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摘 　要 　中国石油西南油气田分公司重庆气矿目前共有脱水站 １９座 、脱水装置 ２６套 ，对 ２４个气田的来气进

行脱水处理 ，实现了干含硫天然气输送 。从第一套脱水装置开始运行至今 ，各套脱水装置运行状况基本良好 ；但由

于设计流程不够优化 、设备选型不尽合理等 ，致使出现了脱水装置运行成本上升 、脱水运行不稳定等问题 。文章简

述了重庆气矿天然气脱水装置的分布特点 、主要设计参数 、工艺流程 、运行现状 ，指出了脱水装置运行过程中存在

的各种问题 ，并对其原因进行了分析 ；进而重点阐述了针对这些问题所实施的技术改造及其效果 ；最后就如何确保

脱水装置正常运行从技术管理的角度提出了建议 。
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　 　 为确保输送含硫天然气管线安全运行 ，提高管

输效率 ，输气干线宜采用干气输送 。 中国石油西南

油气田分公司重庆气矿所辖三大原料气输气干线

（讲 —渡线 、沙 —卧线 、万 —卧线）沿线共建 １９座（含

在建）脱水站共 ２６ 套脱水装置 ，设计日处理能力达

２３１０ × １０
４ m３

，采用三甘醇作脱水剂对 ２４个气田（或

含气构造）生产的湿含硫天然气进行脱水处理 ，以实

现干气输送 。干气经除尘 、计量 、流量调节后分别进

入渡舟 、渠县 、卧龙河地区的天然气净化厂进行净化

处理 。

　 　 根据现场实际情况 ，为减少占地和方便生产管

理 ，大天池地面集输工程的脱水站采用与集气站合

并的方式进行建设 ；沙 —卧线 、万 —卧线脱水站则考

虑在原集气站上扩建 ；脱水装置的规模由气田产能

确定 ，形成了设计处理量分别为 ２０ × １０
４
、５０ × １０

４
、

８０ × １０
４
、１００ × １０

４
、１５０ × １０

４
、２００ × １０

４ m３
／d的系列

脱水装置 。其中讲 —渡沿线有 １１ 套脱水装置 ，累计

处理能力共计 １１００ × １０
４ m３

／d ；沙 —卧沿线 １０套脱

水装置 ，累计处理能力共计 ８５０ × １０
４ m３

／d ；万 —卧

沿线 ５ 套脱水装置 ，累计处理能力共计 ３６０ × １０
４

m３
／d 。 ２６套脱水装置中 ，从加拿大 Maloney 公司全

套引进了 ４套 ，主体部分从加拿大 Propak 公司引进
了 １０套 ，其余的 １２套则由国内设计制造 。

一 、主要设计参数及工艺流程简介

　 　 ２６套脱水装置主要工艺流程均一致 ，由于设计 、

制造 、安装的阶段不一样 ，存在着橇装和非橇装相结

合 ，全套引进 、主体设备引进和国内设计制造相结合

的区别 。其差别主要在机泵 、阀门选型 、甘醇换热流

程 、尾气处理系统等方面 。装置采用三甘醇作为脱

水剂 ，进口 DX‐５ 、TX‐１０电动柱塞泵或 KIMRAY 泵
作为甘醇循环泵 ，装置自耗气采用固体脱硫剂脱硫

或从净化气管线来的净化气 ，装置气动仪表用风采

用滑片式（柱塞式 、螺杆式）空气压缩机提供的压缩

空气经冷冻式干燥机（无热再生吸附式干燥器 、薄膜

干燥器）干燥后供给 ，采用 PLC 或 DCS 系统对装置
运行状况进行在线监控和现场数据的自动采集 ，采

用露点分析仪对干气水含量进行在线监测 。

　 　典型脱水装置设计参数见表 １ 。典型脱水装置

流程见图 １ 。

　 　 通过几年的运行 ，无论是国产还是引进的脱水

装置 ，其单体设备运行状况基本良好 ，主要技术指标

均达到或接近了设计要求 ；但运行过程中 ，装置仍存

在着过滤分离器使用效果差 、甘醇流量难调节 、甘醇

泵缓冲包使用效果差 、精馏柱 、缓冲罐内换热盘管腐

蚀穿孔 、再生尾气处理系统存在严重安全 、环保隐患

等问题 ，造成脱水装置不能连续正常运行 。
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表 １ 　典型脱水装置设计操作参数表

项 　 　 目 １００ × １０
４ m３

／d脱水装置
处理能力（１０

４m３
／d） ７５ ～ １２５ 煙

原料气压力（MPa） ６ 晻．４ ～ ８ ．０

进站温度（ ℃ ） １０ ～ ３０ 媼
甘醇循环量（m３

／d） ６９０ L ／h（脱 １ kg 水甘醇循环量为 ２５ ～ ６０ L ）
甘醇再生温度（ ℃ ） １９０ ～ ２０４ ℃

贫液浓度（％ ） ９８ ～ ９９ b．５

富液浓度（％ ） ９３ ～ ９７ 媼
贫液入泵温度（ ℃ ） ＜ ６０ ℃ （最佳）

闪蒸罐压力（MPa） ０ 晻．４ ～ ０ ．５

仪表风压力（MPa） ０ 晻．３ ～ ０ ．７

过滤元件压差 （MPa） ＜ ０ �．０１５

吸收塔压差（MPa） ＜ ０  ．０２

干气露点（ ℃ ） ＜ — ５ ℃ （管输条件下）

重沸器燃料气压力（MPa） ０ l．０３ ～ ０ ．０５

图 １ 　典型脱水装置工艺流程图

二 、存在问题及原因分析

　 　 １ ．进脱水装置天然气过滤分离系统存在问题

　 　 （１）天然气短路污染甘醇

　 　保证入口过滤分离器的使用效果是保证天然气

气质 、确保脱水装置正常运行非常重要的一环 。 设

计要求 ：滤芯本身和端面密封所能承受的最大工作

压差为 ０ ．０１５ MPa ，对大于 ５ μm 的颗粒除去率达
９９％ 。大天池进口脱水装置过滤分离器滤芯端面单

根密封 ，材质为聚丙烯毡 ，虽致密 ，但因无金属加强

内衬 ，抗压差 、耐冲刷能力差 ，检修时发现部分滤芯

已被压破 ，造成天然气短路 。国产脱水装置过滤分

离器滤芯采用多层滤布加纤维 ，并带有金属内衬 ，其

抗压差能力稍强 ，但耐冲刷能力差 ；过滤管端面密封

是靠一个压盖将整个过滤段滤芯端面密封垫片进行

压紧实现密封 。检修时发现 ，滤芯支承杆为 Z 型腹
板 ，易弯曲变形 ，加上滤芯加工精度问题 ，存在着长

短不一的现象 ，压盖密封就失去了意义 ，造成天然气

短路 。且过滤段两端压差使用的是差压计 ，精度太

低 ，几乎无法显示差压 ，导致无法判断过滤芯何时需

要更换 。

　 　 （２）天然气中携带的增压机润滑油等杂质进入

吸收塔污染甘醇

　 　张家场 、福成寨脱水装置来气是经增压后 ，进入

气液分离器初分离后直接进入吸收塔 。检修时发现

分离器和排污管线内有大量泡沫 、油泥 ，不溶于水 ，

堵塞管线 ，容易被带入下游造成甘醇污染 。 ２００３年

福成寨脱水装置就存在由于甘醇较脏出现重沸器温

度不稳定 ，干气露点不合格的现象 。

　 　 ２ ．甘醇循环再生系统存在问题

　 　 （１）贫甘醇进泵温度偏高 ，甘醇泵故障频率增加

　 　根据设计 ，引进的和国产的第一批脱水装置 ，再

生后贫甘醇（２００ ℃左右）经缓冲罐或再经大气冷却

器换热后直接进入甘醇泵 。由于缓冲罐内贫液利用

富液换热盘管进行传质换热效果差 ；大气冷却器锈

蚀严重 ，冷却效果受大气温度影响大 ，气温高时 ，使

用效果差 ，甘醇进泵温度在 ９５ ℃ 以上 ，远高于设计

值（８０ ℃以下） 。国产隔膜计量泵根本无法承受 ，膜

片由于不耐高温而经常被击穿导致不能上液 ；引进

甘醇泵运行最高温度要求不能超过 ９３ ．５ ℃ ，在高温

下活塞盘根 、“O”型密封圈使用寿命大大降低（基本

上两个月换一次盘根） ，泵的故障频率增加 ，严重威

胁着脱水装置正常运行 。

　 　 （２）甘醇柱塞泵缓冲包缓冲气囊效果差 ，甘醇管

路震动大 ，计量仪表损坏严重

　 　 原脱水装置甘醇泵后缓冲包 ，结构为在其内安

装的缓冲胶囊（或带“O”型密封圈的活塞）与缓冲包

外壳形成的密闭空间 ，定期向胶囊内（活塞腔）注入

１／３ ～ ２／３倍泵工作压力的氮气 ，以实现对甘醇泵脉

冲波的缓冲 。但由于缓冲包体积小（仅为 １ ～ ２ L） ，

缓冲效果差 ；且由于长期受交变应力的影响 ，胶囊或

“O”型密封圈使用寿命短（大概 ６个月） ，泵脉冲引起

的震动导致泵出口甘醇流量计 、压力表损坏（使用期

大概 １年） 。

　 　 （３）甘醇流量调节困难 ，造成活塞磨损严重和电

的浪费

　 　引进的 Union 电动柱塞泵本身无流量调节功
能 ，为适应工况条件的变化 ，只能依靠泵出口甘醇回

流旁通管路上的阀门进行手动调节 。由于管路震

动 ，调整好的甘醇循环量不能保持稳定 。且无论将

甘醇循环量调整到多大 ，泵的排量不变（为额定排量

１ ．８ m３
／h） ，电机转速及消耗的电能不变 ，泵活塞磨

损严重 、浪费电能 。

　 　 （４）甘醇泵密封件损坏 ，泵的使用寿命短
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　 　甘醇泵能否正常运行的关键是甘醇介质是否干

净 。而设计上仅在甘醇进泵前设置“Y”型过滤器 ，由

于“Y”型过滤器通径与甘醇管路一样 ，一旦有异物堵

塞 ，将造成流通不畅 ，影响甘醇循环 ；而且 ，该过滤器

采用孔眼为 １ mm的金属过滤网无法脱除甘醇再生
过程中生成的降解产物 、无机盐微小颗粒及杂质随

甘醇进入甘醇泵 ，造成泵密封件损坏而无法正常工

作 。

　 　 （５）引进装置缓冲罐 、精馏柱换热盘管普遍腐蚀

穿孔

　 　仅运行 １年多 ，引进装置缓冲罐 、精馏柱换热盘

管由于材质问题相继发生腐蚀穿孔 。根据资料反

映 ，盘管材质为 ３０４SS ，相当于 １ Cr１８ Ni９普通不锈
钢 ，易发生晶间腐蚀 。经对檀木脱水站精馏柱盘管

进行取样分析 ，其成分相当于普通碳钢（表 ２） ，盘管

的腐蚀产物主要为 Fe９ S８ ，证明腐蚀主要由硫化氢造

成 ，且从腐蚀状况看 ，主要是由电化学腐蚀导致的壁

厚减薄穿孔 。 ２００３年对巴营 、福成寨 、石河 、七桥站

（５０ × １０
４ m３

／d装置）４套装置甘醇贫富液进行取样

分析 ，结果见表 ３ 。从表中可看出 ，甘醇 pH 值很低 ，

腐蚀性强 ，再加上 Cl － 的作用 ，设备腐蚀严重 ，从甘

醇中铁离子的浓度和总硫含量即可看出 。

表 ２ 　檀木站精馏柱盘管材质化学成分表

化学成分 C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu V
质量（％ ） ０ ．１０ ０ 创．２１０ X．４１ ０  ．００５ ０  ．００６ ０ 梃．０４０ 寣．０３ ０ D．００５ ０ &．０４ ０ 揶．０００９

表 ３ 　三甘醇分析检测结果表

检测项目
福成寨 巴营站 石河站 七桥站

富液 贫液 富液 贫液 富液 贫液 富液 贫液

Cl － （ppm） １１ u．５ ６ .．２ ７ �．７ ５ 热．１ ９ 晻．８ ６ b．７ ７ /．３ ６ �．０

SO４
２ －

（ppm） １７ u．４ １０ B．０ １６  ．５ １８ 苘．３ １７ ┅．６ １０ v．９ １５ C．４ １０  ．０

S２ －
（H２S） （mg／L） ７７４ 吵＜ ２ �４２６ M＜ ２  ７８０ 揪．１ ＜ ２ 创４０２ 亖＜ ２ N
总硫（mg ／L ） １１７４ 乔４２１ �１０７７ a４８７  １１０９ �４２７ 创１０５４ 晻４１８ N
CO３

２ －
（mg ／L） ２３ u．４ １７ B．６ ２２  ．３ １４ 苘．８ ２１３ 揪．６ １７ v．６ ２３０ 亖１８  ．２

Fe３ ＋ （ppm） １ a．９ １ .．５ １５ 8１５  １ 晻．５ １ b．８ １ /．６ １ �．６

总铁（ppm） ２ a．４ ２ .．０ １６ 8１６  ２ 晻．４ ２ b．１ ２ /．０ ２ �．０

pH 值 ５ a．３ ５ .．５ ３ �．４ ３ 热．３ ５ 晻．２ ４ b．６ ５ /．４ ４ �．９

　 　 （６）火管传热效率降低 ，火管过热穿孔

　 　 ２００１ 年 ３ 月 ，沙坪场气田二期工程投产 ，天东

９０井投产不久就产出大量富含无机盐的地层水（４５

m３
／d） ，由于天然气携带的水呈泡沫状 ，过滤分离器

分离效果差 ，造成大量地层水进入脱水装置 ，在再生

系统提浓 ；水分蒸发后 ，无机盐呈晶体或盐垢析出并

附着在重沸器火管上造成火管热传递效率下降 ，并

堵塞甘醇管路 。 ２００２年天东 ２９ 井引进脱水装置重

沸器火管就因盐垢造成过热和腐蚀而穿孔 。

　 　 ３ ．尾气处理系统存在安全和环保问题

　 　 目前脱水装置尾气处理有 ２种流程 ：一种是从

重沸器和精馏柱顶出来的再生气经过加有保温层的

管线进入再生气分液罐 ，部分水蒸气和携带的少量

甘醇冷凝出来 ，排放到污水池 ，剩余的气体进入灼烧

炉被燃烧掉 ；另一种是再生气通过加有电伴热带和

保温层的管线直接进入灼烧炉燃烧 ，燃烧后的废气

都直接排入大气 。

　 　 （１）再生气和冷凝液排向外部 ，造成环境污染 ，

且易引发安全事故

　 　第一种流程 ：通过对天东 ２９井引进装置再生气

及讲治脱水站再生气冷凝液取样分析 ，详见表 ４ 、５ 。

从分析数据可以看出 ，再生气中二氧化碳含量占

３４ ．２０％ ，６２９ ．４１８ g ／m３
，硫化氢含量占 ５ ．４９％ ，

７８ ．３６７ g／m３
。富含硫化氢的再生气和含硫化氢 、甘

醇降解产物的冷凝液直接排入污水池 ，散发出难闻

的气味 ，对人体伤害很大 ，天东 ２９ 井进口脱水装置

２００３年就因再生气污染问题被迫停产整改 。

表 ４ 　天东 ２９井再生气组分分析表

天然气脱水生产相关数据

进站天然气 H２S含量
（％ ）

０ 父．１１００
进站天然气 CO２ 含量

（％ ）
１ 唵．７０９０

再生气组分分析结果

组分名称
摩尔分数

（％ ）
组分名称

摩尔分数
（％ ）

组分名称
摩尔分数

（％ ）

甲 烷 ５８ 櫃．６６ 异戊烷 ０ f．０１ 氮 ０ 殮．１６

乙 烷 １ 剟．０７ 正戊烷 ０ f．０１ 氦 ０ 殮．０１

丙 烷 ０ 剟．３１ 碳六 ０ f．０３ 氢 ＜ ０ �．００１

异丁烷 ０ 剟．０２ 二氧化碳 ３４ {．２０ 硫化氢 ７８ 2．３６７ g ／m３

正丁烷 ０ 剟．０５ 硫化氢 ５ f．４９ 二氧化碳 ６２９ F．４１８ g ／m３

　 　 　 　 注 ：２００３‐０３‐２７ 取样 。

表 ５ 　讲治站再生气冷凝液成分分析表

再生气分液罐冷凝液 冷凝液排放池内液体

组分名称
分析结果
（mg／L） 组分名称

分析结果
（mg ／L）

HCO３
－

６１ JHCO３
－

１０８ 浇
Cl － １１ JCl － １６ Ζ
SO４

２ －
３４ JSO４

２ －
９１ Ζ

H２ S ５３５ aH２ S ９５９ 浇
pH值 ５ 铑．５２ pH值 ６ J．０３

　 　 　 　 注 ：２００３‐０４‐２６ 取样 。
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　 　 （２）国产灼烧炉内保温材料垮塌 ，烟囱腐蚀穿孔

　 　对于第二种流程 ：①灼烧炉为国产装置 ，根据国

产灼烧炉结构 ，下部主火配风为集中配风孔配风 ，闪

蒸气及再生气入口距主火进气口 ４７００ mm ，由于再

生气及闪蒸气距主火火焰太远 ，难以保证闪蒸气和

再生气中 H２ S 、烃类气体的燃烧 ；②反应室衬里材料

为 １００ mm 厚的耐火混凝土 ，太薄 ，隔热效果差 ；③

根据设计要求 ，灼烧炉烘炉时间为 １８０ h ，且对升温
速度 、恒温时间均有严格要求 ，而投产时未严格按此

执行 ，衬里材料烘干不够 。较多水蒸气在灼烧炉内

上升的过程中冷凝在灼烧炉 ，浸泡炉体内衬材料引

起保温层的脱落（如大竹站 、福成寨站） 。由表 ４ 可

知 ，再生气中含有大量的酸性气体 ，在灼烧过程中产

生的二氧化硫和未反应的硫化氢和二氧化碳在水的

作用下 ，造成内衬材料跨塌部位的腐蚀 。

　 　 ４ ．仪表风供给系统存在问题

　 　目前使用的空压机主要有上海康普艾压缩机有

限公司生产的滑片式空压机 、中山复盛机电有限公

司生产的螺杆式空压机 、广西柳州生产的柱塞式空

压机 、引进的 EAGLE 柱塞式空压机等 。实际使用

结果表明 ，滑片式空压机故障率最低 、节能 、噪音小 、

维护简单 。空压机运行方式 ：一种为自动空载 、带负

荷（空压机不停） ，另一种通过电 —气转换器来驱动

气动薄膜调节阀使空压机自动启停 。第二种方式节

能效果好 ，空压机运行故障率低 。另外 ，配套的空气

干燥器采用无热再生式干燥器 、薄膜干燥器 、冷干机

三种 ，冷干机使用效果最好 ，无热再生式干燥器由于

其干燥剂再生频繁 ，且要靠干燥后仪表风 ，导致仪表

风损失大 ，空压机一直不能停下 ，造成能量损失 。

　 　 ５ ．部分引进设备易损备件进货周期长 、价格高

　 　由于脱水装置关键设备 ，如工艺设备 、机泵 、自

控仪表 、阀门等均从国外进口 ，易损备件进货程序复

杂 、周期长 、价格昂贵 ，一般供货周期为 ７５ d ，很多备
件供货周期超过 ３ mon 。不仅严重影响了脱水装置
的正常运行 ，而且还增大了装置运行成本 。

三 、技术改造措施和效果评价

　 　 １ ．过滤分离系统整改

　 　过滤分离器滤芯改用设计工作压差为 ０ ．０１５

MPa 、５ ～ １０ μm级 、带金属内衬 、多层纤维和滤布的

过滤管 ，增加滤芯致密性和抗压差能力 。该滤芯端

面密封为单管密封 ，避免了天然气短路 ，防止了装置

内甘醇被污染 。

　 　 ２ ．甘醇循环再生系统改造

　 　 （１）贫甘醇进泵前增设水浴冷却器

　 　 针对贫甘醇进泵温度高 ，每套脱水装置的进泵

前甘醇管路上增设带旁通的水浴冷却器 ，即在进泵

前甘醇管路上增加甘醇换热盘管 、水浴冷却箱 、低位

水池 、高位水池 、循环水泵及相应水循环管路 ，用工

业循环水对甘醇进行强制冷却 ，并用换热盘管旁通

阀控制 、调节甘醇进泵温度 。从现场效果看 ，甘醇进

泵温度大大降低（在 ５０ ～ ７０） ℃ ，甘醇泵运行故障率

大为降低 。盘管结垢时 ，采用除垢剂除去盘管表面

垢块 ，恢复其换热效果 。

　 　 （２）去掉泵出口缓冲包 ，增设缓冲罐

　 　 根据大港油田脱水站设计经验 ，取消泵现有出

口缓冲包 ，在泵出口甘醇管路上增加一个与吸收塔

相同压力等级的容积更大（０ ．１ ～ ０ ．２ m３
）的缓冲罐 。

由于甘醇泵排量小 ，泵出甘醇所造成的脉冲压力波

通过缓冲罐内气压力及甘醇液面的微小起伏被大大

缓冲 ，保证了甘醇流量稳定 。从现场使用效果看 ，甘

醇管路振动基本消除 。

　 　 （３）电动甘醇循环泵加变频系统

　 　异步交流电动机的转速 n＝ ６０ f ／p ，其中 f 为加
在电动机上电源的频率 ，p 为电动机的极对数 。电

机制造好以后 ，其极对数是不变的 ，只能通过加装变

频器改变电机电源的频率 。要实现对电机转速的连

续调节 ，从而达到调节甘醇流量的目的 。目前大竹

等 ８ 套脱水装置上使用变频器具有以下优点 ：① 大

大降低了 UNION 电动柱塞泵的运转噪音 ，减小盘

根机械磨损 ，降低了泵柱塞盘根机械漏失量 ，泵故障

率大大降低 ，其启动转矩大 ，启动电流小 ，对电源冲

击小 ；②变频器与站控计算机组成的 PID控制回路 ，

使员工能够根据脱水装置不同工况要求 ，平稳 、准确

地调节甘醇循环量 ，无需进行频繁地现场操作 ；③有

效降低能耗 。根据现场实际情况 ，１台 DX － ５ 电动

柱塞泵功率为 ５ ．５ kW ，甘醇循环量按额定的 ０ ．６倍

计算 ，泵实际耗电仅为原来的 ０ ．２１６倍 ，一年（按 ３３０

天计算）可节电 ３ ．４１５ × １０
４ kW · h ，所以加装变频

器是经济合理的 。

　 　 （４）甘醇进泵前增设高效过滤器

　 　 这样做可以充分去除甘醇中的杂质 ，保证甘醇

清洁 ，降低甘醇泵的故障率 ，延长泵的使用寿命 。

　 　 （５）更换换热盘管材质

·４·

工 程 建 设 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　天 　然 　气 　工 　业 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ２００４年 １２月



　 　 在缓冲罐 、精馏柱顶甘醇富液换热盘管增设旁

通流程 。目前使用的盘管材质有 ３种 ３１６SS（相当于
０ Cr１８ Ni９Ti） 、３０４SS （相当于 １ Cr１８ Ni） 、２０ ＃ 钢 ，

经咨询有关专家 ，当 Cl － 浓度大于 ２５ ppm 时 ，单相

不锈钢将发生应力腐蚀开裂 ，且 ３０４SS 由于不含
Ti ，在 Cl －的作用下容易产生晶间腐蚀 。实践证明 ，

材质为 ３１６SS和 ２０
＃ 钢的盘管使用效果良好 。在每

套脱水装置缓冲罐 、精馏柱顶甘醇富液换热盘管上

增设旁通流程 ，可在盘管堵塞 、穿孔时短暂维持生

产 ，又可实现温度的手动调节 。

　 　 （６）加强上游管线清管和分离排污

　 　及时对重沸器火管进行清洗除垢 。为吸取天东

２９井的教训 ，加强了上游分离器的排污和气田内部

集气管线的清管 ，避免大量游离水进入脱水装置 。

另外 ，根据重沸器燃料气消耗指标 ，加强对火管传热

效率的分析 ，相同工况下 ，燃料气消耗比正常值大

５％ ，就及时对火管进行清洗除垢 ，截至目前未发生

重沸器火管穿孔现象 。

　 　 ３ ．尾气处理系统的改进

　 　对第一种流程 ，取消再生气分液罐 ，将再生气直

接接入灼烧炉进行灼烧 。对第二种流程 ，参照进口

灼烧炉的结构将国产灼烧炉闪蒸气入口下调 ，使闪

蒸气同主火一起对再生气灼烧 ，使再生气燃烧更加

充分 。从天东 ２９ 、凉风站实施的改造看 ，效果良好 ，

炉壁外部温度降低了 ，减少了灼烧炉内外腐蚀 ，避免

了再生气和冷凝液造成的环境污染 。

　 　 ４ ．使用运行效果良好的空压机和干燥器 ，改造

空压机运行方式 ，降低了仪表供风系统的故障 ，改善

了仪表风质量 ，节约了电能

　 　更换使用效果差的无油润滑空压机为滑片式空

压机 ，更换无热再生式干燥器为冷干机 ，将螺杆式空

压机的运行方式由原来的自动空载 、带负荷（空压机

不停）改为通过电 —气转换器来驱动气动薄膜调节

阀使空压机自动启停 。 空压机运行故障率大为降

低 ，仪表风质量得到保证 ，节约了空压机长时间不停

运转造成的电能损失 。

四 、建 议

　 　 （１）把好脱水装置设计关 ，充分吸取目前技术改

造成功的经验 ，避免犯重复性错误 。

　 　 （２）设计上统筹考虑脱水装置上下游（从井口到

输气管道）各个环节 ，充分结合生产现场实际 ，优化 、

完善工艺流程 ，优选设备 ，采取装置关键设备如机

泵 、关键截断阀门 、调节阀 、自控系统等从国外引进 、

其他设施尽量采用国内配套的原则 ，是节约投资 、保

证天然气脱水装置正常运行的关键 。

　 　 （３）继续加强和规范脱水装置的日常维护和生

产管理 ，作好脱水装置干气含水量等主要参数的分

析 、监控 ，及时发现和处理装置运行中出现的问题 。

　 　 （４）注重引进的先进技术消化吸收工作 ，并做好

引进设备易损备件的国产化工作 。

　 　成文中参考了赵昌会 、文绍牧 、沈萍等译 ，枟如何提高甘

醇脱水效率枠 ，内部资料 。
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