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一种成套的三泥回收处理工艺方法

(57)摘要

本发明提供一种成套的三泥回收处理工艺

方法，步骤为将三泥、絮凝剂加入离心机内离心，

所得干泥输送至浓泥泵内，所得污水输送至污水

处理厂回收处理；向浓泥泵内注入水流使干泥转

化为含水率为93-94％的三泥；将含水率为93-

94％的三泥输送至调泥罐，再由调泥罐输送至污

泥循环泵，由污泥循环泵输出搅拌均匀的三泥；

将搅拌均匀的三泥和水蒸汽同时输送至三泥分

散装置内，使搅拌均匀的三泥撕裂分散成微小液

滴；将微小液滴作为大吹汽介质输送到联合焦化

装置内完成焦化过程；本发明的有益效果是：通

过离心、搅拌、分散得到了微小液滴，这些液滴可

作为大吹汽介质进入到联合焦化装置内得以再

利用，该设计能够低成本回收利用全部三泥，实

现了节能减排的目标。
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1.一种成套的三泥回收处理工艺方法，其特征在于：该工艺方法所需设备包括离心机、

浓泥泵、调泥罐、污泥循环泵、三泥分散装置以及联合焦化装置，该工艺方法主要包括以下

步骤：

先将三泥、絮凝剂共同加入转速设定为2500-3000rpm、差速设定为5-10rpm的所述离心

机内离心，离心所得污水回收处理再利用，离心所得干泥则输送至所述浓泥泵内进行后续

调制；向所述浓泥泵内注入用于稀释的水流，使调制后的所述干泥含水率达到93-94％，为

后续将其分散成微小液滴做准备，而所述浓泥泵的流量设定为2.9-3.1m3/h，工作时间设定

为9.5-10.5h；之后将调制后的含水率为93-94％的所述三泥输送至体积为100m3的所述调

泥罐中进行初步调匀，调制后的含水率为93-94％的所述三泥的液位低于7m，温度低于50

℃，再由所述调泥罐输送至所述污泥循环泵进行深度搅拌后得到搅拌均匀的三泥，所述污

泥循环泵的流量设为28-32m3/h；随后将所述搅拌均匀的三泥和由蒸汽源提供的水蒸汽同

时输送至所述三泥分散装置内，使所述搅拌均匀的三泥撕裂分散成可取代焦化处理原始大

吹汽介质水蒸汽的微小液滴；最后将所述微小液滴作为大吹汽介质输送到所述联合焦化装

置内完成焦化处理，使三泥的回收利用率达到100％；

其中，所述絮凝剂为聚丙烯酰胺。

2.根据权利要求1所述的成套的三泥回收处理工艺方法，其特征在于：所述聚丙烯酰胺

的用量为125-150ppm。

3.根据权利要求1所述的成套的三泥回收处理工艺方法，其特征在于：所述浓泥泵的转

速设为180-220rpm。

4.根据权利要求1所  述的成套的三泥回收处理工艺方法，其特征在于：所述用于稀释

的水流为新鲜水或浮选出水。

5.根据权利要求1所述的成套的三泥回收处理工艺方法，其特征在于：向所述三泥分散

装置中通入的所述水蒸汽的压力为0.9-1.1MPa。

6.根据权利要求1所述的成套的三泥回收处理工艺方法，其特征在于：离心所得污水通

过管道输送至污水处理厂进行回收处理，待处理达标后再利用。

7.根据权利要求1-6中任意一项所述的成套的三泥回收处理工艺方法，其特征在于：所

述三泥分散装置以及所述联合焦化装置内的水蒸汽和三泥的配合比例通过PLC控制系统进

行调节。
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一种成套的三泥回收处理工艺方法

技术领域

[0001] 本发明涉及污泥处理技术领域，尤其是涉及一种成套的三泥回收处理工艺方法。

背景技术

[0002] 目前，石油在生产加工过程中会产生由浮渣、生化污泥以及隔油池底泥组成的三

泥。三泥的含水量一般为98％。倘若工作人员未对上述三泥进行相应的处理，则三泥所到之

处会对生态环境造成严重的污染与破坏。而传统的处理工艺方法仅仅能够实现为部分三泥

的回收利用，另外很大一部分三泥则需要花费高额资金委托相应的为危废处理中心回收处

理。这样不但造成三泥的利用率过低，而且还会在很大程度上增加三泥的处理成本。

[0003] 由此可见，如何研究出一种成套的三泥回收处理工艺方法，能够将三泥回收处理

后实现有效再利用，从而赋予该方法绿色、节能、高效、低成本的特点，是目前本领域技术人

员亟待解决的问题。

发明内容

[0004] 为了解决上述问题，本发明提供了一种具有节能、环保特点的成套的三泥回收处

理工艺方法。

[0005] 本发明一种成套的三泥回收处理工艺方法，该方法所需设备包括离心机、浓泥泵、

调泥罐、污泥循环泵、三泥分散装置以及联合焦化装置，具体包括以下步骤：

[0006] a)离心：先将三泥、絮凝剂共同加入转速设定为2500-3000rpm、差速设定为5-

10rpm的所述离心机内离心，离心所得污水回收处理后再利用，离心所得含水率为80-85％

的干泥输送至所述浓泥泵内进行后续调制。

[0007] b)稀释：向所述浓泥泵内注入用于稀释的水流，使调制后的所述干泥含水率达到

93-94％，为后续将其分散成微小液滴做准备，为显著提高所述浓泥泵的工作效率，所以将

所述浓泥泵的流量设定为2.9-3.1m3/h，工作时间设定为9.5-10.5h。

[0008] c)搅拌：将含水率为93-94％的所述三泥输送至体积为100m3的所述调泥罐中进行

初步调匀，含水率为93-94％的所述三泥的液位低于7m，温度低于50℃，再由所述调泥罐输

送至所述污泥循环泵进行深度搅拌后得到搅拌均匀的三泥，所述污泥循环泵的流量设为

28-32m3/h。

[0009] d)分散：将所述搅拌均匀的三泥和由蒸汽源提供的水蒸汽同时输送至所述三泥分

散装置内，使所述搅拌均匀的三泥撕裂分散成可取代焦化处理原始大吹汽介质水蒸汽的微

小液滴。

[0010] e)再利用：将所述微小液滴作为大吹汽介质输送到所述联合焦化装置内完成焦化

处理，使三泥的回收利用率达到100％。

[0011] 其中，所述絮凝剂为聚丙烯酰胺。

[0012] 进一步地，所述聚丙烯酰胺的用量为125-150ppm。

[0013] 进一步地，所述浓泥泵的转速为180-220rpm。
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[0014] 进一步地，所述用于稀释的水流为新鲜水或浮选出水。

[0015] 进一步地，向所述三泥分散装置中通入的所述水蒸汽的压力为0.9-1.1MPa。

[0016] 进一步地，离心所得污水通过管道输送至污水处理厂进行回收处理，待处理达标

后可再利用，使污水利用率达到100％。

[0017] 进一步地，所述三泥分散装置以及所述联合焦化装置内的水蒸汽和三泥的配合比

例通过PLC控制系统进行调节。

[0018] 本发明一种成套的三泥回收处理工艺方法，与现有技术相比具有以下优点：

[0019] 第一，该成套的三泥回收处理工艺方法中为了提高三泥的回收处理利用效率，所

以将三泥通过离心机离心得到污水和干泥，之后再分别进行加工处理，该工艺方法降低了

三泥的处理难度，提高处理效率。为了提高所述离心机的离心效率以及出泥量，所以将其转

速和差速分别设计为2500-3000rpm、5-10rpm，为了进一步提高所述三泥中污泥和污水分离

效率，所以还加入了有助于加速固体沉降、絮凝能力超强的聚丙烯酰胺；该离心条件下得到

的干泥的含水率为80-85％，这一结果既可以使干泥得以顺利输送、又能够快速再稀释、还

能够降低前一步离心工作的离心负荷。为了保证所述浓泥泵具备较高的稀释调制泥浆效

率，又不超过自身工作负荷，所以将所述浓泥泵的流量设定为2.9-3.1m3/h，工作时间设定

为9.5-10.5h。为了使稀释完毕的含水率为93-94％的所述三泥更加均匀所以进行了初步搅

拌和深度搅拌，同时为了使所述调泥罐能够容纳所述浓泥泵输出的所述三泥，所以将所述

调泥罐的体积设定为100m3，为了提高初步搅拌调制效果，所以将所述三泥的液位低于7m，

温度低于50℃。由于所述污泥循环泵对温度有严格要求，所以该温度值的设定也是为了使

下一步的深度搅拌设备即所述污泥循环泵处于更加的工作状态，以防因所述三泥温度过高

而影响所述污泥循环泵的正常工作。为了使所述污泥循环泵能够及时处理所述调泥罐输送

而来的所述三泥，所以将其的流量设为28-32m3/h。最后通过分散处理得到微小液滴以便应

用于焦化处理工序中。

[0020] 综上所述，该工艺方法将炼油产业所产生的三泥进行了全部回收处理，通过离心、

搅拌、分散得到了微小液滴，这些液滴可作为大吹汽介质进入到联合焦化装置内得以再利

用，利用率达到100％。与传统的三泥处理方法相比，该设计能够低成本回收利用全部三泥，

不仅十分环保，还实现了节能减排的目标。

[0021] 第二，该成套的三泥回收处理工艺方法中由于处理后的三泥最终可代替部分水蒸

汽以作为大吹汽介质进入所述联合焦化装置内，从而降低了水蒸汽的使用量。与传统的焦

化处理方法相比，该设计具有节约水蒸汽的优势，从而降低处理工艺所需成本。

[0022] 第三，该成套的三泥回收处理工艺方法中通过将处理完毕的三泥撕裂成为微小液

滴作为大吹汽介质进入到所述联合焦化装置即焦炭塔内，可以使焦层冷却更均匀，使得塔

壁温度应力的影响较小，避免因较大直径液滴进入所述焦炭塔之后与高温焦炭直接接触而

出现局部迅速膨胀而炸焦，最终引发堵塔或塔身振动过大等事故问题。

[0023] 第四，该成套的三泥回收处理工艺方法中所述三泥分散装置以及所述联合焦化装

置内的水蒸汽和三泥的配合比例通过PLC控制系统进行调节。该设计使整个处理工艺的自

动化程度大幅度提升，利于工作人员进行实时监控，一旦发现参数存在偏差可及时进行修

正，使三泥加工处理工艺中各项参数更加精准化，最终可促使三泥回收工作效率得以显著

提高。
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附图说明

[0024] 图1为本发明成套的三泥回收处理工艺方法的流程框图。

具体实施方式

[0025] 为了更好的理解本发明，下面结合具体实施例和附图对本发明进行进一步的描

述。

[0026] 如图1所示，一种成套的三泥回收处理工艺方法所需设备包括离心机、浓泥泵、调

泥罐、污泥循环泵、三泥分散装置以及联合焦化装置。

[0027] 该方法具体包括以下步骤：

[0028] a)离心操作

[0029] 将三泥、聚丙烯酰胺加入所述离心机内进行离心操作，所得干泥输送至所述浓泥

泵内，所得污水输送至污水处理厂回收处理。其中，所述离心机在进行三泥离心操作时转速

为2500-3000rpm，差速为5-10rpm。为了使三泥快速固液分离，所以加入了絮凝剂聚丙烯酰

胺，为了使三泥中的悬浮固体快速絮凝沉降且不至于造成所述聚丙烯酰胺的浪费所以根据

所述离心机的转速与差速设定数值将所述聚丙烯酰胺的用量设定为125-150ppm。由于差速

越大，出泥越快，出泥的含水量越高，所以上述参数设定既可以实现三泥的充分离心使得三

泥中所含废水得以回收再利用，又使得三泥的离心加工处理量得以保障，提高处理效率。

[0030] b)稀释操作

[0031] 通过水源向所述浓泥泵内注入水，使所述干泥转化为含水率为93-94％的三泥。为

了达到节约用水的目的，所以所述用于稀释的水流可以为新鲜水也可以为浮选出水。所述

新鲜水为直接来自水龙头的水，而非存储在某个水池或水桶中的水。为了使所述浓泥泵具

备良好的搅拌混合作用以及具有较高的三泥处理量，所以将所述浓泥泵的转速设为180-

220rpm，工作时间为9.5-10.5h，从而实现每天处理三泥的体积值达到30m3。

[0032] c)搅拌操作

[0033] 将所述含水率为93-94％的三泥输送至所述调泥罐，再由所述调泥罐输送至所述

污泥循环泵，由所述污泥循环泵输出搅拌均匀的三泥。为了使三泥搅拌的更加均匀，所以将

所述调泥罐的体积为100m3，液位低于7m，温度低于50℃，所述污泥循环泵的流量为28-32m3/

h。

[0034] d)分散处理

[0035] 将所述搅拌均匀的三泥和由蒸汽源提供的水蒸汽同时输送至所述三泥分散装置

内，使所述搅拌均匀的三泥撕裂分散成微小液滴。1.0MPa的水蒸汽和三泥通过所述三泥分

散装置被撕裂成为微小液滴。之所以将水蒸汽的压力设置为1.0MPa，主要是为了使水蒸汽

的输送更加迅速同时，给予三泥强烈的冲击力，使三泥在所述三泥分散装置中快速被分散

成微小的液滴。如果压力过低则不具备良好的三泥分散能力，过高则增加了作业风险性。

[0036] e)回收再利用

[0037] 将所述微小液滴作为大吹汽介质输送到所述联合焦化装置内完成焦化处理过程。

这些微小液滴可以使焦层冷却更均匀，使得塔壁温度应力的影响较小，避免因较大直径液

滴进入所述焦炭塔之后与高温焦炭直接接触而出现局部迅速膨胀而炸焦，最终出现堵塔或

塔身振动过大等事故问题。
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[0038] 其中，所述三泥分散装置以及所述联合焦化装置内的水蒸汽和三泥的配合比例通

过PLC(Programmable  Logic  Controller)控制系统进行调节，这一改进提高了该成套的三

泥回收处理工艺方法的自动化和智能化程度，有助于大幅提升三泥的回收、处理以及再利

用等整个工艺过程的加工处理效率。

[0039] PLC控制系统是针对焦化大吹汽工艺以及三泥分散装置开发的一套先进的控制系

统，在大吹汽期间，根据焦炭塔的温度以及压力，自动控制水蒸汽和三泥的流量，实现调节

水蒸汽和三泥的配比比例的目的。当遇到异常情况时即塔顶介质温度和塔顶压力超过设定

值时，PLC控制系统将提示并根据实际情况执行相应的动作，使焦炭塔设备安全、稳定的运

行。

[0040] 下表为步骤e)中水蒸汽及三泥流量设定值方案：

[0041]

[0042] 该方案使得水蒸汽与传统焦化处理工艺所耗费水蒸汽相比，每天可节省水蒸汽的

数量为3t，所以采用该方法实现了降低水蒸汽用量的目的，具有节能环保的优点。

[0043] 此外，所述三泥分散装置投用开始至结束，焦炭塔下部热电偶温降由平均27.5℃

降低至21.2℃，温降比较平缓，达到保护焦炭塔设备的前提下节省大吹汽水蒸汽用量。所述

三泥分散装置投用后，焦炭中挥发分含量8.44％，和所述三泥分散装置投用前没有明显变

化。所述三泥分散装置投用后大吹汽期间的水蒸汽峰值用量降低20％，由15t/h降低至12t/

h，并且大部分时间降低水蒸汽峰值用量70％，由15t/h降低至4.5t/h，满足设计要求。三泥

的回炼量由分散前26t/d提高至30t/d以上，三泥的固含量浓度由1.5％提高至6.0％，满足

设计要求。上文中所涉及的百分含量均为质量分数。

[0044] 以上对本发明的实施例进行了详细说明，但所述内容仅为本发明的较佳实施例，

不能被认为用于限定本发明的实施范围。凡依本发明范围所作的均等变化与改进等，均应

仍归属于本专利涵盖范围之内。
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