
　　液氧工艺装置及设备设施危险因素分析
　　

    1、液氧汽化使用到的原料为液氧，汽化过程中的火灾爆炸危险性，主要是由它本身具有的化学活泼性和助燃性决定的。氧能加速物质的燃烧，又能促进物质的自燃。如油脂、沥青与纯氧接触能引起自燃，工作服在含高浓度氧气的空气中，碰到火星就会剧烈燃烧。在一定条件下，铁等金属亦能在纯氧中燃烧，输送氧气的钢管，因氧气流速过大而引起燃烧将钢管烧融。但生产工艺不复杂，生产主要危险有害因素为火灾、爆炸、冻伤。

　　2、液氧注罐和贮存过程中主要危险有害因素有静电、可燃物引起的爆炸、燃烧以及冻伤等。将液态氧从槽车中注入贮罐过程中，由于液体的高速流动会产生静电作用，形成静电危害;注入过程中可能会由于人员误操作或设备密封不严而发生泄漏事故，进而造成人员冻伤、遇可燃物质形成火灾危害等。液氧在贮存过程中也有可能因设备泄漏而造成危害的事故发生。所以生产过程中应做好设备的防泄漏工作，同时做好操作人员安全培训工作。

　　3、液氧输送过程中主要危险有害因素有静电、冻伤等，液氧在管道内高速流动会形成静电危害，加压过程中由于密封不严而发生泄漏、爆炸事故，所以生产中应做好防泄漏工作。

　　4、液氧经汽化器汽化过程中主要危险有害因素有静电、冻伤、爆炸等。液氧经汽化器汽化，流速过快会形成静电危害，同时液体汽化会吸收热量，管道周围的温度较低，人员接触会发生冻伤事故。物质由液态变为气态形成相变，在体积变化较小的情况下压力瞬间膨胀，产生很高的压力，所以生产中设备的抗压性能要求较高。

　　5、液氧储槽一旦受高温、高热，容器内压力突然增大，安全附件失灵，有开裂爆炸的危险。

　　6、液氧储槽由于有低温液氧，一旦泄漏，对作业人员有低温灼伤的危险。

　　7、液氧储槽若安全附件失灵，贮槽受腐蚀承压能力下降，可引起贮槽爆炸。

　　8、操作失误：因操作人员操作技能差或精神不集中或未按要求操作造成工艺操作事故。如出现超压、液位超标、液位抽空，或紧急处理时处置不当易引起生产事故。

　　9、腐蚀：本项目生产中使用介质具有腐蚀性，加上环境对设备的腐蚀作用将缩短设备使用寿命甚至腐蚀穿孔，从而导致生产事故的发生。

　　10、液化气体蒸发为气体，体积会迅速膨胀(液氧与氧气体积比为1：800)，故在密闭容器内可能因膨胀使容器压力升高，引起容器超压爆炸。富氧易燃、各种火种(如明火、暗火、电火花、雷电等)均有可能引起火灾和爆炸。液氧蒸发为氧气时，能被衣服等织物吸附，当有任何火源存在时，如抽烟细小的火星存在时可以引起闪烁燃烧，瞬间即可把衣服等织物烧光发生人身事故，会引起着火燃烧或爆炸。

　　11、液氧与油、油脂、沥青、煤油、油漆、织物、木材及各种可燃物质接近时不需火源都极易着火燃烧;液氧与可燃物质接触时，会因撞击而产生爆震。所有可燃物质和液氧混合时，都潜在着爆炸的危险性。

　　12、富氧对人体能产生伤害，氧中毒，因此本项目存在因氧气泄漏对现场作业人员产生危害。在工艺过程中应特别注意的是：

　　①控制液流量，保证液氧到达充气排时全部汽化，否则，如有尚未汽化的液氧进入气瓶会发生爆炸事故;

　　②液氧存在于零下一百多度，在汽化过程中要吸收热量，所以汽化过程中的管道、容器等温度过低，要防止人员接触冻伤;

　　③压力表、温度表、安全阀都属强检仪表，应注意在检测过程中不能用油、接触油，以防与氧反应发生事故;

　　④管道、阀门、垫片等，不能用橡胶等有机类材料，以防发生火灾事故。

　　13、管道歪曲、弯头内不平滑、管中杂质(如铁锈、焊渣等)及配件中的可然物(油脂、溶剂、橡胶等)、阀门开启急剧有引起火灾、爆炸的危险。

　　14、当贮槽已经排空液体，又不能马上进行加热时，必须立即关闭全部阀门。因为槽内温度很低，湿空气会通过相连的管道侵入内部，造成结冰堵塞管道的事故。

　　15、防静电装置：生产设备和管道如未采用静电接地装置，气体在管道中流动会产生静电，易使静电积聚形成火花;生产现场使用的静电导体制作的操作工具未接地，因静电积聚产生火花;工作人员作业时穿戴化纤、丝绸衣物，容易因摩擦产生静电火花，从而形成火灾爆炸的隐患。

　　16、防雷装置：厂内建筑物及设施、设备未采取防雷的防护措施，遇雷击易使建、筑物垮塌，造成财产损失及人员伤亡。其接闪器、引下线和接地装置呈现很高的冲击电压，可击穿与邻近的导体之间的绝缘，造成二次放电，可引起火灾和爆炸。雷击低压线路时，雷电侵入波将沿低压线传入户内，雷电波侵入建筑物可引起火灾或爆炸。



