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l 【摘 要】针对油田开发过程中油气比高、综合含水低的特点，采用三相分离器技术，通过调试运行， 

i实现了三相分离器高效运行。结果表明，三相分离器平稳进液，上游连续、平稳输油，保证瞬时进液波动量 
《在设计量的15％之内；高效破乳，加药浓度控制在(130～150)PPm效果较好，浓度下降到 100PPm时，出1：7 

1原油含水上升；运行温度不得低于45 ；运行压力保证在(0．12-4)．25)MPa。 

l 关键词：三相分离器；工艺系统配套；沉降脱水 

l 【Abstract】Three-phase separator Was introduced in the oilfield according to the high oil~gas ratio 

l and low water ratio during its development，by testing and operating，high separator efficient of three-phase 

8 l separat。r had realize The experimenta[re ults are shown that liquid inlet is 5mo。th,stable and c。n 凡M一 
；OU$，Efficient broken breast，dosing concentration should be controlled in(130～150)PPm，and water ratio 

!that crude oil outlet will increase when the concentration fdl behind 100PPm， k best temperature is 

l 45ciC，and the operatingpreSSUre s Mld 6e(0．12～0．25)MPa． 
； Key words：Three-phase separator；Process system；Settlement dehydration 
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1引言 
多年来油田一直采用传统的大罐沉降热化学脱水工艺，沉降 

罐采用立式结构，其构造简单，操作方便，油、水分离较彻底。近两年 

来随着高气油比油田的大规模开发，油田产量持续攀升，丰富的伴 

生气资源亟待利用，而以油水两相分离为目的的传统脱水工艺已不 

能满足生产的需求，主要表现在：脱水为常压开式流程，造成气体损 

耗；罐内析出的大量气体携带油滴从量油孔喷出，污染罐区环境，同 

时降1氐站库安全运行系数；沉降处理所需时间长；沉降罐占地面积 

等缺点。本文根据油田原油特I生引进油气水 相分离技术，达到脱 

水净化油的同时，实现伴生气有效分离和利用。j相分离工艺的采 

用，标志着油田含气、含水原油处理水平上了一个新的台阶。 

2工艺参数及工艺流程 
2．1工艺参数 

根据生产参数、原油物性及破乳剂等情况 ，分离设备选用 

HXS3．0~15．6—0．6／1型高效油气水三相分离器，并确定如下运行 

参数：最大 日处理液量 ：1680m ，处理气量 ：30000NmS／d；设计温 

度：90℃，操作温度：55％；设计压力：0．6MPa，操作压力 ：(0．18～ 

0．3)MPa；主要技术指标：分离器出口原油含水≤0．5％；污水含 

油≤300mgA；气中带液量<0．05g／Nm，。 

2_2工艺流程 

如图 1所示，采用油气水三相分离与大罐沉降溢流相结合方 

式，保证分离回收天然气的同时，取得合格的净化油品；后期，依 

★来稿 日期 ：2009—10—23 

据生产需求及运行效果，三相分离器主要用于处理油液，经处理 

合格的净化油直接进入净化罐，不合格的净化油进入沉降罐再次 

处理，该工艺逐步成熟后，最终取代溢流沉降罐。为更好的适应油 

田低含水原油处理的要求，在流态模拟的基础上，对三相分离器 

结构做了进一步改进：(1)捕雾器由单级改为双级丝网结构，以降 

低分离气带液率；(2)油室入口加装集油槽，以降低油室进液速 

度；(3)水室进口加装污水抑制装置，以防止旋涡的形成 ，保持沉 

降室出水区流态平稳，控制出水含油及携气。 

图 1三相分离工艺流程 

3实验结果 
3．1初期运行情况 

实验初期分为两个阶段加大处理负荷，在运行趋于稳定后增 

加两具同型号的三相分离器，各项参数均在技术要求范围内。第 

一 阶段：三相分离器用于处理全部液量，日进液 1000～1 100m ，达 

到设计负荷的65％左右。处理前原油含水 3．9％。处理后原油含水 

(0—3l2)％，污水含油(3．821～250)mg／l。第二阶段：三相分离器用于 
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处理部分来液，日进液(1300～1500)IYI ，达到设计负荷的 90％左 

右。处理前原油含水 5．O％，处理后原油含水最低 0．03％，污水含油 

最低 7mgl，但运行期间由于进液波动、停炉等造成低温 (最低 

22~C)运行，致使油水混层，原油含水达到 12％，污水含油超过 

lO00mg／1。经过初期两个阶段的试运行，三相分离器基本运行正 

常，由于运行初期进液不平稳、加热设备停用而造成温度太低等 

因素导致原油含水和污水含油等参数时常超标。但总体运行良 

好，并未出现较大技术故障。 

3．2正常运行情况 

随着油田产量的不断攀升，使用 1台三相分离器已不能满足 

生产运行的要求。为了确保集输系统运行平稳，通过流程配套，并 

联使用2台三相分离器，处理后净化油含水≤0．4％，实现一段脱 

水达到净化油标准。二区净化油罐直接作为外输罐长期使用，确 

保了分区计量的实现，有效指导了采油单位的原油生产。西一区 

使用的 l#三相分离器由于西一卸来油不稳定 、波动较大关闭水 

室，暂停使用。三相分离器日处理西二区液量(1300 1950)m3／d， 

工作压力 (O．148～0．219)MPa，工作温度 (48～61)℃，加药浓度 

(110～t50)PPm，处理后原油含水≤0．5％，污水含油 300mg／l，原 

油脱水达到预期指标。总体运行趋势，如表 1所示。 

表 1西一联三相分离器运行监测记录 

如图 2所示 ，加热炉检修停炉 24h，三相分离器处于常温 

(24～27'12)运行 ，由于长期温度过低 ，导致出口原油含水高达 

6．9％，污水含油 1382mg／1，后随着温度的恢复处理指标逐渐合格。 

分区计量以来，2#、3#三相分离器 日处理量有 (1300—1950)m3／d， 

加药浓度在(11o~150)PPm之间，由于温度一直保持在(48-61)℃。 

因此，出口原油含水大多数情况下能保持在 0．5％以下，污水含 

油<3oomg／l，个别时间由于温度过低或加药原因造成含水升高， 

总体运行情况良好，未出现较大波动。 
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I+ 平均进液量(m'／h)—·～温度(℃)l 

图 2温度对处理指标的影响 
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4分析与讨论 
在三相分离器初期两个阶段的运行过程中，均出现油水混层 

水室进油严重影响处理指标的现象。综合分析，进液量的不平稳 

和长时问的低温运行是导致运行异常的主要因素，加药浓度也会 

影响处理指标。 

4．1温度 

短时间的波动不会影响处理指标，但 

长时间不合格，恢复缓慢。同时，来液的不稳定也导致原油温度多变。 

4-2进液量 
三相分离器出口指标对进液量的变化较为敏感。由于上游集 

输的不稳定导致分离器进口液量的波动，短时间内来液量超处理 

能力致使短期内处理指标超标。如图3所示，三相分离器加大负 

荷运行时，进液量上升 15rn3／h，出口原油含水上升 0．3％，污水含 

油上升 30mg／l，温度也 进液量的突然增大下降5~C，当进液量下 

降时处理指标随之下降。 
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图3进液量对处理指标 

4．3加药浓度 
加药浓度过低会使出口指标有上升趋势。运行中将加药浓度 

下降至 130PPm，出口指标基本正常，当浓度降低到 100PPm时， 

出口原油含水上升，高达 1．o5％。因此，需要进一步完善上游站点 

密闭集输工艺，实现连续平稳输油。三相分离器运行中破乳剂加 

药浓度高(130～150)PPm，化学药品费用投入高；另外运行温度要 

求高(55 )，热媒炉长期满负荷工作，运行成本增大。建议研究、 

使用高效破乳剂，满足低浓度、低温下处理效果，降低运行费用。 

初期运行的两个阶段中，三相分离器自控系统出现故障影响系统 

的稳定性和可靠性。一是自控系统电动阀开度达到20％后灵敏度 

变差；二是油、水室导波雷达液位控制出现故障。因此使用单位与 

生产厂家应加强协作，及时维护设备，提升产品质量。经过调整 

后，分区计量后运行中三相分离器未出现大的技术故障。加药浓 

度降至 130PPm时的处理指标趋势线，如图4所示。 
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图4加药浓度降至 1 30PPm时的处理指标趋势线 

5结论 
(1)三相分离技术的应用解决了密闭集输流程终端气相的分 

离，适用于低含水、高气油比的西峰油田，实现伴生气资源回收利 
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基于灰色关联理论的作业车问调度中的应用研究 
孙 华 戴跃洪 

(西华大学，成都 610039) 

Based on the grey relation theory of research on the application of job-shop scheduling 
SUN Hua，DAI Yue-hong 

(Xihua University，Chengdu 610039，China) 
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j 【摘 要】为了研究车间调度问题，分析调度过程和调度结果，提出了利用灰色关联假设条件下的多 i 

目标模型．讨论了对于生产能力与资源有限的情况下利用灰色关联分析方法对关联度进行比较解决调度 

；问题。通过案例验证了该方法的有效性和可行性。 ； 

j 关键词：灰色关联；调度；有效性 

【Abstract】In order to study Job Shop Schedule Problem and analysis scheduling process、Scheduling 

；Results．We present multi—obiective modeZ by Grey Correlation under ClSSulned conditions．We solve the ； 

j parallelj~b shop schedulingproblem by grey relational analysis method under limited production capacity； 

i and limited resources．Through the c璐e to verify the effectiveness of the method and asibility． ； 

： Key words：Grey relation；Scheduling；Effectiveness ； 

中图分类号：TH12 文献标识码：A 
— !．￡一 ——～  

1日IJ吾 

作业车间调度问题属于非确定性多项式难题，一直是生产管 

理领域研究的热点之一。多年的研究发现追求调度的最优化往往 

不可能，也不必要，因此启发式调度、次优调度和趋优调度得到了 

迅猛发展。趋优调度中的灰色关联度分析，在一个较大的，具有全 

局优化。在此基础上通过研究车间的调度过程和调度结果，提出 

了与灰色关联理论为基础的算法。用于处理调度问题的解决lll。 

2车间作业调度 
车问作业调度指根据车间实际加工过程中随时出现的情况， 

对车间作业计划做出调整和修改，使车间生产得以顺利进行，保 

证零件按期交货。车间作业调度是生产管理的重件按期交货。车 

间作业调度是生产管理的重要职能，是对生产计划的补充和完 

善，主要包含被加工工件的动态排序和生产资源的实时动态分配 

两方面的内容 。 

3基于灰色关联分析方法的调度 
3．1影响调度选择的决策因子 

在使用灰色关联选择前，要确定关键因子，根据本企业实际可 

以把因子归纳为如下几点：订单类型、物料满足度、客户重要性、经 

济利益、交货紧迫度、成本、质量要求。因子的定义，如表 1所示。 

表 1因子的定义 

由表中的内容可以确定每个订单的指标得分，通过灰色分析 

方法可以评价和确定订单的得分用于调度的依据。 

3．2灰色关联度分析 

灰色关联度分析是一种多因素统计分析方法。它是以各因素 

的样本数据为依据用灰色关联度来描述因素间相关『生的强弱。其 

基本思想是：如果样本序列反映出两因素变化的态势基本一致， 

则它们之间的关联度就大，反之，关联度就小。灰色关联度分析法 

的目的就是寻求一种能衡量各因素问关联程度的量化方法，以便 

找出影响系统发展态势的重要因素。系统发展态势的定量描述和 

比较方法是依据空间理论的数学基础，确定参考序列和若干个比 

较序列之间的关联系数和关联度。通过关联度计算揭示各样本序 
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