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拓展乙烯原料来源的研究现状 

周  丛，茅文星 
（中国石油化工股份有限公司北京化工研究院，北京 100013） 

 
摘  要：介绍了世界乙烯原料的发展趋势及我国乙烯原料的发展历史、现状；结合我国乙烯原料供应紧张的现状，

对于如何拓宽乙烯原料来源、扩大原料供应，从而缓解原料供需矛盾，保证我国乙烯工业的稳定发展进行了讨论；

介绍了多种解决乙烯原料来源的技术途径，并对其应用前景进行了展望。 
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Discussion about the exploitation of ethylene raw material resources 
 

ZHOU Cong，MAO Wenxing 
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Abstract：The development trends of world ethylene industry raw materials is introduced, and the 
development situation of China ethylene industry raw materials is analyzed. According to the situation 
of insufficient ethylene supply, the exploitation of ethylene material resources is discussed. Different 
approaches to solve the problem are introduced, and their potentials in application are also estimated. 
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石油化工是推动国民经济发展的支柱产业之

一，而乙烯工业是石化工业的龙头，具有举足轻重

的地位[1]。全球乙烯产量的 99%以上通过乙烯装置

得到。我国的乙烯产业从 20 世纪 60 年代初起步，

一直保持快速发展，近年来更是有飞跃性的发展：

2005 年世界乙烯产量为 10446 万吨，我国乙烯产量

则达到 755.5 万吨，上升到世界第二位；到 2007 年，

我国乙烯产量更是首次突破千万吨大关，约为 1028
万吨，仅次于美国。 

乙烯生产成本的高低对石化企业竞争力的强弱

起决定性作用，而在影响乙烯生产效益的因素中，

原料的影响是最大的。乙烯生产采用什么原料不仅

决定着乙烯成本的高低，而且也决定下游产品的种

类、产量、成本和综合利用。乙烯原料经济性的好

坏对乙烯装置的能耗、物耗、成本有至关重要的作

用。所以说与技术、设备、管理相比，原料对乙烯

装置效益的影响是第一位的。在一般情况下，根据

原料的不同，原料占乙烯总成本的 60%～80%。乙

烯原料来源及其质量的好坏对装置达标、节能降耗、

经济效益都有重大的影响。 

1  乙烯原料概况 
1.1  世界乙烯原料构成 

从世界范围来看，工业化国家的乙烯原料普遍

以轻质原料为主，其原料的选择在注重优质化的同

时，也十分注重根据资源情况和市场变化，选用较

廉价的原料，努力降低原料费用。 
目前，在生产乙烯的原料方面，石脑油仍占主

导地位，且所占份额有所增加；以乙烷为原料的乙

烯装置，主要集中在北美和中东地区，其所占份额

已有所下降；丙烷、丁烷作为乙烯原料比例变化不

大；而柴油和其它原料作为乙烯原料，只是对石脑
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油的调剂和补充，而且随着燃料市场的供求影响以

及油品改质加工的发展，柴油所占比例下降。世界

乙烯原料组成变化见表 1。 
 

表 1  世界乙烯原料组成（质量分数）  单位：% 
年份 石脑油 乙烷 丙烷 丁烷 柴油 其它 

1997 年 51.5 27.9 8.0 3.1 6.9 2.6 

2005 年 55.0 25.9 8.3 2.5 5.8 2.5 

 
1.2  我国乙烯原料现状 

我国轻烃资源少，原油较重，还有部分原料芳

烃含量较高，不适合作乙烯原料。由于用作乙烯原

料的石脑油较少，我国历史上长期采用大量常压柴

油作为裂解原料（直至 1992 年，柴油仍占我国乙烯

原料的 52.70%，石脑油仅占 35.70%），这也影响了

乙烯综合收率[3]。近年来，随着对柴油的改质加工，

加大轻烃资源的利用以及国外进口油品的增加，我

国油品不断向轻质化、优质化发展，柴油所占比重

逐年下降。目前，我国乙烯生产原料以石脑油为主，

其它原料为补充。我国乙烯原料组成的变化见表 2。 
 

表 2  我国乙烯原料组成（质量分数）   单位：% 
年份 石脑油 轻柴油 加氢尾油 轻烃 其它 

1996 年 43.80 38.56 7.36 6.46 3.82 

2000 年 61.52 12.63 11.90 6.20 7.75 

2005 年 67.14 10.72 11.05 9.53 1.56 

 
随着我国国民经济发展的加快，我国对乙烯产

品的需求量迅速增长。据统计[4]，1999～2005 年，

我国 GDP 年均增长率为 9.5%，乙烯产量年均增长

率为 10%，而乙烯当量消费量年均增长率高达

15.9%，远高于乙烯产量的增长。预计 2010 年我国

乙烯生产能力将达到 1455 万吨/年，但乙烯当量需

求量将达到 2589 万吨，这种供应缺口将维持一段时

期[5]。这对我国乙烯工业的发展提出了更高的要求，

同时势必要求加大乙烯原料的供给。 
我国石油消费量快速增长，而原油产量只能保

持略有增长，势必造成对国外原油的进口。我国自

1993 年成为原油净进口国，2005 年成为石脑油净

进口国。预计 2010 年我国化工用油量缺口将达 800
万～1000 万吨，约占乙烯原料总量的 1/5[6]。与此

同时，世界石油产量前景的预测并不乐观，有研究

机构指出，世界石油产量将在未来十年内开始下降；

而且世界乙烯需求增长率大于石油需求增长率[7]，

这也给我国扩大进口原料造成了困难。 
随着国内成品油（汽、煤、柴油）需求量的不

断增长，乙烯原料受化工以及燃料市场的制约愈加

明显，乙烯原料的供求矛盾逐年突出。随着以乙烯

为龙头的石化工业的发展，预计中国原油加工量和

乙烯产量之比将从目前的 40∶1 降至 20∶1，化工用

油短缺的情况会更加严重，乙烯原料供应难度随之

增加[8]。因此，要解决乙烯原料供应紧张的状况，仅

仅依靠加大国内原油开采力度、扩大原料油进口是

不够的，还需要立足现有乙烯原料基础，拓宽乙烯

原料来源，为我国的乙烯生产提供必要的原料补充。 

2  扩大乙烯原料来源 
我国传统的乙烯裂解原料是原油炼制得到的液

体产品，主要有石脑油、柴油及部分二次加工油等。

本文围绕拓展裂解原料问题，在现有原料基础上，

对如何拓宽裂解装置的原料来源、促进乙烯原料多

元化进行讨论。 
2.1  轻烃资源 

在烯烃生产中，采用不同的原料建厂，投资差

别很大。采用乙烷、丙烷原料，由于烯烃收率高，

副产品很少，工艺较简单，相对的投资较少。就乙

烯的成本而言，原料越重，乙烯的成本就越高。表

3 是一套 50 万吨/年乙烯装置在不同裂解原料时的

生产成本比较。 
  

表 3  不同裂解原料的乙烯工厂成本  单位：美元/吨 
原料 

费用 
乙烷 丙烷 丁烷 石脑油 轻柴油 减压柴油

原料成本 120 123 121 146 126 99 

原料费用 142 266 291 433 486 483 

操作费用 128 131 133 155 185 207 

乙烯生产成本 270 397 424 588 671 690 

 
一直以来，我国轻烃资源比较缺乏，四川生产

的天然气是以甲烷为主的干气，其中乙烷、丙烷很

少，不可能作为裂解原料；其它地区的产量又相对

较少。随着我国天然气工业的迅速发展，特别是西

部油气产业的发展，今后有可能分出较多的轻烃作

为裂解原料，成为轻烃裂解的突破口。 
油田除了生产原油以外，一般还有丰富的油田

气资源。油田气又称油田伴生气，含有丰富的轻烃，

经过分离加工可得到油田轻烃（包括乙烷、C3/C4 

LPG）、C5 馏分和凝析油等乙烯裂解原料。凝析油
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是与天然气一起回收的未经分馏的液态烃，其石脑

油收率高，一般在 60 %以上；同时也含有煤油和柴

油馏分，沸程较宽；用于乙烯原料，一般需作简单

的切割[9]。油田轻烃和凝析油均是优质裂解原料。

我国部分油田伴生气、凝析气组成见表 4。 
 

表 4  我国部分油田伴生气、凝析气组成（体积分数）[10] 

    单位：% 

组成 
大庆杏南油 

田伴生气 

华北任北油

田伴生气 

新疆柯克亚 

凝析气 

东海平湖 

凝析气 

C1 68.26 59.37 74.68 81.70 

C2 10.58 6.48 8.38 7.45 

C3 11.20 12.02 4.0 3.94 

C4 5.96 9.21 3.31 1.64 

C5 1.91 3.81 2.69 0.28 

C6 0.66 1.34 2.68 0.14 

C7 0.36 1.40 0 0.06 

CO2 0.20 4.58 0.26 3.86 

N2 0.55 1.79 3.99 0.77 

 
2.2  炼厂资源 

原油开采出来后，经过炼油装置加工，除得到

石脑油、煤油、柴油等常规乙烯原料外，还有其它

产品可作为乙烯原料进入裂解装置。 
2.2.1  炼厂气 

炼厂气是炼厂在原料油加工过程中所得到的气

体总称，它主要包括催化裂化气、加氢裂化气、焦

化气、重整气等。表 5 为各种来源炼厂干气的典型

组成。 
从表 5 中可以看到，其主要成分为 C4以下的烷

烃、烯烃以及氢气等。炼厂气的产率随原油的加工 
 

表 5  部分石油炼厂气组成（质量分数）[11]  单位：%  

组成 
原油 

蒸馏气 

催化 

裂化气 

热裂 

化气 

延迟 

焦化气 

催化重整气 

体积分数 

氢气 — 0.16 0.4 0.66 83.62 

甲烷 8.5 4.21 14.7 26.61 8.55 

乙烷 15.4 1.03 22.8 21.23 3.76 

乙烯 — 7.86 4.4 3.9 — 

丙烷 30.2 11.04 20.5 18.09 2.37 

丙烯 — 27.64 14.8 10.55 — 

丁烷 45.9 22.80 10.8 — 1.16 

丁烯 — 23.75 4.2 7.53 — 

其它 — — 7.4 0.58 — 

深度不同而变化，深度加工的炼厂气一般为原油加

工量的 6％（质量分数）左右，如能加以充分回收，

是很可观的乙烯原料资源。 
干气分离方法有多种，主要有深冷分离和分凝

分离器法（ARS 法）、吸收分离法、吸附分离法等。 
深冷分离工艺和分凝分离器法是低温分离工

艺，其利用原料中各组分相对挥发度的差异，在低

温下将干气中各组分按工艺要求冷凝下来，然后用

精馏法将其中的各类烃依其蒸发温度的不同逐一加

以分离。和常规的深冷分离系统比较，分凝分离器

法能在较低的能耗下达到高回收率和高纯度。这一

技术适用于既有炼油厂又有乙烯厂的情况，且炼油

厂的催化裂化能力足够大时，其经济效益比较好[12]。 
吸收分离法是利用炼厂气各组分在吸收剂中溶

解率的不同来进行分离的方法，主要有中冷油吸收

工艺和 Mehra 工艺等。中冷油吸收工艺一般是利用

C3、C4 和芳烃等油品作吸收剂[13]；Mehra 工艺由美

国休斯顿 AET 公司开发，采用 Mehrsolr 溶剂作为

吸收剂[14]。 
吸附分离法是借助气体混合物中某些组分在固

体吸附剂上优先吸附而实现分离的一种方法，根据

吸附剂再生方法的不同分为变压吸附法（PSA）[15]

和变温吸附法（TSA）[16]等。我国已有吸附分离装

置用于炼厂气的分离。 
2.2.2  炼厂轻烃 

炼厂轻烃资源主要来自于 LPG 和拔头油。 
炼厂在加工比较轻的原油和含凝析油的情况

下，从初顶系统中分离出的 LPG 可占原油质量的

0.15%～0.4%。炼厂 LPG 主要由具有良好裂解性能

的 C3、C4馏分组成，是一种很好的裂解原料，表 6
是其典型组成情况。 

 
表 6  常压蒸馏装置 LPG 组成（摩尔分数） 单位：% 

乙烷 丙烷 正丁烷 异丁烷 C5 

0.1 23.34 57.93 18.37 0.26 

 
催化重整的拔头油也是一种很好的裂解原

料，它是重整预分馏塔顶蒸出的<60℃的轻馏分，

占重整进料的 15%～20%。重整拔头油典型组成

见表 7。 
重整拔头油基本由 C3～C5 烃类组成，不含芳

烃，且 C4 馏分中的异丁烷含量较少，乙烯收率较高。 
2.2.3  抽余油 

抽余油泛指工业上采用溶剂萃取方法得到的剩 
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表 7  重整拔头油组成（质量分数）  单位：%  
乙烷 丙烷 正丁烷 异丁烷 正戊烷 异戊烷 

4.05 24.12 29.62 9.76 18.14 14.31 

 
余物料。在石油化工中，抽余油多指富含芳烃的催

化重整产物（重整汽油）经萃取（抽提）芳烃（见

芳烃抽提）后剩余的馏分油，其主要成分为 C6～C8

的烷烃，由于进芳烃抽提前有时已将 C8 组分除去，

因此其干点较低，其中芳烃和环烷烃含量很少，具

有良好的裂解性能。另一类抽余油是乙烯裂解装置

本身产生的裂解汽油经加氢、芳烃抽提后所得到的

抽余油，这类抽余油干点也较低。由于烃族组成中

环烷烃、异构烷烃含量较高，乙烯收率低于直馏石

脑油，但仍然是一种较好的裂解原料。这种抽余油

是乙烯厂本身的副产品，因此工厂内部比较易于提

供。表 8 为某抽余油的主要裂解产品组成。 
 

表 8  某抽余油裂解产品 
主要产物组成（质量分数）/% 

裂解温度/℃ 
氢气 甲烷 乙烯 丙烯 

830 0.70 12.94 24.79 17.19 

840 0.79 13.5 25.74 16.89 

850 0.87 14.37 27.21 16.51 

860 0.93 15.35 28.07 15.84 

 
2.2.4  二次加工焦化加氢汽油、柴油 

延迟焦化装置有较大的灵活性，它的原料可以

是重油、渣油，甚至沥青，通过焦化装置可以提高

轻质油收率。 
延迟焦化所得的油品中不饱和烃含量比较多，

需经加氢精制，目的是使油品中烯烃饱和，并脱除

其中硫、氮及金属杂质，提高油品质量，使之适于

作裂解原料。焦化加氢汽、柴油的性质与直馏油相

近，氢含量比直馏油高，BMCI 值比直馏油小，是

很好的裂解原料。表 9 为某焦化加氢汽油的主要裂

解产品收率。 
 

表 9  某焦化加氢汽油裂解产品 

主要产物组成（质量分数）/% 
裂解温度/℃ 

氢气 甲烷 乙烯 丙烯 

780 0.58 8.75 23.41 15.00 

800 0.72 11.03 27.06 16.08 

820 0.77 12.01 28.89 15.42 

840 0.88 13.66 30.00 13.49 

2.2.5  重质油加氢裂化 
加氢裂化是 20 世纪 50 年代发展起来的炼油工

艺。加氢裂化使原料脱硫、脱氮、芳烃饱和，使多

环芳烃加氢开环，从而增加烷烃含量，使重油轻质

化，将减压馏分油及渣油转化为汽油、中馏分油和

加氢尾油等。加氢裂化得到的尾油是优质的裂解原

料。最初的加氢裂化工艺为高压加氢裂化，即在较

高的氢分压下进行操作。自 1959 年世界第一套高压

加氢裂化装置在美国首次应用以来，经过数十年的

不断发展，高压加氢裂化工艺已趋成熟。随着加氢

裂化工艺的不断发展，又出现了在较为缓和的氢分

压下进行加氢裂化的工艺——缓和加氢裂化（MHC）
和中压加氢裂化[17]。 

MHC 又称轻度加氢裂化，工艺的特点是可以使

用催化重整副产氢，且氢耗不高，投资较省，灵活

性大，不仅生产部分汽油、柴油，还可得到加氢尾

油（＞350 ℃）。但 MHC 转化深度不高；得到的加氢

裂化尾油的芳烃含量较高，生焦量较大，使用时需

优化工艺条件，以减少对裂解炉的运转周期的影响。 
在 20 世纪 80 年代后期，中压加氢裂化工艺开

始发展。对比 MHC，中压加氢裂化[18]适当提高了操

作苛刻度，克服了 MHC 转化率较低的问题；可以加

工质量更差的 VGO 原料；由于压力的适当提高，产

品质量进一步改善；对比高压加氢工艺，中压加氢

裂化降低了操作压力，装置投资费用可比高压加氢

裂化低 3.0%～4.0%。目前国内已广泛推广应用。 
目前的加氢裂化装置仍是以高压加氢工艺为

主，这是由于从装置产品质量要求（如喷气燃料、

柴油等产品指标）及综合产品经济效益考虑，高压

加氢工艺更有其优势。 
由于加氢裂化尾油的硫含量都很低，容易在接

触高镍含量的金属管壁时发生脱氢反应生成焦，因

此原料在进入裂解炉前要补硫；并且随着使用加氢

裂化尾油比例的增大，要防止急冷油黏度增大，影

响操作。 
目前加氢裂化尾油作为裂解原料优质化的一种

手段在我国乙烯原料构成中日益重要，不过受加氢

裂化装置经济效益（高转化率操作得到的加氢裂化

尾油具有更好的裂解性能，但高转化率操作对于加

氢裂化装置从经济上并不合算）、综合产品考虑（如

高转化率操作得到的加氢裂化尾油同时也是生产

II/III 类润滑油基础油极好的原料）等的影响，加氢

裂化尾油的广泛使用受到一定的制约。进一步扩大

加氢裂化尾油的使用，需要从源头（通过炼化一体
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化，增产加氢裂化尾油）和使用（优化加氢裂化尾

油在裂解装置的使用，适当降低裂解装置对加氢裂

化尾油性能的要求，从而减轻加氢裂化装置的生产

压力）两方面进行工作。表 10 为某BMCI值为 17.45
的中压加氢裂化尾油在工业装置上的主要裂解产品

组成。 
 

表 10  某加氢裂化尾油产品组成 

主要产物组成（质量分数）/% 
裂解温度/℃ 

氢气 甲烷 乙烯 丙烯 

800 0.56 10.00 28.68 17.27 

815 0.57 10.46 30.84 17.98 

 
业内传统上认为，加氢裂化尾油的 BMCI 大于

10 就算不上好的裂解原料。但从表 10 中可以看到，

通过操作条件的优化，该原料也获得了较好的乙烯、

丙烯收率。 
2.3  乙烯厂资源 

裂解装置裂解产物中的乙烷、丙烷一般会返回

到裂解炉作为裂解原料。乙烯装置裂解产品中的 C4

和 C5 馏分约占裂解产品收率的 9%（质量分数）左

右，如果 C4馏分经过丁二烯抽提，所得抽提 C4烯

烃经 MTBE 装置脱除异丁烯后进行加氢，可以成为

一种很好的裂解原料；经过加氢后的裂解 C5也是一

种优质裂解原料。得到的 C4、C5 组分可以作为循环

物料重新进入裂解装置进行裂解反应。C4 和 C5 馏

分是作为裂解原料还是作为其它工艺装置的原料或

直接销售，关键取决于经济效益。 
另外如 2.2.3 节所述，乙烯装置的抽余油也可作

为裂解原料使用。 
2.4  优化石脑油 

石脑油在我国乙烯原料中占主导地位，如果对

石脑油性质进行优化，提高其裂解性能，可以提高

乙烯产量，一定程度上缓解乙烯原料供应紧张的问

题。优化石脑油技术，主要通过去除其中的环烷烃、

芳烃等高芳潜组分、提高正构烷烃含量，达到提高

石脑油裂解性能的目的，主要有吸附分离技术及芳

烃抽提等技术。 
芳烃抽提技术[19]是将石脑油先送到芳烃抽提

装置进行抽提，分离出芳烃组分，得到抽余石脑油。

通过分离芳烃组分，可得到高纯度的苯、甲苯等基

本有机化工原料。而抽余石脑油作为裂解原料具有

良好的裂解性能。目前，成熟的芳烃抽提技术主要

有美国 GTC 公司的 GT-BTX 技术[20]、采用绿色环

保溶剂 N-甲基吡咯烷酮的 NMP 技术、采用 N-甲酰

基吗啉溶剂的 NFM 技术[21]、采用传统的二甲基亚

砜溶剂的 DMSO 技术和市场占有率最高的环丁砜

技术。 
采用吸附分离技术优化石脑油，分离出其中的

正构烷烃作为乙烯裂解原料，具有优质的裂解性能；

余下的吸余油（主要是异构烷烃、环烷烃和芳烃）

可以作为优质催化重整原料或高辛烷值汽油调和组

分。该工艺的典型代表是美国 UOP 公司的 MaxEne
技术[22]。不过该技术要在我国工业化实施，需要有

足够的石脑油资源和催化重整工艺装置生产能力，

才能保证整个工厂的物料平衡[23]。 
2.5  其它裂解原料来源 

煤液化工艺，就是通过化学反应，将固体煤炭

转化为液体油品和化工产品的过程。从工艺技术路

线的差异看，主要有直接液化和间接液化两类。  
煤的直接液化是在较高温度（420～470 ℃）、

较高压力（6～30 MPa）、溶剂和催化剂存在下对煤

加氢裂解，直接转化成液化油的加工过程。目前世

界上有代表性的煤炭直接液化工艺是日本的

NEDOL 工艺、德国的 IGOR 工艺和美国的 HTI 工
艺[24]。煤直接液化油可生产汽油、柴油和航空燃料。

一般情况下，1 t 无水无灰煤能转化成 0.5 t 以上的

液化油，加上制氢用煤，约 3 t 原煤产 1 t 成品油。 
煤的间接液化是先把煤气化，生产出原料气（氢

气和一氧化碳），经过净化后在一定温度和压力下，

定向地催化合成烃类燃料油和化工原料的工艺。与

直接液化相比，间接液化的效率相对低，约 5～7 t
煤产 1 t 油，造成成本更高，但产品质量明显好得

多。煤炭间接液化的典型工艺是 F-T （Fischer- 
Tropsch）合成法，通过控制反应条件和氢气/一氧

化碳比，在高选择性催化剂的作用下，主要反应生

成烷烃和烯烃[25]。另外还有美国的 Mobil 甲醇-汽油

（MTG）工艺，由原料气合成甲醇，再由甲醇转化

成汽油[26]。 
尽管国内外在煤液化工艺开发方面已做了大量

工作，但仍有许多问题尚待解决，提高煤液化合成

油技术水平及其成熟程度是实现产业化的关键。煤

液化技术是利用丰富煤炭资源缓解石油紧张状况的

重要途径之一，可以作为我国的储备技术。 
另外还有直接生产乙烯的技术，如利用甲醇转

化制烯烃技术（目前发展迅速，UOP 公司的甲醇制

乙烯技术已经开始工业化[27]），由于不在本文讨论

范围，在此不加以详述。 
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3  结  语 
随着我国乙烯生产能力的不断增长以及乙烯原

料供应的日益紧张，要保证乙烯装置运转的高负荷、

高收益，需要从多种渠道拓宽乙烯原料来源，增加

乙烯原料供应。 
（1）炼油化工一体化，是一个技术经济结合性

的策略和观点。炼油化工一体化就是通过优化乙烯

原料，提高乙烯收率，增加乙烯原料的互供能力，

降低乙烯生产成本和必须配置的原油加工量，最终

达到提高乙烯竞争能力的目的，使炼厂流程理顺。

既要为乙烯厂提供更多、更好的原料，又要兼顾炼

厂的效益，作到双方得利。 
（2）乙烯原料要优质化、轻质化、多样化，供

应要立足国内，同时积极争取进口原料，但在品种

和质量上应有所选择，并且在技术经济上进行比较。 
（3）裂解性能较差的重质煤、柴油和重质原料

要进行改质，采用中压加氢改质工艺或加氢裂化工

艺，提高原料质量，改善其族组成。改质后各原料

的乙烯、丙烯产率可显著改善，是较好的乙烯生产

原料。这是近期可以大力开展且能够显著提高原料

性质的一条途径。 
（4）通过提高正构烷烃含量对石脑油原料进

行优化，获得优质的乙烯裂解原料，这是有效改善

我国乙烯原料性质的一条途径。考虑到炼厂装置、

规模制约，应进一步评估其技术经济合理性，综合

考虑产品、副产品的生产、利用，炼化一体化进行

工艺开发和工业化研究。 
（5）对于轻烃资源的开发、利用予以重视，大

力推动勘探及 LPG 进口工作，充分利用我国的油气

田资源以及海外 LPG 资源乙烯生产提供原料；从中

远期来说，使其成为我国乙烯原料中一个稳定的、

重要的组成部分。 
（6）炼厂干气、裂解装置 C4、C5 馏分均是有

较大潜能的乙烯原料，而且在利用时不需要对现有

工艺流程进行大的改动，应该引起重视并充分利用。 
（7）二次加工的焦化加氢汽、柴油是较好的

乙烯原料。焦化装置以重油、渣油为原料，所得焦

化汽、柴油收率为原料的 40%～50%，经过加氢后

作为乙烯原料，裂解产品中乙烯、丙烯收率得到提

高。在炼油生产流程中应对焦化加氢产品的生产给

予关注。 
（8）煤液化所得产品作为乙烯原料的研究作

为国家技术储备应加以重视。 
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