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炼油催化裂化分馏塔顶腐蚀原因分析及对策措施

邓 鹏
 

 海南 东方 572600

【摘要】催化裂化工序是炼油厂中主要加工工作,这些年来炼油厂对于加工原料质量有着更高的要求和标

准,其中催化裂化装置经常会出现设备腐蚀的现象,这对于催化裂化装置正常有序运作有着不良影响。腐

蚀催化裂化装置主要是催化原料油中的硫酸和硫化物、氮、氯等元素,它们会严重影响催化装置设备的正

常运作。本文主要对影响炼油催化裂化分馏塔顶腐蚀的因素进行总结,并且具体分析了其腐蚀原因,并根

据装置泄漏、腐蚀的情况以及原料油性质和管道检验情况,从多方面着手,找到有效处理炼油催化裂化分

馏塔顶腐蚀现象的措施和方法。
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引言
催化裂化在生产汽油与柴油的过程中起到了关

键作用,当下我们国家具有较多的催化裂化装置,很
多催化裂化装置用来常压渣油的掺捡和渣油的减压,
由于催化裂化原料越来越重,催化裂化材料质量不

佳,渣油逐渐转变为催化裂化,其中分馏塔等低温系

统的腐蚀问题也就出现了,尤其是低硫原油的催化裂

化装置存在较大地腐蚀现象,催化裂化分馏塔顶的腐

蚀难以保障装置的安全和稳定。故炼油厂工作人员

需要对装置中存在的腐蚀问题加以分析和把握,并且

探讨出处理催化裂化装置腐蚀问题的正确途径。

1 设备出现腐蚀的具体原因

1.1 设备腐蚀的种类
通常来说,酸露点腐蚀在催化裂化反应过程中

会生产硫化物和氮化物等一些酸性气体,当设备外

壁温度比烟气露点的温度更低时会产生酸性冷凝

液,从而出现酸露点腐蚀现象。烟气露点腐蚀一般

出现在烟气的管道或者膨胀的节波纹管道附近,其
具体表现为局部地区的坑蚀和穿孔等情况。

1.2 低温硫的腐蚀
低温硫的腐蚀一般是硫化氢物质或是其他硫化

物质引发的,物质所在环境的温度小于120摄氏度。
如果硫化氢处于汽相状态的时候不会对设备产生严

重的腐蚀性,甚至没有任何腐蚀现象,但是在汽相液

相的相变部位出现露水后会形成 H2S-H2O型腐

蚀现象,这种现象主要出现在分馏塔顶的冷凝以及

回流低温管道或者是吸收稳定塔顶管道周边。

1.3 应力开裂现象
热应力会造成焊缝的开裂,而热应力主要来自

于构件自身温度差、不同类型的热膨胀系数下钢焊

接与结垢下造成热膨胀不协调,主要发生在主风管

和再生器壳的相连部位,或者是不锈钢接管、内构件

与设备壳体的相连处以及旋风分离器的料腿拉杆

等。催化裂化循环油浆蒸汽器发生故障并不是因为

计划停工,而是恢复过程或者机泵出现故障而出现

油浆流量与温度的异常,从而导致管板应力出现腐

蚀开裂现象。硫化物引起应力腐蚀开裂一般处于拉

应力或者是
 

H2S+H2O的腐蚀环境下,特别是应力

集中的地方。

1.4 冷却水的腐蚀现象
循环的冷却水包含一些没有完全处理掉的杂质

成分,杂质成分中具有一些可溶性盐、气体、有机物

等,特别是PH 值为中性或是含氧量较多的时候会

在碳钢或低合金钢制设备管道中形成可溶解氧腐蚀

现象或者垢下腐蚀现象。冷却水腐与温度、水质以

及冷却系统种类、溶解氧含量和冷却水的流速有着

密切关联。温度与溶解氧含量与腐蚀速率成正比,
冷却水流速太慢,杂质的沉淀和结垢能力越强,很有

可能出现垢下腐蚀或者微生物腐蚀现象。

2 炼油催化裂化分馏塔抗防腐的措施
和方法

2.1 不断地排查安全隐患,升级抗腐蚀性材

料质量
  催化裂化装置设备以及管道材料要重点分析和

确认好催化裂化装置内部的腐蚀材料质量,要在根
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本上确保催化裂化装置的安全性,还要进一步升级

和完善好不达标的催化裂化装置设备,并且优化管

道材料质量,更好地提高设备的抗腐蚀性能。还要

仔细核对并统计好容易出现泄漏的工艺管道盲肠或

者盲端部位,施工人员要花费较多的时间进行整修

和维护。装置在运行的时候要做好巡逻检查力度,
不断地替身装置运行效率和质量,更好地保障整个

装置设备的运行安全。如果发现遗漏点要及时地修

改和完善,并且制定好合理有效的消漏方案,这样能

够更好地降低装置的运行风险系数。

2.2 合理地控制好制造与安装质量
炼油厂在开展催化裂化分馏塔顶抗腐蚀工作的

时候需要建立相关的腐蚀控制制度,并且设计好相

关的理念,从设计、制造、储存和安装。运行等多方

面开展腐蚀控制工作,尤其要重视起制造、储存和安

装这几方面的防腐蚀控制工作,因为这对于装置设

备的使用周期和运行效果有着直接关系。比方说,
冷加工后的工件具有较大的残余应力,待设备加工

完成之后需要对整体或局部进行热处理,这样可以

消除掉残余应力。根据材质和使用条件种类需要使

用不同的热处理工艺。有些带有涂镀层的设备需要

进一步强化施工质量的管理,还要加强涂层保护力

度,避免过热蒸汽或高压水冲洗对管束的不良影响

和腐蚀破坏左右。

2.3 工艺防腐措施
施工工作人员可以使用药剂管理措施,当下工

艺防腐蚀药剂类型较多,需要对防腐蚀药剂进行统

一管理,并且在使用药剂之前要认真分析并评估好

防腐效果,这样才能够进一步保证工艺防腐效果优

良。因为工艺操作会出现较大波动,从而引发应力

腐蚀开裂或露点腐蚀的现象,所以施工工作人员在

实际操作的时候要避免装置中出现较大的操作压力

或者温度的较大波动。在开停工或者日常操作中要

有效地控制好升降温速度,如果升降温速度太快或

者压力太快,那么管道中焊缝和热影响区的残留应

力将造成整个焊缝的开裂,还出现新的裂纹。除此

之外,工作人员还要有效地管理和控制好反应-再

生系统、烟气系统这类容易出现露点腐蚀或者应力

开裂系统的工艺操作温度,然后对其进行保温或是

涂料,实现设备或管道的表面温度得以提升,也就可

以更好地避免露点腐蚀现象。

2.4 做好腐蚀监测工作
施工人员要做好腐蚀监测工作,首先,需要对介

质进行监测,对装置原料油、冷凝水中腐蚀介质进行

监测,并且及时有效地调整相应的防腐措施,严格地

管理和控制好不同腐蚀介质的含量。采取在线探针

的监测方式,重点监测那些容易腐蚀的部位,还要不

断地优化在线探针监测部位,更好地改善监测效果。
采取定点测厚的监测方法就是监测渣油线、油浆管

道、回炼油管道、汽油管道、油气管道等容易出现腐

蚀的位置,并且制定定点测厚方案,如果原料中腐蚀

性因素有所改变,就应该适当地调整测厚频率。

3 结束语
当下,炼油厂主要负责原油的生产和提炼工作,

其中炼油厂需要使用到一些装置设备,而炼油催化

裂化装置能够有效地提升炼油工作效率和质量,但
是催化裂化装置设备中分馏塔顶经常出现腐蚀现

象,这就需要施工人员认真思考和分析腐蚀原因,并
且采取有效的措施加以解决和改善。
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