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1 仓储运输部轻污油罐区日常生产简述

四川石化有限责任公司仓储运输部 431 单元轻污

油罐是全厂生产装置的重要组成部分，与装置生产密

切相关。轻污油罐为两台氮封加内浮顶罐，容积均为

5000m3，可接受常减压、渣油加氢、柴油加氢、加氢裂化、

重整、乙烯等装置日常退轻污油。轻污油罐区有两台污

油输送兼倒罐泵，用于轻污油外送原油罐区和倒罐。

由于轻污油罐接受全厂各个装置退的轻污油及乙烯

退的火炬轻烃凝液，组分轻且杂，并且退的污油中含有

硫化氢等有毒气体和加氢装置在开停工期间退的污油里

可能含有少量溶解氢，这些给轻污油罐造成了极大的风

险，很有可能造成储罐超温、超压，罐顶呼出大量轻组 

分，储罐脱水时含有高浓度硫化氢气体。

轻污油罐作为生产装置的配套储存设施，主要用于

接收、储存和中转上游生产装置生产异常情况下或开停

工过程中产生的不合格汽油、柴油等轻污油，如果轻污

油中携带氮气、干气、液态烃等轻组分过多，或温度过

高，就会导致轻污油罐压力迅速升高，造成冲顶冒罐、

油罐撕裂或管线断裂，油气泄漏扩散，严重时发生火灾、

爆炸或硫化氢中毒等事故。

2 轻污油收料过程存在的隐患及风险削减措施

2.1 收油过程中存在的隐患

装置退的轻污油中可能携带氮气、溶解氢、液态烃

等轻组分过多，就会使得轻污油储罐压力迅速上升，造

成储罐浮盘损坏、油罐撕裂或管线断裂，油气泄漏扩散。

当油气扩散流动到有动火作业区域的明火时就会引起着

火爆炸事故。

渣油加氢装置在开停工过程中退的轻污油温度一般

都在 60-70℃之间，而这个温度的污油在经过渣油加氢

装置的空冷后，仍然温度很高。记得有一次在渣油加氢

装置开车过程中退的污油在收料管线用红外测温仪测得

温度已经显示为 90℃；这个温度严重超过了轻污油罐的

控制温度 40℃，当时外操巡检时轻污油收料管线附近有

浓烈的油气味，收料管线烫手，在这种情况下外操立即

关闭了收料阀停止收料。如果不及时切断高温污油，很

有可能会造成储罐轻组分在高温环境下大量挥发可燃蒸

汽，遇到着火源或者蒸汽呼出过快产生静电时必然会导

致着火事故。

2.2 收油过程中风险削减措施

2.2.1 增设油气回收设施

为了避免收料时超温、超压引起的轻污油罐内大量

可燃蒸汽和轻烃组分释放，可以增设轻污油罐顶油气回

收设施，设定合理压力控制范围，高于设定压力时阀门

自动打开释放罐内上部空间可燃和轻烃气体，经过油气

回收分液罐吸收、膜分离器分离、吸附器吸附和解析等

步骤后回收利用富油返回罐内，充分降低烃类成分，使

得最终排放的烃类气体达到排放标准，降低环境污染和

着火爆炸事故风险。

2.2.2 在收料管线设增设压力、温度远程仪表显示

许多事故的发生其实是可以避免的，着火事故始终

离不开三要素即可燃物、助燃物、着火源，所以我们只

要将其中一牢牢控制住，那么事故就不会发生了。对于

仓储部门来说，生产装置送来的物料理化性质不明，一

般通过內操的沟通和调度联系了解来料温度和来料流量

等，但是具体到分钟甚至秒钟却没有办法实现。所以会

导致装置送来物料已经有数十分钟后，储罐内压力和温

度已经超过报警值后，才能发现高温或高压物料已经送

过来，但是这时发现似乎有点晚，不能在第一时刻切断

危险源；这就给事故留下了可乘之机。

为了避免以上情况发生，为了及时发现异常情况，

就应该在轻污油收料线上增设温度计和压力表，当发现

有温度，压力超过指标时，操作人员能够迅速做出反应，

立即切断危险源、避免事故的发生。

2.2.3 设置轻污油闪蒸系统

轻污油中含有大量轻组分是造成轻污油罐事故的主

要原因。正常情况下，生产装置排放的轻污油为汽油或

轻污油罐日常操作中的风险分析
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摘　要：轻污油罐日常收付料作业过程中存在送料速度快、送料温度高、油品性质较复杂等多种不利安全因素，
在操作过程中很容易造成超温、超压、负压甚至储罐着火爆炸等事故。在近年的事故案例中有典型的轻组分罐在
收料过程中由于收料速度过快，产生了大量的静电与罐内液体上部空间形成的高浓度的可燃气体相遇时会发生闪
爆事故。事故案例中也有收料过程中没有控制好温度导致罐内温度达到了油品的闪点，使得罐内轻组分大量挥发，
罐顶形成高浓度的可燃气体，在遇到明火或者静电时发生了闪爆事故。这些事故案例教训深刻，所以在轻油罐操
作过程中必须提前对各种操作进行风险识别和危害因素评价，采取合理有效的措施来控制。根据实际情况可以增
设轻污油收料管线压力表，温度计等仪表来监控温度和压力，及时发现超温和超压的异常状态，采取有效措施避
免事故的发生。
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柴油组分，温度不大于 40℃，轻组分含量低，量较小，

轻污油罐运行相对安全。但在生产装置仪表或设备故障、

操作失误、生产波动等异常情况下或者在生产装置开停

工过程中，向轻污油系统排放的轻污油中可能会携带大

量的瓦斯气或液态烃等轻组分，排放温度较高，在此工

况下，轻污油中的轻组分迅速挥发为气相，蒸气压升高，

浮顶沿导向装置漂浮上移，造成冲顶冒罐、油罐撕裂或

管线断裂，导致油气泄漏扩散，当遇到明火、静电、电

气火花等点火源会发生火灾、爆炸事故，如果油气中硫

化氢含量高，会造成人员硫化氢中毒事故。

设置轻污油闪蒸系统从根本上解决轻污油携带轻组

分问题。闪蒸是一种用物理方法分离气液混合物的技术，

利用突然减压的方法，使气液混合物或压力状态下液化

的轻组分在低压或微正压的条件下汽化、释放，从而实

现气液相分离。通过分析各上游装置可能的轻污油排放

量、排放温度、排放压力及其组成等数据，根据工艺计

算结果及现场实际情况，在轻污油进罐前增设了闪蒸系

统，使装置退的轻污油在进入污油罐前先进行降压闪蒸，

使绝大部分轻组分闪蒸为气相后，排入低压瓦斯系统回

收利用。闪蒸后的罐底部液相轻污油通过泵打入轻污油

罐，从而实现了本质安全。

闪蒸系统应该设置闪蒸罐的液位、压力、温度等控

制以及泵、气动阀门运行状态远传系统；闪蒸罐设置液

位高高开关和高高报警，液位高高时自动切断闪蒸进料；

闪蒸罐底部液相管线设置液位控制阀，以保证轻污油不

会进入瓦斯系统，气相不进入污油储罐；闪蒸罐顶部气

相管线及底部液相管线均设有紧急切断阀，以保证在调

节阀失灵时，防止气、液相物料互串；闪蒸罐附近要设

置硫化氢报警仪和可燃气体报警仪。

3 轻污油罐脱水作业风险分析及措施

轻污油储罐脱水操作是部门的重点工作，由于轻污

油罐来自各装置污油罐，送来的污油里都含有大量的水。

轻污油罐必须脱完水后，才能送至原油罐，作为常减压

装置的原料；如果将含油大量水的轻污油送入原油罐区，

就会使得原油罐内含水过多，造成脱水困难，供料含水

使得常减压装置波动。

由于近年来原油含硫量的提高及高硫原油加工量的

逐渐增大，使得各装置退的污油挥发性油气中夹带的硫

化氢、二氧化硫、硫醇、硫醚等硫化物大大增加。这些

含有硫化物的污油送到轻污油储罐内，使得轻污油罐经

常散发恶臭难闻的气味，其中以硫化氢的毒害最为严重。

操作人员脱水时经常可以闻到刺鼻的硫化氢气味。

硫化氢是一种无色易燃气体，是强烈的刺激神经的

毒物，并具有特有的臭鸡蛋味。硫化氢在空气中的浓度

只要达到 4~7mg/m3，就会发出中等强度的臭味，达到

30~40mg/m3 时臭味强烈。硫化氢对周围环境造成严重污

染，使人感到不适，重者对人造成毒害，甚至可能发生

窒息死亡事故。

为了避免人员中毒窒息，在脱水过程中，操作人员

应该佩戴好防毒面罩，并佩戴硫化氢报警仪，最好一人

脱水、一人监护；如果脱水过程中，硫化氢报警仪报警

或者人员不适，立即关闭脱水阀门，将操作人员送到通

风较好的地方；在脱水器周围拉警戒线。

建议增设密闭脱水系统（包括：自动脱水器出口密

闭管线、卧罐、潜水泵），轻污油罐脱水经过自动脱水

器后用管线密闭连接到卧罐，通过卧罐的污水输送泵将

污水送至公用工程，从而避免了轻污油罐脱水时导致操

作人员硫化氢中毒事故发生。此系统可以借鉴 435 芳烃

罐区密闭脱水设施。

4 加强日常管理和风险识别

轻污油罐首次收料过程中，在浮盘未升起前严格控

制收料速度不超过 1m/s，在浮盘升起正常后控制收料流

速不超过 4m/s；收料过程中密切监控液位，压力、温度

等参数。如发现液位上升不正常、储罐超压、储罐超温

等现象立即与相关装置联系，关闭收料阀门，停止收料

操作。如果储罐温度已经达到 40℃以上，应该用污油泵

自生循环降温或者将另台低温轻污油倒入或者压入高温

污油罐已达到降温效果。

加强培训，提高操作人员对静电危害性的认识，严

格落实各项防静电措施，坚持进作业现场前先触摸静电

消除器；在作业现场使用防爆手机、防爆工具，按要求

穿戴劳保着装。此外，测温和采样时要用防静电绳及器

皿。尽最大可能消除静电，降低火灾风险。

加强生产装置开停工和生产异常管理。装置开停工、

工艺调整、生产异常的处理等环节风险很大，必须引起

高度重视，强化开停工过程和生产异常时的危害识别和

风险评价。根据操作经验和发生的事件教训不断完善操

作规程、事故应急预案。操作人员必须严格执行操作方

案。在工艺变更和操作变更时必须经过多方审核，审核

通过后将变更内容写入交接班，并且对班组长及操作人

员培训交底。加强风险识别管理，利用 HAZOP 分析技

术对生产装置和轻油品罐区的设计及可操作性问题进行

分析，对生产装置中容易发生高压串低压的危险部位增

加单向阀等可靠措施，避免高压物料串入轻污油管线。
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