




抗日战争时期，国民政府为解决

抗战后方石油产品供应困难，兴办重

庆动力油料厂、重庆大堡植物油总厂、

重庆海棠溪炼油厂和北碚、犍为、乐山

等地的焦油厂，其中有一定规模、生产

条件相对较好的是重庆动力油料厂和

北碚焦油厂。重庆动力油料厂先后建

有管式炉裂化、釜式裂化、柴油加工裂

化等装置，以植物油为原料生产汽油、

柴油、润滑油等产品。1939～1944 年

间累计生产汽油744 立方米，柴油

2800 立方米，机油324 立方米，擦枪油

38 立方米，润滑脂58 立方米，耗用桐

油385 万公斤，菜籽油217 万公斤。北

碚焦油厂建有煤干馏车间、焦油裂解

车间和无水酒精车间，1945 年停办移

交重庆动力油料厂①。四川油矿探勘处

在巴县石油沟和隆昌县圣灯山钻获天

然气后，曾用天然气试制炭黑未获成

功，试验成功从天然气中收取汽油，但

未正式投产。

1950 年 ．筹建隆昌三○三厂试制

炭黑，1951 年6 月试制成功并投产，当

年生产槽黑11 吨，结束了国内不能生

产炭黑的历史。1953 年开始建设天然

气脱硫装置。1958 年兴建南充炼油

厂。1960～1965 年建设天然气提氦

厂，1965 年起建设与天然气脱硫配套

的硫回收装置。1965～1966 年建成合

成润滑油脂厂。1977 年建成回收天然

气中的丙丁烷的装置。1990 年，在四

川省共有加工装置55 套 (表5－1)，形

① 中国炼油工业编辑委员会：《中国炼油工业》，石油工业出版社1989 年9 月第1 版第40～42 页。



成年原油加工能力20 万吨，年加工凝

析油能力7．5 万吨， 日处理天然气能

力1700 万立方米， 日产硫磺能力410

吨，年产氦气能力5 万立方米，年产丙

丁烷能力6000 吨， 年产炭黑能力1．2

万 吨， 年产油田化学品能力400 吨。

1990 年， 天然气处理量28．5 亿立方

米，原油、凝析油加工量15．5 万吨，产

汽油4 万吨，煤油1．2 万吨，柴油2．4

万吨，润滑油1．5 万吨，普通润滑脂

107 吨，地蜡313 吨，氦气2．38 万立方

米，硫磺7．2 万吨，炭黑1．1 万吨，氮

肥1．4 万吨，焦亚硫酸钠400 吨。

1951～1990 年，四川石油系统累

计加工原油和凝析油206．3 万吨，处

理含硫天然气384．5 亿立方米，生产

硫磺96．8 万吨，槽法炭黑8．2 万吨，炉

法炭黑37．7 万吨，氦气33 万立方米，

液化石油气2．5 万吨，汽油37．5 万吨，

煤油23．8 万吨，柴油26．2 万吨，溶剂

油2．8 万吨，润滑油18．8 万吨，普通润

滑脂2258 吨，石蜡4 万吨，地蜡1．5 万

吨，焦亚硫酸钠6445 吨，氮肥15 万吨，

盐16 万吨(表5－2)。先后有21 项产品

获四川省优质产品奖，11 项产品获部

级优质产品奖，5 项产品获国家级银

质奖。









四川的三叠系气藏所产的天然气

中硫化氢含量都比较高，需经净化才

能使用。四川含硫天然气的净化技术

从1953 年开始研究，主要由四川石油

管理局所属天然气研究所、设计院和

油气田建设工程公司进行开发，经过

不断实践、改进和吸收、移植国内外技

术而日臻完善。

1990 年底，四川共有天然气净化

厂7 座，天然气脱硫装置12 套，设计日

处理天然气能力1700 万立方米；天然

气脱水装置3 套；硫回收装置8 套，设

计年产硫磺6～7 万吨；尾气处理装置

9 套；污水处理装置7 套。累计处理天

然气384．5 亿立方米，回收硫磺96．8

万吨 (表5－1)。

第一节 天然气脱硫

1953 年和1956 年，为保证炭黑产

品质量合格，在圣灯山炭黑厂分别建

立黄土脱硫和碱液脱硫装置，规定经

脱硫后的天然气硫化氢含量不超过

100 毫克／立方米。

70 年代初，参照国外气质标准，

结合四川天然气供需实际情况，确定

商品天然气中硫化氢含量不超过20

毫克／立方米。70 年代中期，四川维尼

纶厂要求天然气有机硫含量 (以总硫

计) 不大于250 毫克／立方米，川东天

然气净化总厂垫江分厂以此作为供四

川维尼纶厂商品天然气的特定气质指

标。



1988 年7 月，石油部正式颁行不

同用途的天然气质量标准 (S Y 7514－

88)，规定民用燃料气的硫化氢含量小

于或等于20 毫克／立方米，二氧化碳

的体积含量小于或等于3 % 。

天然气脱硫工艺，取决于含硫天

然气的组分含量、商品气的质量和技

术经济指标。四川采用的脱硫工艺方

法，使商品气的质量达到或超过部颁

标准。

一、脱硫方法

(一) 黄土法脱硫

1953 年，隆昌气矿在隆2 井建成1

套日处理天然气2～3 万立方米的黄

土脱硫试验装置，选用永川黄土(氧化

铁矿石粉)吸附天然气中的硫化氢。试

验初期脱硫效果可达95 % 以上。但由

于黄土质量差，脱硫效果下降快，更换

黄土频繁，废黄土又无法再生，于1956

年停用报废。

(二) 碱液法脱硫

1956 年，隆昌气矿圣灯山炭黑厂

建成1 套日处理天然气2～3 万立方米

的碱液脱硫装置，取代黄土脱硫。用纯

碱 (N a2C O 3) 水溶液为脱硫溶剂，脱

硫效率为85 % ～95 % 。后又在该厂建

成1 套日处理天然气为10 万立方米的

碱液脱硫装置。

1957 年，石油沟气矿在綦江县陶

家坪和新盛场两个炭黑厂各建成1 套

日处理天然气为10 万立方米的碱液

脱硫装置。1965 年8 月，两套装置均拆

迁到威远县曹家坝炭黑厂。1966 年11

月，威远脱硫一厂投产后停用报废。

(三) 醇胺法脱硫

1．一乙醇胺法

1965 年上半年，四川石油管理局

天然气研究所、设计院在长寿县新市

乡建成1 套一乙醇胺脱硫试验装置，

日处理天然气0．8 万立方米，净化后

每立方米天然气中硫化氢含量稳定低

于20 毫克；12 月，又建成东溪化工车

间脱硫装置。1966 年上半年，在威远

气田2 号井建成1 套一乙醇胺脱硫试

验装置，为建设威远天然气净化一厂

提供脱硫工艺参数；11 月，威远净化

一厂建成投产，亦采用一乙醇胺作脱

硫溶剂。

2．二异丙醇胺法

1980 年12 月，川东天然气净化总

厂引进分厂尾气处理装置，采用二异

丙醇胺法脱硫。

3．甲基二乙醇胺法

1985～1987 年，四川石油管理局

天然气研究所研制成功甲基二乙醇胺

水溶液压力下选择脱除硫化氢工艺方

法。

川东天然气净化总厂垫江分厂于

1987 年、威远净化二厂于1988 年、川

东天然气净化总厂渠县分厂于1989

年均改用甲基二乙醇胺法脱硫。

(四) 砜胺法脱硫



1．环丁砜和一乙醇胺混合水溶

液法 (简称砜胺一法)

1966～1976 年，四川石油管理局

天然气研究所进行环丁砜一乙醇胺法

的研究并建中试装置考查，取得成功。

1969 年，在威2 井原一乙醇胺脱硫试

验装置上试验成功砜胺一法。

1971 年9 月建成的威远净化二厂

和1973 年7 月建成的垫江分厂均采用

砜胺一法脱硫。

2．环丁砜和二异丙醇胺混合水

溶液法 (简称砜胺二法)

1976 年6 月，四川石油管理局天

然气研究所在垫江分厂的1 套脱硫装

置上试验成功砜胺二法。1977 年7 月

威远净化二厂进行技术改造、1980 年

12 月川东引进厂投产、1982 年3 月川

西北净化厂投产均采用砜胺二法脱

硫。

(五) 其它脱硫方法

1．铁碱法

1973 年7 月，四川省石油管理局

设计院在傅家庙气田建成铁碱法脱硫

工业试验装置，日处理天然气50 万立

方米。后因傅家庙气田天然气产量急

剧递减，加之铁碱法溶液腐蚀严重以

及硫磺无法回收，于1979 年上半年停

产报废。

2．非再生浆法

非再生浆法采用工业废料氧化铁

作为脱硫剂，适合于含硫低、气量小及

碳硫比较高的天然气脱硫。1985 年，

四川石油管理局天然气研究所在川南

矿区阳高寺气田42 井进行工业试验，

日处理天然气能力2 万立方米。试验

取得较好的效果后，在川东开发公司

和钻采工艺研究所推广应用。

二、脱硫装置

(一)川东天然气净化总厂东溪化

工车间脱硫装置

1965 年12 月建成投产，是四川第

一套采用有机溶剂化学吸收法的脱硫

装置，设计日处理天然气15 万立方

米。1990 年底，装置仍用15 % 一乙醇

胺溶液脱硫。

(二) 威远净化一厂脱硫装置

1966 年11 月投产，有一乙醇胺法

脱硫装置2 套，设计日处理天然气2×

70 万立方米。

(三) 威远净化二厂脱硫装置

该厂脱硫装置，设计日处理天然

气2×100 万立方米，1971 年9 月 投

产。最初采用环丁砜、一乙醇胺、水溶

液运行，1977 年改为环丁砜、二异丙

醇胺、水溶液运行，1988 年8 月改用甲

基二乙醇胺溶液脱硫。

(四)川东天然气净化总厂垫江分

厂脱硫装置

该厂有脱硫装置3 套(备用1 套)，

设计日处理天然气能力为2×125 万

立方米，1973 年8 月投产。投产时采用

环丁砜、一乙醇胺、水溶液运行，不控



制净化气中有机硫指标；1975 年下半

年进行技术改造，日处理天然气能力

为3×100 万立方米，控制净化气中有

机硫含量每立方米不大于250 毫克；

1976 年6 月进行技术改造，日处理天

然气能力不变，开始采用环丁砜、二异

丙醇胺、水溶液试运行，至1977 年8 月

全部换为此溶液运行；1987 年1 月完

成大型技术改造，日处理天然气能力

为3×135 万立方米，改用甲基二乙醇

胺水溶液运行。

(五)川东天然气净化总厂引进分

厂脱硫装置

由日本千代田化工建设株式会社

设计，日处理天然气400 万立方米。采

用荷兰壳牌石油公司“萨菲诺”脱硫专

利技术，投产时采用环丁砜、二异丙醇

胺、水溶液运行。1980 年试生产期间，

曾因气中烃含量较高 (最高达5 % 左

右) 而调整生产流程。转入正式生产

后，运行一直良好。

(六)川东天然气净化总厂渠县分

厂脱硫装置

该厂脱硫装置设计日处理天然气

2×200 万立方米，采用甲基二乙醇胺

水溶液脱硫，于1989 年4 月7 日投产。

(七) 川西北净化厂脱硫装置

该厂脱硫装置设计日处理天然气

60 万立方米。1982 年3 月投产后一直

采用砜胺溶液脱硫。经1988 年改造，

日处理能力达120 万立方米。

第二节 天然气脱水

一、三甘醇脱水

(一) 傅家庙脱水装置

1973 年，为傅家庙脱硫试验装置

配套建设的日处理湿天然气50 万立

方米的脱水装置，是四川第一套三甘

醇脱水装置。从1973 年7 月 投产到

1977 年10 月，先后进行了6 次试生

产，共运行8605 小时，处理湿天然气

1．1 亿立方米，天然气露点 降达到

53℃。1977 年1 月，通过石油化学工业

部组织的技术鉴定。

1979 年上半年傅家庙脱硫试验

装置停用后，脱水装置一度转用于气

田天然气的脱水。

(二)川东天然气净化总厂引进分

厂脱水装置

1980 年12 月 建成试运。至1990

年底，共处理湿天然气10．7 亿立方

米，一般净化气中水露点为－13℃以

下，10 年内共脱出水量3500 立方米。

(三)川东天然气净化总厂渠县分

厂脱水装置



该厂脱水装置两套，每套日处理

能力200 万立方米，干气露点达到

－5℃。

二、固体吸附法脱水

1977 年，川南矿区在长宁县古河

区牟家坪气田建成1 套日处理湿天然

气200 万立方米的硅胶脱水装置。由

四川省石油管理局勘察规划设计院设

计，工作压力3．5 兆帕，吸附容量8 % ，

干气水露点为－5℃。投产后，由于气

田天然气压力逐渐下降，为了保证输

气压力的需要，从1981 年5 月起，改用

湿天然气直接再生。后气田压力下降，

装置停产。

第三节 硫回收

一、直流法硫回收

(一) 东溪脱硫化工车间硫回收装

置

1969 年12 月建成投产。日产硫磺

2．5 吨，回收率86 % 。1970 年经扩建改

造后，硫磺日产量达6 吨。1981 年1

月，因东溪气田含硫天然气量降低，酸

气太少，无法维持装置热平衡而停运，

设备报废，改为用酸气燃烧成二氧化

硫制取焦亚硫酸钠。

(二) 垫江分厂硫回收装置

1973 年6 月 建成回收装置4 套

(其中3 套运行，1 套备用)，设计硫磺

日产量每套40 吨，共120 吨，回收率

88 % 。1980 年12 月引进厂投产后，该

厂改为处理低含硫原料天然气，酸气

量和硫化氢浓度均大幅度下降，硫回

收装置因无法维持生产而停运。1986

年另建1 套分流法硫回收装置。

(三)川东天然气净化总厂引进分

厂硫回收装置

装置系从日本成套引进，采用荷

兰康普尼姆公司专利技术，于1980 年

12 月竣工试生产，日产硫磺230～261

吨，回收率94 % 。试生产期间，因废热

锅炉入口瓷保护套管堵塞而先后停产

3 次。经日方重新设计废热锅炉进口

端及拟定方案改造后，于1982 年4 月

恢复生产，1990 年底仍正常运行。

(四) 川西北净化厂硫回收装置

1982 年3 月建成投产，设计日产

硫磺55 吨，后经多次改造，使装置能

力提高近三分之一。1986 年使用微机

控制，回收率由81 % 升到88 % ；1987

年12 月更换催化剂，1989 年回收率上

升到92 % 。



二、亚露点法硫回收

1990 年，为与川西北净化厂扩产

改造工程配套，从加拿大德尔泰公司

引进1 套亚露点回收装置(“ M C R C 工

艺”)，回收率可达到99 % 。

三、分硫法硫回收

(一) 威远净化一厂硫回收装置

威远净化一厂有硫回收装置两

套，于1967 年2 月投产。设计每套每小

时处理酸气量700 立方米。投产后生

产不正常。1969～1971 年，由四川石

油管理局天然气研究所、设计院及川

西南矿区组成科研组，建立中试装置。

根据中试结果，于1974 年9 月完成对

原装置的改造，运行正常，回收率可达

80 % 以上。1980 年，因天然气产量下

降，停用1 套。

(二) 威远净化二厂硫回收装置

1971 年11 月建成投产两套，设计

每套每小时处理酸气能力为1600 立

方米，硫磺日产量20 吨，回收率84 % ，

装置流程和设备与威远净化一厂基本

相同。后由于气量下降，硫回收装置停

开1 套。

(三) 垫江分厂硫回收装置

1987 年4 月 建 成 硫 回 收装 置1

套。设计每小时处理酸气1530 立方

米，硫磺日产量10 吨，回收率88 % 。经

1987 年10 月整改后，生产正常。

(四) 渠县分厂硫回收装置

1989 年4 月 建成两套硫回收装

置，设计每套每小时处理酸气1037 立

方米，硫磺日产量6 吨，回收率86 % 。

投产后运行正常。



第一节 生产炭黑

一、生产规模

1949 年以前，国内橡胶用炭黑完

全依靠进口。1950 年春，国家决定利

用四川圣灯山气田隆2 井所产天然气

试制炭黑；5 月，由西南化工局筹建三

○三厂，试制炭黑。1951 年5 月建成两

座槽法炭黑火房，6 月27 日生产出第

一批“圣灯牌”天然气槽法炭黑，翌年

在西南工业展览会上获特等奖。1952

年又增建4 台槽法炭黑火房，1953 年

再扩建年生产规模为500 吨的槽黑火

房20 座。

在槽法炭黑生产取得初步成功

后，天然气炉法炭黑经过小型试验获

得成功。中型试验厂1957 年投产，发

展了具有四川特色的炉法炭黑生产炉

型结构和生产工艺技术，试验产品质

量经鉴定符合半补强炉法炭黑标准。

1958 年2 月，中共中央总书记邓

小平来隆昌视察了炉法炭黑试制车

间，亲切指示：“我们国家还有困难，你

们走自己道路，生产出国外同样产品，

不怕辛苦，这种精神很好，但要不断地

努力改进工艺，改善生产条件。”1958

年3 月27 日，毛泽东主席来到隆昌圣

灯山视察槽法炭黑生产车间，走到21

号火房边，向火房门内观看了火嘴燃

烧及槽架运行情况。毛主席视察后指

出：“自流井是用天然气熬盐，没有收

炭黑；而这里是收了炭黑跑掉了热

能。”其后，朱德、吴玉章及贺龙等亦

先后来此视察 (1977 年在威远炭黑厂

用火房余热浓缩卤水熬盐，实现了槽

黑火房热能的综合利用)。



1957 年在綦江县篆塘、1958 年在

巴县兴隆场、1959 年在泸州市阳高

寺、1965 年在威远县新场、1967 年在

隆昌县黄家场等地的产气井附近兴建

炭黑装置，就地利用天然气生产炭黑。

60 年代还先后在叙永县高木顶、合江

县塘河、安岳县通贤场和南充、遂宁、

广安等地气井附近建立小规模炭黑生

产装置。随着巴渝 (巴县至重庆) 管线

建成，綦江和巴县火房拆迁威远、高木

顶和川中地区。后又将川中地区火房

拆迁隆昌。合江及叙永两地生产装置

则因管理困难先后停产。

70 年代末，四川石油天然气工业

系统有槽法炭黑火房148 座、炉法炭

黑炉58 个，分布在11 个县 (隆昌、泸

县、合江、叙永、綦江、巴县、威远、

安岳、南充、遂宁和广安)，其中以泸

县、隆昌和威远规模较大。定型生产两

个品种炭黑 (天然气槽法炭黑和天然

气半补强炉法炭黑)，开发油墨炭黑和

冶金用炭黑两个新品种。

随着四川天然气大量开发，输气

管线向大中城市敷设，天然气用途逐

步扩大；炭黑工业向油基炉黑发展，抑

制了天然气炭黑的生产。从1981 年起

压缩生产炭黑用天然气，以支援其它

工业用气。1990 年底，仅保留川南矿

区泸州炭黑厂、川南矿区隆昌炭黑厂

和川中矿区广安炭黑厂3 个炭黑生产

单位，年产炭黑1．1 万吨。

1951～1990 年，四川共生产槽法

炭黑8．2 万吨，包括油墨炭黑1004 吨，

导电炭黑试制品2．2 吨，涂料炭黑

36．1 吨，特黑0．62 吨；共生产炉法炭

黑37．7 万吨，其中川南矿区泸州炭黑

厂生产半补强炉黑22．4 万吨、冶金用

炭黑2836 吨，川西南矿区 (包括隆昌

及黄家场两地) 生产半补强炉黑10．3

万吨，川东矿区(包括篆塘及新盛场两

地) 生产半补强炉黑4．8 万吨。

四川炭黑属国家统一分配产品，

每年由化工部召开全国炭黑订货会

议，按签订的合同产销。炉法炭黑用户

分布全国9 个部、4 个供销公司及23

个省、市、自治区，用户达120～130

家，其中以上海橡胶公司、正泰橡胶厂

及大中华橡胶厂为最大的用户，年用

量3000 吨以上；槽法炭黑主要用户为

沈阳橡胶三厂、四厂及印刷厂和油漆

厂，其中东河印刷公司年用量在60 吨

以上。四川炭黑还先后出口朝鲜、阿尔

巴尼亚、越南及东南亚地区。

二、生产技术

(一) 天然气槽法炭黑技术

1951 年，设计、试制了两台火房，

生产出槽法炭黑。其产品没有造粒，炭

黑灰份和筛余物偏高。1954 年开始，

隆昌气矿炭黑厂为脱除天然气中的硫

化氢，最先采用干法黄土脱硫，装置投

产初期效果很好，使炭黑灰份显著下

降。但由于黄土性能较差，再生困难，



不能保证长期稳定运行。以后又采用

湿法脱硫，进行碱液法和砷碱法脱硫

试验均取得成功。因砷碱溶剂中有剧

毒，废液处理困难，未应用于生产；碱

液法工艺及设备比较简单，脱硫效果

基本上可以满足炭黑生产要求，在隆

昌、綦江、巴县、威远、叙永等处火房

建设时纳入工艺流程。槽黑生产用天

然气经脱硫后 (脱硫效率95 % 以上)，

硫化氢含量每立方米0．7 克以下，从

而使槽法炭黑灰份降到允许标准以

下，炭黑质量有所提高。随后又设计了

捣筛机，进而改用微粉分离器除去炭

黑中之硬碳。

隆昌炭黑厂于1954 年进行加油

和加萘富化试验，以提高槽黑生成率

和质量。初期采用人工分火房加萘，因

加萘不均匀，常发生烫伤事故。1960

年改用加萘器集中加萘，用天然气将

气化萘从火嘴喷出燃烧。

60 年代后期，技术改革转向简化

传动装置和炭黑输送系统，用风送炭

黑代替螺旋输送，使炭黑生产实现精

制连接密闭。1972 年，威远炭黑厂采

用文丘里洗涤器除去天然气中夹带的

泥沙和重晶石粉杂质，解决了火嘴发

叉堵塞问题。

炭黑包装方面，1951 年生产的炭

黑完全用人工压紧包装；1952 年设计

用捣震机缩小炭黑体积亦不理想；

1953 年制造出第一台干法成粒机，使

成粒后的炭黑体积缩小三分之二，受

到用户欢迎。

(二)天然气半补强炉法炭黑技术

1951 年，开始在隆昌炭黑厂进行

半补强炉黑的炉型小型试验，1957 年

扩大到中型试验，取得工艺条件及质

量数据，试制成功半补强炉黑产品。根

据试验结果，川南矿务局组织人员设

计了年产1000 吨炉黑的设计方案，

1958 年在泸州建设3 个工段24 个炉

子，火嘴箱为多孔瓷管，收集滤袋材料

采用丝绸，滤袋采用人工拉杆振抖，收

集间为敞开排气，炭黑单独处理成粒。

经过一段时间生产，炉头喷火严重，滤

袋消耗量大，绸料市场采购困难，生产

亦不正常。

1961 年，通过试验采用单孔火嘴

箱代替原来的多孔火嘴箱，用耐火砖

铁壳炉代替耐火石炉，解决了炉子喷

火问题。同年，在上海耀华玻璃厂的配

合下，试制了圆筒玻璃纤维布滤袋，试

用效果甚好，赓即全面推广代替绸袋。

随后在南京玻璃纤维设计院及北京建

材院配合下，进行玻璃纤维袋后期处

理及采用无碱玻璃纤维袋等，效果更

好，提高了滤袋使用寿命。由于玻璃纤

维袋存在耐磨性差及不能折叠的弱

点，原来使用人工拉杆上下振抖方法

不再适用。通过试验，采用“反吸风”

方法振抖，并设计滤袋吸鼓和箱体换

组程序，实现电磁控制自动振抖。1978

年，又将电磁控制改为电子控制；通过

大修将滤袋集中于收集室内，使炉黑



风送联接密闭，并扩大炉子直径 (由

1．2 米改为1．5 米) 和增加收集面积，

提高了设备生产能力，1 个工段年产

炭黑提高至2000 吨以上。

(三) 新品种试验与开发

四川石油管理局所属炭黑厂，除

槽法炭黑及半补强炉法炭黑两个定型

品种外，还开发了两个新品种炭黑。

1970 年，隆昌炭黑厂三·二七车

间在川中磨溪建成槽黑火房，改变炭

黑生产工艺，将炭黑进行后期氧化处

理，制成油墨炭黑。1975 年转到川中

矿区广安炭黑厂生产，年产量在100

吨左右，先后供应北京油墨厂、甘肃油

墨厂、成都墨水厂、人民日报社及四川

日报社等。由于用户认为油墨炭黑价

格太高，仍用槽法炭黑代替。1983 年

停止了油墨炭黑生产。

80 年代以前国内硬质合金掺用

的炭黑主要靠进口或从橡胶用炭黑中

选择代替，有一些指标不能满足制作

硬质合金的特殊要求，即炭黑的灰份

和含硫量过高，引起硬质合金质量下

降。1981 年，川南矿区泸州炭黑厂在

自贡硬质合金厂配合下，试制冶金用

炭黑获得成功。1982 年11 月召开用户

座谈会后，制订了《冶金用炭黑技术标

准》草案，作为企业标准执行。1983 年

冶金用炭黑获得国家优秀新产品金龙

奖。

第二节 提取氦气

60 年代初，国家科委决定发展天

然气提氦项目。化工部、石油部分别将

这一科研项目下达给西南化工研究院

和石油部石油科学研究院天然气研究

所，同步开展试验研究。

1963 年，天然气研究所重庆研究

室建成提氦试验装置，在试产粗氦的

基础上，最初使用简易脱氢提纯装置

进行粗氦提纯试验；1964 年10 月试制

出纯度为99．9 % ～ 99．99 % 的氦 气；

1965 年初改为粗氦高压冷凝吸附提

纯，并将纯化过程由外露式操作改为

冷箱结构密闭式连续操作；1966 年7

月通过国家技术鉴定。该装置从1966

年 8 月 至1971 年7 月 累 计生产氦气

3138 立方米。

1961 年底，西南化工研究院自贡

试验站建成小型试验装置投运；1963

年 8 月 获 得 粗 氦， 并 制 取 纯 度 为

99．97 % 的纯氦；1964 年3 月开展中型

试验，获得99．98 % ～99．99 % 的纯氦

产品；1965 年8 月通过技术鉴定。该中

试装置从1964～1972 年累计提取氦

气5883 立方米。

1971 年3 月，四川石油管理局筹

备搬迁重庆研究室的提氦装置，新建



六○八二化工厂；同年8月31 日，新厂

土建工程尚未全部竣工，由重庆迁来

的提氦装置已安装完毕，试运一次成

功，生产出99．9 % 纯度的氦气产品。

1973 年8 月～1974 年1 月，自贡试验

站的提氦装置拆迁并入六○八二化工

厂。1983 年，六○八二化工厂更名为

威远天然气化工厂。

1980 年10 月，六○八二化工厂与

四川省化工研究所协作，开展了薄膜

渗透浓缩粗氦和分离氖气的试验。同

年底安装完成中型试验装置，并以含

氦65 % 和含氦35 % 的粗氦为原料，在

室温和渗透压力3～4 兆帕的条件下

进行试验。结果表明，粗氦经一次渗透

浓缩使浓度大于90 % ，二次渗透后氦

浓度达到99 % 左右；粗氦渗透被浓缩

的同时，氖杂质亦被除去，二次渗透后

氖由每立方米15～20 毫升减少为8～

10 毫升，三次渗透后氖含量减少为每

立 方 米3 ～ 4 毫 升，为 批 量 制 取

99．9995 % 高纯氦和99．999 % 研究级

氦的低氖原料气，找到一个新途径，并

作为正式辅助生产手段用于纯氦生

产。

威远天然气化工厂原有提氦装

置，采用节流制冷原理的冷冻循环。建

厂初期，气田压力高，有较高的原料气

压力能可供利用，尾气可就地消化，生

产效率高，经济效益好。由于气田压力

日益下降，造成原料气与尾气两头均

需增压，能耗大幅度上升，原氦气生产

工艺不能满足生产需要。1986～1989

年采用中压透平膨胀制冷新技术进行

改造，1990 年11 月投料试运行，试产

出粗氦。

威远天然气化工厂年产氦气能力

为5 万立方米，能生产6 种不同纯度规

格的氦气。经国内法定测试单位西南

化工研究院气体验测中心和中国计量

科学研究院检测分析，纯氦质量超过

国家标准(G B4844－84)，达到国外同

类产品 水平。产品出厂合 格 率为

100 % ，尚未发现过质量问题，被誉为

“信得过产品”。所产的纯氦1979 年获

石油部优质产品奖，1980 年获四川省

优质产品奖，1984 年和1989 年质量复

查保持优质产品称号，广泛用于航空、

航天及军工领域。该厂还被1985 年全

国国防军工协作会议授予先进奖状及

景泰蓝奖杯。

1971～1990 年，威远天然气化工

厂累计生产氦气33 万立方米。



第三节 生产纯甲烷

1964 年，天然气研究所重庆研究

室在从事天然气提氦试验的同时试制

纯甲烷。1965 年，试制出99．5 % 的纯

甲烷产品，结束了完全依靠国外进口

纯甲烷的历史。1966 年初，装置进行

技术改造，生产出99．5 % ～99．9 % 纯

甲烷。1973 年，纯甲烷试验装置与提

氦装置一同拆迁到六○八二化工厂。

1977～ 1979 年， 对 分 离 工 艺 进行 改

造，生产出纯度为99．99 % 的高纯度甲

烷产品。1985～1986 年研制生产出纯

度达到99．995 % ～ 99．999 % 的超纯甲

烷。1990 年底，威远天然气化工厂能

生 产 纯 级 到 高 纯 级 ( 99．99 % ～

99．999 % ) 4 种规格的纯甲烷，累计生

产纯甲烷3．6 万立方米。

第四节 回收丙丁烷

50～70 年代，四川石油管理局隆

昌气矿、成都市煤气公司先后采用活

性炭吸附法进行从天然气中回收丙丁

烷的试验。1978 年，四川石油管理局

川西北矿区在江油县石岭乡建成1 套

日处理30 吨的试验装置，从不含硫凝

析油中回收丙丁烷。以上各次试验，均

因丙丁烷回收量少等原因而中断。

80 年代，四川石油管理局、地质

部第一石油普查勘探指挥部先后建成

天然气丙丁烷回收试验装置多套。至

1990 年底，四川有天然气丙丁烷回收

装置3 套，累计回收丙丁烷2．5 万吨。

一、川西北矿区

(一) 油吸收法回收

1977 年，四川省石油管理局在中

坝气田建设1 套从凝析油中回收丙丁

烷的试验装置，以油吸收法回收凝析

油中的丙丁烷，1978 年10 月建成，设

计日处理中坝须二气藏凝析油30 吨，

日产丙丁烷1．8 吨。装置于1978 年12

月试运成功。生产的丙丁烷大部分销

售给成都市煤气处。

80 年代初，中坝气田须二气藏凝

析油产量开始递减，丙丁烷回收试验

装置原料油供应不足，于1987 年4 月

底停止生产，累计回收丙丁烷0．5 万

吨。

(二) 膨胀机制冷回收

1．日处理7 万立方米试验装置



中坝气田须二气藏天然气中丙烷

以上体积含量为3 % 左右。1981 年4

月，四川石油管理局勘察规划设计院、

川西北矿区和四川空气分离设备厂合

作进行中压带液透平膨胀机回收天然

气中凝析油试验，由四川空分厂提供

C－503 型试验样机及全部配套设备。

样机设计日处理天然气能力为6．96

万立方米。1981 年12 月安装完毕，

1983 年12 月转入正常生产。1987 年4

月，因新建的日处理天然气30 万立方

米膨胀机回收丙丁烷装置投产，试验

装置停用封存。

2．日处理30 万立方米生产装置

1987 年5 月，四川石油管理局建

成1 套日处理30 万立方米天然气膨胀

机制冷回收丙丁烷装置，8 月投产一

次成功。截至1990 年底，累计回收丙

丁烷1 万吨、轻油3783 吨。

3．溶剂油生产装置

1979 年5 月，川西北矿区建成用

回收的轻油生产溶剂油的小型装置，

生产30 号、60 号及90 号石油醚和120

号溶剂油。1988 年进行改造，根据市

场对溶剂油的需要安排生产。

二、川中矿区

1987 年10 月，四川石油管理局川

中矿区在南充市建成日处理天然气5

万立方米的回收丙丁烷试验装置，

1989 年3 月开始试生产，到1990 年底

共回收轻烃777 吨，其中丙丁烷329

吨、轻油448 吨。

三、阆中气田

1982 年3 月，地质部第一石油普

查勘探指挥部在阆中县石龙场气田川

43 井建成1 套L T Q －3000 型天然气

分离装置，采用高压节流制冷方法提

取丙丁烷，并相应建成液化石油气站。

1986 年采用旋转喷嘴膨胀机新技术，

保持正常生产。至1990 年底，累计回

收丙丁烷5870 吨。

第五节 压缩天然气

30～40 年代，四川油矿探勘处曾

用石油沟气田巴1 井的天然气作动力

机燃料试验，还进行汽油发动机改用

天然气燃料的研究。

从50 年代开始，四川石油探勘局

从苏联进口1 套加气装置，建成川南

充气站，试验用压缩天然气作车用燃

料。

1965 年，四川石油管理局抽出20

辆解放牌汽车进行压缩天然气燃料试



验。旋因运输效率低、汽车行驶区域受

燃料补充限制、发动机损坏严重等原

因而中止试验。

1985 年，四川省人民政府批转

《省计经委对我省压缩天然气代油的

规划意见的通知》，四川石油管理局再

次开展压缩天然气代油及其充气站成

套技术的研制工作，先后从新西兰、澳

大利亚引进压缩天然气加气装置，分

别在南充及威远组织双燃料汽车改制

试验工作。

至1990 年，已在10 多个城市和若

干边远山区建立近100 个低压天然气

加气站，供3000 多辆汽车使用，每年

用天然气约6500 万立方米。

一、南充充气站

1989 年3 月建成投产。至1990 年

底，用进口部件改造50 辆汽车，充气

3400 车次，加气18．1 万立方米，代油

149 吨。同期还用国产配件改装8 辆汽

车投入运行，每辆车1 次充气70 立方

米，行程250～300 公里，5 吨车每百公

里耗气量25 立方米。

二、威远充气站

1989 年12 月建成，1990 年2 月投

入试生产。先后投入双燃料车22 辆，

当年累计加天然气8．01 万立方米，代

油58．5 吨。

此外，自贡市荣县天然气公司亦

于1989 年在荣县城郊建成1 座使用国

产天然气压缩机的充气站，日充气能

力为100 辆。



第三章 石油炼制

1958 年4 月，四川石油勘探局川

中钻探处在南充县东观镇老君乡充3

井附近建成四川第一座简易小炼油

厂。1960 年，隆昌气矿在兴隆场建成

四川第一套凝析油加工装置。1990

年，四川先后建成13 套炼油装置，年

加工能力20 万吨；5 套凝析油加工装

置，年加工能力7．5 万吨。

第一节 原油加工

一、矿区小炼油厂

(一) 南充东观炼油厂

1958 年4 月，四川石油勘探局川

中钻探处在南充县东观镇老君乡充3

井建成的简易小炼油厂 (东观炼油

厂)，采用6 个连续蒸馏釜加工川中原

油，年加工能力为2 万吨，生产汽油、

煤油和轻柴油3 种产品。1959 年下半

年，新建的管式炉常压蒸馏投产，使年

加工能力达6 万吨。由于设备落后、生

产工艺简单、产品单一和能源浪费严

重，再加上后来的南充炼油厂建成，该

厂于1962 年下半年停产。累计加工原

油11．7 万吨，生产汽油1 万吨。

(二) 广安炼油厂

1960 年7 月，地质部第四普查勘

探大队在广安县建成1 座小炼油厂，

仅在当年生产5 个月后停产，共产汽

油40 吨，柴油106 吨。

(三) 遂宁吴家湾炼油厂



1971 年5 月，四川省石油管理局

川中矿区在遂宁县城北吴家湾建成的

小炼油厂 (吴家湾炼油厂)，安装3 个

蒸馏釜，每年加工原油4000 吨，生产

汽油、灯用煤油和轻柴油3 个产品。因

设备落后、加工原油不足，于1978 年

8 月停产。累计加工原油2 万吨，生产

汽油3385 吨，灯用油2556 吨，轻柴油

3745 吨。

二、南充炼油厂

1958 年8 月1 日，设计规模为年

加工原油50 万吨的南充炼油厂破土

动工。1959 年2 月，石油部决定南充炼

油厂缓建，部分设备调往新疆支援独

山子炼油厂建设。为解决川中钻机用

油，在南充炼油厂另建了1 套年处理1

万吨常压渣油的润滑油中型试验装

置，于1960 年陆续投产，主要生产20

号钻井机油。

1960 年初，石油部决定恢复南充

炼油厂建设，设计规模改为年加工原

油25 万吨。1960 年9 月常压蒸馏装置

建成，10 月1 日正式投产，生产出合格

的汽油、煤油和柴油等产品。

1963 年，为解决国内对80 号地蜡

的需要，南充炼油厂试生产出80 号精

制蜡膏送上海炼油厂，经酮苯脱油等

工序，生产出80 号提纯地蜡，结束了

从国外进口提纯地蜡的历史。

此间由于每年仅有2 万吨原油可

供加工，只生产汽油、煤油、柴油、机

械油、石蜡和凡士林等产品。

1965 年，石油部批准南充炼油厂

扩建，项目包括酮苯脱蜡 (油)、尿素

脱蜡、润滑油硫酸精制、地蜡、石蜡白

土补充精制。润滑脂、地蜡、石蜡成型

包装装置，于1966 年上半年先后建成

投产。同时将原润滑油酸白土精制装

置，改建成地蜡酸白土精制装置。

1972 年，为解决生产地蜡用硫酸

—白土精制造成的环境污染问题，南

充炼油厂在没有丙烷溶剂的情况下，

自行设计建成1 座异丙醇脱沥青装

置，取代地蜡酸白土精制装置。由于工

艺变化，引起酮苯脱油时过滤困难。

1975 年8 月，试验成功地蜡喷雾脱油

新工艺，解决了高标号地蜡过滤困难

问题。

1978 年，南充炼油厂建成1 套用

汽油作添加剂生产125 号地蜡的小型

装置 (125 号地蜡装置)。1985～1986

年先后建成投产年处理能力为3 万吨

的同轴式催化裂化装置、每小时处理

量为200 吨的污水处理装置和每小时

2300 吨的循环水装置。

由于该厂加工能力与原料供给长

期不配套，部分设备长期闲置，生产成

本居高不下。1986 年8月，石油工业部

批准南充炼油厂每年从中原油田调拨

适量原油加工。工厂按年加工原油20

万吨规模先后对常压蒸馏、减压蒸馏、

催化裂化装置和有关配套设施进行扩



建改造，并于1989 年在襄渝线华蓥站

附近兴建1 座10 万吨储量的原油中转

油库。1990 年3 月，首批中原原油进厂

开炼。

南充炼油厂经过30 多年的发展，

共研制和生产出新产品15 种38 个牌

号，其中有15 种19 个牌号的产品属国

内独家生产。有10 种产品被评为国

家、部和省级优质产品，其中B M －16

号薄膜防锈油获1983 年国家优秀新

产品“金龙奖”；0 号轻柴油获1988 年

国家优秀产品银质奖；3 号仪表脂、5

号耐汽油密封脂和石墨烃基脂，曾出

口朝鲜、越南和巴基斯坦等国；52 号

精白石蜡，曾向芬兰、尼泊尔和孟加拉

国出口。1990 年底，该厂拥有13 套炼

油装置，年加工能力20 万吨，能生产

9 大类64 个品种119 个牌号的产品，

累 计加工原油及凝析油160．3 万吨

(原油154 万吨，凝析油6．3 万吨)，生

产燃料油 (汽、煤、柴油) 65 万吨、润

滑油18．8 万吨、润滑脂4108 吨、地蜡

1．5 万吨、石蜡4 万吨。

第二节 凝析油加工

1944～1945 年，国民政府资源委

员会曾利用隆昌县圣灯山气田隆2 井

天然气中所含凝析油试验生产汽油，

就地建成1 座小炼油厂，月 产汽油

449．7 加仑 (约1500 升)。因天然气无

法处理，炼油成本高，未正式投产。

1960～1990 年底，四川先后建成

5 套凝析油加工装置，累计加工凝析

油38．5 万吨 (包括南充炼油厂加工

量)，生产汽油11．7 万吨、煤油1．1 万

吨、柴油3．3 万吨、溶剂油1．7 万吨。

一、不含硫凝析油加工

(一) 川西南矿区

1960 年，隆昌气矿兴隆场气田3

号井自行设计施工建成1 套单独釜间

歇式凝析油加工装置，可生产汽油和

柴油两种产品。1962～1971 年，因凝

析油产量减少而停炼。1972 年初对原

加工装置进行改造，使日加工能力达

到1 吨左右，生产汽油、煤油和柴油3

个产品。所产的汽油馏份辛烷值仅50

左右，要与高辛烷值汽油掺合才能使

用。

至1990 年，共加工凝析油0．3 万

吨，生产汽油0．2 万吨及少量煤油、柴

油。

(二) 川南矿区

1969 年12 月在纳溪县上马乡蒲

沟桥兴建1 套日处理量为25 吨的凝析

油加工装置，1970 年9 月20 日建成投



产。1971 年建成1 套润滑油再生装置，

处理矿区钻井、机修等废油。1975 年

建成1 套生产石油醚试验装置，生产

30 号、60 号和90 号石油醚，因用粗汽

油作原料，经济效益差，1976 年停产。

至1990 年，川南矿区累计加工凝

析油4．5 万吨，生产汽油2 万吨、灯用

煤油0．5 吨、轻柴油1．1 万吨、200 号

溶剂油0．3 万吨。

(三) 川西北矿区

1973 年在中坝气田建设1 套日处

理量为50 吨的不含硫凝析油加工装

置，1974 年1 月建成投产，生产汽油、

煤油和轻柴油3 种产品。1976 年，生产

出质量符合国标的80 号车用汽油。

1977 年5 月，将装置日加工能力扩大

到75 吨。1978 年调整工艺操作条件，

生产出200 号溶剂油和220 号油漆溶

剂油。1988 年生产出120 号橡胶溶剂

油。

至1990 年，川西北矿区累计加工

不含硫凝析油12．8 万吨，生产汽油

8．3 万吨、煤油0．6 万吨、柴油2 万吨、

各种溶剂油1．4 万吨。

二、 含硫凝析油加工

(一) 川东天然气净化总厂

1973 年前，卧龙河气田所产的含

硫凝析油，未找到适合的加工工艺，用

泵打入高山顶烧掉。1973 年，四川石

油管理局石油炼制研究所研究成功催

化裂化和催化氧化脱硫工艺。1974 年

12 月在垫江县澄溪乡建设1 套日处理

量为5 吨的中型含硫凝析油加工试验

装置；1977 年7 月投入试运，1978 年

1 月通过鉴定。随着卧龙河气田的全

面开发，含硫凝析油产量迅速增加，新

建日处理30 吨的含硫凝析油加工装

置，1978 年3 月，四川石油管理局设计

院完成施工图设计，1981 年11 月竣工

投产。原日加工5 吨的试验装置于

1983 年改为废润滑油再生装置。

1987～1988 年，因凝析油产量急

剧下降，日加工30 吨含硫凝析油装置

年开工不足，1989 年申请报废。累计

加工含硫凝析油1．7 万吨，生产汽油

1．2 万吨及少量煤油、柴油、混合油。

(二) 川西北矿区

1978 年在中坝气田天然气净化

厂配套建设1 套含硫凝析油加工装

置，1982 年6 月11 日建成投产，日加

工凝析油能力100 吨。

装置至1990 年底，累计加工含硫

凝析油13 万吨，生产的汽油未能达

标。



第三节 合成润滑油脂生产

1965 年，北京六二一厂硅油脂车

间和北京石油科学研究院附属氟油车

间的全部设备和人员迁往重庆市，筹

建合成润滑油脂试验基地一坪化工

厂。试验基地包括中间试验工厂和研

究室两部分，承担国防部门需要的特

种润滑油脂以及特种燃料油的研究和

中间试验工作。

1966 年3 月，一坪化工厂润滑脂

车间投料试车，生产出航空精密仪表

脂。10 月，氟油车间开始生产全氟碳

油产品，酯类油车间开始试生产癸二

酸双酯。当年完成了8 个产品的放大

转产，生产酯类油、硅油、氟油、烷撑

聚醚、润滑脂和添加剂等。至1969 年，

一坪化工厂生产的产品增加到21 个。

1970 年1 月9 日，石油部军管会

决定将石油科学研究院从事新型材料

研究的人员和课题任务转入一坪化工

厂，使之形成以研究为主、科研与生产

相结合的合成润滑油脂科研生产基

地，拥有年产0．8 吨氟油、5 吨硅油、50

吨酯类油、20 吨高级润滑油脂和10 吨

精密仪表油的装置以及相应的辅助生

产车间和机构。

至1990 年底，该厂先后开发了

143 个品种，有两项成果获国家二等

发明奖，7 项技术获国家专利，72 项科

研成果获全国科学大会、国防科委、国

防工办、石油部、石化总公司和省、市

奖励。1985 年获“军工协作先进单

位”称号，1986 年获国家“六五”科

技攻关先进奖。

一、合成润滑油脂生产

(一) 酯类油生产

1966 年11 月，四川开始生产出

4109、4104、4106 牌号合成航空润滑

油和火箭发动机齿轮油。1975 年以

后，先后研制和生产出4603、4603－1、

4604 号合成制动液。1981 年，热定型

机油系列产品由研究所转入车间生

产。1987 年，4106 合成航空润滑油亦

转入车间生产。车间还承担了生产润

滑油脂和仪表油所需的二元酸酯、多

元醇脂和复酯聚酯等基础油的生产任

务。

(二) 硅油生产

70 年代后期，四川研制生产了航

空陀螺浮液和加速度计油。1979 年对

酰生产装置进行了改造。1985 年柴油

机冷却液和部分金属切削液产品由研

究所转入车间生产。至1990 年底，已

能生产作为润滑脂基础油的甲基硅

油、甲基苯基硅油、二苯基硅油和作为



稠化剂的两种酰钠等产品。出厂产品

有光学硅油、粘度标准油、陀螺仪表

油、200℃高温仪表油、金属切削液、汽

车防冻液、钻井液消泡剂等。

(三) 烷撑聚醚生产
四川生产的烷撑聚醚产品有热定

型机油、中极压工业齿轮油、高极压工

业齿轮油、汽车齿轮油、液力传动液、

地层测试器油和压缩机油等。

(四) 润滑脂生产

1966 年3 月 试运投产。至1990

年，已能生产通用航空润滑脂、高温润

滑脂、仪表润滑脂、油气田钻井用的钻

头脂、丝扣脂、耐油密封脂、工业锂基

脂和通用油车脂等产品。

(五) 添加剂生产

70 年代以后，四川开发和生产了

系列合成润滑油脂添加剂，主要有K Y

－200 高温抗氧剂、K F－104 和K F－

203 抗磨抗氧添加剂、 Y P－1201 和

Y P－1202 节能添加剂，以及汽车制动

液用防锈剂、金属切削液用极压抗磨

剂、齿轮油用润滑添加剂和表面活性

剂等，仅有Y P－1201 和Y P－1202 两

种产品供外销。

二、产品开发

(一) 航空润滑油

1970 年，一坪化工厂继续负责合

成航空润滑油的研制和工业放大，生

产3 个粘度级别的Ⅰ型和 I 1／2 型合

成航空润滑油产品 (即4104 号、4105

号、4109 号合成航空润滑油)。

1．4109 油

1970 年5 月，4109 油经过133 小

时的试用，完全满足使用要求。1977

年7 月，经第三机械工业部和石油化

学工业部联合鉴定，制订了4109 油的

部颁试行标准。1985 年，4109 油部颁

标准升为国家军用标准。1978 年和

1987 年，4109 油先后获全国科学大会

奖、国家银质奖。

2．4106 油

4106 油是国内第二代合成航空

润滑油，1970 年开始研制。1973 年底，

对配方进行了全面评定，产品达到预

期要求。1977 年10 月～1979 年11 月，

4106 油分别在3 台发动机上进行台架

试车、专题试车和等效试车，试车累计

总工作时间达2000 小时以上。经分解

检查润滑油系统的轴承和齿轮等部

件，情况正常，完全满足发动机的台架

试车要求。1985 年11 月，通过中国石

化总公司技术鉴定。

3．4209 防锈油

1971 年，开展涡轮喷气发动机封

存、润滑两用油的课题研究。1974 年

底，研制涡轮喷气发动机防锈油。

1976 年5 月，4209 油首次在发动

机上进行了台架试车。1979 年12 月，

石油部同意4209 合成航空防锈油定

型生产。1980 年和1985 年，4209 油分

获国防工办科技成果二等奖、中国石



化总公司优质产品称号。

(二) 军工用油脂

70 年代，四川开发研究新一代抗

化学抗辐射的润滑油。1972 年，以热

调聚法生产出氟氯碳油；1973 年，完

成一步法合成全氟烷撑聚醚的工艺研

究；1974 年，完成含氟稠化剂的调聚

工艺研究，并以此稠化全氟烷撑聚醚，

获得化学安定性优异的新一代氟脂。

1972～1975 年，先后生产出“东

风－3”型运载火箭舵机液压油、反坦

克导弹惯导陀螺油。后者1978 年底通

过技术鉴定。

(三) 汽车制动液

1974 年，四川研制出沸点高于

190℃的4603 号合成刹车油。四川石

油管理局组织“布切奇”汽车在云贵高

原山区公路行车试验5100 公里，证明

能满足使用要求。随后，推广应用到

“五十铃”、“依发”和“奔驰”等进口

汽车上。

1976 年，四川研制出4604 号轿车

合成制动液，1977 年在长春第一汽车

制造厂通过温热台架试验。后经美国

A M C 公 司 评 价，确 认 符 合 联 邦

F M V SS116 D O T 3 和 S A EJ1703e 标

准。该产品先后被北京吉普有限公司、

第二汽车制造厂、“长安”、“吉林”和

“昌河”等汽车制造厂选用。

(四) 仪表油

1976 年，四川承担长寿命精密轴

承润滑油的研制任务，新油品1978 年

装入仪表试运，寿命可达11000 小时。

装有新油的仪表在“远望1 号”、“远望

2 号”和“向阳红3 号”船上参加洲际

导弹发射测量工作；1984 年，新仪表

油用于“长征3 号”运载火箭的稳定平

台和加速度计。1988 年3 月，用于“长

征3 号”运载火箭；当年9 月，用于

“长征4 号”运载火箭。该产品还被用

于卫星姿控系统、远洋船舰的电罗经

及9 个国产机型飞机。

1984 年，四川研制的录音机油在

国产录音机机芯上进行使用试验，连

续运转寿命超过2300 小时，寿命、噪

声和轴承磨损等指标均超过对比试验

的进口油。

(五) 润滑脂

1970 年开始，四川承担飞机平尾

大轴润滑脂、飞机反喷射装置高温脂、

M IL－G－23827 A 规 格通用航空脂

和长寿命陀螺马达轴承润滑脂等的研

制任务。同年11 月至1972 年6 月，使

用7014 高低温润滑脂完成71 个飞行

小时、120 多个飞行起落的飞行试验。

1975 年，－70～180℃宽温度航空润

滑脂在C L Z45－4C 飞机制动器伺服

电机上完成使用试验；1977 年，试用

新研制的陀螺马达润滑脂“502 陀

螺”，使“大庆－16”油轮上的电罗经

动转寿命提高到11000 小时；1981 年

为导弹配制的7123 号陀螺马达润滑

脂成功地将其低温同步率由10 % 提高

到100 % ；严寒区汽车润滑脂完成了行



车试验和冷启动试验。

(六) 油气田用油脂

1975 年6 月，四川研制出超深井

固井用的7405 号高温高压丝扣密封

脂，1978 年在川西北矿区关基井井深

7053．57 米固井中使用，10 来年未发

现泄漏现象。

四川还为油气田研制生产钻头润

滑脂(1976 年)、7409 号通用钻杆丝扣

脂 (1979 年)、 地层测试器油 (1981

年) 和电潜泵油 (1987 年)，均具优异

性能并通过技术鉴定。

(七) 聚醚润滑剂

1979 年，四川研制成功国内第一

个聚醚润滑剂产品——合成热定型机

润滑油。利用烷撑聚醚的优异润滑性

能、适宜的高低温性能和可获得任意

粘度的特点，开发了中极压、高极压合

成工业齿轮油、合成汽车齿轮油和液

力传动液等产品。
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