ ｔ １６􀆰 ８５ ｋｇ / ｔ ０􀆰 ６０ ０􀆰 ０１

电 １３３３０１

ｋＷ􀅰ｈ

８９􀆰 ８３

ｋＷ􀅰ｈ / ｔ

０􀆰 ４６

元 / (ｋＷ􀅰ｈ)

４１􀆰 ３２

工业片碱 １７８􀆰 １ ｋｇ １􀆰 ２０ ｋｇ / ｔ ２７００ ４􀆰 ８０

７８％硫酸 ２９􀆰 ７ ｋｇ ０􀆰 ２０ ｋｇ / ｔ ９００ ０􀆰 １８

工业盐 ３１１􀆰 ６ ｋｇ ２􀆰 １０ ｋｇ / ｔ ７００ １􀆰 ４７

絮凝剂 １７􀆰 ５ ｋｇ １１７􀆰 ９２ ｇ / ｔ １６５６０ １􀆰 ９５

１􀆰 ０ ＭＰａ 蒸汽 １６􀆰 ８ ｔ １１３􀆰 ２０ ｋｇ / ｔ ２０９􀆰 ２ ２３􀆰 ６８

０􀆰 ６ ＭＰａ 氮气 ５０６􀆰 ５ ｍ３ ３􀆰 ４１ ｍ３ / ｔ ０􀆰 ５２ 元 / ｍ３ １􀆰 ７７

合计 　 　 　 ７５􀆰 ４４

该企业当前采用“酸破乳－碱中和－重力浓缩－机
械脱水－蒸汽干化”组合工艺建成的工业化装置每年

处理含油污泥 ２５ ５５０ ｔꎬ运行成本约为 ６７􀆰 ８３ 元 / ｔ 油
泥ꎬ干化后残渣含水率 ６０％ꎬ每年外委的油泥量

１ ０４２􀆰 ２ ｔꎬ综合处理费用为 ３３３􀆰 ４４ 万元(外委费按

照 ３ ２００ 元 / ｔ 油泥计)ꎮ 如果采用本研究开发的“热
碱洗－沉降－电催化－分离－脱水－干化”组合工艺ꎬ
运行成本为 ７５􀆰 ４４ 元 / ｔ 油泥ꎬ干化残渣含水率 ２０％~
３０％ꎬ每年需要外委的油泥量 ５６２􀆰 １ ｔꎬ较当前工艺

减少 ４８０􀆰 １７ ｔꎬ节省外委费 １７２􀆰 １６ 万元ꎮ 扣除增加

的运行成本 １９􀆰 ４４ 万元ꎬ每年可为企业节省 １３４􀆰 ２１
万元的油泥处理费用ꎬ经济效益及环境效益显著ꎮ

４　 结论

(１)炼化污水处理场产生的底泥和浮渣混合含

􀅰３５３􀅰
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油污泥经热碱洗和电催化工段处理ꎬ油泥的脱水性

能得到了显著改善ꎬ脱水干化残渣含水率从当前工

艺的 ６０％降低到 ２０％~３０％ꎮ
(２)采用“热碱洗－沉降－电催化－分离－脱水－

干化”组合工艺建成的中试装置运行稳定ꎬ在优化

工艺条件下ꎬ对含水率 ９７􀆰 ８５％ ~９８􀆰 ７６％、干基油泥

含油率 ２５􀆰 ９９％~２８􀆰 ８６％的底泥和浮渣混合油泥进

行处理后ꎬ干化残渣含水率降至 ２０％ ~３０％ꎬ干基残

渣含油率小于 ８％ꎬ体积减量率 ９７􀆰 ５９％ꎮ
(３)经中试装置处理的含油污泥ꎬ油泥残留量

较当前“酸破乳－碱中和－重力浓缩－机械脱水－蒸汽

干化”组合工艺装置的油泥处理量减少 ４６􀆰 １％ꎮ
(４)中试装置处理含油污泥单位运行成本

７５􀆰 ４４ 元 / ｔ 油泥ꎬ较当前采用的组合工艺综合成本

(运行成本＋外委费)降低 ５２􀆰 ５ 元 / ｔ 油泥ꎮ
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索尔维扩大 Ａｍｏｄｅｌ® ＰＰＡ 产能

　 　 近期ꎬ索尔维宣布其位于美国乔治亚州奥古斯塔

市生产基地的 Ａｍｏｄｅｌ® ＰＰＡ(聚邻苯二甲酰胺)树脂产

能将提升 １５％ꎮ 新增产能通过生产工艺的改进将减少

二氧化碳排放量ꎮ

Ａｍｏｄｅｌ® ＰＰＡ 是索尔维全球材料事业部中最具战

略性的产品线之一ꎮ 作为金属替代解决方案ꎬ这款产

品应用于汽车行业中的历史已经长达 ３０ 年ꎬ在该行业

中发挥着至关重要的作用ꎮ 如今ꎬ随着汽车行业逐步

走入电气化时代ꎬＡｍｏｄｅｌ® ＰＰＡ 产品线在纯电动车

(ＢＥＶ)、电动马达、电子电力与电池技术等领域中的应

用范围也逐渐扩大ꎮ

索尔维对于 Ａｍｏｄｅｌ® ＰＰＡ 树脂的持续投资充分印

证了公司致力于推动 ＰＰＡ 市场发展以及汽车行业向电

动汽车过渡的坚定承诺ꎮ 近日ꎬ公司推出了两项全新

的产品系列ꎬＡｍｏｄｅｌ® ＰＰＡ Ｓｕｐｒｅｍｅ 和 Ａｍｏｄｅｌ® ＰＰＡ

ＢＩＯＳꎬ助力应对电动马达、电子电力与电池技术等领域

极具挑战性的需求ꎮ

自 ２０１３ 年以来ꎬ位于奥古斯塔市的生产基地在改

进可持续性方面已经取得了重要进展ꎬ该工厂的全球

变暖潜值(ＧＷＰ)降低了 ３０％ꎮ 如今ꎬ该生产基地使用

的电力 １００％来自于可再生能源ꎬ在减少碳足迹方面迈

出了重要的一步ꎮ 此外ꎬ与 ２０１８ 年相比ꎬ该工厂的耗水

量和“非可持续”废弃物的排放量也分别降低了 １５％和

３０％ꎮ (赵艳燕)
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