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前言

中国石油某石化公司炼油厂
!

套制氢和
"

套制氢

装置的驰放气是生产高纯度氢气产品后附属产生的气

态产物 !

!

"

#

排放量超过
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主要成分包括
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*

$

()

$
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和
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#

等
%

通常驰放气一部分作为两套制氢装置

加热炉燃料使用
#

一部分直接放空
%

但驰放气组成中
()

*

含量超过了
,"!

#

发热值不高
#

作为燃料使用效果不佳!

*

"

#

直接放空又造成大量的
()

*

等温室气体排放 !

%

"

%

而位于

该厂附近工业园区的甲醇厂
*"!!"

#

-&.

甲醇装置于

*""/

年
!"

月建成投产
&

距
!

套制氢和
"

套制氢装置约
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其合成甲醇氢碳比为
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国内甲醇装置合成气的氢碳比一般在
*0"7*0%%

'#

氢碳比过高
%

为解决此问题
#

工业上采用补加
()

*

的方

法!

#

"

%

研究发现
#

如果将制氢装置驰放气进行回收并注入

甲醇厂的原料中
#

可使原料气达到合适的氢碳比
#

这样

既减少了甲醇装置原料气中的天然气量
#

增加甲醇产

量
#

又减少了
()

*

排放
#

节能减排效果明显
%

#

现状及存在问题

驰放气是化工生产中不参与反应的气体或因品位

过低不能利用
#

而在化工设备或管道中积聚而产生的气

体
%

由于驰放气影响设备的传热效果
$

反应速度和进度
#

降低生产效率等
#

因此必须定期排放
%

但驰放气并非完

全无用
#

为降低生产成本
#

目前工业上对驰放气的利用

主要有两种途径
(

一种是经压缩加压或升温后可以继续

利用
)

另一种是直接在另外的工序中利用其可利用的成

分
#

如燃烧!

,

"

%

此前某石化公司炼油厂将两套制氢装置的

驰放气一部分作为燃料
#

另一部分则直接排放
#

利用率

很低
#

不符合当前节能减排的要求
%

经仔细分析和计算
#

拟将两套制氢装置的驰放气进行加压回收
#

用作甲醇装

置的原料
%

该厂
!

$

"

套制氢装置驰放气的排放量为
!1"$

%
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#

操作参数见表
!

%

驰放气回收在炼厂中的实践
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男
#

四川丹棱人
#

工程师
#

学士
#

主要从事油气处理
$

炼油化工工艺设计工作
%

摘 要
!

国内炼厂驰放气往往因为热值较低
!

不适合做燃料气而直接进入火炬系统排放
"

若能

将驰放气加以回收利用
!

则可减少造成资源浪费和环境污染
"

针对炼厂驰放气回收难和甲醇装置原

料配比不合理的问题进行分析
!

通过对驰放气回收工艺方案进行改进
!

并采用
#

低压收集
!

分步增

压
$

工艺
!

既能满足炼厂驰放气回收的要求
!

又能大幅降低设备投资
%

回收的驰放气作为甲醇装置的

原料
!

可使原料气达到合适的氢碳比
!

既减少了天然气耗量
!

增加甲醇产量
!

又减少了
()

*

的排放
!

节能减排效果明显
"

关键词
!

驰放气
&

回收
&

分步增压
&

甲醇
&

节能减排
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套制氢装置驰放气操作参数
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驰放气主要成分为
!"

#

!

还有部分
!$

%

"
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#

"
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!

压力

很低
#

!

"

"

套制氢装置驰放气组成见表
#

$

将该厂
!

%

"

套制氢装置驰放气回收作为甲醇装置

的原料存在以下难点
&

&

'

该厂
!

%

"

套制氢装置驰放气排放压力低
!

波动

大
!

两套制氢装置的驰放气合并后
!

压力波动虽然有所

减小
!

但仍不能保证驰放气连续输送
$

#

'

驰放气排放压力很低
!

仅为
'('& )*+

!

若用压缩机

增压
!

会造成驰放气压缩机的压缩比过大
!

压缩机选型
%

制造非常困难
!

且价格昂贵(

,

)

#

-

'

将制氢装置东侧一座闲置的
# .'' /

-湿式气柜用

作缓冲容器
!

驰放气经过气柜后进入压缩机
!

虽然可以

使压缩机进口压力保持稳定
!

但是此气柜为湿式气柜
!

驰放气经过气柜后会携带大量饱和水汽
!

经压缩机增压

后
!

缓冲罐底部放出大量液态水
!

这是由于驰放气经过

湿式气柜后形成操作温度下的饱和水汽
!

驰放气的混合

气体
#

压力升高至
&(' )*+

的过程中混合气体中的饱和

水析出形成液态水
#

液态水与驰放气中的
!"

#

结合成碳

酸
!

既影响压缩机操作
!

也会对压缩机后的设备及管线

造成腐蚀(

0

)

#

%

'

驰放气的压力很低且间歇排放
!

其回收管线压降

要求很小
!

需要对驰放气回收管线的管径
%

走向进行优

化
!

新建驰放气回收系统和现有两套制氢装置必须很好

结合才能满足回收输送的要求
#

!

解决方案

驰放气回收系统组成主要有
&

# .'' /

-湿式气柜
%

鼓

风机
%

压缩机等
#

平面布置
&

由于驰放气排放压力很低
*
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'

且间歇排放
!

管线系统的压降要求很小
!

因此
!

将驰放气

回收系统建在制氢装置旁
$

驰放气由制氢装置
12 %''

的管线引出
!

既能够降低管线压降又能够在稳定压力方

面起到一定作用
$

驰放气鼓风机
"

压缩机布置在同一机

房内
!

建在
!

套制氢装置的东北角
!

南面距
# .'' /

-湿式

气柜
.' /

$

压缩机
"

鼓风机厂房
-, /#&3 /

$

工艺流程
&

利用制氢装置闲置的
# .'' /

-湿式气柜

作为驰放气缓冲容器
!

将驰放气压力稳定在
'('& )*+

!

通

过鼓风机增压至
'(&3 )*+

!

再由压缩机增压至
&(' )*+

后输送至甲醇厂
!

流程见图
&

$

该流程具有下列优点
&

&

'

利用
+

低压收集
!

分步增压
,

的工艺方案
!

解决了驰

放气由于压力太低
"

波动太大给回收带来的困难
!

大大

节约了设备投资费用
!

鼓风机与压缩机的设备费为
%.'

万元
$

#

'

采用
+

旁接气柜
,

流程
!

能够保证驰放气的压力维

持稳定
!

同时在装置操作稳定的情况下
!

驰放气不通过

湿式气柜
!

直接进入鼓风机入口
!

驰放气基本不含水
!

保

证了压缩机的正常运行
!

且能够大大减轻设备的腐蚀
$

-

'

驰放气回收装置靠近产生驰放气的制氢装置
!

制

氢装置来的驰放气采用管径较大的管线
!

不仅能够使管

线压降较小
!

还对稳定驰放气的压力起到一定作用
$

"

原料气混入驰放气的消耗对比

该厂甲醇装置原料气混入驰放气后氢碳比为
#(#'

!

得到了改善
!

天然气耗量有所减少
!

甲醇产品产量增加
$

甲醇厂原料气混入驰放气前
!

原料天然气制得的甲

醇新鲜合成气组成见表
-

$

由表
-

可知
!

制得的新鲜合成气的氢碳比
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表明合成气中氢多碳少
!

氢碳

比不合适(
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将驰放气回收混入天然气原料中
!

混合后制

得的新鲜合成气组成见表
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套制氢装置驰放气组成

表
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混入驰放气前甲醇新鲜合成气组成表
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混入驰放气后
!

制得的甲醇新鲜合成气的氢碳比
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"

"

"
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国内甲醇装置合成气的氢

碳比一般在
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混入驰放气后
!

甲醇装置的生产能力提高
!

原料天然气

的消耗明显降低
!

混入驰放气前后的消耗比较见表
.

%
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&

'
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结论

采用
(

低压收集
)

分步增压
*

的方案
!

将驰放气通过

气柜收集
!

鼓风机
)

压缩机分步增压至
/0* 123

后输送至

甲醇装置
!

不仅使原料气达到合适的氢碳比
!

节省了宝贵

的天然气资源
!

而且减少了
%&

#

排放
!

节能减排效益明

显
'

此项改造于
#**4

年
5

月投用
!

目前运行平稳
!

可使甲

醇厂多生产甲醇
6* 7'8

!

增效逾
/*

万元
'8

!

符合国家的产

业政策
!

具有明显的经济效益和现实的社会意义
'

低压力气体回收的主要困难是压缩机设备制造
)

选

型等问题
!

采用
+

低压收集
)

分步增压
*

的思路
!

可有效解

决这些难题
'
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混入驰放气后制得的甲醇新鲜合成气组成
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原料气混入驰放气前后消耗比较
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