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0 引言

如今，国家积极提倡新能源的发展，促使能源结

构产生显著变化，然而，从社会能源的开发与利用层

面来看，在能源体系中传统能源仍然处于关键地位，

油气资源整体需求量较大。在石油化工企业中，油气

储运系统是一种重要的油品存放装载设施，为了控制

油气储运损耗，保护生态环境，有必要融入油气回收

处理技术，确保油气能够达标排放。

1 储运系统的主要油气回收技术分析

1.1 吸附法

吸附法在油气回收环节发挥重要的作用，此方式

重点实现活性炭、硅胶等材料的应用，面对空气、油

气及混合气，能够在短时间内发挥作用形成吸附效果，

促使油气与空气能够获得分离处理，促使油气资源不

受蒸发影响出现资源浪费的问题。通过吸附剂的作用，

油气资源处于气表层，接下来工程师选择合理的方式，

比如，减压脱附，对富集状态的油气进行处理，此时

借助真空泵等工具完成抽送工艺，从而将其输送到对

应区域，而现实环节中还要密切关注工艺，如果情况

允许应展开二次处理。

以某成品油储罐区的管理为例，其中涉及储存、

转运等多种工艺，区域范围内存在大型储罐多个，包

含的油品类型有柴油、汽油等。为顺应环保要求，在

此区域中采取油气回收系统，应用吸附回收技术期间

选择活性炭来处理。有关从业人员认真筛选活性炭，

并跟进测试工作，确保引进的活性炭材料能够达到理

想的吸附效果。当项目推进期间，所实施的工艺为两

级吸附形式，运作环节借助两个吸附塔轮换运行，从

而促进油气回收操作能够持续执行。使用充足的活性

炭，将其置于吸附塔中，从而和油气能够全面接触。

在吸附处理阶段，工作人员一方面需要把控油气流量，

一方面应制约吸附剂流量，提升工艺的效率水平。

1.2 冷凝法

在油气回收工作中，冷凝法的运用具有高回收效

果，同时也能控制实际损耗，在油气储运系统中得到

广泛应用。此方法投入使用时，作为负责人员应围绕

冷凝温度实现科学选择，要正确围绕烃类物质明确其

中的组成成分，从而把握对应的物理属性，值得注意

的是，应特别把控露点温度，面对待处理的油气，经

过冷却后使其能够低于露点，从而影响烃类成分，使

其加快凝结，最终形成液体状态。结合部分油气回收

系统来看，经过大量验证，工程师对最适宜的冷凝温

度加以明确，数值介于 -70 ～ -100℃。在工艺流程中

温度是重点考虑的指标，工程师可引进有效制约温度

的控制系统，从而对冷凝器的应用情况进行监测，完

成冷却介质温度的调整。在此过程中 PLC 控制单元的

应用具有可行性，增加设立传感器组件，从而促使温

度控制体系更全面，围绕冷却介质相关影响因素，完

成冷凝温度的设置。

在某石化企业的储运系统中，现实经营阶段面临

装卸作业的执行过程，针对产生的油气尾气要进一步

回收。在环保要求的引导下，严格管控 VOCs 的排放，

有关人员经过改进优化运用冷凝法油气回收系统。从

专业角度出发，并开展一系列辅助实验，掌握油品最

适用的冷凝温度，数值为 -80℃，促使诸多烃类组成

成分可以顺利凝结。创建合理的实验室环境，工作人

员要对各类油气进行样品的获取，逐一开展冷凝测试，

当冷凝温度处于 -80℃，可以得到高效的凝结效率，

具体超过 90%。通过对适宜温度条件的把握，技术人

员开始运用可靠的技术手段，以 PLC 控制为主利用对

温度自动调节系统，维持合理的冷凝温度水平，保证

温度的波动在 ±1℃内。

1.3 吸收法

吸收法在储运系统中能够有效实现油气资源回
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收，分析吸收法的原理可知，在烃类及有关油气资源

中，从物理、化学角度分析其性质，借助合适的资源

如柴油、汽油等，促使烷烃组成成分得到吸收。通过

把握吸附剂的使用效果，其能够产生优良的吸收作用，

并支持在不同条件中使用，比如常压、常温等情况，

面对待处理的油气时，将烃类成分大量吸收。从吸收

剂层面考虑，其有着低水平的挥发性，当处于吸收阶

段能够抑制二次污染的出现。

以某石化企业的储罐和加工装置应用为例，当处

于平时经营阶段，伴随着诸多含有油气的尾气产生。

石化企业积极践行环保理念，针对 VOCs 积极提升排

放标准，利用吸收法推动油气回收系统运行。工作人

员结合实际测试结论，优选吸收剂，所选类型为低硫

柴油。此种吸收剂在油气中具有优良的应用效果，面

对烃类组成成分，两者接触后可呈现相对优良的相容

性，并且选择的吸附剂不容易出现挥发现象，对二次

污染具有抑制效果。

与此同时，结合经济性考虑吸附剂的选择优势，

低硫柴油的使用需要的成本较低。在现实回收环节，

优化吸收塔结构形成多级逆流接触的类型，保证塔中

增加适当的材料量，确保吸收剂在较大的接触面积下

吸收油气。对于采用的吸收塔，其直径为 5m，对内

部结构进行完善，形成不锈钢丝网填料并设置多层，

在填料层中保证每层距离适当，间隔距离为 0.5m，在

吸收剂利用下更好地接触油气。根据环境保护要求，

同时经过对油气组成成分的研究，将吸收温度指标限

制在合理范围内，具体处于约 10℃的水平。考虑到吸

收塔的环境条件，为实现内部压力的控制，借助压缩

机设备，形成 0.15MPa 的压力水平，为吸收工艺的进

行提供有利条件。

1.4 膜分离法

油气储运系统中，膜分离法的运用频率相对较高，

要想促进油气吸收过程更高效，优选膜材料。当面对

油气成分，对其中的烃类物质、空气等分离处理时，

要运用具备优良选择性的膜材料。此外，还应关注渗

透性、稳定性等属性，利用高性能的膜材料支持油气

资源的顺利分离，保证分离阶段具备抗污染作用。

膜分离法投入现实应用环节，准备好膜分离器，

并对待处理的油气在初级阶段完成预处理操作，从而

保证其中的水分得到去除，去掉颗粒较大的杂质，避

免干扰膜材料的正常应用。工艺推进期间，可以应用

多级膜分离工艺，保证油气组成成分有效筛除和分离。

2 石化企业储运系统的油气处理技术分析

2.1 直接燃烧法

在石化企业中，引进直接燃烧的方式，面对待处

理的油气资源，无需其他条件完成氧化燃烧工艺，获

得燃烧产物后，比如水、二氧化碳、空气，气体得到

净化处理，按照实际要求排放气体。此种方式不能进

行油品的回收，分析方法的适用条件，所处理的油气

为 VOCs 的浓度水平大于爆炸最高标准的情况。

2.2 蓄热氧化法

应用蓄热氧化法时，石化企业需要引进完整的装

置体系，其中包含蓄热室、气体切换阀门等部分。在

系统的蓄热室中，需要在其内部装上蓄热体，一般来

讲该物体的材料以陶瓷材料为主。在燃烧室中，要安

装运作无问题的燃烧器，选择优质燃料，比如油，或

者使用天然气。室内对温度加以限制，具体数值控制

在 800 ～ 900℃的范围中，当一系列条件达到标准，

可实现将 VOCs 的氧化处理，形成干净的产物水和二

氧化碳。结合稳定的工作工序来看，在蓄热室中，经

过的目标油气资源经过持续变换，形成不同的流动方

向，借助蓄热体部分，促使油气得到加热处理，油气

的温度水平短时间内上升，而其中形成的燃烧热得到

应用，经过传导到达蓄热体中。

2.3 催化氧化法

石化企业利用催化氧化法处理油气时，对温度条

件进行设定，保持 200 ～４50℃的水平，选择合适的

固体催化剂促进反应进行，通入足量的氧气，促使油

气逐渐转化，改变有机物状态，利用此方式得到二氧

化碳和水。石化企业选择催化氧化的处理方式相对优

势明显，与直接燃烧的处理方式比较，此方式所需温

度水平较低，并在处理过程中安全性较高，支持高效

去除有机物，与此同时，不会形成一些氮氧化物影响

环境造成二次污染。当石化企业处理油气时，可以对

浓度水平适中、回收价值低、组成成分复杂的 VOCs

油气采取此类方法。

2.4 蓄热式催化氧化

在石化企业中，储运系统应用环节若出现有机挥

发性气体，且气体的风量相对比较小，不容易展开氧

化分解操作，此情况下可选择应用蓄热式催化氧化的

处理方式。现实处理阶段，注意反应过程催化剂的选

用，确保能够充分吸附 VOCs 分子，使反应阶段的物

质浓度产生较高的浓度。当处理工艺步入催化氧化环

节，在反应中实现活化能的控制，以支持反应充分进
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行。使用足量的催化剂，协助处理有机油气，保持低

水平的起燃温度，在反应条件下开始无氧燃烧，完成

对有机油气的分解过程，形成二氧化碳和水，并在反

应后大量热开始释放。此种方式产生的能耗更小，如

果能够达到起燃温度，将不需要其他条件进行热量的

提供。

3 优化应用油气回收处理技术的具体方法

3.1 严格规范技术应用流程

在石化行业的储运系统中，面对油气回收处理工

作，相关技术应用具有挑战性，需要工作人员严格依

据高标准要求推进工艺。对此，当利用油气回收处理

技术时，要预先分析技术的应用原理，保证技术落实

阶段处于正确的流程。工作人员对技术流程的准确把

握是减少失误操作的关键，对此，在技术应用前将工

作人员组织在一起，开展针对性强的培训活动，在培

训中提升工作人员的油气回收处理技术水平，从而能

够在实际工作中实现技术的灵活运用。比如，在技术

应用前，工作人员知晓对回收设备进行处理，在入口

位置优化配置，安排有效的冷却装置，从而保证装置

中流过的油气温度降低，具体达到 4℃左右，为水汽

的分离形成有利条件，降低技术应用阶段的繁琐度。

在油气回收处理阶段，通过对技术应用流程的规范控

制，工作人员对形成的残留物给予关注，安排专门的

收集处理装置，从而避免影响现实环境。

3.2 科学安排油气回收处理装置

当选择油气回收处理装置时，应密切参考多种指

标要求，比如分析油气性质，明确油气的设计处理量

等，从技术要求和经济性层面切入，从而选择最合理

的工艺方案。针对储存或者装载系统，对排放的油气

情况清晰把握，如果浓度水平相对较高，每立方米大

于 30g，要妥善安排油气回收装置，分析得到成分，

当未能达到排放的标准水平，组织专业人员落实处理

举措。对排放的油气情况清晰把握，如果浓度水平相

对较低，每立方米小于 30g，或者遇到很难回收的情况，

此时要做好油气处理装置的安排。引进油气回收处理

设施时，设施结构的安排也要考虑多方面因素，比如

油气浓度、油气性质等，从而打造规模适宜的回收处

理设施体系。当运用油气回收处理设施时，优化设施

的内部构造，增加设立具有精准监测功能的仪表，从

而对压力、流量等指标信息全面收集。

3.3 正确落实安全及环保举措

在石化企业中，注意油气回收处理装置的应用，

确保装置设置在安全区域，有利于保障油气回收处理

工艺的顺利推进。当装置设置地点选择完成后，安排

一系列检测器，避免因有毒、可燃性的气体影响环境。

如果察觉存在爆炸性气体，要规范管控如真空泵等类

型的增压设备，把握设备内部情况，及时给予处理举

措避免内部形成火花。在油气处理装置的应用过程中，

技术人员要根据装置构造找出油气收集总管，或者找

到装置的入口管道，借助现代化技术优势，从油气浓

度指标出发，安排在线模式的检测装置，当油气浓度

水平超高时为保证及时落实安全控制行为，需对应安

排高浓度的联锁保护举措。结合设计视角来看，当优

化油气回收处理装置时，要将装载、储存设施等考虑

在内，在统一化的设计理念下打造自动控制装置。此

外，在现实生产工作中组织维护修理人员对投入使用

的设备要高频检查，确认设备的实际运行情况，对存

在的问题的设备予以更换，避免影响现实回收处理工

艺的正常执行。

4 结语

通过上述分析可知，石化企业快速发展，为适应

社会能源需求，控制能源浪费问题，石化企业应优化

油气储运系统的建设工作，融入油气回收处理技术，

严格规范技术应用流程，科学安排油气回收处理装置，

正确落实安全及环保举措，形成稳定的油气储运体系，

提升能源利用率，促进石化行业实现可持续发展。
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