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环氧乙烷 EO/OXIRANE
——是非常最重要的石化中间产品和精细化工原料

环氧乙烷的三元环张力结构决定了其活泼的化学反应能量，
使其极易与醇、酚、酸、胺(氨)等含活泼氢化合物反应得到各
种乙氧基化物，或开环聚合为不同分子量的聚乙二醇。
这些产物共同的特点就是其极性较强的乙氧基单元结构，这
种结构决定了这些环氧乙烷衍生产品的亲水的特性，使其作
为非离子表面活性剂、聚乙二醇、乙醇胺和低碳醇醚等专用
精细化学品，广泛应用于各种民用和工业领域中。
环氧乙烷是乙烯衍生物中仅次于聚乙烯的第二大衍生化工产
品，全球约15%、中国超过24%的乙烯用于生产环氧乙烷。

O
CH2 —— CH2

环氧乙烷化学结构
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环氧乙烷衍生物多达5000多种
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奥克化学目前主导产品

晶体硅 硅片 电池片/模组 发电系统

新能源晶硅片生产用新材料：

切割液＋碳化硅＋钢丝

水泥 添加外加剂 混凝土 建筑设施

硅片
切割液

减水剂
聚醚 减水剂生产用新材料：

聚醚单体＋其他化工原
料

乙氧基化
药 用

辅 料环氧乙烷

国内市场70％占有率

国内市场40％占有率

国内最大的5万方低温乙烯储罐

国内市场70％占有率
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• 奥克股份是国内环氧衍生精细化工新材料生产规模

最大、战略布局合理、供应保障有力的领军企业。

• 2017年奥克乙氧基化产能达到120万吨，约占全

球的10%，是全球最大的乙氧基化物制造商。

• 2017年奥克耗用环氧乙烷50万吨，约占国内商品

环氧乙烷16%；

• 奥克的高速铁路等用高性能聚羧酸减水剂用聚醚占

有国内45%以上的市场份额，成为国内最大的制造

商，并保持高速增长。

• 奥克拥有国内最大的5万立方米低温乙烯储罐。

奥克集团位居国内化工500强215位

全球最大的乙氧基化产能的制造商
全球最大的太阳能电池用多晶硅切割液的制造商
全球最大的高性能混凝土减水剂用聚醚的供应商
国内最大的5万方低温乙烯储罐
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2010.5.20 奥克股份在深交所成功上市

募集资金22.95亿元，创造了中国化工板块第一高价股85元，
成为国内环氧乙烷衍生精细化学品行业中第一家上市公司。
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奥克已经成为了国家首批创新型企业、
国家级企业技术中心、国家级博士后科研工作
站和院士工作站、国家重点高新技术企业
等,“奥克”获得国家驰名商标。

奥克技术创新平台
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国内领军—国际领先
奥克股份环氧乙烷衍生精细化工
新材料产能达到120万吨，国内同
行业领军企业，并成为全球最大的
乙氧基化物公司之一,占有全球约
10%的乙氧基化产能。

奥克集团连续十年进入中国化工
500强并位居215名。

在国内环氧衍生精细化工新材料
行业中的领军地位和市场份额进一步
巩固扩大，并率先开辟环氧乙烷绿色
低碳新领域，为环氧乙烷精深加工产
业的可持续发展做出积极探索。
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2017.4.16
中国石油和化工联合会环氧精细化工专委员会成立

朱建民当选专业委员会主任

2016.7.21 扬州
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2017年4月17-18日

奥克成功举办了2017国际环氧精细化工技术交流

2016.7.21 扬州
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国内外院士专家齐聚本次国际技术交流

2015.11.12 扬州
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朱建民做大会报告：
中国聚羧酸减水剂聚醚大单体的现状与趋势

2016.7.21 扬州
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奥克EOD工厂

奥克新能源工厂

2007-2017
奥克用十年完成了在国内沿海沿江战略布局

形成120万吨乙氧基化产能2007-2017十年间，奥克
先是北上吉林，然后在南
京、扬州、山东、广东、
武汉、成都等地设厂，完
成了在国内沿海沿江战略
布局，形成国内产业布局
最完整、规模最大、分布
最广的120万吨乙氧基化
产能。这样的战略布局，
覆盖了国内的主要市场和
原料基地，最大限度地获
取资源、缩短运距、贴近
客户，形成国内同行业中
最强大的产品供应保障能
力和市场竞争力。这样的
布局也有利于全面整合
“产、供、销”资源，灵
活应对市场变化，推动
“最少生产成本、最低运
输费用，最佳产品性能”
的供应链管理模式。
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以华东和西南为两大中心，以华中为平衡，以华南和东北两翼

改变供给和需求侧经营管理模式

全面提升奥克竞争力，努力为客户及相关方创造价值
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1992～2018年二十六奥克集团销售量增长走势图

八年已过，奥克股份的营收
已从不足20个亿增长到60亿，
继续保持着持续健康快速与
和谐的发展。

转眼之间
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1992～2018年二十六奥克集团销售量增长走势图

能够支撑奥克未来可持续发展

的环氧乙烷衍生物在哪里？

2000-2018奥克化学EOD的持续增长

在发展历史上，奥克成功地抓住了每一次市场上出现的环氧乙烷衍生物大市场的机遇：比如晶
硅切割液和减水剂聚醚。奥克也从未停止研发可以支撑奥克未来可持续发展的环氧乙烷衍生物。
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能够支撑奥克未来可持续发展的环氧衍生物在哪里？

以环氧乙烷为原料可以合成品类众多的精细化学品，令人眼花缭乱，
那么奥克的环氧乙烷衍生物新产品开发经营原则到底应该如何定位呢？
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非离子表面活性剂等
——用于低温节能的超浓缩洗涤用表面活性剂产品

新能源—太阳能电池用晶体硅切割液
——全球最大的制造商、国内70%的市场占有率

基本建设—高性能混凝土减水剂用聚醚
——国内最大的制造商，40%市场占有率

奥克可持续发展的基本逻辑与策略

大趋势、大市场、少竞争、高端化

环氧乙烷与二氧化碳衍生绿色低碳精细化工新材料
。。。。。。

2016.7.21 扬州
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研究热点：二氧化碳减排与资源化利用

本报告约稿主题：应对气候变化的技术解决方案
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环氧乙烷与二氧化碳

 环氧乙烷

分子式：C2H4O，分子量：44.052，燃烧热
(kJ/mol)：1262.8，

 理化性质

观与性状：无色气体，熔点(℃)：-112.2、相对密
度：0.8711，沸点(℃)：10.4，闪点(℃)：
<17.8(O.C)，爆炸极限%(V/V)：3~80，引燃
温度(℃)：429，自燃点(℃)：571，溶解性：
与水可以任何比例混溶，能溶于醇、醚。

 化学性质

非常活泼，能与许多化合物发生开环加成反应。

2015.11.12 扬州
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分子耦合
 环氧乙烷是一种三元环醚，碳氧键存在较大张力，极易发生开环反应，

并释放出大量的热量，所形成的带有负电荷的氧也具有较强的亲核进攻

能力。

 二氧化碳是一种碳的最高氧化态的化合物，呈直线型结构，热力学性质

非常稳定，但是，在化学反应中具有一定的接受电子的能力。

二氧化碳和环氧乙烷合成碳酸乙烯酯的反应：

2016.7.21 扬州
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环氧乙烷和二氧化碳的热力学性质比较

热力学性质 CO2 EO

分子量 44 44

常压沸点（℃） -78.45 10.5

恒压热容（kJ/kmol-K，25℃，常压） 37.44 48.50

沸点下汽化热（MJ/kmol) 16.4 25.8

标准燃烧焓（MJ/kmol，25℃） 0 -1218.0

标准生成自由能（MJ/kmol，25℃） -394.4 -13.2

标准生成自由焓（MJ/kmol，25℃） -393.5 -52.6

 生成焓的负值越大，表明由最稳定单质生成该物质放出的能量越多，该体系能量降得

越低，在反应时需获得更多能量才可活化反应，因而对热越稳定。

 CO2的标准生成焓远大于EO（7倍多），说明CO2的热稳定性或化学稳定性远大于EO。

 CO2和EO的反应属于典型的惰性物和高活性物的反应。
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    CH2     CH2 O
O        +  CO2     C   O
    CH2     CH2 O

EO与CO2反应生成碳酸乙烯酯的反应

反应体系 反应式 反应物标准生成焓
（MJ/kmol，25℃）

反应热
(kJ/mol-EO)

EO+CO2 EO+CO2→EC CO2(-393.5) EO( -13.2) -61.13 

EO+甲醇 EO+MeOH→EGMM

E

MeOH(-200.94) EO( -13.2) -94.61 

EO+NH3 EO+NH3→MEA NH3(-45.90) EO( -13.2) -125.57 

三个反应的体系的比较（常温、常压）

 反应物活性：EO> NH3 > MeOH > CO2;反应热：NH3体系 > MeOH体系 > CO2体系

 CO2和 EO反应体系的反应热最低，表现为一种“能量耦合性”，即反应过程
中低活性的CO2“吸收”了更多高活性EO的能量。

2016.7.21 扬州
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EO与CO2法生产EC/DMC/EG工艺的问题

目前，工艺先进且成熟的OMEGA工艺对中国封锁。其他生产工艺中采用阴

离子交换树脂或均相催化剂，均存在转化率和选择性低、能耗高以及催化剂

分离等问题。

碳酸乙烯酯水解或醇解后可以制得乙二醇和碳酸二甲酯。
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我国碳酸二甲酯市场需求发展迅猛

碳酸二甲酯(DMC)主要用于生产聚碳酸酯，还可用于工程树脂、农药、医药、染料、电池等行业, 被

誉为21世纪有机合成的一个“新基石”和“绿色化工产品”；

我国DMC2014年 产能83万吨/年，近期在建的4套聚碳装置还需DMC 23 万吨/年，另外，《2020

年中国精细化工科技发展长远规划》中提出2020年形成DMC400万吨/年生产能力，行业潜力巨大，

发展前景广阔。
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乙二醇是全世界重要的大宗化工原料，广泛用于生产纤维和防冻剂，

还可生产不饱和聚酯树脂、润滑剂、增塑剂、表面活性剂以及炸药等。

2016年全球消费乙二醇2641.5万吨。

中国是全世界乙二醇最主要的消费国。2008年，中国乙二醇消费

725.5万吨，占全球40%；至2015年，中国消费乙二醇达到1315万吨，占到

全球的53%，中国真正成为全球乙二醇的消费中心。但中国乙二醇的产量

有限，供给无法满足旺盛的需求，仍需大量进口，近几年进口量都在800

万吨左右，是中国进口量最大的化工品。

乙二醇的重要性

2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015

0

200

400

600

800

1000

1200

2006-2015年国内乙二醇供需情况

 进口量
 产量

2016.7.21 扬州
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① OMEGA法生产乙二醇的重要性，打破垄断与封锁。

② 开辟替代光气法的

③ EC、DMC以及其衍生系列产品重要应用，包括新能源。

④ 实现二氧化碳资源化利用的绿色生态意义。

⑤ 开辟环氧乙烷新的广阔应用领域。

开发EO与CO2生产EC/DMC/EG具有重要意义

因此，奥克化学自2002年就开始关注国内外EO与
CO2法生产EC的研究动态与应用开发。

2016.7.21 扬州
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EO与CO2
反应催化技术成为关键
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2013年9月
朱建民获得中国化工学会科技创新奖

2016.7.21 扬州
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2013年9月奥克与中科院过程所不期而遇

2016.7.21 扬州
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离子液体因其结构功能可设计、蒸汽压低、不易挥发、热稳定性好
等一系列优点受到人们的广泛关注。

1999年，BLANCHARD发现了离子液体对CO2有特殊的吸收性能。因此，
离子液体在C02资源化资源利用以及环保等方面表现出了巨大的潜力。

2016.7.21 扬州
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2001年以来，中科院过程所张锁江院士带领的技术创新团队在此方面开

展了大量系统的研究，创新性地提出了“静电-氢键协同催化”和离子液体“氢

键/Z键” 强化反应的理论，有效提高了离子液体催化活性15-25%，并在离子

液体固载化催化应用开发上取得了一系列重大成果。

Lewis basic site

Hydrogen bond site
Entry Catalysts Conversion (%) Selectivity (%)

1 99 ＞99

2 78 99

3 96 ＞99

4 88 ＞99

5 78 ＞99

6 [NBu4] Br 74 ＞99

7 [PPh3Et]Br 50 ＞99

8 [EMIM]Br 83 ＞99

HEIMBr

HEMIMC

HETBAB

HETEAB

HETPPB

IL1

58.92 (无催化剂)

28.2 (Bu4NBr)

20.68 
(Bu4NBr/H2O)

活
化
能(kcal/m

o
l)

张锁江院士团队离子液体技术创新成就

2016.7.21 扬州
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离子簇催化的反应路径
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P: 25bar 

T: 300K

Time: 10ns

Sample: 5ns

QM/MM

离子簇催化CO2转化过程
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过程所在离子液体催化过程的突破性研究成果催生了奥克的年产3万吨碳
酸乙烯酯/二甲酯（EC/DMC）生产装置
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4.1 国内外碳酸乙烯酯生产状况与问题

目前，国内外PO/EO与CO2生产

碳酸乙/丙烯酯工艺大多均采用均

相催化和管式反应器，普遍存在催

化剂分离困难且能耗高、催化剂分

离困难、催化剂寿命短以及催化剂

残留影响产品品质等问题。

我们认为，催化剂分离与节能是关键。

2016.7.21 扬州
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生产企业
生产能力万吨/年

方法199

9

200

2

200

3

200

5

200

7

200

9

201

1
重庆长风化工厂 0.0

3

0.03 0.03 0.0

3

0.0

3

0.0

3

0.0

3

光气法

上海吴淞化工厂 0.0

4

0.04 0.04 0.0

4

0.0

4

0 0 光气法

唐山朝阳化工总厂 0.5 0.5 0.5 0.5 1.8 3 3.2 酯交换法

江苏泰兴东方新型有机材料厂 0.0

3

0.03 0 0 0 0 0 酯交换法

佳木斯有机合成化工厂 0.1 0.1 0.1 0 0 0 0 酯交换法

铜陵有色金泰 0.4 0.4 0.6 1.4 3 9 酯交换法

湖北兴发化工集团 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 液相氧化羰基化
法

山东淄博宝鼎化工有限
公司

0.1 0 0 0 0 0 酯交换法

河南濮阳氯碱厂 0.4 0.4 0 0 0 酯交换法

东营海科公司 0.5 0.5 1 5 5 酯交换法

辽宁锦西炼油化工总厂 1 1 1 2.5 酯交换法

山东泰丰矿业集团 1 1 1 4 酯交换法

山东石大胜华化工股份
公司

0.5 3.5 6 11 酯交换法

辽宁锦西天然气化工公
司

1 1 1 酯交换法

黑龙江黑化集团公司 1.2 1.2 1.2 液相氧化羰基化
法

重庆富源化工股份有限
公司

0.2 0 0 液相氧化羰基化
法

新疆新峰股份公司 1.3 0 0 液相氧化羰基化
法

山东德普化工科技有限
公司

1 1 酯交换法

山东维尔斯化工有限公
司

2.5 5.5 酯交换法

盘锦辽河油田大力集团有限公司 1.6 1.6 酯交换法
陕西榆林市云化绿能有限公司 2 酯交换法

合计
0.7 1.6 2.37

4.9

7

13.

9

26.

7

47.

4

我国碳酸二甲酯生产技术现状及问题

国内碳酸二甲酯主要生产方法

酯交换法是目前DMC主流生产技术，但以环氧丙烷为原料的方法受资本
积累、市场容量、技术水平的限制，急需自主知识产权更新换代技术。

42

主要问题：

装置规模小

丙二醇市场容量小（需求量约16万吨/

年）

工艺腐蚀性大、污染重

工艺流程长、能耗高、水耗高
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离子液体对CO2特殊的吸收性能以及催化作用，让具有高

活性的EO与惰性的CO2反应成为可能。

中科院过程所不仅拥有离子液体催化研究成果，更有离子

液体固载化的研究和成果。我们认为，离子液体固载化让离子

液体催化工业化应用成为可能。我们相信，与张锁江院士带领

的技术创新团队深度合作，一定能够将“静电-氢键”协同的

离子液体催化原理和离子液体“氢键/Z键”强化反应提高活性

的发现转化为工业化应用，并有能力不断改进完善，进而开辟

一个与EO密切相关的绿色低碳的新技术和新型产业链。

4.2 奥克对中科院过程所的认识

2016.7.21 扬州
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时间

过程所离子液体催化剂固载化技术的开发进程

催
化
活
性

2009 2011 20122008 2010

X. Chen, J. Sun, et al., Tetrahedron Lett., 2012, 53: 2684 

J. Sun, S.J. Zhang, et al., Green Chem., 2012, 14: 654

X. Chen, J. Sun, et al., Catal. Today, 2013,200:117 

J. Sun, S. J. Zhang, et al., Catal. Today, 2009, 148: 361 

ZL 200810117035.8, ZL 200810102533.5, 

201110200240.2, 201110322886.8,

201110358313.0, 20111a0270763.4 

分子筛类

树脂类

壳聚糖类

聚合离子液体类

N N

N

R1

X1






N+

OH

OH

R
Br-

离子液体

化学与化工
的不同就在
于如何安全
环保经济地
实现有价值
的化合物的
合成与应用，
这是化学成
为化工的重
要前提。
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2014年1月，奥克与中科院过程所就万吨级离子液体固载化催化
DMC项目签订合作协议，在环氧乙烷衍生绿色低碳精细化工新材料方面建
立起产学研战略合作伙伴。

奥克与中科院过程所开展战略合作
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2014-2015年，奥克化学与过程所项目研究设计人员团结奋
进、优势互补、群策群力，勇于开拓，创新设计，努力开发出
一个具有自主知识产权和国际先进水平的工艺方案。

4.4 奥克与过程联合创新开发工艺
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奥克-过程所合作开发路线构想

EC EG  EO + CO2

多管固定
床反应器

反应
精馏

ILs

2014年初，奥克化学与过程所共同确定了合作开发的框架构想：
1.创新运用张锁江研发团队的固载化离子液体催化剂；
2.创新开发具有自主知识产权的高效气液分布列管式固定床反应器；
3.全面运用模拟优化设计反应精馏及各单元操作以及整个系统的能量
集成与节能环保；
4.共同开发具有国际先进水平的年产3万吨的固载化离子液体催化EO
与 CO2反应制备碳酸乙烯酯EC和碳酸二甲酯DMC生产装置。
5.为开辟固载化离子液体工业催化工业应用积累经验，为更大规模的
工业化应用奠定基础。

+ DMC  

2016.7.21 扬州
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离子液体固载
化催化剂

CO2

EO EC

羰基化反应

+ MeOH
反应 精馏

粗 EG

DMC/ MeOH

共沸物

精制

共沸分离

MeOH  循环利用

EG产品

精制 DMC产品

醇解反应

奥克EC/DMC工艺流程示意图
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中试验多管放大 工业化放大

1根管

13根管

2600根管

小试单管

2014-2015年，
拟定方案、计算机模拟、
补充实验数据、放大模拟试验、
修改方案，
逐步形成了具有充分创新与划时代意
义的工艺设计方案。

2016.7.21 扬州
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2016年6月16日，奥克化学“年产2万吨新能源锂电池电解液溶
剂项目” 开工奠基仪式顺利举行，开工仪式的标志着历时近二年的
DMC项目工艺包开发完成，正式进入项目现场施工阶段。

DMC项目开工奠基仪式
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2017.1.13主体框架安装

2017.5.30主体设备完成安装

2017.3.30反应器加工完成2017.3.10主塔安装安装

2017.6 管道打压、吹扫清洗2017.9 催化剂安装检测

4.5 年产3万吨EC/DMC生产装置建设
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生产准备已完成：单机试车，管道打压，吹扫清洗，仪表联校，水运试车

计划投产：2017.11底

年产3万吨EC/DMC装置生产准备
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奥克结出创新发展之果

2018年7月24日，奥克股份万吨级碳酸乙烯酯中试装置投料试车

成功，经过一个月的试运行，如今已经可以利用环氧乙烷和二氧化碳为

原料，稳定的产出高纯级的碳酸乙烯酯。

这个项目采用的是院士的科研成果，这个离子液体固载化和固定床

反应器在国际也是首创，在现在同等工艺里面具有领先水平，应该说对

奥克在未来三年五年甚至更长的时间持续快速的增长，具有重要的战略

支撑。

--朱建民，奥克控股集团董事局主席
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2018年8月17日，奥克化学、中科院过程所、辽宁石化设计院三方试车成功评

审会议。
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产品质量达到电池级总酯含量99.99%行业标准

序号 名称 级别 数量 吨/年

1 碳酸乙烯酯 电池级 10000

2 碳酸二甲酯 电池级 7000

3 碳酸甲乙酯（二期） 电池级 10000

4 碳酸二乙酯（二期） 电池级 5000

5 乙二醇 聚纤级 13700

6 碳酸二甲酯 工业级 4000

碳酸酯纯度，
wt% ≥

总酯含量
wt% ≥

水分，ppm
≤

Cl,Na,K,Ca,Cr,Fe,C
u,Ni,Cd,Pb ppm≤

色度（铂-钴）
号 ≤

其他有机杂质
（%）≤

99.97 99.995 50、20、7 0.1 5 —

电池电解液项目产品质量

4.6 年产3万吨EC/DMC装置产品方案

2016.7.21 扬州
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奥克EC/DMC工艺三项突破性核心技术

1. 离子液体氢键强化反应及化学固载

2. 气液高效分布式列管反应器设计

3. 反应精馏耦合及全过程节能优化设计

4.7 年产3万吨EC/DMC装置的技术创新

2016.7.21 扬州
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1. 离子液体氢键强化反应及化学固载

第一次将离子液体固载化催化剂应用于工业化生产。

EO

CO2 CO2

成功解决了催化剂的分离循环使用和流失等的难题

鼓泡床反应器 固定床反应器

奥克固载化离子液体催化剂的EO转化率近100%，生成碳酸乙烯酯的选择性

接近100%；催化剂的使用寿命高，活性衰减慢，装置可以长周期稳定运行。催

化剂评价连续运行3000h，活性无明显下降。

2016.7.21 扬州
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2 . 气 液 高 效 分 布 式 列 管 反 应 器 设 计

创新设计了气液高效分布式
列管固定床反应器，实现了
EO与CO2在反应器内均匀
分布，反应转化率更高。

2016.7.21 扬州
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3.全系统过程强化安全环保节能品质优良

离子液体固载
化催化剂

CO2

EO EC

羰基化反应

+ MeOH
反应 精馏

粗 EG

DMC/ MeOH

共沸物

精制

共沸分离

MeOH  循环利用

EG产品

精制 DMC产品

醇解反应

本项目采用了固载化离子液体催化技术、高效气液分布式固定床反应器

设计以及全系统过程节能环保设计，使得过程设备投资少、反应转化率和

选择性高、连续化生产、产品质量高（99.9%）且稳定、过程能耗低、尾气

排放少、流程更为简单、过程更加安全。碳酸乙烯酯和碳酸二甲酯吨产品

综合能耗为2.92吨蒸汽，下降50%以上。

2016.7.21 扬州
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 节能降耗：实现连续化生产、无需分离回收催化剂的过程设备、流程更

为简单，分离设备显著减少，生产工艺充分利用了能量的耦合，充分利

用反应产生的热量，科学分配不同级别蒸汽的利用，醇解采用催化精馏

设备，过程更加节能。比均相工艺显著节能降耗。物耗能耗较低，碳酸

乙烯酯和碳酸二甲酯吨产品综合能耗为2.92吨蒸汽，下降50%以上。

 安全环保：反应过程中环氧乙烷转化率可达99.8%，使尾气中环氧乙烷

的含量低，减少了气体的排放量，使生产工艺更加环保，也提高了装置

的安全性。

 品质优良：生产工艺反应转化率和选择性高，几乎没有付反应，也没有

催化剂残留，所以反应器出口碳酸乙烯酯纯度可达到99.9%，产品质量

好。副产乙二醇产品质量高，可以达到纤维级质量要求。
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奥克-过程所合作开发设想逐步实现

EC EG  EO + CO2

多管固定
床反应器

反应
精馏

ILs

四年来，奥克与过程所团结协作、锐意进取，取得了一系列成就：
1.创新运用张锁江研发团队的固载化离子液体催化剂；
2.创新开发了高效气液分布列管式固定床反应器；
3.全面运用模拟优化设计反应精馏及各单元操作以及整个系统的能量
集成与节能环保；
4.共同开发了具有国际先进水平的年产3万吨的固载化离子液体催化E
O与 CO2反应制备碳酸乙烯酯EC和碳酸二甲酯DMC生产装置。
5.为开辟固载化离子液体工业催化工业应用积累了经验，为更大规模
的工业化应用奠定了基础。

+ DMC  

2016.7.21 扬州
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1. 奥克与过程所张锁江院士研发团队共同开发年产3万吨EC/DMC装
置即将建成投产，这是奥克与过程所在技术开发与应用转化上产
学研深度融合的重要成果。

2. 奥克与过程所共同开发的工艺技术，创新将固载化离子液体实现
工业化应用，创新开发了气液高效分布式固定床反应器，创新性
开发了全过程安全节能环保优质的系统过程。

3. 本项目定位的高纯碳酸乙烯酯系列产品对于满足我国快速增长的
锂电池电解质溶剂的需求，提高企业和行业的盈利水平具有重要
的现实意义。

4. 本项目技术开辟了固载化离子液体工业化应用的先河，具有重要
的引领和示范意义，对我国实现二氧化碳资源化利用、开辟环氧
乙烷新的应用领域以及开发乙二醇生产新技术均具有重要意义。

报告结论

在二氧化碳与环氧乙烷资源化利用方面，我们的思路是将其转化为高附
加值的化学品。



63 2016.7.21 扬州

关志华先生在奥克

EC/DMC/EG装置

前合影。

关志华：蜂至工坊

创始人、巴斯夫大

中华区原董事长。
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1. 联合申报《CO2高效合成重要化学品新技术》国家重点研发项目

2. 领导编制《环氧乙烷衍生新材料标准化项目》申报工信部项目

3. 推动编制《年产3万吨DMC项目》申报科技部成果转化清单项目

There is no limit to innovation！
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五.奥克需求与远景
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奥克已经完成在国内的战略布局，进入产能释
放和价值创造的新阶段。

奥克已经进入新时代。
在新的时代里，奥克将在稳健经营好奥克沿海

沿江百万吨乙氧基化产能，创造良好的经营利润
的基础上，高度关注资本市场的动态与需求，努

力为投资者创造更大的资本价值！
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年产2万吨新能源锂电池电
解液溶剂项目建设投产

完成年产30万吨电解液溶剂项目
工艺包

2套副产15万吨/年CO2的
EO装置 中试

扩大

基础
有效利用资源和能源,保护环境,发展绿色化学成

为大势所趋

2017

2020碳酸酯产品多元化应用后
续市场开发

2018

具有自主知识产权

全国首台套

新材料

奥克碳酸酯项目规划

自产
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节能减排高效技术开发：乙氧基化催化精馏

百吨级试验装置

 多相催化技术
 大大提高目标产品的选择性
 反应与分离过程耦合
 能量耦合综合利用
 节能减排、安全环保

 迄今，技术开发涉及的各个关键子技术难题均被突
破，试验装置了实现长期、连续、稳定和安全运行，
产品质量达到预期，装置综合技术指标达到预期，
装置运行结果和模拟结果达到吻合，技术达到成熟。

 “建成投产万吨级乙二醇醚和乙醇胺催化精馏项目”已被列于奥克“十三五”发展规
划主要目标之一！

开发有效的固载离子液体催化剂

为开发更加节能减排的高效乙氧基化催化工艺，奥克进行了10余年的乙氧
基化催化精馏项目开发工作，并积累了非常多的数据。
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含F、Si、N表活

高端聚醚多元醇

千吨羟基酯

乙烯溶液聚合材料

聚乙烯油、聚乙烯蜡、弹性体

乙烯共聚材料

EO
项目

项目
规划

新型
项目

乙烯
项目

碳酸酯系列产品

新型表面活性剂产品

减水剂功能聚醚、酯醚

1-2年转化项目 3-5年转化项目

聚酯多元醇

PO合成聚碳、聚酯

万吨羟基酯

超高聚乙烯及终端产品

万吨PEO、聚乙烯蜡、弹性体

千吨乙烯共聚材料合成放大

新型PC、复合电解液、非光气聚氨酯

高分子PEG、固体电池电解质、生物绿色SAA

催化精溜、离子固载新型催化、新结构PCE单体及应用

公司产品未来五年发展路线
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以奋斗者为本组建志同道合的团队，

依靠科技创新，为客户、员工及股东等利益相关者创造价值，

追求员工、企业、国家、社会与自然的和谐发展，

共创共享物质成果、共和共荣精神财富，

努力建成世界领先的环氧衍生等精细化工新材料的制造商！

奥克新使命
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立足环氧乙烯创造价值
“十三.五”奥克基本发展战略

奥克产业高质量发展基本原则



72

立足环氧乙烯创造价值
努力发展成为世界一流的

特大型环氧衍生绿色低碳精细化工新材料的
高质量制造商和社会价值的创造者。

奥克高质量发展战略愿景
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1992～2018年二十六奥克集团销售量增长走势图

能够支撑奥克未来可持续发展

的环氧乙烷衍生物在哪里？

2000-2018奥克化学EOD的持续增长
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朱建民 :18641901001

e-mail：ox1560@163.com

共创共享 共和共荣

http://iecool.com/photo/show/832/103052.htm
http://iecool.com/photo/show/832/103052.htm

