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摘要:某天然气净化厂采用液相氧化硫磺回收工艺净化天然气脱除尾气中的硫化氢ꎬ随着天然气气质的变化ꎬ出现因液相

氧化硫磺回收装置酸气硫化氢含量超过设计值引起的尾气硫化氢超标、药剂消耗增大等问题ꎮ 针对上述问题并结合液相氧

化硫磺回收装置的特点ꎬ对影响脱硫效果的主要因素进行了实验研究ꎬ并结合现场实际运行情况提出了尾气循环回用的解

决方案ꎮ
关键词:络合铁ꎻ脱硫ꎻ硫化氢ꎻ空气量ꎻ循环
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　 　 络合铁湿法脱硫是一种脱硫效率高、对环境危

害较小的环境友好型脱硫工艺[１－２]ꎬ可以将尾气中

的硫化氢含量脱除至 １０ ｍｇ / Ｌ 以下且不产生废液ꎮ
络合铁反应机理[３－５]如下:

吸收反应:
Ｈ２Ｓ(气) ＋ Ｈ２Ｏ(液) 􀜩􀜨􀜑 Ｈ２Ｓ(液) ＋ Ｈ２Ｏ(液)

Ｈ２Ｓ(液) 􀜩􀜨􀜑 ＨＳ － ＋ Ｈ ＋

ＨＳ － ＋ ２Ｆｅ３＋ → ２Ｆｅ２＋ ＋ Ｈ ＋ ＋ Ｓ↓

　 　 再生反应:
Ｏ２(气) ＋ Ｈ２Ｏ(液) 􀜩􀜨􀜑 Ｏ２(液) ＋ Ｈ２Ｏ(液)
１ / ２Ｏ２(液) ＋ Ｈ２Ｏ ＋ ２Ｆｅ２＋ → ２ＯＨ － ＋ ２Ｆｅ３＋

　 　 总反应:
Ｈ２Ｓ ＋ １ / ２Ｏ２ → Ｈ２Ｏ ＋ Ｓ０

　 　 自 １９７６ 年美利凯公司建立第一套络合铁湿法

脱硫工艺以来ꎬ世界范围内已有约 ２３０ 套络合铁

湿法脱硫装置被授权使用ꎮ 长庆某气田天然气净

化厂液相氧化硫磺回收装置原设计酸气处理量为

３ ４００ ｍ３ / ｈꎬ最大处理酸气浓度为 ２􀆰 ２４％(体积分

数ꎬ后同ꎬ约 ３２ ｇ / ｍ３)ꎮ 该装置采用自循环工艺ꎬ溶
液在通入气体形成的密度差与特殊反应器结构设计

的作用下在反应器内进行循环[６－９]ꎮ 装置自 ２０１６
年建成以来运行情况良好ꎬ但近年来由于气源的变

化ꎬ液相氧化硫磺回收装置酸气处理量基本不变而

处理酸气硫化氢浓度增大ꎬ超过装置设计值ꎬ引起了

尾气硫化氢含量超标和药剂消耗增大等问题ꎮ 目

前ꎬ对于此类问题的研究主要集中于使用高硫容脱

硫剂替换现有低硫容脱硫剂[１０－１２]ꎬ而针对工艺改造

的研究较少ꎮ 因此ꎬ本文从工艺角度考虑ꎬ重点研究

了酸气浓度、空气量、铁离子浓度及脱硫液循环量等

因素对液相氧化硫磺回收装置脱硫效果与药剂消耗
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的影响ꎬ并提出了工艺改造方案ꎮ

１　 实验

１􀆰 １　 材料与仪器

本文中使用脱硫液为某净化厂装置脱气区内取

样ꎬ样品分析结果如表 １ꎮ
表 １　 某净化厂脱气区样品分析结果

分析项目 分析结果

ｐＨ ８􀆰 ５２

氧化还原电势 / ｍＶ －１２４

密度 / (ｇ􀅰ｍＬ－１) １􀆰 ０９８

铁离子 / (ｍｇ􀅰Ｌ－１) ４５６

悬浮硫 / (ｇ􀅰ｍＬ－１) ３􀆰 ２０５

硫代硫酸盐(以硫代硫酸钾计) / (ｇ􀅰ｍＬ－１) ７０􀆰 ５２

亚硫酸盐(以亚硫酸钾计) / (ｇ􀅰ｍＬ－１) １􀆰 ３３

ＨＳ－与 Ｓ２－(以硫氢化钾计) / (ｇ􀅰ｍＬ－１) １０􀆰 ９１

硫酸盐(以硫酸钾计) / (ｇ􀅰ｍＬ－１) ２７

总碱(以碳酸钾计) / (ｇ􀅰ｍＬ－１) ４８􀆰 ４４

总 ＨＣＯ３
－(以碳酸氢钾计) / (ｇ􀅰ｍＬ－１) ５５􀆰 １６

螯合剂(以 ＥＤＴＡ－２Ｎａ 计) / (ｍｇ􀅰Ｌ－１) ４３８

ＹＰ３００１Ｂ 电子天平ꎬ上海力辰邦西仪器科技有

限公司ꎻ７２１ 型可见光分光光度计ꎬ上海舜宇恒平科

学仪器有限公司ꎻｐＨＳ－２５ 数显式 ｐＨ 计ꎬ上海仪电

科学仪器股份有限公司ꎻＳＹ－６０１ 超级恒温水浴锅ꎬ
天津市欧诺仪器仪表有限公司ꎻＳＸ－６１０ 氧化还原

电位仪ꎬ上海三信科技有限公司ꎻ硫化氢检测管ꎬ鹤
壁市华诺电子科技有限公司ꎻＧＣ－２０１４Ｃ 型气相色

谱仪ꎬ岛津企业管理(中国)有限公司ꎮ
１􀆰 ２　 实验装置

实验装置如图 １ 所示ꎮ 来自钢瓶的混合酸气从

吸收塔底部进入吸收区ꎬ尾气进入处理装置ꎮ 吸收

　 　 　 　 　 　 　

１—吸收塔ꎻ２—吸收塔排净、取样ꎻ３—再生塔ꎻ
４—再生塔排净、取样ꎻ５—循环泵ꎻ６—再生塔塔顶取样ꎻ

７—加料口ꎻ８—尾气取样

图 １　 脱硫再生实验装置

塔与再生塔底部通过直管连通ꎬ吸收液从再生塔塔

底进入再生区ꎮ 再生区底部通空气ꎬ再生后的脱硫

液从再生塔上部经泵打入吸收塔塔顶ꎬ完成一次

循环ꎮ
１􀆰 ３　 实验方法

１􀆰 ３􀆰 １　 基础实验条件

实验反应基础条件如表 ２ 所示ꎮ 在表 ２ 的基础

上ꎬ通过改变酸气硫化氢浓度、空气量、铁离子浓度

和循环量的单因素实验考察各因素对脱硫效果的

影响ꎮ
表 ２　 基础反应条件

项目 实验条件

反应时间 / ｍｉｎ ４８０

酸气流量 / (ｍＬ􀅰ｍｉｎ－１) ２００

硫化氢浓度 / ％ ３

反应温度 / ℃ ４０

空气流量 / (ｍＬ􀅰ｍｉｎ－１) ２００

脱硫液循环量 / (ｍＬ􀅰ｍｉｎ－１) ７２

１􀆰 ３􀆰 ２　 脱硫液穿透硫容的计算方法

脱硫液穿透硫容的定义为ꎬ尾气硫化氢 > １０
ｍｇ / Ｌ 时ꎬ单位体积脱硫液中累积的硫磺质量ꎮ 计算

公式如式(１):
Ｓ ＝ ３２􀆰 ０６ × ｃ０ × Ｖ０ × Ｔ / Ｖ (１)

式中:Ｓ 为脱硫液穿透硫容ꎬｇ / Ｌꎻｃ０ 为酸气硫化氢流

量ꎬｍｏｌ / ＬꎻＶ０ 为酸气流量ꎬＬ / ｍｉｎꎻＴ 为尾气硫化氢

含量大于 １０ ｍｇ / Ｌ 时脱硫系统运行时间ꎬｍｉｎꎻＶ 为

脱硫液体积ꎬＬꎮ

２　 实验结果讨论

２􀆰 １　 酸气硫化氢浓度对脱硫效果的影响

如图 ２ 所示ꎬ随着酸气中硫化氢浓度的增加ꎬ尾
气硫化氢含量呈增加的趋势ꎻ且脱硫液的颜色也由

红色向黑色转变ꎮ 尾气硫化氢含量为 １％与 ２％时ꎬ
　 　 　 　 　 　 　

１—１％ꎻ２—２％ꎻ３—３％ꎻ４—４％ꎻ５—５％

图 ２　 尾气硫化氢含量随酸气硫化氢浓度的变化

􀅰４７３􀅰



２０２２ 年 １０ 月 韩曙光等:天然气净化厂液相氧化硫磺回收工艺优化实验

脱硫液呈正常的暗红色ꎻ酸气中硫化氢升高至 ３％
时ꎬ反应结束时呈墨绿色ꎻ而酸气硫化氢含量增大至

４％~５％时ꎬ脱硫液呈黑色ꎮ 不同条件下硫容及反

应结束后溶液中铁离子含量如表 ３ 所示ꎮ
表 ３　 不同酸气浓度下穿透硫容及反应结束后铁离子浓度

酸气硫化氢浓度 / ％ １ ２ ３ ４ ５

穿透硫容 / (ｇ􀅰Ｌ－１) ２􀆰 ９７１４ ２􀆰 ０５７１ １􀆰 １４２９ ０􀆰 ６８５７ ０􀆰 ３８１０

铁离子浓度 / (ｍｇ􀅰Ｌ－１) ４３２ ４２１ ３９５ ３０３ ２５６

酸气硫化氢由 １％ 升高至 ５％ꎬ穿透硫容由

２􀆰 ９７１ ４ ｇ / Ｌ 降低至 ０􀆰 ３８１ ０ ｇ / Ｌꎮ 而反应结束时ꎬ铁
离子浓度随着酸气硫化氢浓度的升高快速降低ꎬ酸
气硫化氢浓度为 ５％时ꎬ反应结束后铁离子浓度降

低至 ２５６ ｍｇ / Ｌꎮ
从上述实验中可以看出ꎬ随着酸气中硫化氢浓

度的升高ꎬ脱硫液的脱硫效果及硫容降低ꎬ在循环速

率没有改变的情况下ꎬ导致单位体积脱硫液的硫化

氢处理量成倍增大ꎬ因而引起脱硫液中 ＨＳ－离子含

量的升高[１３]ꎬ使得脱硫液的吸收平衡左移ꎬ脱硫液

对硫化氢的吸收速率降低ꎬ引起脱硫液脱硫效果的

下降ꎮ 同时由于大量 ＨＳ－的存在ꎬ导致 ＨＳ－ 电离为

Ｓ２－的平衡右移ꎬ与脱硫液中被还原的 Ｆｅ２＋结合生成

ＦｅＳ 沉淀[１４] ꎬ从而引起脱硫液中铁离子浓度的降

低及脱硫液由正常的暗红色向墨绿色至黑色的

转变ꎮ
２􀆰 ２　 空气量对脱硫效果的影响

由图 ３ 可以看出ꎬ当空气量为 ０ 时ꎬ尾气硫化氢

含量迅速升高ꎬ在 １２ ｍｉｎ 时尾气硫化氢含量超过

１０ ｍｇ / Ｌꎬ脱硫液变黑ꎮ 而随着空气量的增大(１００~
４００ ｍＬ / ｍｉｎ)ꎬ尾气硫化氢超过 １０ ｍｇ / Ｌ 的时间分

别延长至 ３６、６５、７４、６９ ｍｉｎꎮ 当没有空气或空气量

较低时ꎬ脱硫液中的 Ｆｅ２＋ 无法再生或再生效果较

差[６]ꎬ进而引起脱硫液中 Ｆｅ２＋ 含量的升高ꎬ并与脱

　 　 　 　 　 　 　

１—０ꎻ２—１００ ｍＬ / ｍｉｎꎻ３—２００ ｍＬ / ｍｉｎꎻ４—３００ ｍＬ / ｍｉｎꎻ
５—４００ ｍＬ / ｍｉｎ

图 ３　 不同空气量下尾气硫化氢含量变化趋势

硫液中的 ＨＳ－反应生成 ＦｅＳ 沉淀ꎬ导致脱硫液发黑ꎮ
而空气量过大时会引起 Ｆｅ２＋再生效果的降低ꎬ增大

副反应几率ꎬ降低溶液脱硫效果[１５]ꎮ 硫容及实验结

束后铁离子含量如表 ４ 所示ꎮ
表 ４　 不同空气量下穿透硫容及反应结束后铁离子浓度

空气量 / (ｍＬ􀅰ｍｉｎ－１) ０ １００ ２００ ３００ ４００

穿透硫容 / (ｇ􀅰Ｌ－１) ０􀆰 ６８５７ ２􀆰 ０５７１ ３ꎬ７１４３ ４􀆰 ２２８６ ３􀆰 ９４２９

铁离子浓度 / (ｍｇ􀅰Ｌ－１) ２１３ ２９５ ３９５ ４１２ ４０２

当空气量为 ０ 时硫容仅有 ０􀆰 ６８５ ７ ｇ / Ｌꎬ提高空

气量后硫容迅速增大ꎮ 空气量由 １００ ｍＬ / ｍｉｎ 升高

至 ３００ ｍＬ / ｍｉｎ 时ꎬ硫容增大了 ２􀆰 ０６ 倍ꎮ 增大空气

量能够增加脱硫液中溶解氧的浓度[１０]ꎬ使得脱硫液

中更多的 Ｆｅ２＋ 被氧化为 Ｆｅ３＋ꎬ从而降低脱硫液中
Ｆｅ２＋浓度ꎬ减少 ＦｅＳ 形成的概率ꎬ这也减少了药剂的

损失ꎮ 从表 ４ 中也可以看出ꎬ随着空气量的增大(０~
３００ ｍＬ / ｍｉｎ)ꎬ反应结束时铁离子浓度由 ２１３ ｍｇ / Ｌ
增大至 ４１２ ｍｇ / Ｌꎮ

从上述实验中可以看出ꎬ提高空气量可在一定

程度内改善脱硫效果ꎬ减少药剂损失ꎮ 在现场对增

大空气量带来的改善进行了初步研究ꎬ结果表明ꎬ空
气量的提高可降低尾气硫化氢含量ꎬ减少药剂损失ꎬ
但并未彻底解决上述问题ꎬ现场仍出现硫化氢超标

和脱硫液产品发黑引起药剂损失的问题ꎮ 一方面ꎬ
由于现场风机功率的限制ꎬ无法进一步增大空气量ꎻ
另一方面ꎬ空气量的增大会引起脱硫液的严重发泡ꎬ
因而限制了提高空气量解决上述问题的适用范围ꎮ
２􀆰 ３　 铁离子浓度对脱硫效果的影响

如图 ４ 所示ꎬ随着铁离子浓度由 ４５６ ｍｇ / Ｌ 升高

至 １ ４８９ ｍｇ / Ｌꎬ脱硫效率呈明显的增大趋势ꎮ 在铁

离子浓度增大至 １ ０４５ ｍｇ / Ｌ 时ꎬ 反 应 进 行 至

１２６ ｍｉｎ 时尾气硫化氢超过 １０ ｍｇ / Ｌꎻ继续增大铁离

子浓度至 １ ４８９ ｍｇ / Ｌꎬ尾气硫化氢超过 １０ ｍｇ / Ｌ 时

反应已经进行了 ２１３ ｍｉｎꎮ 铁离子浓度增大使得脱

硫液能够提供更多的 Ｆｅ３＋参与到与 Ｈ２Ｓ 的反应中ꎬ
　 　 　 　 　 　 　

１—４５６ ｍｇ / Ｌꎻ２—１ ０４５ ｍｇ / Ｌꎻ３—１ ４８９ ｍｇ / Ｌ

图 ４　 铁离子浓度对脱硫效果的影响
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从而提高脱硫液的脱硫效率ꎮ 硫容及反应后铁离子

浓度如表 ５ 所示ꎮ
表 ５　 不同铁离子浓度下穿透硫容及反应结束后

铁离子浓度

铁离子浓度 / (ｍｇ􀅰Ｌ－１) ４５６ １０４５ １４８９

穿透硫容 / (ｇ􀅰Ｌ－１) ３􀆰 ７１４３ ７􀆰 ２ １２􀆰 １７１４

铁离子浓度 / (ｍｇ􀅰Ｌ－１) ３９５ ９９４ １４４６

铁离子浓度减少量 / (ｍｇ􀅰Ｌ－１) ６１ ８９ １０３

铁离子损失率 / ％ １３􀆰 ３７ ８􀆰 ５２ ６􀆰 ９２

从表 ５ 可以看出ꎬ脱硫液中铁离子浓度从

４５６ ｍｇ / Ｌ 增大至 １ ４８９ ｍｇ / Ｌ 时ꎬ硫容增大了 ３􀆰 ２８
倍ꎬ提高铁离子浓度可以有效提高脱硫液的脱硫效

率ꎮ 但从铁离子变化来看ꎬ铁离子浓度升高ꎬ铁离子

损失率虽然由 １３􀆰 ３７％降低至 ６􀆰 ９２％ꎬ但其损失量

却由 ６１ ｍｇ / Ｌ 增大至 １０３ ｍｇ / Ｌꎬ即脱硫液中铁离子

浓度升高可降低铁离子损失率ꎬ但铁离子损失量却

呈升高的趋势ꎮ
在实际运行中ꎬ可通过提高铁离子浓度的方式

提高脱硫效率ꎬ但代价是药剂消耗增加ꎮ 脱硫液中

铁离子浓度的升高会增大开车时一次性成本的投

入ꎬ在运行中ꎬ铁离子的消耗量也会增大ꎬ且由于硫

磺产品中会夹带一定量的脱硫液ꎬ脱硫液中铁离子

浓度越高ꎬ这部分的损失会成倍增大ꎬ因而提高铁离

子浓度的方案在实际应用中的局限性较大ꎮ
２􀆰 ４　 循环量对脱硫效果的影响

脱硫液循环量对脱硫效果的影响如图 ５ 所示ꎮ
当无循环时ꎬ尾气硫化氢在 ８ ｍｉｎ 就已经超过

１０ ｍｇ / Ｌ 并迅速上升ꎬ脱硫液颜色变黑ꎮ 而随着循

环量的升高ꎬ脱硫液的脱硫效果呈明显的增加趋势ꎮ
当循环量分别为 ３６、７２、１０８、１５４ ｍＬ / ｍｉｎ 时ꎬ尾气硫

化氢含量超过 １０ ｍｇ / Ｌ 时的时间分别为 ３５、６５、８５、
１１２ ｍｉｎꎮ 硫容及反应结束时脱硫液铁离子浓度如

表 ６ 所示ꎮ

１—０ꎻ２—３６ ｍＬ / ｍｉｎꎻ３—７２ ｍＬ / ｍｉｎꎻ４—１０８ ｍＬ / ｍｉｎꎻ
５—１５４ ｍＬ / ｍｉｎ

图 ５　 循环量对脱硫效果的影响

表 ６　 不同循环量下穿透硫容及反应结束后铁离子浓度

循环量 / (ｍＬ􀅰ｍｉｎ－１) ０ ３６ ７２ １０８ １５４

穿透硫容 / (ｇ􀅰Ｌ－１) ０􀆰 ４５７１ ２ ３􀆰 ７１４３ ４􀆰 ８５７１ ６􀆰 ４

铁离子浓度 / (ｍｇ􀅰Ｌ－１) １８７ ２６７ ３９５ ４０９ ４１７

随着循环量的增大ꎬ脱硫液的穿透硫容呈增大的

趋势ꎮ 当溶液无循环时ꎬ其穿透硫容仅为 ０􀆰 ４５７ １ ｇ / Ｌꎻ
而当循环量增大至 １５４ ｍＬ / ｍｉｎ 时ꎬ其硫容增大至

６􀆰 ４ ｇ / Ｌꎬ增大了 １４ 倍ꎮ 提高脱硫液的循环量相当

于降低了单位体积脱硫液硫化氢的处理量ꎬ再生的

脱硫液能够通过液相循环迅速补充至吸收器ꎬ而吸

收了硫化氢的含有较多 Ｆｅ２＋的脱硫液也能够被迅速

转移至氧化器内再氧化ꎮ 增大循环量ꎬ反应结束时

脱硫液中的铁离子含量也随之增大ꎬ即铁离子转化

为 ＦｅＳ 而损失的量减少ꎬ可有效降低药剂的消耗ꎮ
从上述研究可以看出ꎬ增大循环量能够同时满

足提高脱硫效率和降低药剂消耗的目的ꎮ

３　 提高循环量工艺方案的确定

某净化厂酸气脱硫采用自循环工艺ꎬ反应器内

脱硫液的循环量由酸气与空气量共同决定[１６]ꎬ而引

起尾气硫化氢超标及消耗增大的原因是酸气量降低

而酸气硫化氢含量超过设计值ꎬ因而可通过增大酸

气气量的方式加以改善ꎬ一方面可以提高系统脱硫

液循环量ꎬ另一方面可将酸气中硫化氢浓度降低至

设计范围内ꎮ
增大酸气量、降低酸气浓度可通过向酸气中通

入气体的方式进行ꎬ根据现场条件ꎬ可选择的气体有

３ 种ꎬ分别为氮气、空气及酸气脱硫尾气ꎮ 通入 ３ 种

气体的方案对比见表 ７ꎮ
表 ７　 不同气体通入的方案对比

气体 氮气 空气
酸气脱硫

尾气

设备要求 　 工厂氮气ꎬ无
设备要求

　 空气增压机 酸气增压机

对脱硫装置影响 　 无影响 　 副盐产率增大 无影响

对尾气处理设备

　 影响

　 增大火炬负荷 　 增大火炬负荷 无影响

运行成本 　 较高 　 较低 较低

操作性 　 可行 　 氧气与可燃气

混合ꎬ有爆炸风险

可行

从上述对比中可以发现ꎬ相对于向酸气中通入
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空气的方案ꎬ通入氮气或酸性气尾气的方案更为安

全可靠ꎮ 而相对于通入氮气的方案ꎬ通入酸气脱硫

尾气的方案虽然需要新增设备ꎬ但是其在运行过程

中仅需要消耗部分电力ꎬ从长远考虑ꎬ使用酸气脱硫

尾气增压返回前端的方案更为经济ꎮ

４　 结语

基于对某净化厂液相氧化硫磺回收工艺由于酸

气量不变而酸气浓度增大的问题分析ꎬ通过研究酸

气硫化氢含量、空气量、脱硫液铁离子浓度及脱硫液

循环量对脱硫效果和药剂消耗的影响及工艺方案对

比ꎬ得到如下结论:
(１)酸气中硫化氢浓度的升高会造成脱硫液脱

硫效果降低ꎬ脱硫液中 Ｆｅ２＋会与其中的 ＨＳ－反应生

成 ＦｅＳ 沉淀而造成药剂消耗增大ꎮ
(２)提高空气量可改善脱硫效果、减少药剂损

失ꎬ但并未从根本上解决上述问题ꎻ增大铁离子浓度

可改善脱硫效果但会增大药剂的消耗ꎻ而增大脱硫

液的循环量ꎬ可有效提高脱硫效率、降低药剂消耗ꎬ
是一种比较可行的解决方案ꎮ

(３)通过增大酸气量来提高循环量ꎬ对比分别

将氮气、空气、酸气脱硫尾气通入酸气从而降低酸气

浓度提高系统循环量的方案ꎬ最终确定通入酸气脱

硫尾气循环的方案最佳ꎮ
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诺力昂荣获 ２０２２ ＥｃｏＶａｄｉｓ 金牌评级

　 　 诺力昂荣获了全球可持续发展评估机构 ＥｃｏＶａｄｉｓ

授予 的 ２０２２ 年 度 金 牌 评 级ꎬ 再 次 成 功 地 在 参 与

ＥｃｏＶａｄｉｓ 评级的企业中跻身前 ３％ꎮ 诺力昂已连续第

二年获得 ＥｃｏＶａｄｉｓ 金牌评级ꎮ

在此次评级中ꎬ诺力昂的整体得分再次提高ꎬ并在

所有领域获得了 ＥｃｏＶａｄｉｓ 的高位评级ꎬ其中ꎬ劳动和人

权、道德和可持续采购实践的得分显著提高ꎮ 此外ꎬ截

止 ２０２１ 年底ꎬ我们 ９６％的受邀供应商都使用 ＥｃｏＶａｄｉｓ

Ｒｉｓｋ ＩＱ 工具评估了自身的企业社会责任(ＣＳＲ)绩效ꎮ

今年年初ꎬ诺力昂还颁发了首届年度供应商奖ꎬ该奖项

包括可持续发展奖ꎬ作为公司努力推动供应链持续改

进的重要举措之一ꎮ

诺力昂首席可持续发展和传播官 Ｖｉｖｉ Ｈｏｌｌｅｒｔｔ 表

示:“我们的可持续发展方法主要是长远思考和实现增

长ꎮ 我们很高兴诺力昂在可持续发展方面的进展得到

认可ꎬ并能再次荣获 ＥｃｏＶａｄｉｓ 金牌评级ꎬ我们将继续与

我们的员工、客户、供应商和利益相关者合作ꎬ减少对

环境的影响、降低风险ꎬ并把握增长机会ꎮ” (葛周晶)

􀅰７７３􀅰


