Технология очистки возвратного производственного конденсата
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Образующийся при конденсации пара конденсат представляет собой вторичный тепловой ресурс, который можно использовать в качестве греющего теплоносителя на тепловой электрической станции (ТЭС). Чтобы вернуть конденсат обратно на ТЭС, производственный возвратный конденсат должен соответствовать нормам по физическому и химическому составу [1]. Главная проблема заключается в том, что возвращаемый конденсат не соответствует нормам качества и требует предварительной очистки его от нежелательных органических и неорганических примесей. 
Нередки случаи попадания в возвратный производственный конденсат с химических предприятий таких соединений как дихлорэтан, хлороформ, четыреххлористый углерод, которые представляют опасность при попадании в цикл ТЭС. Так же одной из наиболее распространенных причин невозврата конденсата на ТЭС является загрязнение конденсата углеводородами. В таком случае невозврат конденсата составляет 100 %, так как углеводороды интенсифицируют коррозионные процессы, в результате которых оборудование быстро выходит из строя [2].
Очистку возвратного конденсата, загрязненного потребителем пара нефтепродуктами и маслами, проводят по одноступенчатой схеме. В основном, для очистки конденсата от нефтепродуктов применяются угольные фильтры и отстойники [3, 4].
Эффективная система сбора возвратного производственного парового конденсата на предприятие позволяет экономить топливно-энергетические ресурсы [5].

Без изучения отдельных компонентов примесей и их возможных концентраций в конденсате пара, не может быть решены вопросы о возможности возврата конденсата в основной цикл ТЭС и выборе технологической схемы очистки конденсата.

В работе проведены исследования технологии очистки возвратного производственного конденсата. Для анализа были отобраны образцы возвратного конденсата с ПАО «Нижнекамскнефтехим». Перманганатная окисляемость образцов составляла от 13 до 23 мг/дм3 О2. Компонентный состав по основным органическим примесям был проанализирован методов газовой хроматографии, и они включали метанол, стирол, ацетон, аллиловый спирт и некоторые другие в незначительных количествах. Для очистки образцов возвратного конденсата от органических примесей использовали методы отстаивания, кипячения, флотации, сорбции углем. Все перечисленные методы показали хороший результат по удалению органических веществ в связи с их высокой летучестью и малым размером молекул. В качестве оптимального метода можно рекомендовать отстаивание образцов в течение нескольких часов в угле, что позволяет снизить перманганатную окисляемость до 2 мг/дм3 О2.
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