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“智慧热岛”余热利用技术
在低温热系统的应用
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摘要:通过对某炼厂各装置主要热物料余热回收情况与潜在热源、热阱分布情况进行统计分析ꎬ发现低温余热有较大的利
用潜力ꎮ 按照“高温高用、低温低用、温度对口、梯级利用”的原则ꎬ对全厂低温余热的利用进行优化设计ꎬ并应用“智慧热岛”余
热利用技术ꎬ对全厂低温热系统进行实时监控、分析和优化ꎮ 优化后ꎬ预计节能量可达 １􀆰 ２９ 万 ｔ / ａ 标煤ꎬ减少二氧化碳排放 １􀆰 ６
万 ｔꎻ经济效益 ２ ２００ 万元 / ａꎮ
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　 　 为应对气候变化ꎬ我国提出“二氧化碳排放力

争于 ２０３０ 年前达到峰值ꎬ努力争取于 ２０６０ 年前实

现碳中和”等目标承诺ꎮ 在“双碳”背景下ꎬ“低温

化、高效化、智慧化”成为未来能源系统的发展趋

势[１]ꎮ 炼化企业能源耗量巨大ꎬ其中较大一部分都

以余热形式损失ꎮ 这些余热一般为生产设备和燃烧

系统转换或剩余排出的ꎬ并且能够以热能形式回收

的热量ꎬ根据温位可以分为较高温位热源(１５０ ~
２００℃)、中等温位热源(８０~１５０℃)和较低温位热源

(５０ ~ ８０℃)ꎮ ５０ ~ １５０℃范围内中低等温位低温余

热通常因回收困难等原因难以有效利用ꎬ通过空冷

或循环水冷却又造成了热能、电能和循环水的浪费ꎬ
因此回收利用好这部分余热对企业节能减排和降本

增效具有重大意义[２－５]ꎮ
本文中基于某炼厂低温余热未充分利用的情

况ꎬ以过程系统能量优化“三环节”理论[６] 为指导ꎬ
按照“高温高用、低温低用、温度对口、梯级利用”的
原则对热量进行匹配、优化利用ꎻ通过应用“智慧热

岛”余热利用技术ꎬ优化该炼厂多套低温热系统热

源、热阱匹配不合理的问题ꎬ做到实时优化与调整ꎬ
提高全厂低温余热的利用率ꎬ具有良好的节能效果

和经济效益ꎮ

１　 炼厂全厂低温热现状

本文中涉及企业全厂范围内已经建立 ３ 套低温

热利用系统ꎬ分别为 １＃常减压低温热系统、３＃催化低

温热系统和炼油新区低温热系统ꎮ
１􀆰 １　 １＃常减压低温热系统

１＃常减压低温热循环量约 １ ０００ ｔ / ｈꎬ上水温度

为 ７２℃ꎬ送至 １＃常减压、２＃催化与 Ｓ－Ｚｏｒｂ 装置取热ꎬ
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换后温度为 ８８􀆰 ２℃ꎬ取热后热媒水返回至 １＃常减压

换热站ꎮ 其中 ４８４ ｔ / ｈ 经蒸气加热器加热至 ９２℃后

送至气分装置供脱乙烷塔再沸器与丙烯塔再沸器用

热ꎮ 其余热媒水通过旁路与低温热媒水混合后进水

冷器ꎬ经循环水冷却后循环取热ꎻ冬季时ꎬ还输送一

部分热媒水供炼油老区原油罐区原油预热ꎬ流程见

图 １ꎮ

图 １　 某炼厂 １＃常减压低温热系统流程示意图

目前该低温热系统取出低温热不足ꎬ需补充

１􀆰 ０ ＭＰａ 蒸气进行升温ꎬ同时气分装置的丙烯塔仍

采用 ０􀆰 ４ ＭＰａ 蒸气作为塔釜热源ꎮ
１􀆰 ２　 ３＃催化低温热系统

该低温热系统总循环量 ６５０ ｔ / ｈꎬ热媒水上水温

度 ５５℃ꎬ经 ３＃催化换热后温度约 ８０􀆰 ６℃ꎮ 冬季作为

炼油老区伴热系统热源ꎬ其余经循环水冷却ꎻ夏季

３＃催化低温热水内循环运行ꎬ热量通过循环水冷却ꎬ
流程见图 ２ꎮ

图 ２　 某炼厂 ３＃催化低温热系统流程示意图

１􀆰 ３　 新区低温热系统

炼油新区低温热系统总循环量约 １ ９００ ｔ / ｈꎬ上
水温度 ７８℃ꎬ经 ２＃常减压 /轻烃回收、加氢裂化、３＃

重整、３＃柴油加氢、渣油加氢等装置换热后温度约

９１􀆰 ８℃ꎬ约 １ ４５０ ｔ / ｈ 输送至各装置作为水伴热、除
盐水预热和采暖热源ꎬ流程见图 ３ꎮ 该低温热系统

冬季富余热量约 １５ ＭＷꎬ夏季富余热量约 ２７ ＭＷꎮ

图 ３　 某炼厂新区低温热系统流程示意图

２　 全厂低温热利用情况及优化设计

按照过程用能“三环节”原理ꎬ首先对装置进行

优化ꎬ消除部分低温热源ꎬ然后在全厂范围内寻找热

源热阱ꎬ根据“温度对口、梯级利用”的用能原理ꎬ同
时结合全厂平面布置ꎬ优化全厂或区域低温热系统ꎮ
２􀆰 １　 全厂低温热热源、热阱现状分析

根据该炼厂全厂低温热现状ꎬ对全厂低温热回

收情况和利用情况进行汇总ꎬ具体见表 １、表 ２ꎮ
表 １　 全厂低温热源统计表

装置
低温热总量 / ｋＷ 已回收 / ｋＷ 热回收率 / ％

冬季 夏季 冬季 夏季 冬季 夏季

１＃常减压 ２７１６ ２７１６ ２７１６ ２７１６ １００ １００

２＃催化 １６２５４ １６２５４ １２６７６ １２６７６ ７８ ７８

３＃催化 １８４８２ １８４８２ １８４８２ １８４８２ １００ １００

老区凝结水 ２３２４ ２３２４ １４００ １４００ ６０ ６０

Ｓ－Ｚｏｒｂ ４０５２ ４０５２ ３４５５ ３４５５ ８５ ８５

２＃常减压 ４３１９ ４３１９ ２６５６ ２７１０ ６２ ６３

３＃重整 ５６２０ ５６２０ ４６４９ ４６４９ ８３ ８３

３＃柴加 １７８７７ １７８７７ １２０２７ １２２１８ ６７ ６８

渣油加氢 ２７３２ ２７３２ ２７３２ ２７３２ １００ １００

加氢裂化 ７６７１ ７８３７ ７６７１ ７８３７ １００ １００

合计 ８２０４７ ８２２１３ ６８４６４ ６８８７５ ８３ ８４

表 ２　 全厂低温热阱统计表

装置
低温热总量 / ｋＷ 已利用 / ｋＷ 热利用率 / ％

冬季 夏季 冬季 夏季 冬季 夏季

气分 ２５２０９ ２５２０９ １８４５５ １８４５５ ７３ ７３

一、三联合水伴热 ２４００ — ２４００ — １００ —

老区采暖 １２００ — １２００ — １００ —

新厂区水伴热 ６４６４ １４５３ ５５００ ８９３ ８５ ６１

原油罐区 ６８００ ５９００ ３１３０ ０ ４６ —

新区除盐水 ４８０３ — ４８０３ — １００ —

新区采暖 / 制冷 ２６３３ １６０７ ２６３３ １６０７ １００ １００

锅炉除盐水 １１２００ ９１００ ０ ０ ０ ０

合计 ６０７０９ ４３２６９ ３８１２１ ２０９５５ ６３ ４８

由全厂低温热源、热阱统计表知ꎬ全厂低温热源

回收率约 ８３％ / ８４％(冬 /夏)ꎬ热阱利用率为 ６３％ /
４８％(冬 /夏)ꎬ热源回收较为合理ꎻ但热阱未能够充

分利用ꎬ利用率相对较低ꎬ需对全厂低温系统热进行

规划ꎬ提高热阱利用率ꎮ
２􀆰 ２　 全厂新增低温热热源、热阱统计

由全厂低温热热源、热阱的现状热负荷统计知ꎬ
全厂低温热热源负荷富余且利用不充分ꎮ 因此ꎬ需
要拓展热阱ꎬ提高热源负荷利用率ꎮ 通过对各装置
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详细排查ꎬ全厂未利用或利用不完全的热源、热阱统

计见表 ３、表 ４ꎮ
表 ３　 全厂新增热源统计表

装置 物流
流量 /

( ｔ􀅰ｈ－１)

温度 / ℃

进口 出口

热负荷 /
ｋＷ

３＃催化 分馏塔顶油气 １３１ １００ ８５ ２２１９

３＃柴油加氢 精制柴油 １６５ ９８ ８３ １５６０

合计 　 　 　 　 ３７７９

表 ４　 全厂新增热阱统计表

装置 物流
流量 /

( ｔ􀅰ｈ－１)

温度 / ℃

进口 出口

热负荷 /
ｋＷ

１＃常减压 燃料气 　 　 　 １３３

气分 丙烯塔底 Ｃ３ 　 　 　 ５８５７

老区锅炉 除盐水 ２６０~３２０ ６０ ９０ ９１００~１１２００

新区原油罐区 原油 　 　 　 ３６７０

加氢裂化 加热炉空气 　 　 　 ７６７

合计 　 　 　 　 １９５２７ / ２１６２７

２􀆰 ３　 全厂低温热系统优化设计

合理利用低温余热是提高能源利用效率ꎬ降低

石化企业全厂能耗的有效途径ꎮ 低温热系统将分散

在各装置剩余的热量(即热源)与热媒水换热后ꎬ输
送到全厂需要低温位热源加热的地方(即热阱)ꎮ
在构建全厂热出料和低温热系统之前ꎬ应根据该厂

的加工总流程、平面布置和热源、热阱的位置等进行

综合分析ꎬ即应对全厂热量流做好顶层设计ꎬ规划

好热量流向ꎮ 同时在做低温热系统设计时ꎬ应在

全厂范围内按照“高热高用、低热低用、温度对口、
梯级利用”的原则对低温热源、热阱进行匹配和梯

级利用[７－８] ꎮ
该炼厂虽然建立有多套低温热系统ꎬ但低温热

匹配不合理ꎬ导致低温热系统一方面补蒸气加热ꎬ另
一方面再空冷、水冷冷却ꎬ热量利用不合理ꎮ 因此ꎬ
根据全厂平面布置以及热源、热阱的相对位置关系ꎬ
全厂低温热系统规划如下ꎮ

(１)３＃催化低温热系统新增老区锅炉除盐水

换热器ꎬ提高锅炉除氧器上水温度ꎬ减少除氧蒸气

消耗ꎮ
(２)针对炼油新区低温热系统热量富余ꎬ炼油

老区低温热系统热量不足情况ꎬ考虑将炼油新区低

温热系统热量送至炼油老区ꎬ一部分供气分装置丙

烯塔利用ꎬ另一部分继续加热经 ３＃催化低温热系统

预热后的除盐水ꎬ进一步提高除氧器上水温度ꎬ减少

除氧蒸气消耗ꎮ
(３)炼油新区低温热系统优化后ꎬ气分装置热

源由 １＃常减压低温热系统和炼油新区低温热系统

同时供热ꎬ调整 １＃常减压低温热系统ꎬ与炼油新区

低温热系统相结合ꎬ使之不再补充 １􀆰 ０ ＭＰａ 蒸气ꎮ
(４)低温热系统运行数据分散或无运行数据ꎬ

没有一个监控管理平台负责低温热系统的运行、诊
断ꎬ没有“大脑”去实时优化、调整低温热系统的运

行ꎮ 因此ꎬ建议新增低温热大系统综合优化技术

(智慧热岛)对全厂低温热系统进行监控、分析和优

化ꎬ以实现全厂低温热系统的合理高效利用ꎮ
优化后全厂低温热源情况统计见表 ５ꎮ

表 ５　 优化后全厂低温热源统计表

装置
低温热总量 / ｋＷ 已回收 / ｋＷ 热回收率 / ％

冬季 夏季 冬季 夏季 冬季 夏季

１＃常减压 ２７１６ ２７１６ ２７１６ ２７１６ １００ １００

２＃催化 １６２５４ １６２５４ １２６７６ １２６７６ ７８ ７８

３＃催化 ２０６５４ １９４９７ ２０６５４ １９４９７ １００ １００

老区凝结水 ２３２４ ２３２４ １４００ １４００ ６０ ６０

Ｓ－Ｚｏｒｂ ４０５２ ４０５２ ３４５５ ３４５５ ８５ ８５

２＃常减压 ２５１１ ２５１１ ２５１１ ２５１１ １００ １００

３＃重整 ４７５７ ４７５７ ４７５７ ４７５７ １００ １００

３＃柴加 １２０２８ １２０２８ １２０２８ １２０２８ １００ １００

渣油加氢 ３４４３ ３４４３ ３４４３ ３４４３ １００ １００

加氢裂化 ７３１０ ７３１０ ７３１０ ７３１０ １００ １００

合计 ７６０４９ ７４８９２ ７０９５０ ６９７９３ ９３ ９３

优化后全厂低温热阱情况统计见表 ６ꎮ
表 ６　 优化后全厂低温热阱统计表

装置
低温热总量 / ｋＷ 已利用 / ｋＷ 热利用率 / ％

冬季 夏季 冬季 夏季 冬季 夏季

１＃常减压 　 １３３ 　 １３３ 　 １３３ 　 １３３ １００ １００

气分 ２５２０９ ２５２０９ ２５２０９ ２５２０９ １００ １００

一、三联合水伴热 ２４００ ０ ２４００ ０ １００ ０

老区采暖 １２００ ０ １２００ ０ １００ ０

新厂区水伴热 ６４６４ １４５３ ５５００ ８９３ ８５ ６１

加氢裂化 ７６７ ７６７ ７６７ ７６７ １００ ０

原油罐区 ６８００ ５９００ ３１３０ ０ ４６ ０

新区除盐水 ４８０３ ０ ４８０３ ０ １００ ０

新区采暖 / 制冷 ２６３３ １６０７ ２６３３ １６０７ １００ １００

锅炉除盐水 １１２００ １１２００ ９２９６ ９２９６ ８３ ８３

合计 ６１６０９ ４６２６９ ５５０７１ ３７９０５ ８９ ８２
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　 　 由表 ５、表 ６ 知ꎬ通过全厂低温热系统优化后ꎬ
全厂低温热源回收率可达 ９３％ꎬ热阱利用率为 ８９％
(夏季 ８２％)ꎬ低温热系统热源回收率、热阱利用率

得到明显提高ꎮ

３　 “智慧热岛”余热利用技术

３􀆰 １　 “智慧热岛”余热利用技术介绍

“智慧热岛”为低温热大系统综合优化一体化

技术及其设备的总称ꎮ 该技术是在传统低温热综合

优化“温位对口、梯级利用”、夹点技术的基础上ꎬ结
合工业物联网ꎬ大数据分析等技术ꎬ通过集成智能高

效换热设备、智能仪表ꎬ撬装化和智能化的低温热热

媒水监测、输送、运行中心ꎬ信息化和智能化的低温

热管理调优平台而形成的低温热利用的软硬件及工

程技术一体化的成套集成技术ꎮ
该技术一方面在低温热系统的方案设计阶段ꎬ

通过传统优化技术结合大数据分析ꎬ实现方案设计

阶段低温热系统的方案最优化ꎻ另一方面ꎬ通过集成

的智能化设备、仪表和智能调优系统ꎬ实现低温热系

统投运后的安全、高效、稳定运行ꎬ保证低温热系统

契合实际的运行工况ꎮ
３􀆰 １􀆰 １　 取热岛和用热岛

取热岛和用热岛由定制高效换热设备、集成在

高效换热设备上的仪表以及智能优化控制器组成ꎮ
智能优化控制器具备如下功能:换热机组模拟、核
算ꎻ核心、关键数据显示ꎬ至少包括传热效率、热负

荷、温降、压降ꎻ采用 ＲＳ４８５ 通讯协议与智能优化控

制中心进行通讯ꎮ
３􀆰 １􀆰 ２　 热岛中心

热岛中心分为现场和机柜间 ２ 大块ꎬ现场的主

要功能是通过热媒水温度调节系统和流量分配系统

进行水温调整和水量调配ꎮ 机柜间内集成 １ 台智能

优化控制中心机柜ꎬ该智能优化控制中心作为新建

低温热回收和利用系统的集中管控平台ꎬ具有如下

作用ꎮ
(１)从企业实时数据库或数采系统获取生产

运行数据ꎬ了解低温热系统运行状态ꎬ实现透明化

管理ꎮ
(２)综合工艺侧工况变化、蒸气用量、热源热阱

的热负荷、环境因素ꎬ自动核算最佳运行工况点ꎮ
(３)将最佳运行工况点目标参数传输给热源热

阱装置的 ＤＣＳ 或 ＰＬＣ 控制系统ꎬ实现动态最佳化ꎮ
(４)对各智能高效换热设备监控分析ꎬ判端结

垢、泄露、腐蚀的几率ꎬ保障低温热系统安全运行ꎮ

(５)对低温热系统发生的任何异常或故障ꎬ发
出警示信息ꎮ
３􀆰 ２　 “智慧热岛”余热利用技术在炼油新区低温热

系统的应用

该炼厂全厂加工流程存在单、双系列生产工况ꎬ
工况变化较大ꎬ且存在多套低温热系统ꎮ 优化后ꎬ低
温热系统存在同时向多个热阱供热的情况ꎬ运行工

况较为复杂ꎮ 虽然低温热系统在原始方案设计过程

中会适当考虑工况波动ꎬ但实际运行过程中由于加

工量变化、操作参数调整、产品结构变化等原因ꎬ低
温热系统在实际运行过程中偏离设计运行工况ꎬ从
而影响到低温热系统的回收率ꎬ无法达到设计条件

下的理想工况ꎮ 为保证系统柔性ꎬ提高低温热系统

的换热效率ꎬ使低温热系统始终在高效、稳定、安全

的条件下运行ꎬ采用“智慧热岛”余热利用技术和撬

装设备对低温热系统进行优化ꎮ
３􀆰 ２􀆰 １　 “智慧热岛中心”

在原有余热回收站基础上建立“智慧热岛中

心”ꎬ包括余热回收站热水泵、新增的智能仪表、数
据处理和传输系统、智慧分析决策系统、智能控制

系统、智慧管理系统、智慧热网系统、取热岛和用

热岛等ꎮ
热媒水由“智慧热岛中心”经热水泵加压后输

送至取热岛(包括 ２＃常减压 /轻烃回收、加氢裂化、
３＃柴油加氢、渣油加氢、３＃重整和制氢装置等)换热

后返回热岛中心ꎮ
热媒水由“智慧热岛中心”经热水泵再次加压

后输送至用热岛(包括新区除盐水站、冷冻站、各装

置伴热ꎬ老厂区除盐水站和气分装置等)换热后返

回热岛中心ꎬ进行循环取热ꎮ
３􀆰 ２􀆰 ２　 取热岛流程

热媒水(１ ４３９ ｔ / ｈꎬ７５℃)经泵升压后送至取热

岛换热ꎬ换后温度 ９４℃返回智慧热岛中心ꎮ 取热岛

包括 ２＃常减压 /轻烃回收、加氢裂化、３＃柴油加氢、
渣油加氢、３＃重整和制氢等ꎬ其中制氢装置为新增

取热岛ꎮ
在制氢装置内新增低低压蒸气－热媒水高效换

热设备ꎬ回收低低压蒸气热量ꎬ热量回收后凝结水返

回除氧器ꎬ制氢Ⅰ、Ⅱ系列共用新增低低压蒸气－热
媒水高效换热设备ꎮ 为防止新增低低压蒸气－热媒

水高效换热设备换热负荷较大ꎬ影响其他用户蒸气

用量ꎬ在低低压蒸气－热媒水换热器处新增压控阀ꎮ
３􀆰 ２􀆰 ３　 用热岛流程

炼油老区新增 ２ 个用热岛:气分丙烯塔塔釜和
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老区锅炉除氧器上水ꎮ 用热岛分冬夏季 ２ 种用热

工况(表 ７)ꎮ
(１)冬季工况

热媒水(１ ４３９ ｔ / ｈꎬ９４℃)经智慧热岛中心热媒

水泵再次升压后分为 ２ 路ꎬ一路(１ ０２０ ｔ / ｈ)送至炼

油新区各原有用热岛ꎬ如装置伴热、采暖、除盐水预

热等ꎻ另一路(４１９ ｔ / ｈ)输送至炼油老区新增用热

岛ꎬ分为 ２ 路ꎬ一路至气分装置供丙烯塔再沸器用

热ꎬ另一路至老区锅炉除氧器上水(经 ３＃催化低温

热系统预热后的除盐水)加热ꎮ 换热后的 ２ 路热媒

水混合后ꎬ返回智慧热岛中心经空冷控温至 ７５℃循

环利用ꎮ
优化后ꎬ炼油新区伴热水流量由现状的 １ ４３３

ｔ / ｈ 调整至约 １ ０２０ ｔ / ｈꎬ增加伴热水温差ꎮ
(２)夏季工况

热媒水(１ ４３９ ｔ / ｈꎬ９４℃)经智慧热岛中心热媒

水泵再次升压后分为 ２ 路ꎬ一路直接返回空冷ꎮ 另

一路先经热媒水加热器加热(控温>８５℃ꎬ实际无需

投运)ꎬ再经热媒水泵二次升压后分为 ２ 路ꎬ一路

(３１８ ｔ / ｈ)送至各原有用热岛ꎬ如装置伴热、采暖、除
盐水预热等ꎻ另一股(４１９ ｔ / ｈ)输送至炼油老区新增

　 　 　 　 　 　 　表 ７　 炼油新区伴热水优化前后流量变化对照表

装置 / 系统
现状流量 / ( ｔ􀅰ｈ－１) 优化后流量 / ( ｔ􀅰ｈ－１)

冬 夏 冬 夏

热负荷 /
ｋＷ

２＃常减压 １３７ ５９ １３７ ５９ １４０１

加裂 ２４３ ０ １５０ ４１ １４９６

３＃重整 １２５ ７５ １２５ ７５ ７７０

苯抽提 ２８ 　 ２８ 　 ２３７

３＃柴加 ８４ ３９ ４０ ３９ ３１２

渣加 ５６ 　 ５０ 　 ３４５

硫磺联合 ２４５ 　 １６９ 　 ９３９

除盐水 ４００ 　 ２００ 　 ０

制冷站 １１５ １０５ １１５ １０５ ０

合计 １４３３ ２７７ １０２０ ３１８ ５５００

用热岛ꎬ分为 ２ 路ꎬ一路至气分装置供丙烯塔再沸器

用热ꎬ另一路至老区锅炉除氧器上水(经 ３＃催化低

温热系统预热后的除盐水)加热ꎮ 换热后的 ２ 路热

媒水混合后ꎬ返回智慧热岛中心经空冷控温至 ７５℃
循环利用ꎮ

新建“智慧热岛”系统流程如图 ４ 所示ꎮ

图 ４　 “智慧热岛中心”低温热系统流程示意图

４　 节能效果及经济效益

通过对炼油新区低温热系统进行优化ꎬ可以

有效实现节能降碳ꎬ节省实物量和节能效果见表 ８

统计ꎮ
由表 ８ 可知ꎬ优化后可节省低压蒸气 ７􀆰 ４ ｔ / ｈ 和

低低压蒸气 ９􀆰 ７ ｔ / ｈꎬ多耗电 ７８ ｋＷꎬ少生成凝结水

１７􀆰 １ ｔ / ｈꎬ预计降低全厂能耗 １２ ９００ ｔｃｅ / ａꎬ降低二氧
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化碳排放量 １６ ０００ ｔ / ａꎬ经济效益 ２ ２００ 万元 / ａꎮ
表 ８　 增加或减少的实物量统计表

实物名称 单位 节省量
降低全厂能耗 /

( ｔｃｅ􀅰ａ－１)

降低 ＣＯ２ 排放量 /

( ｔ􀅰ａ－１)

低压蒸气　 ｔ / ｈ 　 ７􀆰 ４ 　 ６７００ 　 ８４００

低低压蒸气 ｔ / ｈ ９􀆰 ７ ７６００ １１０００

凝结水　 　 ｔ / ｈ －１７􀆰 １ －１２００ －３０００

电　 　 　 　 ｋＷ －７８􀆰 ０ －２００ －４００

合计　 　 　 　 　 １２９００ １６０００

　 　 注:以年操作时间 ８ ４００ ｈ 计ꎮ

５　 结语

(１)“双碳”背景下ꎬ炼化企业低温余热的回收

利用是节能降碳的重要研究课题ꎬ根据“高温高用、
低温低用、温度对口、梯级利用”的原则ꎬ对低温余

热的利用进行优化设计ꎬ能有效提高余热回收利

用率ꎮ
(２)根据某炼厂低温余热利用现状及装置内潜

在热源、热阱分布情况ꎬ对全厂低温热系统进行优化

设计ꎬ进一步回收利用全厂余热ꎬ减少蒸气消耗ꎻ并

合理应用“智慧热岛”余热利用技术ꎬ实现炼油新区

低温热系统热源、热阱匹配优化和实时调整ꎬ保证炼

油新区低温热系统安全、高效和稳定运行ꎮ
(３)炼油新区低温热系统优化后ꎬ节能效果和

经济效益显著ꎬ共降低全厂能耗 １２ ９００ ｔ / ａ 标煤ꎬ降低

二氧化碳排放量 １６ ０００ ｔ / ａꎬ经济效益 ２ ２００ 万元 / ａꎮ
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