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1 现状调查
油泥砂处理装置处理后的污水含悬浮物（固含量或

细泥）过高，每月淤积量达到 500m3，含泥污水输送至
下游联合站后，造成其污水池底部细泥大量增加，减少
污水沉降时间，降低联合站的污水处理效果。当这些细
泥沉降到油泥砂污水池达到一定量后，就得将这部分
污水进行重新处理，增加处理成本。此问题已是油田
公司十分关注的问题，历年来淤积下来的细泥量已达
8000m3，接近于油泥砂一年的处理量。

整个处理装置主要出水部位有两个：一是 2# 油水
缓冲罐接收一级细泥处理罐顶部溢流的含油污水，二是
3# 油水缓冲罐接收离心机分离后的含油污水，也就是说
处理装置洗砂后的所有污水必须经过这两个油水缓冲罐
后再排出。

通过现场观察：一级细泥处理罐溢流进 2# 油水缓
冲罐情况：一级细泥处理罐溢流至 2# 油水缓冲罐占运
行时间的 90%，由于含油污泥在一级细泥处理罐内沉降
时间较短，造成固含量在 8% 左右，含泥量较多，属于
异常情况。3# 油水缓冲罐有两个进口，一是离心机分离
后的二级细泥处理罐溢流口，二是高位缓冲罐溢流口；
二级细泥处理罐溢流进3#油水缓冲罐虽属于正常溢流，
固含量平均在 6.3% 左右。高位缓冲罐溢流进 3# 油水缓
冲罐的时间一般占全天生产时间的 20%，正常情况下应
少量溢流，撇去顶部浮油即可，但此处溢流量及时间都
偏大，属于异常情况，固含量平均在 5% 左右。所以，
装置出泥量过高的原因为两个油水缓冲罐的进水口含泥
量过大。

2 确定降低含悬浮物目标
①将 2# 油水缓冲罐污水悬浮物含量降低 50%；②

将 3# 油水缓冲罐污水悬浮物含量降低 50%。

3 问题原因分析
造成 2# 油水缓冲罐进液含泥量高的原因有：1# 空

化分离器溢流至一级细泥处理罐液量大、2# 空化分离器
溢流至一级细泥处理罐液量大、均质溢流箱进一级细泥
处理罐液量大、一级细泥处理罐底部排细泥泵排量过小，
如图 1 所示。

图 1
造成 3# 油水缓冲罐进液含泥量高的原因有：离心

机磨损严重除泥效果下降、高位缓冲罐异常溢流。

4 要因确认
1# 和 2# 空化分离器进液量受均质池提升泵排量控

制，1# 和 2# 空化分离器泥浆泵出口都装有限流装置，
所以，1#2# 空化分离器溢流量为设计流量，其溢流量不
可控，1#2# 空化分离器溢流量为次要原因。

图 2
均质缓冲池提升泵的出口为额定排量，当进料量、

上料斗补水以及装置重复利用加到均质缓冲池液量大于
泵额定排量时，箱内部分液体将溢流到均质溢流箱内，
均质溢流箱提升泵再将其打入一级细泥处理罐，一级细
泥处理罐底部排细泥泵再将一级细泥处理罐底部细泥输
送至均质缓冲池，缓冲箱再次溢流，均质溢流箱的液体
再次进入一级细泥处理罐，使进入一级细泥处理罐的含
有大量细泥的液体得不到有效沉降并且产生大量的溢
流，含泥液体大量的被排放到 2# 油水缓冲罐，所以，
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均质溢流箱进一级细泥处理罐液量较大为主要原因，如
图 2 所示。

由于一级细泥处理罐底部排细泥泵与 2# 油水缓冲
罐出口的 5# 污油泵连锁，当 2# 油水缓冲罐液面达到所
设定的高限液位时，5# 污油泵启动，同时，一级细泥处
理罐底部的 1# 排细泥泵也连锁启动，一级细泥处理罐
液位随之下降，一般不到 2min5# 污油泵由于油水箱内
液位降至低液位后停泵，随之1#排细泥泵也停止运转，
致使一级细泥处理罐液位长期处于溢流状态，大量泥沙
便由此排放到油水缓冲罐，产生的细泥量较多，一级细
泥处理罐底部排细泥泵排量较小为主要原因。

由于目前离心机磨损严重，离心机内绞龙与转鼓间
隙有 10mm，而厂家出产时的离心机螺旋与转鼓间隙仅
为 5mm，离心机内绞龙与轮毂壁间隙过大，使粘附在轮
毂壁上的细泥除不干净，离心机磨损严重除泥效果下降
为要因。

高位缓冲罐的作用是接收旋流器分离后的液体，当
旋流器运行正常时，旋流器进入高位缓冲罐的液体基本
和离心供液泵的排量持平，不会长时间形成溢流，但选
择旋流器的运行台数错误时，进入高位缓冲罐的液体，
就会大于高位缓冲罐出口离心供液泵的排量，造成高位
缓冲罐长时间溢流，大量细泥就会进入3#油水缓冲罐，
高位缓冲罐异常溢流为主要原因，如图 3 所示。

图 3
5 制定对策
5.1 降低均质溢流箱进入一级细泥处理罐的液量

通过现场试验，将二级细泥处理罐 2#、3# 排细泥
泵出口液体走向进行调整，停止 3# 排细泥泵往上料斗
供液，将 2# 排细泥泵往均质缓冲池进液，调整为往高
位缓冲罐进液，通过 2# 排细泥泵将二级细泥处理罐底
部细泥输送到高位缓冲罐。
5.2 提高一级细泥处理罐底部 1# 排细泥泵排量，延长

1# 排细泥泵的启动时间

由于一级细泥处理罐底部 1# 排细泥泵是与 2# 油水
缓冲罐的 5# 污油泵连锁，将 5# 污油泵出口阀门由全开
调整到开度三分之一，使 5# 污油泵的运转时间尽量的
延长，从而使之连锁的 1# 排细泥泵启运时间延长，有
效的降低一级细泥处理罐内液位，延长了沉降时间，减

少了溢流量。
5.3 更换离心机

下半年分别更换了 530 和 450 离心机，延长了液体
在离心机内的分离时间，提高了离心机的除泥效果。
5.4 解决高位缓冲罐异常溢流问题

通过控制上料斗的进水量，下料速度不大于 5 方 /h，
保证旋流器正常运行效果，使适量的液体从旋流器进入
到高位缓冲罐，避免了高液位运行。

6 效果检查

图 4
通过图 4 可以看出：3# 油水缓冲罐固含量由 6.3%

将至 2.4%。2# 油水缓冲罐固含量由 12.1% 将至 0.8%。
固含量总体降低了：〖（6.3%-2.4%）+（12.1%-0.8%）
〗÷（6.3%+12.1%）=82%。

7 经济效益分析
按之前含水细泥在2#储存池每月增长500方计算，

去掉一半的水分实际细泥含量约 250 方，通过降泥措施
实施后，固含量降低了 82%，250 方 ×82%=205 方，按
每年 8 个月生产周期计算：8 月 ×205 方 =1640 方，按
每方油田公司给定的处理费用 1000 元 / 方计算，全年节
约重复处理费用：1000 元 ×1640 方 =164 万元。

8 制定巩固措施
制定岗位操作要求，跟踪调整工艺后的运行效果。
①严格控制上料斗补水量，补水阀门开度要保证均

质溢流箱少量溢流或不溢流；②调整二级细泥处理罐细
泥罐底部 3# 排细泥泵出口流向，由去均质缓冲池改成
进高位缓冲罐，为保证二级细泥处理罐长期溢流，3# 排
细泥泵出口阀门出口由以前的全开调整为三分之一开
度；③旋流器运行台数由两个小号和一个中号运行调整
为一小一中，保持旋流器进出口阀门全开，保证旋流器
进口压力在 0.2-0.3MPa，且注意观察旋流器下口液流成
30 度的锥度；④为有效降低一级细泥处理罐内液位，一
级细泥处理罐底部1#排细泥泵出口由半开调整为全开，
5# 污油泵出口阀门由全开调整为 1/3 开度；⑤为提高油
水分离效果，将生产加热炉出口运行温度设定值上调
10℃，调整为 80℃启炉 85℃停炉。

9 总结和下一步打算
通过对油泥砂处理装置分析研究，针对所产生的问

题摸索出了较为有效的运行措施，取得了较好的效果，
下一步还要继续完善处理装置工艺运行，将研究成果进
行推广运用，精准操作，加强设备运行管理，保证将含
固率将至最低范围，减少重复处理不必要费用。
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