
第 !" 卷第 ## 期 现代化工 $%&'()#"

()#" 年 ## 月 *%+,-. /0,123456.+789-:

提高裂解装置轻烃加工能力的措施
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摘要!通过新增碱洗塔的投用和操作优化$O)) R9P4裂解装置的轻烃投料量从 () 9P0 提高至 "! 9P0"乙烯收率从 !#a!c提

高至 !(a)c%碱洗塔 /?

(

处理能力从 # ")) m#)

IO提高至 ! ^)) m#)

IO

%废碱质量分数从 (aLc降低至 (a!c%碱单耗从

O\a#^ RDP9降低至 NLa(^ RDP9#
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MM由于轻烃分子质量小"氢含量高"直链烷烃比例

大等特点$裂解过程中主要进行一次反应$很少或几

乎不参与二次反应# 因此轻烃作为一种优秀的裂解

原料$具有乙烯收率高"结焦量小"能耗低等优势$这

在乙烯行业中早已得到一致的认同,#-

#

大庆石化公司 O)) R9P4裂解装置&@! 装置'由

于靠近油田$油田采出的轻烃自然作为其主要原料

之一# 随着 ()#N 年下半年国际油价持续走低$裂解

装置的运行成本也随之降低$因此提高 @! 装置的

轻烃投料量已成为增加装置经济效益的最重要手段

之一#

但为了保证下游聚合装置的运行安全$乙烯产

品中对/?

(

质量含量有很严格的限制$而裂解装置

普遍采用在碱洗塔中通过碱液吸收的方式来去除

/?

(

# 油田轻烃中/?

(

质量含量很高$而@! 装置碱

洗塔的 /?

(

处理能力有限&最大 # ")) RDP9'$因此

碱洗塔成为制约裂解装置提高轻烃处理能力的

瓶颈,( IN-

#

#B解决措施

为了解决上述问题$@! 装置提出了新增碱洗塔

的方式来提高装置的轻烃投料量# 即在原碱洗塔

&@=I!!#('前新增一段碱洗塔&@=I!!##'$裂解气

先在@=I!!## 中进行预处理$脱除部分/?

(

后再进

入@=I!!#( 进行进一步的吸收$具体见图 ##

图 #M碱洗系统流程简图

!B项目进展及投用

()#N 年 N 月 ( 日新增碱洗塔开始施工%" 月 #)

日立塔%" 月 (O 日塔盘安装%O 月 !) 日工艺配线%\

月 #\ 日盲板加装完毕%\ 月 (\ 日工艺管线吹扫结

束%\ 月 (^ 日水循环%\ 月 (L 日仪表安装调试结束%

\ 月 !) 日拆除盲板$氮气置换合格%\ 月 !# 日实气

置换%^ 月 # 日新增碱洗塔补水配碱$建立循环后系

统投用#

CB系统优化及调整

@=I!!## 投用后$在碱洗系统进料量不变的情

况下 &(O) 9P0'$碱循环量从 N" 9P0 逐渐提高至

^) 9P0$轻烃投料量从 () 9P0逐渐提高至 !" 9P0# 为

了增加碱利用率$@=I!!#( 去往废碱系统的阀门关

闭$通过@=I!!## 下部的弱碱泵出口将原来去往废

(!N#(
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碱系统的碱液&质量分数 (c左右'送往 @=I!!##

碱循环泵的入口$再次利用后以废碱形式从 @=I

!!## 底部排出# 碱洗系统需要不断注入新鲜碱维

持浓度梯度$在轻烃投料量&!" 9P0 以下'和碱洗进

料浓度较低&( ))) RDP9以下'时$@=I!!## 不注新

鲜碱$只向 @=I!!#( 上部的强碱段注入新鲜碱$且

新鲜碱注入量维持不变#

随着轻烃投料量的进一步提高&!" 9P0 以上'$

@=I!!#( 废碱再次利用来提高碱洗系统 /?

(

吸收

量的方式已不能满足要求# 在原 @=I!!#( 废碱仍

然全部送入@=I!!## 的基础上$@=I!!## 配注新鲜

碱$新鲜碱在@=I!!##P!!#( 注碱量配比见表 ##

表 #BHFSCC##PCC#! 注碱量配比表

碱洗进料/?

(

质量分数P#)

IO

@=I!!## 注碱量P
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@=I!!#( 注碱量P
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DB系统优化及调整

经过上述调整和优化$@! 装置在轻烃投料量"

/?

(

处理能力"废碱排放浓度"碱单耗"乙烯收率及

产量均有大幅度改善#

&#'轻烃投料量大幅提高# 从图(可以看出$新增

碱洗塔投用后$轻烃投料量从 () 9P0提高至 "! 9P0#

图 (M轻烃投料量趋势图

&('碱洗系统/?

(

处理能力大幅提高# 从图 !

可以看出$新增碱洗塔投用后$在碱洗系统进料量不

变的情况下&(O) 9P0'$/?

(

质量浓度从 # ")) RDP9

MMMMMMM

图 !M/?

(

处理能力趋势图

提高至 ! ^)) RDP9$碱洗系统的/?

(

处理能力从 )aN

9P0提高至 # 9P0#

&!'废碱浓度和碱单耗降低# 新增碱洗塔的投

用实现了原碱洗塔废碱液的再次利用$废碱浓度和

碱单耗大幅降低$新增碱洗塔投用后$废碱质量分数

从 (aLc降低至 (a!c%碱单耗从 O\a#^ RDP9降低至

NLa(^ RDP9# 废碱浓度降低有利于减轻下游废碱处

理装置的运行压力$碱单耗降低有利于降低生产成

本$提高装置的经济效益#

&N'乙烯收率提高$装置能耗降低# 由于 @! 装

置裂解炉进料采取轻烃和碳四混兑的方式$在裂解

炉总进料量不变的情况下$提高轻烃量碳四量即会

相应降低# 从图 N 可以看出$新增碱洗塔投用后$乙

烯收率从 !#a!c提高至 !(a)c$在裂解炉总进料量

不变的情况下&(L( 9P0'$乙烯产量增加 ( 9P0#

图 NM乙烯收率趋势图

$B结论

通过在碱洗塔前新增一段碱洗塔$并对新增碱

洗塔的操作进行调整优化后$@! 装置的轻烃投料量

从 () 9P0提高至 "! 9P0$乙烯收率从 !#a!c提高至

!(a)c%碱洗塔/?

(

处理能力从 # ")) RDP9提高至

! ^)) RDP9%废碱质量分数从 (aLc降低至 (a!c%碱

单耗从 O\a#^ RDP9降低至 NLa(^ RDP9#

碳四的加工效益为 # )!!â! 元P9$轻烃的加工

效益为 # #NNa)\ 元P9$轻烃比碳四的加工效益高

##)a(N 元P9$项目实施后轻烃投料量提高 \L( 9P+$

在总投料量不变的情况下$碳四投料量相应降低

N^) 9P+$每年可增加效益 # \O!â 万元# 从 ()#N 年

L 月系统稳定开始$截至年底新增碱洗塔的投用约

为@! 装置增加直接经济效益 ^)! 万元#
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