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1.
项目综述

1.1
概况

受中国石化股份有限公司齐鲁分公司橡胶厂（以下简称齐鲁石化橡胶厂）的委托，国机特种设备检验有限公司承担该厂第一丁苯等装置安全阀的风险评估（Risk-Based Inspection）项目。该项目是在齐鲁石化橡胶厂领导与装置工作人员的大力支持与配合下，利用国机特种设备检验有限公司自主开发的先进的RBI软件（通用石化装置工程风险分析系统），结合国机特种设备检验有限公司在设备检验检测方面的技术优势、丰富的检验数据以及对国内石化企业进行RBI工作所积累的经验来完成。
1.2
主要成果

自2026年4月开始，国机特种设备检验有限公司对齐鲁石化橡胶厂第一丁苯等装置659台安全阀进行风险评估，经过风险评估得到：
1) 风险分布与统计。通过对该厂659台安全阀进行风险计算，得到距最近一次校验后1年到5年安全阀的风险分布情况与统计结果： 

	计算年份
	高风险
	中高风险
	中风险

	
	安全阀数量（台）
	所占比例
	安全阀数量（台）
	所占比例
	安全阀数量（台）
	所占比例

	1年后
	/
	/
	192
	29.13%
	370
	56.15%

	2年后
	5
	0.76%
	192
	29.13%
	365
	55.39%

	3年后
	5
	0.76%
	192
	29.13%
	365
	55.39%

	4年后
	8
	1.21%
	230
	34.90%
	330
	50.08%

	5年后
	8
	1.21%
	230
	34.90%
	342
	51.90%


详细分布结果见报告正文第6节风险分析结果。
2) 安全阀失效模式主要有密封失效、不能及时开启、不能稳定及时地排放、排放后不能及时关闭和关闭后的密封失效；
3) 校验周期确定。本次评估的安全阀在本次的评估周期内，13台安全阀需要在2027年12月31日前进行校验，占安全阀总数的1.97%；492台安全阀需要在2028年12月31日前进行校验，占安全阀总数的74.66%；137台安全阀需要在2029年12月31日前进行校验，占安全阀总数的20.79%；17台安全阀需要在2030年12月31日前进行校验，占安全阀总数的2.58%，具体校验日期详见附录2。
其它通过风险评估得到的结论，将在正文中逐一阐述。
2.
RBI技术概述
基于风险的检测（RBI）是一种追求系统安全性与经济性统一的理念与方法，它是在对系统中固有的或潜在的危险发生的可能性与后果进行科学分析的基础上，给出风险排序，找出薄弱环节，以确保本质安全和减少运行费用为目标，优化检验策略的一种管理方式。

上个世纪九十年代初期，欧美二十余家石化企业集团为了在安全的前提下降低运行成本，共同发起资助美国石油学会（API）开展RBI在石化企业（主要是炼油厂）的应用研究工作。1996年API公布了RBI基本资源文件API BRD 581的草案，2000年5月又公布API 581正式文件。2002年5月正式颁布了RBI标准API RP 580。十多年来，西方发达国家甚至亚洲的韩国、新加坡等国家和地区的石化炼油厂广泛应用了RBI方法进行成套装置中的承压设备的检验与维修，使得风险和检验维修费用都大幅度下降。
自上世纪末期中国有关高校与研究机构引入RBI概念，近年来，国家科技部及中石油、中石化也设立多项科研项目支持这项工作。合肥通用机械研究院特种设备检验站等单位已成功地将该技术应用到我国石化装置承压设备的风险评估中，并于2003年开始陆续在茂名石化、大连西太平洋石化、大庆石化、抚顺石化、大连石化、独山子石化、齐鲁石化、扬子石化、福建炼化等石化企业进行了两千余套石化装置风险评估工作。目前中石油、中石化有四十余家企业正在开展此项工作。
3.
项目实施执行或参照的标准、法规和资料

· 《中华人民共和国特种设备安全法》
· 《特种设备安全监察条例》
· TSG 21-2016 《固定式压力容器安全技术监察规程》
· TSG ZF001-2006 《安全阀安全技术监察规程》
· API 580 《Risk-Based Inspection》
· API 581 《Risk-Based Inspection Technology》
· GB/T 26610.1-5 承压设备系统基于风险的检验系列标准
· 合肥通用院专利技术：承压设备风险评价中以剩余寿命为表征参量的失效概率评价方法，专利号为：200610039771.7；
· 装置设计、制造、安装、检验、运行记录等有关资料；
· 装置安全阀台账。
4.
安全阀的RBI评估

4.1 安全阀失效模式分析
安全阀作为承压设备的超压保护装置，在使用中必须满足准确开启、稳定排放、及时关闭、密封可靠的要求。安全阀在使用过程中，除安全阀频跳是由于安全阀进口管路过长、管路存在节流物或安全阀调节圈调整不当引起的外，介质温度、压力、物性对安全阀的准确开启、及时关闭、可靠密封产生影响，造成安全阀使用一段时间后性能达不到要求，导致安全阀失效。
    从安全阀开启准确性方面来看，安全阀在使用中，存在着三种可能的失效模式：（1）安全阀由于运动件粘死，或进出腔堵塞无法开启；
（2）安全阀超压开启——介质压力达到安全阀整定压力而安全阀未开启，超过整定压力一定值后才开启；
（3）安全阀提前开启——安全阀开启压力低于整定压力。
    从安全阀稳定排放方面来看，对于前后配管不合适，或安全阀调节圈调整有误的安全阀存在着动作时频跳这种失效模式。
从安全阀动作后及时关闭性能来看，安全阀存在着弹簧断裂，不能回座这一失效模式。
    从安全阀可靠密封性能来看，安全阀在使用中存在着泄漏这一失效模式。
    可把上述安全阀在使用中可能的失效模式简化为6种形式：
    （1）安全阀粘死、堵塞不能开启；
    （2）安全阀超压开启；
    （3）安全阀提前开启；
    （4）安全阀启跳后弹簧断裂无法关闭；
    （5）安全阀泄漏；
    （6）安全阀排放时频跳不稳定。
4.2 安全阀失效可能性确定
根据石化企业在役安全阀的运行性能分析和失效案例统计，安全阀失效涉及诸多复杂因素，它的可靠度指标对装置稳定运行有很重要的影响。对于安全阀评价单元的失效可能性，以安全阀中弹簧的失效、安全阀的操作条件、履历和管理水平4个指标来评价安全阀的失效可能性。其中安全阀弹簧失效是根据不同类型的安全阀在大型石化企业失效的统计，进行整理分析而得到的概率值；安全阀的操作条件包括操作压力、操作温度、介质的腐蚀性、粘度、清洁程度等子因素；履历包括运行历史、校验情况等子因素；管理水平因素的分级采取GB/T26610.4-2014对各个管理指标打分的方法综合确定。

4.3 安全阀失效后果确定
在失效后果方面主要考虑操作介质的特性以及泄放量和泄放速率等参数，以与其相连的压力容器或压力管道周围的破坏影响面积为指标来确定后果。

根据风险的定义，风险是由失效可能性和失效后果两部分组成的，安全阀的风险等级可以通过风险矩阵进行表征。风险矩阵图中的纵坐标1～5表示失效可能性从低到高的5个等级，横坐标A～E表示失效后果从低到高的5个等级。

4.4 安全阀校验周期确定原则

安全阀是防止压力容器和管道在生产过程中发生超压事故的安全泄压装置。在石化企业生产过程中，广泛地使用着各种类型的安全阀。其中弹簧直接载荷式安全阀使用最为普遍。根据《安全阀安全技术监察规程》的规定，对满足相关条件的安全阀可适当延期校验。企业为了适应现代生产的需要，要求压力容器长期稳定运行。为保证企业安全快速的发展，我们提出对于在役安全阀装置进行RBI风险评价，根据风险的高低，对安全阀进行合理分类，按照风险等级确定其校验周期:对于风险高的重点检查，校验周期短。风险低的安全阀采取适当延长其停机校验周期的检验策略。
从弹簧安全阀失效原因可以看出安全阀的质量、维修和校验都是导致安全阀失效的重要原因；但是本次评估考虑虽然不同技术能力的安全阀厂家其产品的稳定性适用范围不同，即失效概率等级不一样，但只要在所考虑的安全阀使用参数范围内，拥有安全阀生产许可证的厂家所提供的安全阀其性能是稳定的，对此使用参数范围内的安全阀进行失效概率分析时可不考虑安全阀本身质量。安全阀的失效还同使用、维修和校验有关，即同安全阀的材料是否合理、安装位置是否合适、维修方式是否恰当、零件更换是否进行、压力调校是否准确有关。齐鲁石化拥有多年运行经验，这些因素都是可以控制的，在此不再把它们作为考虑因素。
在本次评估中，为了方便校验时间的集中安排，设置了2026年12月31日、2027年12月31日、2028年12月31日、2029年12月31日和2030年12月31日等几个校验时间点，被评估的安全阀都应在达到所评估的校验时间点之前进行校验，但是对于经现场检查存在异常的安全阀，应缩短校验时间，必要时立即校验。考虑到安全阀的风险随着累计投用时间和校验历史的变化性，本次评估结论只适用于单次评估结果，当安全阀运行到评估的校验时间点或经过定期校验后，其风险水平会有所变化，应重新进行评估。
5. 主要装置概况

第一丁苯装置以丁二烯、苯乙烯为单体，采用低温乳液聚合、无盐凝聚方法制得丁苯橡胶。本车间由原料贮存单元、化学品配置单元、聚合单元、丁二烯回收单元、苯乙烯回收单元和冷冻单元等六个单元组成。合计生产能力130000吨/年。

第二丁苯装置以丁二烯、苯乙烯为单体，采用低温乳液聚合、无盐凝聚方法制得丁苯橡胶。本车间由化学品配置单元、聚合单元、丁二烯回收单元、苯乙烯回收单元、胶乳掺合单元、凝聚单元、干燥单元和后处理单元组成。合计生产能力100000吨/年。

丁二烯抽提装置，处理裂解碳四能力为10.74万吨/年，生产1,3-丁二烯能力为5.6万吨/年。装置分为七个部分：第一萃取精馏部分、第二萃取精馏部分、压缩机部分、丁二烯精制部分、溶剂精制部分、溶剂再生部分和乙烯会后部分。
MTBE装置是按照丁二烯抽提装置现有生产能力所能提供的抽余碳四及1-丁烯生产的需要而进行设计的。1985年开工建设，1987年投产。设计能力MTBE：20000吨/年，2003年扩能到60000万吨/年；1-丁烯：15000吨/年，2000年扩能到20000万吨/年。装置由四部分组成：筒式反应部分、催化精馏部分、甲醇回收部分和1-丁烯精制部分。
5.1 装置安全阀统计
各装置安全阀数量见表5-1
表5-1 装置安全阀数量统计

	装置名称
	安全阀数量

	第一丁苯装置
	157

	第二丁苯装置
	73

	丁苯废气处理装置
	10

	醚化装置
	18

	顺丁装置
	42

	一抽提装置
	43

	乙腈装置
	18

	罐区
	97

	RTC装置
	12

	特种橡胶装置
	189

	总数
	659


5.2 安全阀运行状况、校验历史与校验时间
本次评估安全阀上次校验时间为2024年、2025年和2026年。安全阀运行整体情况基本良好，运行过程中未发生频跳、超压不跳等情况。
6. 风险分析结果

6.1 风险分布

本次评估共计659台安全阀，最近一次校验1年至5年后安全阀的风险矩阵见图6-1~图6-5所示。
6.1.1  1年安全阀风险分布

最近一次校验1年后安全阀风险分布情况如图6-1所示，从图中可以看出：无高风险安全阀，中高风险安全阀192台，中风险安全阀370台，其余为低风险安全阀。详细风险水平见附录2。
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图6-1   1年后安全阀风险分布图

6.1.2  2年后安全阀风险分布

最近一次校验2年后安全阀风险分布情况如图6-2所示，从图中可以看出：高风险安全阀5台，中高风险安全阀192台，中风险安全阀365台，其余为低风险安全阀。详细风险水平见附录2。
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图6-2   2年后安全阀风险分布图

6.1.3  3年后安全阀风险分布

最近一次校验3年后安全阀风险分布情况如图6-3所示，从图中可以看出：高风险安全阀5台，中高风险安全阀192台，中风险安全阀365台，其余为低风险安全阀。详细风险水平见附录2。
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图6-3   3年后安全阀风险分布图
6.1.4  4年安全阀风险分布

最近一次校验4年后安全阀风险分布情况如图6-4所示，从图中可以看出：高风险安全阀8台，中高风险安全阀230台，中风险安全阀330台，其余为低风险安全阀。详细风险水平见附录2。
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图6-4   4年后安全阀风险分布图

6.1.5  5年安全阀风险分布

最近一次校验5年后安全阀风险分布情况如图6-5所示，从图中可以看出：高风险安全阀8台，中高风险安全阀230台，中风险安全阀342台，其余为低风险安全阀。详细风险水平见附录2。
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图6-5   5年后安全阀风险分布图

6.2 风险统计
表6-1  1年后安全阀风险等级结果

	风险等级
	高风险
	中高风险
	中风险
	低风险

	数量
	/
	192
	370
	97

	比例
	/
	29.13%
	56.15%
	14.72%


表6-2  2年后安全阀风险等级结果

	风险等级
	高风险
	中高风险
	中风险
	低风险

	数量
	5
	192
	365
	97

	比例
	0.76%
	29.13%
	55.39%
	14.72%


表6-3  3年后安全阀风险等级结果

	风险等级
	高风险
	中高风险
	中风险
	低风险

	数量
	5
	192
	365
	97

	比例
	0.76%
	29.13%
	55.39%
	14.72%


表6-4  4年后安全阀风险等级结果

	风险等级
	高风险
	中高风险
	中风险
	低风险

	数量
	8
	230
	330
	91

	比例
	1.21%
	34.90%
	50.08%
	13.81%


表6-5  5年后安全阀风险等级结果

	风险等级
	高风险
	中高风险
	中风险
	低风险

	数量
	8
	230
	342
	79

	比例
	1.21%
	34.90%
	51.90%
	11.99%


7. 安全阀管理维护
1、将弹簧式安全阀纳入日常设备管理，安全阀的定期巡检，须根据安全阀的风险情况，设定不同的巡检频率，高风险安全阀应提高巡检频率。定期检查运行中的安全阀是否有泄漏（可采用对安全阀出口管的温度检测、用听针听管内流体声音等方法判断安全阀是否有内漏），卡阻及弹簧锈蚀等不正常现象，并注意观察调节螺套及调节圈紧定螺钉的锁紧螺母是否有松动，若发现问题及时采取适当措施。如发现安全阀有泄漏迹象时，应及时更换或检验检修，禁止用加大载荷（如过分拧紧弹簧式安全阀的调节螺丝或在杠杆式安全阀的杠杆上加挂重物等）的方法来消除泄漏。

2、要经常保持安全阀的清洁，防止阀体弹簧等被油垢脏物填满或被腐蚀，防止安全阀排放管被油污或其他异物堵塞。经常检查铅封是否完好，防止随意拧动。
3、为防止阀瓣和阀座被气体中的油垢等脏物粘住，致使安全阀不能正常开启，对用于空气、蒸汽或带有粘滞性脏物但排放不会造成危害的其他气体的安全阀，应定期做手提排放试验。

4、安全阀排放管道有积水时，还应定期检查排放积水，防止安全阀出口管道因积水而增加背压，影响安全阀的动作性能。
5、安全阀外表有无腐蚀，表面温度是否正常，有无异常结霜结冰或温度异常。
6、安全阀的附属设施运行是否正常，如有冷却水夹套的安全阀，冷却水供给是否正常。

7、带波纹管的安全阀，为波纹管设置的泄出口应当是敞开的和清洁的。
8、安全阀周围环境良好，安全阀应处于正常的工作状态，没有影响安全阀运行的因素，如：带扳手弹簧式安全阀不能有压在提升螺母上和限制安全阀启跳，或者不能达到应开启高度的阻碍物品。
9、必须设置截断阀的情况时，安全阀上游和下游的截断阀的铅封或锁紧机构是否完好，并且处于正常开启。
10、对于安全阀的日常管理要准确到位，若管理不善，安全阀的风险等级也会提高。
8. 结束语

本次风险评估项目是在齐鲁石化橡胶厂领导的大力支持与帮助下、在各装置领导及相关工作人员的大力合作下，得以顺利完成，在此对齐鲁石化橡胶厂的领导及各成员表示衷心感谢！通过本次风险评估项目，我们希望厂方对此工作能持续关注，同时提出如下建议：

1、 RBI技术的目的是保障设备的安全、提高企业的管理水平、提高技术人员的技术水平、优化检验策略等。因此，希望通过本次RBI项目，能切实提高本企业的风险管理水平。

2、 开展RBI再评估工作。一个完整的RBI，应包括RBI再评估工作。即通过本次提供的检验策略进行检验后，根据检验情况，对装置安全阀进行再次评估，调整风险，提出更切合实际情况的风险控制措施，保证装置的安全运行，具有重要意义。

3、 基于风险的检验是风险管理的一部分，企业应尽量将RBI、RCM（以可靠性为中心的维护）与SIL（安全联锁系统定量安全评估）协同发展，建立基于风险的设备完整性管理体系。
附录
附录1. 安全阀基础数据表

附录2. 安全阀风险等级、下次校验日期
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