
mg级吸附法油气回收组合工艺 
在石油化工VOCs治理领域的应用
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顶层设计

2021年4月30日 ， 习近平总书记 
在主持中共中央政治局第二十九次集 
体学习时强调： 十四五时期 ， 我国生 
态文明建设进入了以降碳为重点战略 
方向 、 推动减污降碳协同增效 、 促进 
经济社会发展全面绿色转型 、 实现生 
态环境质量改善由量变到质变的关键 
时期 …要把实现减污降碳协同增效作为 
促进经济社会发展全面绿色转型的总 
抓手 ，加快推动产业结构、 能源结构 … 
调 整 ”

我国的污染防治正迈向温室气体与 
环境污染物协同治理新阶段 ， 国家要 
求 “ 协同推进温室气体与大气污染物 
减排 ，实现减污降碳协同增效”

3
高标准油气的回收是石油化工VOCs治理领域的一个高难度课题 ， 甚 
至国际上也没有先进成熟工艺可供借鉴 。 尽管如此 ， 也并非无章可循 
,  借助于已有化学工程的经验和技巧 ， 突破核心技术瓶颈 ， 就有可能 
找到具有普遍意义的解决方案。 市场迫切需要能够长期稳定运行 、 排 
放优良、投资和能耗适中的单纯回收法工艺

行业背景

VOCs治 理 分 为 物 理 回 收 和 焚 烧 破 坏 两 种 技 术 路 线  ，  焚 烧 法 都 是 将  
有机物氧化为二氧化碳排入大气 ， 虽然解决了VOCs的排放问题 ， 但 
还会产生CO2  、 SO2  、 NOX等大气污染物 ， 并不符合国家协同治理和 
“双碳 ” 战略 ， 理想的应该是纯物理的回收法工艺： 能够将有机物以 
资源的形式回收下来 ， 无害尾气直接达标排放 ，安全、 低耗、 环保

市场现状

行业需求
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近100% | 适应范围
广泛应用于石油/煤化工有机气体分离 ，和储运领域装车/船/罐区等    
几乎所有轻至聚烯烃尾气/汽油/石脑油/原油； 重至船燃/沥青/煤焦油 
/蜡油 ， 甚至苯乙烯等化学活泼性、 各种含硫含水有机物油气 ， 以及   
各种不同品种的混合油气回收处理

99.95% | 回收效率
已投用70余套工业装置 ， 已经投用的都实现了mg级稳定运行 ， 最长 
的已经运行7年 ， 大部分尾气能够稳定达到NMHC<20mg/m3 、 三   
苯 <1mg/m3的极低水平 ， 回收效率大于99.95% ，这些指标数量级地 
优于国内外现有其他技术 ，几乎接近VOCs治理的终极目标

10年以上 | 效果保证
所有装置尾气均加装在线浓度检测仪表 ，检测记录历史趋势
吸附剂使用寿命可以追溯的方式确保使用10年以上（甚至与装置等    
寿命） 已投用装置至今未更换过吸附剂 ，无失败案例

mg级吸附法油气回收组合工艺

技术特点

以吸附分离为核心 ，以吸收和浅冷为液化回收手段 ，根据不同油气性质和现场工况进行适当 
工程组合 ，将有机物以资源的形式回收下来 ，实现尾气mg级超低排放的高效率组合工艺



1      背景介绍

1982 年毕业于中国石油大学   
石油炼制专业 ， 长期工作于中石油   
乌鲁木齐石化公司设计院（现寰球   
新疆分院） 任总工程师 。所主持项   
目多次获得新疆自治区、 中石油、   
中石化科技进步奖项

2      研发经历

2000年开始进入工业有机气   
体分离领域 ， 曾任多年国外VOCs   
治理厂家中国公司技术顾问 。 经   
多年研发并实践 ， 在有机气体分

3   资格荣誉

教授级高级工程师 ， 享受国务院政       
府特殊津贴 ， 青岛市开发区政府引       
进领军科技人才 ，是石油化工VOCs        
治理领域的资深专家, 获国内外发明       

专利 30 余项

4    专业团队

公司拥有一支优秀的技术团队 ， 具        
有 丰 富 的 石 油 化 工 专 业 背 景 和         
VOCs治理实践经验 ， 致力于不断        
研发提升技术 ， 高效现场安装、 调

离领域有多项研究创新成果 ， 取
得了普遍突破性进展

试 ， 为客户提供优质技术服务

团队简介  技术带头人  国务院津贴专家   张国瑞教授
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治理深度
所有投运的80多套同类装置都实现了长期稳定         
运行、 mg级达标排放 ， 最长的已经稳定运行7        
年多 ，尾气最低能够稳定达到NMHC<20mg/          
m3 、 三苯<1mg/m3的极低水平 ，这些指标数           
量级地优于国内外现有其他技术

治理广度
在有合适吸收油条件的场合 ， 几乎所有油气都    
可 以 实 现mg 级 回 收 ； 在 没 有 合 适 吸 收 油 条 件     
的 场 合 ， 大 部 分 油 气 也 都 能 实 现mg 级 回 收 。     
几乎涵盖全部涉VOCs行业的高中低浓度油气。
这是国内外已有技术尚无法做到的

应用广泛
已 在 中 石 油 / 中 石 化 / 中 化 / 万 华 / 神 华 等 企 业 被 大 
量应用 ， 已有95套mg级工业装置 ， 没有失败案 
例 ， 回收效果都是世界范围内最好的 。 我们乐观 
地 预 计 将 会 对 国 内 的 VOCs治 理 带 来 积 极 的 改 变 ， 
国际VOCs治理技术向中国看齐的一天不会太远

企业简介
北京信诺海博石化科技发展有限公司是以有机物气    
体分离和油气回收技术研发、 设计、 制造和服务为    
主的国家高新技术企业2008年至今开展了大量试    
验研究和工程化应用 ， 取得了一系列突破性进展 ，   
展现出乐观前景

名称解释
mg级吸附法油气回收是纯回收法技术（不用焚烧）  
是以吸附分离为核心 ，将有机物与空气/惰性气体      
分离、 尾气mg级达标排放 ，通过吸收或浅冷将有     
机物液化回收、 回收率大于99.95% ，几乎接近       
VOCs治理的终极目标的组合技术

处理范围
几乎适用于石油/煤化工所有轻至聚烯烃尾气/汽油    
/石脑油/原油； 重至船燃/沥青/煤焦油/蜡油 ， 甚
至苯乙烯等化学活泼性、 各种含硫含水有机物油气， 
以及各种不同品种油气的混合油气的回收处理

企业简介



油品/化工品
仓储/码头VOCs

码头： 油气经吸附达标排放 ， 
脱附气利用装船油品做吸收油 
吸收回收 ， 富油返回装船
罐区： 轻组分和其他油气分开 
治理 ， 轻组分油气吸收液化、 
富油装车/船； 其他油气利用回 
收油品吸收 ， 单独处理

炼厂含 C2+
产品气回收

采用PSA专利技术 ， 分离回收 
炼厂干气 ， 得到C2+产品气和 
原料气、 氢气 ， C2+回收率及 
纯度均大于85% 、 尾气mg级 
达标排放 ， 经济效益明显

经营范围

装车/罐区几乎所有轻质/中/重      
质/化学活泼性油品/化工品油气， 
可以利用工厂中间油品做吸收
油 ，合并在一套装置内高效回       
收、尾气mg级达标排放 ， 富油     
返回工厂加工流程

聚烯烃化工
火炬气回收

采用 “高压/常压吸附、 常压脱附”   
PSA专利技术 ， 分离回收聚丙烯
尾气 ， 有机物回收率≥99.95%、
尾气mg级达标排放 ， 大幅降低丙 
烯单耗 ， 氮气中丙烯浓度<0.5% 
全部回用 ， 经济效益明显

适应
范围

石油/煤化工/油田
VOCs治理
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机物从气相到液相回收下来 ，让                                 1       10年以上 ， 能够以可追                                3

核心技术

或者吸收液化回收 ， 工艺流程                                        的有机物100%脱附下来、使
简单合理                                                                           吸附剂恢复活性、是实现mg

级超低排放的核心优势

。有机物与空气/惰性气体等的                                                     保期限内非用户原因造成
分离方法有吸附/膜分离等；液                                                      吸附剂失效、尾气超标，

温常压吸附/常温减压和气提                                        来、使尾气mg级达标排放；

合 理 的 吸 附 / 脱 附 水 力 / 动 力                                         论 ， 即在吸附流程能够将油
通过吸附剂改性/选型/级配 ，                                          独创吸附脱附的动态平衡理

几乎不含有机物的尾气直排大气                                                  溯方式落实在合同中。质

脱附 ，对脱附后浓缩气体浅冷                                        更能在脱附流程将吸附剂上

油气回收的本质是将油气中的有                                                    吸 附 剂 使 用 寿 命 可 保 证

效果持久工艺理念



吸附分离是核心 ， 根据不同组分和浓度选用吸收/浅冷等不同工艺组合

吸收/吸附

轻质油气           中质油气 重质/特种油气
原油/重油/燃料油/蜡油/     
乙烯/煤焦油/沥青等重组     
分和苯乙烯等容易自聚的    
化学活泼性油气

混合油气
以上包含轻质/中质/
重质及容易自聚或化
学活泼性等多品种混
合油气

汽油/石脑油/原油/凝    
析油等含C2-C4轻质     
组分油品油气

航煤/柴油/抽余油等      
中质油品和三苯等芳     
烃/MTBE/甲醇等中质   
化工品油气

吸附/浅冷吸附/吸收 组合工艺

工艺理念



工艺
02理念

04

工艺
03特点

1、适应范围
原油/汽油/石脑油/凝析油等含C2～C4轻组分装车/船（含水） 油气

2、工艺理念

C2～C4轻组分凝点较低 ，难以被冷凝液化回收。 会在装置内循环、 累积致尾气               
超标 ，合理的工艺是通过吸收液化 ，相比冷凝液化而言更合理、 有效

3、工艺特点
（ 1）温升控制 ：采用多种复合吸附剂的搭配 ，有效抑制吸附温升 ， 装车船高                 

浓度油气采用浅冷原料气 ，控制吸附床操作温度⩽ 60℃
（2） 吸附效率 ：采用合理的吸附剂选型和级配装填方案 ，优化的吸附床空速 ，              

改善吸附的动力学环境 ， 确保油气均匀分布、 提高吸附效率； 采用常温减压                
和气提脱附 ，实现吸附、 脱附的动态平衡 ，是实现尾气超低排放的首要条件

（3）液化回收： 专利技术提高脱附气浓度 ，对比其他工艺大幅提高吸收效率

4、工艺效果

（ 1）排放优良 ：解决了高浓度装车/船油气超低排放难题（尾气可⩽20mg/m3 ）               
（2）安全可靠 ：解决了可能的吸附热反应 ，操作过程缓和 ，运行稳定安全

吸附/吸收工艺特点

适应 
范围

工艺 
效果01



无加工流程
吸附+吸收

油气经风机升压后从下部进入 
吸附床组 ， 每座吸附床依次经 
历吸附/抽真空/充压等步骤 ， 有 
机物被吸附下来 ， 空气/惰性气 
体通过吸附床 、 经尾气在线检 
测后达标排放,抽真空的脱附气 
体从下部进入吸收塔 ， 与贫吸 
收油经逆流接触 ， 绝大部分有 
机物/硫化物被液化回收 ， 富油 
经油泵升压后送出装置 。 吸收 
塔顶不凝气与原料气混合后重 
新进入吸附床吗 ，循环处理

有加工流程
吸收+吸附

油气经风机升压后从下部进入   
吸收塔 ， 与吸收油经喷淋逆流   
接触 ， 大部分有机物/硫化物   
被吸收油液化回收 ， 富油经油   
泵升压后送出装置。 吸收塔顶   
不凝气进入吸附床组 ， 每组吸   
附床依次经历吸附/抽真空/充   
压等步骤 ，有机物被吸附下来， 
空气/惰性气体通过吸附床 、   
经尾气在线检测记录后达标排   
放,脱附气体与原料气混合后   
重新进入吸收塔 ，循环处理

吸附/吸收流程简介



中石油某石化公司炼油厂600m3/h汽油/航煤/苯装车
该石化公司共有11套油气回收装置 ，均采用冷凝组合（吸附/膜分离） 工艺 ，运行效果都不好 ， 设备故障率高、 难以 
稳定运行、 达标排放。 其中汽油装车于2020年10月进行提标改造 ，利用装车汽油做吸收油 ， 吸收汽油/苯/航煤油气  
,  同年底一次投用成功 ， 平稳运行至今。 尾气浓度一直稳定<20mg/m3的超低水平 ，现计划改造所有装置

典型案例介绍/无加工流程

同类装置还有天津港汽油装船/日照港原油装船/山东奥星/东辰/石化原油装车/辽港集团原油/汽油装船等



吸附/吸收同类案例
•中石油某石化600m3/h溶剂油/C6装车 •中石油某石化1000m3/h汽油装车

•中化某公司500m3/h汽油/三苯装车     •山东某公司2300m3/h汽油/原油装车

•中石油某石化1800m3/h重整三苯罐区•中石油某石化1800m3/h汽油/原油装车



工艺
02理念

04

工艺
03特点

1、适应范围

（ 1）与其他工艺相比 ，本吸附工艺解决了大分子油气被强有力吸附而难以脱                 
附的关键技术难题 ，这是本工艺不同的技术特性所决定的

（2）与深冷工艺相比 ， 冷凝温度高于水和介质凝点 ，避免出现结霜冻堵等行                 
业通病 ，避免装置高故障率 ，提高装置的运行可靠性

（3）深冷工艺通常需要变温（蒸汽/热氮气） 脱附 ， 高温下活性炭会粉化、                   
失活 ，大幅降低使用寿命 ，采用常温脱附 ，大幅提高了吸附剂的使用寿命

4、工艺效果

（ 1）排放优良 ：解决了三苯等油气要求超低排放难题（尾气可⩽1mg/m3）
（2）安全可靠 ：解决了冷凝工艺普遍存在的结霜冻堵难题 ， 可以长期稳定运行

航煤/柴油/抽余油等初馏点60～200℃的中质油品和三苯等芳烃/MTBE/甲 
醇等沸点50～250℃的中质化工品及同类中间产品的油气

2、工艺理念
无轻质/重质/化学活泼性组分 ， 冷凝回收更简单、 合理高效

3、工艺特点

吸附/浅冷工艺特点

适应 
范围

工艺 
效果01



装车/船高浓度油气
浅冷+吸附

油气经风机升压后进入冷凝系   
统 ， 降温至2～ 15℃的浅低温 ，   
部分有机物被冷凝回收进回收液   
罐； 不凝气从下部进入吸附床组 ， 
每组吸附床依次经历吸附/抽真空   
/充压等步骤 ，有机物被吸附下来， 
空气/惰性气体通过吸附床、 经尾   
气在线检测记录后达标排放,抽真   
空的脱附气体进入冷凝系统 ， 绝   
大部分有机物被液化回收 ， 到一   
定液位经回收油泵升压后送出装   
置 ， 不凝气与入口原料气混合后   
进入装置循环处理

罐区中低浓度油气   
吸附+浅冷

油气经风机升压后从下部进 
入吸附床组 ， 每组吸附床依次 
经历吸附/抽真空/充压等步骤， 
有机物被吸附下来 ， 空气/惰性 
气体通过吸附床 、 经尾气在线 
检测仪表记录后达标排放,抽真 
空的脱附气体进入冷凝系统 ， 
经制冷机组降温至2 ～ 15℃的 
浅低温 ， 绝大部分有机物被冷 
凝液化回收进回收液罐； 到一 
定液位经回收油泵升压后送出 
装置 ， 不凝气与入口原料气混 
合后进入装置循环处理

吸附/浅冷流程简介



该企业前期使用过4个不同厂家5套装置 ，运行效果都不好。 2000m3/h苯储罐项目原使用某厂家的冷凝+吸附装置 ，要求尾气    
苯浓度⩽ 4mg/m3、实际排放>5g/m3 ， 经多次整改最终以失败告终。 2016年原地重建我公司的吸附/浅冷装置 ， 至今已稳定运 
行近7年 ，每月一次第三方检测报告显示 ，尾气始终稳定在0 ~1mg/m3 ，每天回收液苯150kg ， 回收率99.90%以上。 成为该企  
业独家供应商 ，后续已接获该集团烟台/宁波/福建/码头等20项合同 ，均表现优异 ， 2021年底被评为 “优秀供应商”

典型案例介绍
烟台某大型化工集团2000m3 /h苯储罐油气回收



该企业原使用其他厂家冷凝+吸附装置 ，运行效果不佳。 一期2000m³/h三苯装车及罐区装置采用我公司吸附/浅冷工艺 ， 于 
2020年03月投运 ，尾气浓度一直稳定在⩽2mg/m³（在线监测、 甲方检测、 第三方检测） 每天回收有机物液体120 ~150kg  
、 回收率99.90% ；装机容量120kw ，实际能耗电耗60 ~80Kw(装机50%～70%)得到一致好评。 目前已接获二期三苯
5500m3/h和全厂装车及罐区改造2 × 3000m3/h等3项大型装置合同 ，正在陆续投用中

典型案例介绍

同类装置还有万华集团多套/长庆/广东/吉林/抚顺/锦州/锦西/武汉/弘润/盛虹炼化/烟台东化/独山能源等

中化某大型化工2000m3 /h三苯装车/罐区油气回收



•宁波某化工集团2800m3/h苯罐区

吸附/浅冷同类案例

•中石油某烯烃厂1050m3/h三苯罐区      •中石油某公司1300m3/h苯/航煤装车

•中石油某石化2000m3/h三苯罐区     •某能源公司1700m3/h苯罐区

•某化工集团2500m3/h苯胺罐区



工艺
02理念

04

工艺
03特点

1、适应范围

•对原油/渣油/重油/燃料油/蜡油/乙烯（煤） 焦油/石油（焦油） 沥青等高温                   
储存的重质 ，和苯乙烯等容易聚合的化学活泼性油气

2、工艺理念
重质/化学活泼性组分 ，不宜直接冷凝/吸附/膜分离 ， 甚至是直接焚烧，
合理的工艺应该先吸收预处理 ， 去除以后再采用其他工艺处理

3、工艺特点
（ 1） 即便先吸收、 去除重质/化学活泼性组分 ，也难以彻底\干净去除 ，油气                  

也含有典型的轻质/重质组分油气 ，也需要采取相对合理高效的工艺处理
（2）需要解决轻组分难以高效率回收、 中质/重质大分子组分难以脱附的                      

关键技术难题 ，这是本工艺不同的技术特性所决定的

4、工艺效果

（ 1）排放优良 ：解决了特种油气难以处理的行业通病 ，能够超低排放
（2）技术成熟 ：技术非常成熟（无失败案例） 可以长期稳定运行

吸收/吸附工艺特点

适应 
范围

工艺 
效果01



有加工流程 ，工厂提供吸收油

油气先进吸收塔 ， 用工厂来的中间油品吸  
收 ， 绝大部分难以直接吸附的重组分或者  
易聚合的化学活泼性油气转化为吸收油塔  
顶不凝气 ， 再进吸附处理。 有机物被吸附  
下来、 尾气合格排入大气 ， 利用抽真空得  
到的脱附再返回吸收塔内被吸收油吸收 ，  
最终进入罐区或者工厂加工流程中

无加工流程 ，利用回收液做吸收油
无加工流程的场合 ，利用回收液做吸收油， 
不断回收多余的富液1.可以返回用户罐区  
或者装车/船外运； 2 .外卖给需要的客户  
（环保部新规允许点对点运输、 无需做危  
废处理）

吸收/吸附流程简介



典型案例介绍

某煤焦油加工企业集团 ，原料包含洗油/富油/粗苯/污油等各产品罐区及装车的全厂油气 ，装置采用吸收/吸附工艺。 于2019  
年06月建成投用、 平稳运行至今。 尾气浓度稳定在NMHC⩽20mg、 苯⩽2mg/m3 ，硫化物和臭味达标 ，厂区周围空气质量显 
著改善 ，是附近唯一稳定运行、 达标排放的回收工艺装置。 同类装置目前有3套 ， 目前均处于稳定达标运行状态

山东某煤化工企业1000m3 /h储罐及装车油气回收



国家能源内蒙古煤制油分公司加氢稳定原料/重油罐区、 轻油/粗     
酚汽车装车油气需要处理 ，原可研方案需设置4套深冷预处理尾气集    
中CO焚烧 ，总投资3400万元 ，装机负荷1000多kw。后采用我公司    
1000m3/h吸收/吸附装置 ， 2022年03月建成投用 ，稳定达标运行至   
今。尾气浓度基本稳定在NMHC<20mg/m3 ，总用电负荷80kw。
被公认是国家能源系统 ，乃至煤化工行业真正实现mg级达标的标杆， 
为煤化工领域高标准VOCs治理提供了可供借鉴的经验

典型案例介绍
国家能源某煤化工企业1000m3 /h储罐及装车油气回收

同类装置还有中石油辽河石化/山东荣信/恒信/振兴/国家能源集团神华煤制油等煤化工企业



吸收/吸附同类案例

•中石油某石化1200m3/h沥青船燃装车        •山东某煤化工1000m3/h全厂废气

•烟台某港口500m3/h苯乙烯装船    •山东某煤化工800m3/h全厂废气

•某化工集团2300m3/h苯乙烯罐区装车•中石油某石化1800m3/h汽油原油装车



混合油气|多工艺组合
同时含有多品种 ，包括以上各种混合油气 ，根据不同介质占比、 浓度分析 ，采用以 
上工艺组合 ，能在一套装置内合理、 有效的处理 ， 节约投资和运行成本 ，社会效益

8



山东某石化公司2200Nm3/h汽油/柴油/抽余油/苯装车/罐区油气
该公司按山东地标 ，排放要求NMHC< 60mg/m3、 回收率> 97% ； 三苯按< 2/5/8mg/m3排放。 业主在2017 ~2018年先后 
建设了2套其他厂家的冷凝+吸附装置 ， 均以失败告终。 原址拆除后重建一套我公司的吸附/吸收装置 ， 采用中间柴油吸收 ， 
富油返回工厂加工流程。 尾气设有浓度在线监测 ， 可通讯至环保局联网 ， 装置于2020年09月投用以来运行稳定 ，尾气NMH 
C一直处于20mg/m3以下、 苯基本检不出的超低水平 ，受到用户和相关部门一致好评

典型案例介绍/有加工流程

同类装置还有独山子/克拉玛依/大庆/抚顺/辽河/玉门/中化泉州/弘润石化及浙江/山东胜星/东辰/万通石化等



有机气体分离|PSA
工业有机气体 ，包括聚丙烯尾气、 C2+产品气体分离、 回收 ，尾气达标排放 ， 回收 
有机物。 节约投资和运行成本 ，有着明显的环保及社会效益。
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武汉（中韩）石化20000m3/h干气分离回收
利用我公司专利技术 ， 2017年10月24日对原干气分离PSA装置提标改造 ，得到C2+产品气和燃料气、 氢气 ，停用原2段 

仅1段PSA运行。 有机物回收率从75%提升至85%以上 ， 显著优于现有分离工艺 ，新增效益7400万元/年。

有机气体分离|PSA|炼厂C2+产品气回收



操作条件缓和/   
没有高温高压环  
境/不用焚烧/尤  
其适合安全要求  
较高的仓储/码   
头工况

尾气稳定达到N 
M HC < 2 0 mg/  
m3/三苯<1mg/ 
m3,回收率达到9 
9.95%以上的极 
低水平/满足创A 
排放标准

吸附剂使用寿命保  
证10年/能够以可追  
溯方式落实在合同  
中 /质保期内吸附剂  
失效/尾气超标/我方  
免费更换

同 步 吸 附 / 吸 收 
脱除（汽油石脑 
油原油凝析油）  
C2C3/硫化物/除 
臭 / 不 用 单 独 设 
置相关流程

承揽合同95项 ， 
已投用装置全部 
做到了稳定运行 
/超低排放 /没有 
失败案例/技术成 
熟度高

根据不同的项目 
工 况 （组 分 / 浓 
度 / 规 模 ） 设 计  
不 同 工 艺 路 线 /
科 学 合 理 / 简 单 
高效 ， 在线检测

常温常压吸附/  
常温减压脱附/  
浅冷或者吸收液  
化/流程简单/一  
键启动/自动运  
行/基本无故障

工艺
先进

技术特点及优势

效果
持久

排放
优良

优势
明显

安全
可靠

运行
稳定

技术
成熟



业绩范围分布

已 在 中 石 油 / 中 石 化 / 中 化 / 万 华 集 团 / 
国 家 能 源 集 团 / 浙 江 石 化 / 盛 虹 炼 化 等 
大型企业 ， 山东/天津/万华港口应用，
已有95套工业装置 ， 没有失败 案 例 ， 
治 理 效 果 都 是 世 界 范 围 内 最 好 的  。  我  
们乐观地预计 ， 将会对国内的VOCs治 
理带来积极的改变 ， 国际VOCs治理技 
术向中国看齐的一天不会太远

石油
化工

煤深
加工

7
76

气体
分离

港口
码头

7
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欢迎交流、考察、指正！谢谢大家！


