
天然气损耗控制技术

摘 要! 普光气田天然气净化厂年处理天然气能力为
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! 年产净化气能力
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是国内首座百亿立方米级高酸性天然气净化厂" 因为处理量大! 在实际生产过程中! 天然气损耗

量也非常大" 为了控制天然气的损耗! 从工艺流程# 设计参数等方面着手! 研究了产生天然气损

耗的原因! 并通过采取降低开停工天然气损耗# 增加闪蒸气的回收利用率# 降低装置自用气三方

面措施! 大大降低了普光气田天然气净化厂的天然气损耗" 该研究对其他高含硫天然气处理装置

有一定的参考意义"
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前言

普光气田位于四川省达州市宣汉县&属超深(高含

硫(高压(复杂山地气田' 普光气田是中国目前发现的最

大规模海相整装高含硫气田&截至
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年
"

月&已探明

天然气地质储量
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'根据中国石油天然气行业

气藏分类标准&属特大气藏' 为有效开发利用高含硫天

然气资源 )

!
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&国务院将!川气东送#工程列为!十一五#国

家重大工程&将普光气田作为工程的主供气源' 普光天

然气净化厂是国内首个处理高含硫天然气的大型天然

气净化厂&主要负责高含硫天然气的净化以及硫黄储存

运输&年处理能力为
!"#!!#

$

%

&

' 生产的天然气为沿线
,

省
"

市的
"

亿多群众和上千家企业提供了优质清洁能

源' 由于处理量大&天然气损耗也非常大&如何降低普光

气田天然气净化厂的天然气损耗成为一个至关重要的

问题'
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开停工天然气损耗控制技术

"""

开工过程天然气损耗控制技术

净化厂联合装置开工损耗主要分布在脱硫(脱水单

元的开工过程&主要损耗发生在开工阶段的不合格天然

气放空过程中' 根据设计&系统气密合格后&引氮气进行

充压建压&胺液循环建立后&引原料气置换氮气&不合格

的湿净化气放入火炬系统' 湿净化气合格后&并入脱水

单元&脱水不合格的产品气也要放入火炬系统&直至水

露点合格' 根据生产经验&这个阶段单套装置开工过程

中损耗的天然气量约
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结合本装置的开工程序$见图
!

%&我们可以做适当

的调整和优化 )

"

*

&降低天然气开工损耗&即经过界区产品

气管线单向阀处增加跨线引至脱水系统 )

&

*

&然后由脱水

单元反串回湿净化气分液罐$

(2!#!

%&进而反串回二级

吸收塔$

82!#"

%和一级吸收塔$

82!#!

%&完成脱硫脱水单

元的建压' 由于反输天然气品质较好&引入原料气后&开

工过程基本不存在湿净化气和产品气放空' 所以&净化

装置开工程序可以优化为+ 气密合格
!

反输天然气建
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图
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脱硫装置开工程序
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停工过程天然气损耗控制技术

联合装置的停工工况不同 "包括紧急停工保压#紧

急停工放空#正常停工$%天然气损耗量不同! 若按每年

停工
!

次计算% 全年因停工造成的天然气损耗量约
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!装置停工后%系统内天然气无法进行回收%需要通

过减少停工次数来减少停工过程中的天然气损耗!

通过对天然气净化装置实施反充压流程改造%使单

套装置开工过程中天然气放空损耗减少约
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约氮气约
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闪蒸气回收利用技术
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闪蒸气损耗分析

净化装置脱硫单元采用
*+,-

溶剂"现部分装置加

入了
.+/

溶剂$脱硫 &
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%吸收
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后的富胺液进入

闪蒸罐! 闪蒸罐用于使吸收塔底流出的富液夹带和烃类

逸出! 闪蒸气分两路分别进入尾气焚烧炉和火炬系统!

正常情况下%闪蒸气全部进入尾气焚烧炉%当气量较大

时%去火炬系统压控阀开启%及时排出闪蒸气%保持闪蒸

罐内压力稳定! 依据设计% 单列净化装置闪蒸气量为
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! 但是实际生产过程中%根据生产经验%

!

套联

合装置的闪蒸气量均超过设计值%平均闪蒸气量大约在

$ %%%6" %%% &
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"见表
$

$%其中一部分进入尾气焚烧炉

助燃%其余通过火炬系统放空%放空损失量大约在
7%!

左

右!按每列装置闪蒸气有
7%% &
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45

进入火炬%则每年损耗

天然气超过
' 8%%!$%
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! 闪蒸气焚烧后%产生大量的

12
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和
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等有毒有害气体%造成大气严重污染!
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闪蒸气损耗控制技术

根据净化厂生产运行和优化调整经验%从闪蒸罐运

行参数优化#胺液品质控制优化#消泡剂加注优化#流程

改造等几方面对闪蒸气量进行控制!
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优化闪蒸罐运行参数

影响富液闪蒸气量的重要参数包括闪蒸罐压力#闪

蒸罐液位! 闪蒸罐压力越高%闪蒸气量越小%闪蒸罐液位

越低%富胺液在闪蒸罐内停留的时间越短%闪蒸气量也

越小! 结合生产实际% 将闪蒸气压力由
%"! *9:

提高到

%"!7 *9:

%闪蒸罐液位由
7%!

左右降低至
'%!

运行! 优化

后闪蒸气量略有下降!
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优化胺液品质

胺液品质与净化装置脱硫系统的运行关系密切%溶

液品质越差%脱硫系统越容易发泡%闪蒸气量越大&
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!根据

生产经验 %如果脱硫系统发泡 %闪蒸气量会由
$ %%%

&

'

45

增加到
( %%% &

'

45

% 闪蒸气至火炬的控制阀开度会

增大至
$%%!

! 系统中%导致胺液品质变坏的主要原因是

原料气夹带杂质进入系统%胺液降解产物增多%活性炭

过滤效果变差%系统腐蚀产物增多等! 针对这些原因对

胺液品质进行优化调整%调整后闪蒸气量明显降低!
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加注消泡剂

系统发泡时% 可以通过加入适量消泡剂的方法%稳

定装置的运行参数! 当然%消泡剂的加入量和加入频率

应控制%否则会对胺液品质带来不利影响!
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流程改造

结合净化装置脱硫系统流程%将燃料气管网进行改

造%将闪蒸气并入燃料气系统%供给净化厂#集气总站和

生产服务中心各燃料气用户! 改造流程见图
3
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通过改造%闪蒸气回收量明显提高%效果显著(

:

$闪蒸气放空量基本降低为零!单列装置闪蒸气回

收量为
$"3!$%
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%年回收量可达
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$闪蒸气品质得到了提高! 闪蒸气吸收塔扩径后%

闪蒸气中
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含量范围在
%"78!#$"!)!

% 甲烷含量范围

在
8$"%'!#8)"$7!

%热值范围
''"==#'!")( *>4&

'

%硫化氢
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联合装置各系列闪蒸气放空统计

图
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闪蒸气回收利用改造流程
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含量则由之前的
!!!"!

降到了
#!

以内!
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" 减轻环境污染! 每年可减少火炬放空量
% !&&"
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#大大减少了
)*

!

和
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!

的排放量!
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自用气优化控制技术

联合装置自用气用户主要包括硫黄回收单元
),-./

炉#尾气处理单元加氢炉$尾气焚烧炉等%

0

&

! 根据生产经验#

单套生产装置实际消耗的天然气都比设计值高%

1

&

#根据计

算#单套装置每小时多损耗
# &!& (
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#则每年全套装置

损耗天然气约
' '01#0"#&
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! 由于
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炉正常生产不

使用燃料气#可以着重对加氢炉和尾气焚烧炉进行优化

控制#降低燃料气的使用量!
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加氢炉优化调整

根据加氢炉的工艺设计#对加氢炉出口温度进行调

整#由原来的
!0&!!4& $

降低至
!'%!!%& $

#温度降低

了
#&!"%$

#燃料气消耗减少
#&&!!&& (

"

235

见表
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!经过

计算#全年整套净化装置可减少燃料气消耗约
# %10#4 "

#&
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尾气焚烧炉优化调整

针对尾气焚烧炉配风# 燃料气量进行了优化调整#

调整后燃料气用量大为减少! 为了确保尾气中含硫化合

物的充分燃烧#维持炉膛温度在
0'&!0%&$

范围'见表
"

"!

由于过程气量的减少# 尾炉助燃空气减少约
# &&&!0 &&&

(

"

23

#燃料气消耗减少约
#&&!'&& (

"

23

#全厂按
%

套装置运

行#每年可减少燃料气消耗约
! 0!4"#&

'

(

"

!
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结论

-

" 对普光气田天然气净化厂的原设计工艺流程和

开停工过程进行分析研究#通过增加开工产品气反充压

线#改进富液闪蒸气放空流程#增加闪蒸气分液和燃料

气伴热等方案#确保了闪蒸气的安全回收和燃料气用户

的平稳运行! 该方案运用后#每年可减少天然气损耗约

' %!%#!"#&
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(

"
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"在原设计基础上对联合装置加氢炉$尾气焚烧炉的

运行进行优化操作# 每小时节约燃料气用量约
0&&(

"

! 氮

气$蒸汽$用电等能耗明显降低!

$

"天然气损耗控制技术投用后# 降低了酸性气
)*

!

含量#减少了闪蒸气放空和自用气消耗等措施#每年可减

少
)*

!

排放量约
!##"8"#&

'
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#大大减轻了环境污染!
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加氢调整前后对比表
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尾气焚烧炉调整前后对比表
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