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工艺原理及设备介绍

Chapter



冷凝法油气回收原理

利用物质在不同温度下具有不同饱和

蒸气压的性质，通过降低温度使油气

中的烃类组分达到过饱和状态，从而

从气态冷凝为液态进行回收。

冷凝法油气回收工艺主要包括制冷系

统、油气处理系统和自动控制系统。



利用吸附剂对油气中烃类组分的吸附作用，将烃类组分从气

态中分离出来，再通过解吸过程将烃类组分从吸附剂中释放

出来进行回收。

吸附法油气回收工艺主要包括吸附系统、解吸系统和自动控

制系统。

吸附法油气回收原理
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组合工艺设备组成

设备结构紧凑、占地面积小，可

实现自动化运行和远程监控。

冷凝和吸附组合油气回收工艺设

备主要包括制冷系统、油气处理

系统、吸附系统、解吸系统和自

动控制系统。



油气首先进入制冷系统进行降温，使部分烃类组分冷凝
为液态。

吸附饱和后的吸附剂进入解吸系统进行加热解吸，释放
出烃类组分并进行回收。

经过冷凝处理后的油气进入吸附系统，利用吸附剂对剩
余烃类组分的吸附作用进行分离。

解吸后的吸附剂经过再生后可重复使用，实现资源的循
环利用。

工艺流程简述
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常见问题及原因分析
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由于冷却温度不够低或冷
却时间不足，导致油气未
能充分冷凝，回收效率低
下。

冷凝效率不足 设备结霜 能耗较高

在低温环境下，冷凝设备
表面容易结霜，影响热交
换效率，甚至导致设备故
障。

为了达到较低的冷凝温度，
需要消耗大量的电能，导
致运行成本增加。

030201

冷凝法常见问题
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设备占地面积大

吸附设备通常较大，占地面积多，对于空间有限的场所不适用。

01

吸附剂饱和

随着吸附过程的进行，吸附剂逐渐饱和，吸附能力下降，需要

定期更换或再生。

02

吸附选择性差

某些吸附剂对油气的选择性较差，导致回收的油品质量下降。

吸附法常见问题



工艺衔接不畅

冷凝和吸附两个工艺环节衔接不

紧密，导致中间产物积累，影响

整体回收效率。

控制策略不合理

由于缺乏有效的控制策略，导致

冷凝和吸附工艺参数不匹配，影

响回收效果。

设备维护困难

组合工艺涉及多个设备，维护和

管理难度较大，需要专业的技术

人员进行操作。

组合工艺中的问题



缺乏规范的操作管理和维护保养

制度，容易导致设备故障和工艺

参数失控。

吸附剂的种类和性能直接影响吸

附效果，需要根据油气成分和回

收要求选择合适的吸附剂。

冷凝法中温度控制是关键因素之

一，温度过低或过高都会影响冷

凝效率和能耗。

设备的结构设计和参数配置对工

艺运行稳定性和回收效率有重要

影响。

吸附剂选择不当

温度控制不当

设备设计不合理

操作管理不规范

原因分析及影响因素探讨
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优化措施与建议

Chapter



通过提高冷却效率，降低冷却温
度，使更多的油气在冷凝器中凝

结回收。

降低冷却温度
改进冷凝器结构，提高传热效率，
减少能耗。

优化冷凝器设计

选择具有更高冷凝效率和更低蒸发
温度的冷凝剂，提高油气回收率。

采用高效冷凝剂

冷凝法优化措施



选择高性能吸附剂

选用具有高吸附容量、高选择性和良好再生性能的吸附剂。

优化吸附床层设计

改进吸附床层结构，降低压降，提高传质效率。

强化吸附过程控制

通过精确控制吸附温度、压力和时间等参数，提高吸附效率和油
气回收率。

吸附法优化措施



设备集成与模块化设计
通过设备集成和模块化设计，减少占地面积和投资成本，提高系统
灵活性和可扩展性。

智能化控制系统
采用先进的自动化控制系统，实现工艺流程的实时监测、自动调节
和优化控制。

工艺流程优化
对冷凝和吸附组合工艺流程进行整体优化，实现能量梯级利用和
物料循环利用。

组合工艺整体优化方案
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