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Abstract 
Accumulation of sulfide bearing slop oil in numerous production stations at Daqing Fields has severely 
disturbed crude oil dehydration and produced water treatment, resulting in over-specification wa-
ter-cut of crude oil export, oil-in-water and suspended solid content of re-injection water. Recov-
ery and back blending of slop oil into the incoming produced fluid assisted by chemical treatment 
was successfully conducted in 8 production stations. Totally 17,275 ton slop oil was recovered and 
treated by the existent crude oil dehydration facilities without major upset of their operation. In 
the meantime, crude oil dehydration and produced water treatment in the 8 production stations 
were significantly improved. Recovery and export of the slop oil helped to both reduce a signifi-
cant amount of pollutant discharged by oil production and increase the benefit of the oil company. 
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摘  要 

针对大庆油田联合站生产中存在的污油回收处理实际问题，以及含硫化物污油对生产运行造成危害的程

度，并结合联合站采出液和采出污水处理工艺的情况，在保证正常生产的前提下选择采用投加化学药剂
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的处理方法对3个联合站进行了含硫化物污油回收处理技术的推广应用，均取得了较好的应用效果，不

但解决了含硫化物污油影响原油集输及采出水处理的问题，还显著改善了处理后采出水的水质，累计回

收含硫化物污油17,275 t，避免了污油外排所造成的资源浪费和环境污染，获得较好的经济效益和社会

效益。 
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1. 概述 

针对油田开发地面采出液油水分离处理工艺中使用的污水沉降罐，作为后续污水处理站供水缓冲罐，

主要作用是去除电脱水器放水和三相油水分离器放水中的分散油，而污水处理站中使用的自然沉降罐和

混凝沉降罐，主要作用是依靠重力去除水中的分散油和乳化油。沉降罐进行长时间沉降后形成较厚的浮

油层，如不定期进行回收处理就会不断积累变成污油，如果再将其回收进入采出液处理工艺中的电脱水

器进行再处理，就会导致电脱水器垮电场，严重影响原油脱水系统的正常生产运行并造成很大危害。原

因是各沉降罐中产生的污油因硫酸盐还原菌作用使得污油中含有含硫化物颗粒，这种颗粒容易在电脱水

器中形成导电过渡层，破坏电脱水器电场的建立。因此，需要采取有效措施消除污油中的硫化物对电脱

水器处理设施造成的危害。前期根据污油的性质和成因，开发研制出 1 个污油破乳剂配方[1] [2]用于破坏

硫化物的造成的危害，以及 1 个可有效去除硫化物并兼有杀灭硫酸盐还原菌功能的硫化物去除剂配方，

适合不同情况下含硫化物污油的回收处理应用于现场，较好的解决了在回收污油进入电脱水器再处理时

对其生产运行所造成的危害，同时还显著改善了放水水质及后续的水处理水质，实际应用累计回收处理

污油 17,275 t，避免了污油外排所造成的资源浪费和环境污染，实现资源化再利用，获得较好的经济效益

和社会效益。 

2. 化学药剂法回收处理污油应用效果 

2.1. 投加污油破乳剂回收处理污油 

针对大庆油田某采油厂的十六联合站内存在回收该站沉降设施中产生的污油，进入电脱水进行再处

理出现的电场频频跳闸，致使外输净化油含水超标的问题，根据对污油的现场取样分析化验结果，当污

油中硫化物含量较低时，选择采用投加污油破乳剂的化学药剂的方法[3] [4] [5]，将保证脱水器正常生产

运行排入站内 2 个事故罐内已存满的污油进行回收再处理。现场选择在电脱水器进口[6] [7] [8]投加污油

破乳剂 SO1001，并根据回收的污油处理量及罐内不同高度的污油性质及成分变化改变药剂的投加量。中

十六污油硫化物含量 33.9~179.2 mg/L，污油回收期间的加药量及污油回收量见表 1。测试回收处理污油

过程中电脱水器净化油含水及放水含油量见表 2。 
由表 2 可以得出：中十六联合站回收污油投加污油破乳剂，外输净化油的含水平均为 0.28%，达到

了含水小于 0.3%的外输指标，电脱水器运行平稳，大大提高了其放水质量。需要说明的是处理后污油中

的硫化物含量达到了低于影响电脱水器跨电场的含量，故没有检测。 
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Table 1. Chemical dosage and quantity of recovered slop oil 
表 1. 回收污水沉降罐和事故罐内污油的加药量及回收污油量 

日期(2006 年) 加药量，kg/d 
回收污油量，t 

站内 1＃事故罐 站内 2＃事故罐 污水沉降罐 

4 月 1 日~4 月 4 日 600 404 672.5 

800 4 月 5 日~4 月 8 日 500 20.7 31.1 

4 月 9 日~4 月 12 日 400 10.4 576.35 

4 月 13 日~4 月 29 日 300 2228 1296.9 454 

4 月 30 日~5 月 18 日 100 3266.25 755.9 259 

合计 13,000 5929.35 3332.7 1513 

回收油总计 10,775.05 t 

 
Table 2. Water-cut of the effluent oil of electro dehydrator treating slop oil 
表 2. 回收处理污油电脱水器净化油含水测试结果 

时间/月.日 4.3 4.10 4.16 4.23 4.30 5.6 5.10 5.15 5.18 

净化油含水率，% 0.30 0.29 0.28 0.28 0.27 0.27 0.26 0.27 0.27 

放水含油量，mg/l 1604 1228 852 640 519 507 495 510 526 

2.2. 投加污油破乳剂及硫化物去除剂回收处理污油 

针对某采油厂杏四联合站回收处理原油集输岗的污水沉降罐中的含硫化物污油，使得发生电脱水器

频繁跳闸，其净化后原油油含水超标，以及电脱水器放水发黑和含油量较高的问题，根据本站的污油性

质和硫化物含量及处理量，选择在本站的污油回收泵的进口处投加 150 kg/d 污油破乳剂 S01003，同时在

电脱水除器进口投加 200 kg/d 硫化物去除剂 SC1001 的方法，完成该站的污油回收再处理工作[9] [10]。
现场污油回收处理工艺流程示意图见图 1。 

杏四联站污油中硫化物含量在 22.0~237.4 mg/L，3 个月时间回收沉降罐污油折合成纯油约 5000 t。
现场测试回收处理污油过程中电脱水器净化油含水及放水含油量情况见表 3。 

由表 3 中数据可以得出：电脱水器放出净化油含水率平均为 0.28%，达到小于 0.3%的外输指标，且

电脱水器运行平稳，放水质量得到改善和提高。处理后的污油中的硫化物含量没有检测原因同上。 

2.3. 投加硫化物去除剂回收处理污油 

北 I-1 联合站因回收原油集输岗中的污水沉降罐中含硫化物污油，使得电脱水器频繁跳闸，进行现场

取样观测发现罐的上部为 5 m 厚的污油层，罐的中部为油水乳化过渡层，其下部为黑水。依据现场原油

集输处理的工艺，选择在污油提升泵的进口处投加 150 kg/h 硫化物去除剂 SC1001 的方法，完成该站的

污油回收处理工作。现场污油回收处理工艺流程示意图见图 2。 
北 I-1 站污油中硫化物含量在 57.20~167.4 mg/L，历时 2 个月的时间，回收污水沉降罐中污油折合成

纯油约 1500 t。测试回收处理污油过程中电脱水器净化油含水及放水含油量情况见表 4。 
由表 4 中数据可以得出：其间外输净化后的油中含水量平均为 0.28% (m/m)，小于 0.3%外输指标。

处理后的污油中的硫化物含量没有检测原因同上。 
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Table 3. Water-cut of the effluent oil of electro dehydrator treating slop oil at Xing4 production station 
表 3. 杏四联合站回收处理污油电脱水器净化油含水测试结果 

时间/月.日 4.1 4.15 4.26 5.8 5.20 6.2 6.19 6.27 

净化油含水率，% 0.30 0.29 0.28 0.28 0.27 0.26 0.26 0.26 

放水含油量，mg/l 1627 964 718 609 553 514 526 531 

 
Table 4. Water-cut of the effluent oil of electro dehydrator treating slop oil at Bei I-1 production station 
表 4. 北 I-1 联合站回收处理污油电脱水器净化油含水测试结果 

时间(月.日) 6.28 7.1 7.5 7.9 7.14 7.21 7.26 7.29 

净化油含水率，% 0.30 0.30 0.29 0.28 0.27 0.28 0.26 0.27 

放水含油量，mg/l 1736 1261 935 728 592 527 495 516 

 

 
Figure 1. Schematic diagram of slop oil recovery and treatment process using slop oil demulsifier and sulfide scavenger at 
Xing4 production station 
图 1. 现场投加污油破乳剂及硫化物去除剂回收污油处理工艺流程示意图 
 

 
Figure 2. Schematic diagram of slop oil recovery and treatment process using sulfide scavenger at Bei I-1 production station 
图 2. 北 I-1 联合站投加硫化物去除剂污油回收处理工艺流程示意图 

3. 结论 

根据实际污油回收现场不同工艺和介的质条件，可以分别选择投加污油破乳剂、污油破乳剂及硫化

物去除剂，以及投加硫化物去除剂的方法进行回收处理，且这 3 种方法完全可以利用现有联合站的采出

液处理设施和处理工艺，不需要增加投资建设其它设施就可以完成联合站原油集输岗存在回收处理污油

存在的电脱水器频繁跳闸，其净化后原油油含水超标，以及电脱水器放水发黑和含油量较高的问题，分

别采用这 3 种方法解决了目前 3 座联合站生产实际问题，达到了回收处理含硫化物污油、改善水质，外

输净化油中含水小于 0.3%的外输指标，共计回收污油 17,275 t。 
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