试采井天然气回收项目技术方案
油气田开发试采期间，部分零散试采井存在天然气放空现象，造成资源浪费和环境污染。每年约百口试采井，每口井的天然气量每天5-10万方，试采周期约7天，以百口井计算，全年放空气约为6600-12000万方。回收试采井放空天然气既增加产气能力， 又节约能源，减少环境污染。
针对试采井点多、面广、气量较少、变化大，工况变化大的特点，我公司可提供拥有自主知识产权的移动式零散气回收装置，实现放空气的有效回收。
现场采用式橇装、模块化处理设备，充分利用井口压力，采用我公司节流制冷的专利技术，气量不稳定的特点。可以适应进口压力15-25Mpa的压力变化范围，满足气量500-4000立方/小时的大范围变化，
移动式零散气回收装置可以迅速安装，多台组合，满足各种条件要求。
试采井与整装油气田的开发存在较大差异，其产能、稳产期等都不确定。因此偏远试采井放空天然气回收不能按常规条件设计，装置尺寸不宜过大，所选用的设备要有较大的适用范围，形成模块化橇装组合、多橇搭配， 根据需要调节处理能力和适应不同气质组分，实现设备的重复利用。
试采井天然气回收工艺流程说明：
试采井天然气进入高效旋风除沙分离器，除去其中的压裂沙，由于试采井天然气含沙多、压力高，所以分离器需要加大壁厚和进行热处理。从高效旋风除沙分离器顶部出来的天然气经过调压阀组把压力降至15MPa后进入气液分离器分离，分离器顶部天然气再经过减压膨胀制冷是天然气压力降至6MPa、温度降至0-5度后进入气液分离器，分离出部分重烃，重烃输至混烃储罐，天然气进入输气管网。
试采井天然气回收装置所用压力容器均由三类压力容器生产企业制造；所用阀门均为进口高质量且在油气田使用认可的阀门；所有回收设备均组装在一个橇体上，橇体设计充分考虑了安全和操作方便，橇基础为预制钢筋混凝土，吊装、移动方便。
采用的基本工艺流程如图一所示：放空天然气首先经过旋风分离器分离机械杂质、游离水。
经过以上前置处理后的井口气通过节流调压阀组降温，在气液分离器中分出水和部分重烃。
混烃利用气体压力进入储罐车运输。干气进入输气管道。
全套设备采用橇装模式，另外配备一个四人的生活营房车。
回收天然气水露点＜-25 ℃、烃露点＜-5 ℃。
零散试采井放空天然气液烃回收装置，采用J-T节流制冷流程：天然气预处理（气液固分离）—节流膨胀制冷—气液分离—液烃装车外运—干气进入输气管线，无电力消耗，特别适用于高压试采井的气体处理。对于没有外接电源的试采单井，配备小型燃气发电机，保障生活和照明。
我国商品天然气气质技术标准如下表：
表 1 商品天然气气质技术标准 （GB17820-1999）
	项目
	一类
	二类
	三类

	高位发热量MJ/m3
	>3.14

	总硫mg/m3
	≤100
	≤200
	≤460

	H2S含量mg/m3
	≤6
	≤20
	≤460

	CO2（%（V））
	≤3.0
	—

	水露点℃
	在天然气交接点的压力和温度条件下，天然气的水露点应比最低温度低5℃


我公司长期从事油田轻烃回收和天然气处理和回收，拥有六项相关专利，目前已被青岛市政府列为新三板上市公司，正在完成劵商的内核，计划2014年挂牌上市。
