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糠醛作为装置的萃取剂，在一定条件下将润滑油的理

想组份和非理想组份进行分离，成为精制液和抽出液，再

分别经过升温、蒸发和汽提的过程将精制液、抽出液中的

糠醛回收回来，糠醛循环使用。糠醛具有刺激性的苦杏仁

味，易挥发产生异味。装置停工吹扫期间，吹扫管线、各

塔蒸塔、蒸罐、吹扫瓦斯系统管线等，均会产生异味排放，

污染环境。国家对环保问题越来越重视，公司也提出“绿

色环保停工”的理念，装置人员高度重视，不断优化吹扫、

置换和放空流程与操作，认真贯彻落实好公司“气不上天、

油不落地、声不扰民”的环保要求。

1 装置停工吹扫期间的异味来源
1.1 各塔蒸塔时产生异味

装置停工期间，油和糠醛等介质都退出装置后，各塔

C2101、C2102、C2103、C2104/1.2.3、C2105、C2106、C2107 

内填料及各管线内仍然残存少量含醛介质，吹扫管线蒸塔

时，打开塔顶放空阀，蒸塔蒸汽携带部分油气、糠醛气直

接排入大气，产生较大异味，且异味会随着风的作用漂向

周围大气中。蒸塔时间较长，产生的异味较多，污染环境。

蒸塔结束后，蒸塔塔底凝结产生的介质，通过塔底临

时停工退油线排入污油罐 D2106 时，由于蒸塔产生的凝结

介质温度较高且含醛，在 D2106 处有较大异味，污染环境。

1.2 蒸水溶液罐 D2101、蒸水循环罐 D2103/2.3 时产

生异味
水溶液罐 D2101 设计为常压卧式罐，用隔板分为一、

二、三格，每格上部均有观察口，观察口用盖板盖着，各

格的顶部是连通的。其中一格、二格内为含醛介质。蒸罐

时，蒸汽会携带油气、糠醛气从各格顶部盖板处进入大气，

污染环境。

水循环罐 D2103/2.3 不但作为装置两套抽真空系统的

介质循环暂存罐，水循环罐顶部还将抽真空系统中的不凝

气排放入大气。水循环罐 D2103/2.3 里面含有少量的糠醛

介质，蒸罐时，会产生糠醛异味，污染环境。

1.3 吹扫瓦斯系统管线时产生异味

装置加热炉熄火后，关闭界区瓦斯进装置阀门，将两

加热炉 F2101 和 F2102 各瓦斯火嘴软管、各长明灯软管都

拆下来，打开瓦斯罐安全阀副线阀门，关闭瓦斯罐安全阀

泄压线去低瓦线的阀门并打开该阀门前的导淋阀，然后在

瓦斯进装置阀门后，用氮气吹扫置换瓦斯系统管线。在各

加热炉各瓦斯及长明灯软管口处、南界区去低瓦阀前导淋

阀处均会产生瓦斯异味，污染环境。

1.4 停工吹扫期间装置内污油罐 D2106 内暂存介质产生异味

蒸各塔、罐产生的热的介质，通过管线进入污油罐

D2106 内暂存，由于介质较多、较热且含有少量糠醛，异

味较大，污染环境。

2 降低或消除装置停工期间异味源的措施
2.1 消除蒸塔时塔顶异味源的措施

装置停工期间蒸各塔时，严禁打开各塔顶放空阀，管

线吹扫及蒸塔时塔顶蒸汽均采用塔顶水冷器进行冷却，塔

顶不再进行放空，消除装置吹扫及蒸塔时异味的产生，也

将大幅降低装置停工期间的噪声。

①蒸塔 C2101 时，塔顶含油气、醛气的蒸汽通过水

冷器 E2110 冷却后最终进入污油罐 D2106；②蒸塔 C2102

时，打开塔顶安全阀副线阀门，塔顶含油气、醛气的蒸汽

进入塔 C2101，也是通过水冷器 E2110 冷却后最终进入污

油罐 D2106；③蒸塔 C2103 蒸发段、塔 C2105 蒸发段时，

塔顶含油气、醛气的蒸汽进入塔 C2106，再通过塔 C2106

顶的水冷器 E2112/1.2 冷却后最终进入污油罐 D2106；④

蒸塔 C2103 汽提段、塔 C2105 汽提段时，塔顶含油气、

醛气的蒸汽通过塔顶的水冷器 E2111 冷却后最终进入污

油 罐 D2106； ⑤ 蒸 塔 C2104/1、 塔 C2104/2、 塔 C2104/3

时，塔顶含油气、醛气的蒸汽也是进入塔 C2106，再通

过塔 C2106 顶的水冷器 E2112/1.2 冷却后最终进入污油罐

D2106；⑥蒸塔 C2106 时，塔顶含油气、醛气的蒸汽进入

塔 C2106，再通过塔顶的水冷器 E2112/1.2 冷却后最终进入

污油罐 D2106；⑦蒸塔 C2107 时，塔顶含油气、醛气的蒸

汽通过水冷器 E2113 冷却后最终进入污油罐 D2106，且严

禁打开泵房内塔底泵 P2112/1.2 处的导淋阀门。

2.2 降低蒸罐时异味源的措施

水循环罐 D2103/2.3 在构二下属二层平台， 罐体积较

小，罐顶放空管位置较低，如果直接用蒸汽蒸罐异味较大。

降低异味的措施：先将各罐内的介质全部回收至 D2106，

再用蒸塔时经过塔顶水冷器冷却后的蒸汽凝结水进行洗罐，

之后再用蒸汽进行小量的蒸罐，降低蒸罐时的异味产生。

水溶液罐 D2101 蒸罐时，降低异味的措施：①蒸罐时，

严禁打开罐顶各观察口，并保证各观察口盖板盖严；②蒸

罐完毕后，及时罐 D2101 内介质，通过在 D2101 一格、二

格下料线导淋处的胶带，全部回收排放至污油罐 D2106。

2.3 降低瓦斯系统管线吹扫时异味源的措施

在南界区瓦斯罐安全阀去低瓦线阀门前的导淋处接胶

带，并将胶带顺到地面，然后关小去低瓦线阀门前的导淋

阀门至 50% 开度，从而控制氮气吹扫量。氮气吹扫瓦斯系

统时，氮气扫线给气阀门开度要小，控制好氮气量，小量

地进行置换吹扫。

将两加热炉各瓦斯火嘴手阀、长明灯（下转第 190 页）

糠醛精制装置停工吹扫期间的异味控制

刘兴隆（大庆炼化公司炼油生产三部，黑龙江　大庆　163411）

摘　要：本文分析了糠醛精制装置停工吹扫期间的异味来源，提出了相关技术措施，在 2019 年装置停工吹扫期间进
行实施；并对实施后的效果情况进行验证分析，继续找出不足的地方，针对不足之处进行研究分析提出改进措施，为下
一周期的装置停工吹扫做好各项技术准备工作。

关键词：糠醛；苦杏仁；环保；吹扫；异味排放



设备运维 | Equipment operation and maintenance

-190- 2020 年 12 月          中国化工贸易

（上接第 188 页）火嘴手阀关小至 50% 开度，从而控制氮

气吹扫量。瓦斯管线系统氮气吹扫置换 30min 后，开始每

间隔 30min，及时联系一次质量检验人员在胶带出口处采

样，待样品爆炸气分析合格后，及时停止瓦斯管线系统的

氮气置换吹扫。

2.4 降低污油罐 D2106 处异味源的措施

向污油罐 D2106 内充水直至水面淹没各塔底临时停工

退油线入罐管线末端出料口，建立水封。各塔蒸塔结束后，

及时将塔底蒸塔凝结产生的介质，通过塔底临时停工退油

线放入污油罐 D2106，降低异味的产生。

将 D2101 一格、二格、三格出料管线处的导淋胶带的

另一端插入 D2106 的水封面以下。蒸罐 D2101、D2103/2.3

产生的介质，通过 D2101 各格出料管线处的胶带，退至污

油罐 D2106，降低异味的产生。

3 2019 年装置停工吹扫异味控制的效果验证
2019 年装置停工吹扫期间，将以上各项异味控制措施

全部严格实施后，达到了预期效果，成功消除了蒸塔时塔

顶的异味源，也降低了蒸罐、吹扫瓦斯系统管线时的异味

源。在公司流动异味监测的反馈表中，也可以看到，本次

装置停工吹扫，环保异味控制较好，装置区周围及装置区

内大部分区域均未出现明显的异味排放，装置区地面卫生

整洁，装置周围环境噪声较小。

本次装置停工期间吹扫、蒸塔罐产生的介质污水全部

回收至污油罐 D2106，并及时将 D2106 内的介质通过蒸汽

往复泵 P2115 退出至炼油生产三部原料罐区 D239 号罐，

待装置开工后进行回炼回收其中微量的糠醛，实现了装置

停工期间管线吹扫、蒸塔蒸罐污水的零排放。

由此可见，此次装置停工吹扫异味控制，效果验证较

好，基本实现了“气不见天、油不落地、声不扰民”的目标。

4 装置停工吹扫异味控制的不足及改进措施
4.1 异味控制的不足之处

虽然装置外围及装置内大部分区域无明显的异味排

放，但装置构二区污油罐 D2106 处仍然有间歇性的异味排

放。

4.2 改进措施

①各塔蒸塔结束后，塔底蒸塔冷凝产生的介质，不要

急于排入污油罐 D2106，需待塔底介质冷却至常温后，再

缓慢地逐次通过塔底临时停工退油线放入污油罐 D2106，

从而进一步降低异味的产生；②蒸罐 D2101 完毕后，不要

急于将罐内介质排入油罐 D2106，需待 D2101 内介质冷却

至常温后，再将罐内产生的介质回收至污油罐 D2106 内；

③已申报 VOCs 异味回收项目，计划在在污油罐 D2106 处、

水溶液罐 D2101 处、水循环罐 D2103/1-3 顶部排空管处增

设环保异味回收设施，进一步降低装置停工吹扫期间的异

味排放。
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实际的需求，而同时，这也正是自动化技术，可以获得更

多发展最为直接的表现，通过使用自动化的系统，和力学

装置相结合的办法，可以更加有效地提高立体装置整体的

使用效果，并且使其在应用的过程中，能够更加精确地反

映出实际力学指标。促使相关工作能够因此而得到更加有

效的参数值，从而使我国的相关力学工作能够获得更多发

展。而且，得出的计量结果也会更加准确，这对解决相关

测量准确性的问题来说，意义是非常重大的。

4.2 量限向两端延伸

为为了满足当前机床加工区域中加工精度的要求，动

态测量机构的大小在两侧延伸。在当前分析中，当前阶段

对动态测量的需求不断增加，所使用的力测量设备的范围

不能满足不断增长的需求，如果测试需求和环境需求相匹

配，测量设备的测量范围将逐渐向两个方向扩展。无论是

在设计其微力值还是在设计力值时，力测量的当前机制都

在不断扩展。总的来说，两侧测量的范围是当前力测量的

重要发展。

4.3 传感器和激光技术的综合利用

关于当今电力测量仪器的发展，激光和传感器技术被

广泛应用于动态测量仪器中。采用计算机技术结合最新的

传感器单元或传感器技术，根据电压、电阻和多普勒原理

大大提高了测量仪器测试的精度。采用激光技术，可以用

正弦逼近方法对信号进行改进和处理，大大提高了标定的

灵敏度。计算机技术与力值标准装置相结合，产生了更好

的窗口设计，从而有效地减少了人为错误。总之，电力计

量设备控制自动化和数据收集的可靠性成为未来发展的重

要组成部分之一。

4.4 动态

测力仪在信号输出中是静态的，在进行力标定时，未

来的测力仪在动态方向上发展，在实际测量过程中可以通

过动态信号采集进行检测和处理，以捕捉信号变化，提高

信号测量的精度和可靠性。这是计价器研究中的一个重要

问题。

5 结束语
力学检定是一项专业性极强的工作，涉及的仪器范围

较广、复杂性较大、难度较高，要求从业者必须体系性的

物理知识（尤其是力学知识）。如果不能达到此项要求，

或是对有关力学原理的了解不够深入，则检定结果必然存

在较大的偏差，为后续校准工作和投入使用造成干扰。面

对此种情况，熟知力学计量仪器检定的相关内容，不断完

善检定流程，能够从根本上保证仪器的精准度。
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