 Процесс угольной адсорбции основан на обратимом поглощении углеводородов активированным углем. Составными частями адсорбционных установок (Symex, John Zink, Marcon, Carbovac, Jordan, Cool Sorption и др.) являются два комплекта адсорберов, абсорбционная колонна, вакуумные насосы, насосы подачи и откачки нефтепродукта- абсорбента, система вакуумных клапанов, система автоматики. Паровоздушная смесь поступает на вход установки в комплект адсорберов, находящийся режиме адсорбции, второй комплект адсорберов находится в режиме регенерации. См рис. 3 и 4
[image: image1.png]



 Рис. 3 Схема адсорбционной установки улавливания-рекуперации паров углеводородов
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Рис. 4 Схема угле-адсорбционной установки улавливания-рекуперации паров углеводородов для АЗС

Активированный уголь обладает чрезвычайно развитой удельной площадью поверхности пор (порядка 1000 м2/г). Пары углеводородов адсорбируются на поверхности его пор с выделением значительного количества теплоты. Возможна  адсорбция лишь ограниченного количества углеводородов до насыщения (порядка 5% от  массы угля). Если произошло насыщение в адсорбере, то после этого момента пары углеводородов проходят через него непоглощенными. Для восстановления поглотительной способности насыщенного угля требуется его регенерация (десорбция) для обеспечения эффективной адсорбции углеводородов в последующем цикле. Регенерацию адсорбента  как правило проводят с помощью кратковременного 15 минутного вакууммирования. Десорбированные пары углеводородов поступают в абсорбционную колонну, где они смешиваются с потоком жидкого абсорбента (нефтепродукта). Из нижней части абсорбционной колонны абсорбент насыщенный регенерированными углеводородами откачивают в резервуар хранения. Из верхней части колонны остатки паров углеводородов вновь поступают на вход адсорбционной установки. С помощью автоматически управляемых вакуумных клапанов происходит переключение режимов работы адсорберов с интервалом времени порядка 15 минут. Степень улавливания составляет 85 - 95%,  концентрация углеводородов на выходе одноступенчатой адсорбционной установки обычно составляет от 35 грамм до 150 миллиграмм на 1 м3 выходящей паровоздушной смеси. Преимущества: высокая начальная степень очистки; способность обрабатывать малонасыщенные пары.
Недостатки: высокая стоимость периодически-работающего оборудования; требуется дополнительная десорбционная и абсорбционная аппаратура, что ведет к росту габаритов системы и энергопотребления (16-30 кВт на каждые 100 м3/ч обрабатываемой ПВС); необходимость ведения циклических процессов адсорбции-регенерации усложняет систему автоматики, вакуумные клапана (затворы) удовлетворительно работают при температуре не ниже плюс 5°С (необходимо их размещение в обогреваемом блок-боксе), в

противном случае в зимний период наблюдается нарушение работоспособности клапанов,

сбой системы автоматики и прекращение работы всей установки. Возможность резкого

повышения температуры в слое угля требует устройства системы защиты (подача азота в аварийном режиме); периодической замены (через 1-3 года) активированного угля с последующей его утилизацией. Наличие сероводорода в парах образует элементарную серу в адсорбере, что выводит его из строя (требуется предварительная сероочистка или использование дорогих импрегнированных углей), для сохранения работоспособности активированного угля требуется подготовка газового потока перед подачей в адсорберы (очистка от влаги и аэрозолей).
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