
30 万吨/年双氧水建设纪实 

2019 年 10 月 21 日，天气晴，微风；就在这蓝天白云的见证下，在双氧水儿郎

的奋斗中，我们江西理文化工 15 万吨/年双氧水二期项目一次性开车成功！也标志

着江西理文化工全面完成 30万吨/年双氧水项目建设目标！ 

 

犹记得，那是 2016年 3月，在理文化工罐区以北、电站以南的区域，漫天黄土

中，双氧水一期拔地而起。仅耗费年余时光就完成了打桩、建设、安装、试生产等诸

多工程建设任务，并于 2017年 5月 8日成功产出了江西理文化工的第一桶合格双氧

水！也让我们见识到了理文化工的速度、效率！ 

一期装置投产速度、效率值得点赞！但对调试过程的风险评估、应急演练的不重

视、对技术细节不深入分析、不总结、不改进等等等等……最终，酿成 6.28工作液

泄漏环境污染事件，所幸未对工厂界区外水系环境造成有害影响。但也给我们敲响了



警钟：要高度重视尤其是系统仪表连锁投运安全评价体系；雨污分流如何应对工厂突

发性液体化学品泄漏；工厂环境污染应急管理体系等。 

江西理文化工 30万吨/年双氧水项目分二期建设，在发生 1.25江苏双氧水安全

生产事故、6.28 江西双氧水环境污染事件后，社会反应强烈，干部、员工包括管理

层似乎都对双氧水装置失去了信心：我们还要继续建设二期吗？二期能开好吗？化

工行业的安全、环保风暴当头，双氧水装置集易燃、强氧化、分解等极端易发生事故

的特性于一体；不干了吧…… 

一方面是安全红线、环保底线，另一方面是公司内部干部员工信心不足，面对此

种情况，总经理也不由得陷入了深思：To be or not to be, that’s a question! 

但杨总毕竟是从事化工行业 40余年的老将，他凭借多年的丰富经验，在经过全面深

思熟虑后，顶着巨大的压力，在全体干部会上宣布：化工人决不畏艰难，遇困难就退

缩也决不是我们理文人的作风，一个字，就是干！我相信，我们一定会把双氧水干到

行业典范！我们也清楚的认识到干出问题就会砸掉我们的饭碗！ 

总经理的决心给予我们莫大的鼓舞，2018 年 6 月，我们又投入到了双氧水二期

的紧张建设工作当中。为加强项目建设的安全、环保、技术等方面工作，公司做出如

下改进：行政上，实行项目经理直接对副总经理负责制；安全上，新增项目建设安全

专员；技术上，由技术部与双氧水车间经理共同负责；机电仪、安环部等部门全力配

合，举公司集体之力务必将双氧水二期建设的更加完美。 

时光不负赶路人，终于，在 2019 年 10 月 21 日，双氧水二期项目，不负众望，

一次性开车成功！映照在阳光下的笑脸是那么的可爱，连身心的疲惫都被冲淡了。 

没有人能随随便便成功，更何况是一套繁复的化工装置。其所经历的各种艰辛简

直数不胜数。 

到货设备发现有缺陷？氧化下塔到货时，复核基础尺寸时发现地脚螺栓孔由于

厂家制作失误把 28 个做成 24 个，第一时间就通知厂家重新制作裙座发至现场，然



后连夜更换。氧化上塔到货时又发现裙座变形，第一次吊装组对时未能一次性完成空

中组对，必须把上塔吊下来，在地上重新校圆，经过六化建与设备厂家通宵奋战进行

校正，于次日顺利完成吊装组

对。可以看出“连夜”“通宵”

是项目建设的常用词，同时，它

们也是节约成本的代名词。 

设备到货慢？采购、设备

蹲厂跟催。例如膨胀发电机交

货期较长，为不影响正常开车，

采购部安排专人在设备制造厂

进行监造，比预定时间提前 2

天到厂，进场后直接就位进行配管电仪安装调试，10月 18日顺利进行膨胀制冷发电

机联调。 

人不够？分厂兄弟来帮忙。装填树脂、氧化铝是一个浩大的工程，时间紧、任务

重、人员少怎么办，国庆期间，氟化厂支援了十多名兄弟来双氧水帮忙，极大的缩短

了装填时间，并帮忙整理好现场。给

这群小伙子点个赞。 

功夫不负有心人，现在我们江西

理文，不仅生产 27.5%的双氧水，还

有 35%、50%双氧水。通过采用双萃取

塔设计，可同时生产 27.5%和 35%双氧

水，避免生产 35%双氧水萃余高问题。50%双氧水浓品装置，也在 11月 1日顺利产出

50%合格双氧水！同时也标志着 8万吨/年 50%双氧水正式投产！ 

丰收的硕果离不开我们干部员工的辛勤努力，同样也离不开日新月异的技术创



新，不断应用的设备，最佳的工艺配比使得物耗能耗最低，是我们追求技术进步的有

力措施。 

1、安全生产重于泰山！酸性工艺提高本质安全。双氧水选用酸性工艺，工作液

在整个循环过程中均为酸性条件，与传统固定床技术的碱塔和酸碱交替循环工艺相

比，提高了生产过程的本质安全水平。 

2、投用国内首套年产 15万吨/年双氧水尾气树脂吸附装置。为降低挥发性有机

物（VOCs）的排放量，我们从项目建设前就开始谋划，要求 VOCs排放指标一定要达

到最新排放要求。通过招标，并亲自前往厂家对树脂制作及尾气吸附使用情况进行实

地考察，确定采用先进的树脂吸附技术，这也是国内首套年产 15 万吨/年双氧水尾

气吸附装置。事实证明，我们的选择无疑是非常正确的，装置生产后检测出 VOCs排

放量远远低于国家标准。 

3、膨胀发电机为持续降低能耗再立新功。氧化尾气冷却采用涡轮膨胀制冷发电

技术已是很成熟的技术，利用氧化尾气膨胀做功自冷却每小时还可发电 200 度，使

得单位产品电耗下降。 

4、选用活性高的催化剂，

提高双氧水产量。我们精心挑

选高活性催化剂，使得氢效可

以长期维持 9克运行。 

5、解决废水我们有三大

招，闪蒸、蒸发和回用。我们利用闪蒸技术，把双氧水废水回收利用，以此降低纯水

消耗，由老工艺 0.85t/t，降低至现在的 0.72 t/t。投用废水三校蒸发装置，从此彻

底解决废水磷超标问题。投用分离器等废水回用系统，吨产品废水量为 3%。三管齐

下，公司再也不用担心废水多、COD难处理的问题了。 

6、采用大功率磁力循环泵。解决了密封问题，单台在线，没有备用泵，颠覆了



一开一备的历史。 

理文不怕建设难，万险千难只等闲。 

双氧水开市场好，干部员工尽开颜。 

给大家汇报一组重大利好消息： 

2018 年 8 月，一期双氧水日产 450 吨，标志着 15 万吨/年顺利达产，给力的国

内市场也迎来了双氧水的春天。 

2017 年 5 月一期投产后，当年双氧水单品实现销售收入 6567 万元。2018 年双

氧水实现销售收入 2.02亿元。  

最后，我们作为理文人，同时也是化工人，要有一颗攀登的心，要不畏艰难险阻，

遇困难绝不退缩。我们坚信，只要心往一处想、劲往一处使，发挥团结协作的优良作

风，那么，就没有我们理文人干不成的事！ 

 


