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对于化工企业的日常生产运营而言，涉及到的设备和

装置较为繁多，而且相应的生产流程也比较复杂，各个工

艺环节之间都要确保能够实现有效地衔接。而且，化工生

产的原料一般都带有有毒或者易燃易爆的性质，所以就要

对于各个生产系统进行科学的管控。电力系统作为其中的

重要内容，通过对于电力系统运行方式的合理选择，也能

够提高化工生产的安全性，实现更高的生产效率。

1 化工企业电力系统的特点
1.1 供电容量大

由于化工企业所使用的都是大型的生产设备和工艺装

置，所以占地面积大。而且这些装置内部的生产工作常常

需要较高的温度或者气压，才能够正常进行。以此，与其

相匹配的电力系统也要能够满足设备运营的要求，符合相

关的生产工艺条件。比如说，对于电动机装置来说，这是

工艺系统中一种较为常用的装置，要想满足化工生产需

求，所使用的这种装置需要较大的供电容量。因此，化工

企业的电力系统都具有较大的运行负荷。

1.2 稳定性高

化工企业的各项工艺操作和生产流程都比较复杂、繁

琐，而且具有严苛的生产条件。不同的生产环节之间通过

相互协调、相互衔接，形成了一个完整的工艺流程。在各

个流程中，如果有某一个环节或者设备出现问题，都会对

于整个生产造成严重的影响，甚至导致工艺系统的瘫痪和

崩溃，这也会威胁到化工企业的生产安全，不利于实际生

产效益的实现。所以，化工企业的电力系统相比较其他的

普通企业生产而言，对稳定性提出了更高的要求，要想保

证生产系统的正常运行，提高工艺系统的安全性，确保各

个生产环节能够有效地衔接，电力系统所提供的电能必须

具备较高的可靠性，只有电能保持稳定供应，才不会由于

出现大范围的电力负荷的波动，而为正常的生产造成不利

影响。

1.3 对热电厂的硬性需求

在化工企业持续发展的背景之下，其生产需求也在日

益增加，因此仅仅依靠外部的电力供应是远远不够的。化

工企业为了保证电力系统的稳定性，而且还能够增加经济

的收益，现阶段很多化工企业都进行了本企业的热电厂的

建设。一般采用汽轮机的主要形式，通过汽来定电。化工

生产对于能源的需求，也会通过通汽来进行满足。因此，

如果企业所建立的热电厂如果发生故障和问题，那么会直

接影响到正常的化工生产程序。

1.4 电力系统较为复杂

由于在化工企业中，所应用的生产装置和设备比较多。

因此对于电力系统而言，必须要能够照顾到所有的需要用

电的设备和装置。另外，由于化工企业具有较大的用电负

荷，这也导致化工企业所构建的电力系统，具有一定的复

杂性，不仅具有不同等级的线路电压，而且在线路传输的

过程中，也会分别进行变电站的设置。另外，企业的热电

厂还要能够连接外部的供电来源，在进行架空输电线路的

建设过程中，还涉及到对于各种配套装置的安装和设置，

所以这也使得电力系统的复杂程度较高。

2 化工企业电力系统运行方式选择的具体分析
2.1 电力负荷以及电压等级

在进行化工企业的电力负荷确定时，也要在最高电压

等级的基础上进行考虑，让其能够在实际生产过程中，满

足电力负荷的需求。另外，对于化工企业来说，根据普遍

的 100MW 的电力负荷，在此基础上可以选择 110kV 的电

压等级，但是选择 220kV 的电压等级，能够为日常的生产

提供更有效的保障，在变压器进行容量计算的时候，也可

以降低所需的成本费用。所以对于化工企业的电力系统来

说，选择 220kV 的电压等级较为合适。在进行电压等级的

设置的时候，有多种等级选择。如果是电力系统中的变电

站、电动机、输电网络等装置，在进行电压等级设置时，

选择 220kV 最为合适。而在化工企业的生产过程中，相关

用电设备选择 6kV 或者 10kV 的电压等级更加适用。而对

于 35kV 这一等级来说，一般多用于中等的变电器装置之

中。

2.2 电力系统主接线

一次设备或者是二次设备在运行的过程中，可能会出

现的故障问题也会直接影响到电力系统的正常运行，降低

供电的安全性和可靠性。电力系统的主接线针对不同的部

分，也会具有不同的可靠性表现，所以相关的人员要充分

的进行主接线的考虑，在电力系统中，根据变电站的具体

作用和地位，对于主接线运行方式的可靠性，进行客观的

分析和评价。首先，在断路器、母线、输电线路等位置出

现故障或者异常现象的时候，要充分考虑由于故障所引起

的停电时间，判断其能否实现对于其他重要设备的供电，

确保其安全性。另外，在开展断路器的检查和维修的过程

中，也要进一步判断其供电的稳定性。而且还要对于在变

电站的运行过程中，所存在的可能导致其全部终止运行的

风险进行分析。所以，对于化工企业的电力系统而言，其

主接线应该具有较高的灵活性，能够实现对于线路或者变

压器的灵活切入和切除。这样在发生故障以后，或者是有

电力系统的检修需要时，也能够较为轻松地实现对电力的

调度，满足实际的操作需求。化工企业在（下转第192页）
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（上接第190页）进行生产工艺系统的优化和升级过程中，

也要尽量减少对于电力系统的运行的不利影响，符合电力

系统运行需要，才能够便于扩建。而且也要确保所增设的

线路或者是电压器，相互之间不会发生干扰，缩减电力改

造所需要的工程量，保证企业的效益成本。

2.3 中心变电站位置

中心变电站在化工企业的电力系统中，属于其中的控

制中心。因此，在进行位置的确定时，也要将其控制在安

全距离的范围之内，同时能够符合各项安全条件，实现防

火、防爆、防震的安全效果。另外，为了便于电力改造工

程的顺利进行，为其提供较大的便利性，在进行变电站位

置的确定时，也要尽量选择在负荷中心周围，这样就能够

便于线路的进出线。通过对于电力运输以及施工条件的考

虑，将变电站位置首选在主风向上游的区域。

2.4 变压器的运行方式

要想进一步保障电力系统运行过程中，具有较高的稳

定性，在对变压器的运行方式选择上，可以引用并列运行

的方式。并列变压器具有相近的阻抗，所以就能够实现对

于整个电力系统负载的平摊。在这些并列变压器中，如果

其中的一台变压器发生故障，那么就会进行电力系统负载

的重新分摊，将其分配到剩余的变压器中。所以这种并列

运行的方式，能够有效地提高电力系统运行的稳定性，降

低发生停电故障的风险。在并列变压器的运行过程中，母

联断路器将应用快速切换装置，如果出现异常现象，就会

通过断路器开启接电保护，将故障变压器进行自动的切除

与其他用电装置的串联，这样就能够通过快速切换装置，

提供一个良好的供电保障，确保电力系统供电的连续性。

化工企业要对于实际的生产工艺下的电力需求，进行充分

考虑，通过提高电力系统的稳定性，来确保生产不受到供

电的影响。另外，可以应用双向快速切换装置，将变压器

的差动保护利用起来，在并列变电器出现故障和异常的情

况时，能够及时的进行有效措施的采取，保证电力系统能

够连续、正常运行。对于变压器的运行来说，最为合适的

方式就是通过两台并列装置的共同运行，其中一个为日常

的主要应用装置，而另一个则是作为备用而设置。如果发

生故障异常，那么就可以启用备用的并列装置，也能保障

供电的正常进行。

3 总结
综上所述，对于化工企业的生产和运营工作来说，要

提高生产效率，确保运营的安全性，就要对于电力系统的

运行方式进行合理选择，能够进一步提高生产的连续性和

稳定性，保证工艺生产系统的正常运行，推动电力企业实

现长足稳定的发展。
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集位置，添加氨水酸碱度调节装置，使其酸碱度处于 pH：

6.5，7.0 范围内。此种操作，旨在提前进行亚硫酸铵反应，

控制氧化反应。在生产有序运作时，两级氧化，能够有序

完成亚硫酸铵液的喷射氧化，同时将氧化槽液位维持在

60% 左右时，减少其回输氧化完成亚硫酸铵液的运行压力。

磷肥装置对硫酸铵未发生需求量的情况下，优先运行

次级氧化脱硫槽，使其液位获取适量增加，继而再输入首

级氧化脱硫塔。借助此种生产形式，能够提升生产控制有

效性，切实保障亚硫酸铵氧化效果。与此同时，在磷肥装

置无硫酸铵需求时，能够完成至少几日硫酸铵量的存储，

以此减少持续运行产生的成本，提升氧化处理有效性。

3.2 优化效果

氧化脱硫塔进行亚硫酸铵样式时，首级氧化能效最小

值大于 78%，次级氧化能效最小值大于 99%。尚未完成氧

化处理的硫酸铵控制在 2g/L 以内。在此种生产模式下，磷

肥装置运作时，将不会产生较多的二氧化硫气体，保障硫

酸铵养护处理有效性的同时，维护了硫酸铵投产使用的安

全性，顺应生产要求。

3.3 生产实践发现

氨法去硫生产环节中，对于副产物加以有效利用时，

应有效提升亚硫酸铵的回收有效性、氧化效果。如若氧化

亚硫酸铵效能不佳，将会使其生成二氧化硫，形成资源浪

费事件，相应引起了环境污染问题。以环保安全的生产视

角，加强氧化亚硫酸铵的处理能效，具体做法如下：

①保障氧化亚硫酸铵的有效性，应加强生产控制的自

动化建设，同时引进串联氧化机制，采取多级氧化处理形

式，以此提升氧化有效性。在具体串联设计时，可结合尾

气去硫副产生产量的实际情况，完成二级、三级等设计，

以期顺应生产需求，获取较高的亚硫酸铵氧化效果；

②氧化脱硫塔在运行期间，应为其配置加氨水管，同

时有效控制酸碱度，使酸碱度保持在 pH：6.5，7.0 范围内，

以此提升氧化能效，维护设备运行能力，减少设备腐蚀现

象发生，延长设备投产使用周期，减少设备运维成本。

综上所述，氨法去硫生产体系中，应关注其副产物的

处理与回收效果，合理运作氧化脱硫塔、氧化循环槽，提

升亚硫酸铵氧化处理能效，回避二氧化硫生成问题，保障

亚硫酸铵投产使用的安全性，顺应清洁环保生产要求。与

此同时，加强酸碱度控制的有效性，保障氧化脱硫塔运行

效率，有效减少设备腐蚀问题。充分利用氧化亚硫酸铵的

反应特点，保障生产有序完成。
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