
     

催化裂化装置吸收稳定系统的技术改造与优化

张洪军  姜丽珠  王长月
(中国石油大庆炼化分公司,黑龙江大庆, 163411)

摘要  介绍了大庆炼化分公司催化裂化装置吸收稳定系统存在的问题及改造优化措施。结果表明,改造后干气

中丙烯体积分数从 2152%降低到 0192% , C3及 C3以上组分体积分数从 5125%降低到 1132%。
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1 前言

催化裂化装置的吸收稳定系统主要是用来分

离分馏塔顶油气分离器中的粗汽油和富气, 得到

合格干气、液化气和稳定汽油产品
[ 1]
。如果装置

存在干气 /不干 0的问题会造成干气质量不合格,

更重要的是会影响液化气收率。大庆炼化分公司

催化裂化装置于 1999年 10月建成投产。装置采

用石油化工科学研究院开发的 ARGG专利技术,

主要以大庆原油的常压重油、减压蜡油和减压渣

油为原料,生产富含丙烯的液化气,并生产高辛烷

值汽油。自装置开工以来, 干气中 C3及 C3以上

组分体积分数 (下同 )一直较高,保持在 5%左右,

影响装置的干气质量且造成丙烯损失较大。为提

高装置二次加工能力,降低汽油中烯烃含量,保证

2009年底汽油质量全部达到国 Ó标准, 并为 300

kt /a聚丙烯装置提供充足的丙烯原料,于 2009年

8月对反再系统进行了 M IP改造,并对吸收稳定系

统进行了相应改造, 2009年 10月一次开车成功。

2 吸收稳定系统存在的主要问题及原因分析

改造前干气分析数据见表 1。从表 1中可以

看出,吸收稳定系统在改造前存在干气 /不干 0问

题, 主要表现在干气中有一定量的 C3及 C3以上

组分,其含量高达 5125%, 其中关键组分丙烯的
含量达到 2152%, 损失比较大。分析原因: ¹ 吸
收塔的补充吸收剂 (即进入吸收塔顶部的稳定汽

油 )和进再吸收塔的贫吸收油 (即轻柴油 )量太

小, 导致干气中液化气组分 (特别是丙烯 )过高。

如果能够提高吸收剂的用量, 干气 /不干 0的问题

可以得到明显的改善。 º解吸塔的操作不稳定与

解吸塔的分离效率低对干气 /不干 0也有一定影

响。主要表现在解吸塔进料量提高后 (补充吸收

剂提高后解吸塔进料必然相应提高 ) , 液体下不

去, 使解吸塔的分离效率降低,解吸气中液化气组

分含量增加, 重新回到吸收塔, 增加吸收塔的负

荷, 影响吸收效果。 » 再吸收塔液体夹带严重。

具体表现在当再吸收塔增加贫吸收油量时,干气中

重组分明显增加。可能是由于塔板的锈蚀,造成部

分浮阀堵塞或卡死, 导致气体通过阀孔的气速过

大,或者干气量突然增加,造成液体夹带严重。

表 1 干气分析数据 (改造前 ) %

组分 数据

H2 14168

O 2 0151

N 2 16185

CO 0107

CO 2 3129

CH4 21178

C2H 6 14189

C2H 4 22168

C3H 8 0151

 组分 数据

C3H6 2152

n- C4H10 0100

i- C4H 10 0124

n- C4H8 0111

i- C4H 8 0110

t- C4H 8 0100

c- C4H8 0112

\ C5 1165

\ C3 5125

3 吸收稳定系统改造情况及效果
311 改造情况

( 1)吸收塔。考虑到干气量会有波动, 还有
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塔板材质低 (碳钢 ) ,设备运行一段时间后腐蚀严

重, 会把大量浮阀堵死, 将塔盘更换为不锈钢塔

盘, 以减少腐蚀,保证浮阀升起灵活。

( 2)解吸塔。将双溢流塔盘改造为四溢流塔

盘。解吸塔是问题的焦点,目前补充吸收剂量小,

主要原因是在增加补充吸收剂后,解吸塔操作不稳

定,解吸效果差。补充吸收剂增加后,解吸塔气体

负荷会增加,液体负荷增加更多,溢流强度较大 (超

过 130m
3
/ ( h# m) ),已超出正常的设计范围。

( 3)再吸收塔。将塔盘更换为不锈钢塔盘,

以减低腐蚀, 保证浮阀升起灵活。同时为了减小

夹带,将上部 5层塔盘拆除,更换为填料。

312 优化操作

改造后对吸收稳定系统的操作参数进行了优

化, 改造前后主要操作条件见表 2。

表 2 主要操作条件

   项目 改造前 改造后

吸收塔顶温度 /e 4211 4310

吸收塔顶压力 ( G) /M Pa 1113 1118
吸收塔底温度 /e 46 4613

补充吸收剂量 / ( t# h- 1 ) 50 95

吸收塔中段循环量 /

( t# h- 1 )
80 /115 /
122 /120

85 /142 /
145 /142

解吸塔进料温度 /e 41 43

解吸塔顶温度 /e 53 53

解吸塔顶压力 ( G) /M Pa 1121 1128
解吸塔底温度 /e 97 101

稳定塔进料温度 /e 116 117

稳定塔顶温度 /e 6110 5810

稳定塔顶压力 ( G) /M Pa 1112 1112
稳定塔底温度 /e 173 167

稳定塔回流比 1171 1179
再吸收塔顶温度 /e 4410 4215

再吸收塔顶压力 ( G) /M Pa 1112 1115
再吸收塔底温度 /e 5210 5315

贫吸收油 / ( t# h- 1 ) 3510 4010

从表 2中可看出,改造后吸收塔补充吸收剂

(即稳定汽油 )从改造前的 50 t /h提高到改造后

的 95 t /h,改善了吸收塔的吸收效果。调整粗汽

油进塔位置,由改造前的第 37层板下部进料改为

30层塔板下部; 增加吸收塔的 4个中段取热量,

用来降低吸收塔温度,提高吸收效果;稳定塔适当

增加回流比, 从改造前的 1171提高到改造后的
1179, 改造后稳定塔的分离效果得到改善。
313 改造效果

改造后干气分析数据见表 3。

表 3 干气分析数据 (改造后 ) %

组分 数据

H2 19122
O 2 0193

N 2 18142

CO 0160

CO 2 3136
CH4 25135
C2H 6 12169
C2H 4 18114
C3H 8 0123

组分 数据

C3H6 0192
n- C4H10 0100

i- C4H 10 0106

n- C4H8 0100

i- C4H 8 0100
t- C4H 8 0100
c- C4H8 0100
\ C5 0111
\ C3 1132

对比表 1、表 3可以看出, 改造后干气中丙烯

含量从 2152%降低到 0192%, 降低了 1160个百
分点; C5 及 C5 以上组分从 1165% 降低到
0111% ,降低了 1154个百分点; C3及 C3以上组

分从 5125% 降低到 1132%, 降低了 3193个百分
点。

314 效益分析

干气中丙烯含量下降 116个百分点,每年可
回收丙烯 1 731 ,t年增经济效益 1 189万元。

4 结论

通过分析吸收稳定系统存在的问题,进行了

具有针对性的改造。改造后吸收塔补充吸收剂大

幅度提高,改善了吸收塔的吸收效果;通过调整粗

汽油进塔位置,改善了粗汽油闪蒸问题;通过提高

吸收塔的 4个中段取热量,用来降低吸收塔温度,

提高吸收效果。结果表明,吸收稳定系统稳定性

得到明显改善,干气 /不干0等问题得到解决。
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器堵漏。检查发现加氢反应器入口气体换热器内

漏, 堵了六根管, 改造了胺液储罐水封系统流程,

保证了胺液与空气隔绝,避免胺液氧化变质,提高

尾气吸收效率;胺液过滤器由原以色列过滤器改

为车间自主研发的白钢网过滤器, 操作简便,效果

明显,解决了胺液损失量大的问题。 8月初检修

完毕,恢复生产。表 1、表 2、表 3给出了检修前后

主要操作条件和分析数据。从装置运行状况和分

析结果可以看出, 操作平稳, 烟气 SO2排放达标,

说明采取的一系列措施取得了成功。

表 3 加氢反应器及急冷塔气体组成 体积分数, %

    项目 日期 H2 S SO 2 COS H2

加氢反应器入口气组成 2010- 08- 201) 1172 0 0 6147
2010- 06- 152) 1156 0 0 8

加氢反应器出口气组成 2010- 08- 201) 216 0 0 5161

2010- 06- 152) 2128 0 0 612
尾气急冷塔出口气组成 2010- 08- 201) 1179 0 0 7179

2010- 06- 152) 2108 0 0 8103

  注: 1) 装置检修后数据; 2) 装置检修前数据。

  从装置运行结果来看,虽然部分工艺操作条
件还不理想, 比如酸性气流量波动较大、酸性气

H 2 S浓度低 ( 50%左右 )、炉温达不到 1 000 e 、pH

在线分析仪还未更换, 这些因素都影响着硫回收

尾气排放浓度,但只要精心操作, 及时调节工艺参

数, 选用适合本装置的性能好的催化剂、选择性好

的脱硫剂, 保证装置平稳运行, 实现硫回收尾气

SO2排放达标是完全可以实现的。
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Abstract Th is paper d iscussed the operating status and problem s re lated to a su lfur recov-

ering system in the heavy o il catalytic process ing un it of Jinx i Petrochem icalB ranch Co. , CNPC,

analyzed the reasons for excess ive SO2 em issions and provided som e countermeasures as the re-f

erence for those s im ilar system s 'smooth operation and qua lified exhaust gas em issions1
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Abstract Prob lem s of the absorption- stab ilization system ofARGG unit in Daqing R ef-i

n ing& Pretrochem ical Branch Co1, CNPC were introduced, as w ell as the techn ical revamping

and optim ization. Operation results showed tha,t in the dry gas after revamp ing, the volum etric

content of propylene decreased from 2152% to 0192% , and the vo lum etric content of C3 and

C
+
3 decreased from 5125% to 1132% 1

Key words absorption stab ilizition, dry gas, propy lene
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