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航空煤油储罐特点及施工难点简述
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[摘　要]我国民用航空系统正处于飞快发展期，机场油库建设改造方兴未艾，航空油料储罐不断向大型化发展，储罐的建

设使用与发达国家尚存差距，仍需进行适用于大型储罐的新规范、新技术的研究。
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引言
航煤油品高品质要求对于航煤储罐的特殊要求，对于航

煤储罐的具体设计和施工提出了较高的要求。而要想满足干
这些特点需求，必须要在设计阶段严谨核算、合理布置钢板
及焊缝位置，重点从施工中进行严格把关和控制，尤其是要
把握好钢板拼接固定、钢板吊装、钢板焊接质量控制等施工
中的难点和重点，如此才能够确保高质量完成施工作业。

1 航空煤油储罐特点分析
1.1油罐形式
从规范规定的火灾分类来看，航煤属于乙A类油品。常

规来看，乙A类油品储罐应采用内浮顶油罐或卧式油罐进行储
存。但根据中国航空油料集团公司下属油库实际使用经验，
经航油集团公司与《石油库设计规范》编写组沟通，最终上
述规范中明确指出，航煤的最高储存温度低于油品闪点5℃及
以下时，可采用容量小于或等于10000m3的固定顶储罐。另
外，根据国内各炼厂生产的航煤检测报告，航煤物性更为接
近柴油，挥发量较小，小型储罐采用固定顶储罐可以满足安
全、环保储存要求。

1.2锥形罐底
对于航煤储罐的构型来说，除采用固定顶储罐，锥形罐

底是另一更为典型的特点，其主要目的就是为了控制航煤中
的含水量，并且有效控制其中存在的杂质含量。根据相关规
范要求，航煤储罐的锥形罐底坡度应在4％以上，以确保储罐
中的航煤达到较好的水分以及杂质排除效果。而在锥形罐底
设置有效的排污口，及时清理底部的一些杂质以及其他无机
盐等成分，也可避免罐底受到沉积杂质的腐蚀。

1.3浮动吸油装置
在航煤储罐的具体应用中，为了提升发出航煤的质量，

还需要设置一种浮动吸油装置，以确保发出的油品是上层清
洁的航煤，避免发出下层可能含有较多杂质的航煤，以免威
胁航空器的飞行安全。这也就需要针对吸油口进行不断调
整，根据航煤储罐中的油量进行匹配性浮动，保障吸油口能
够随着油量的下降而下降，一直吸收最上层的航煤。对于大
型储罐，这种浮动吸油装置常采用双回转轴结构，相应的吸
油管固定在内浮盘上，如此也就能够促使其随着内浮盘的上
下沉降来吸取最上层的航煤；而对于小型储罐，因为油罐壁
高和直径相近，一般采用单回转轴结构的浮动出油装置。

1.4防腐蚀处理
基于航煤储罐储存航煤需要保持较高品质的要求，还需

要重点加强油罐内部防腐蚀方面的处理和优化，这种防腐蚀
处理主要就是针对航煤储罐的内壁进行有效处理，提升其防
腐蚀效果。这种防腐蚀处理不仅仅能够较大程度上提升罐体
的防腐蚀效果，还能够有效控制煤油中的机械杂质，并且对
于微生物也具备一定的控制作用，最终也就能够保障煤油的
清洁性效果。

2 建设施工难点及解决措施
结合国内某10000m3航煤储罐施工项目，具体探讨储罐施

工过程中的建设难点及解决措施。
对于锥形罐底，根据设计方提供的排版方案，将罐底分

区焊接，尽量避免出现过长焊缝。因储罐较大，采用中幅板
与边缘板组合排版，中幅板与集油槽间、中幅板间、中幅板

与边缘板间采用搭接接头，搭接长度4～6cm，接头处垫一层
钢板，属于三层钢板焊接；边缘板与边缘板采用对接接头，
边缘板与底圈壁板采用角焊，焊接时由集油槽向罐壁方向进
行，先焊横向焊缝，后焊纵向焊缝，最后进行中幅板与边缘
板间的三层钢板焊接。

罐底板安装完成后安装壁板，采用倒装法施工工艺，先
焊纵向焊缝，后焊环向焊缝，并对焊缝质量进行检查。严格
控制第一层圈板的三度以及直径、周长，第一圈壁板焊接完
成后安装包边角钢，紧接着对罐顶进行施工，因储罐直径小
于30m，采用带肋球壳即可。罐顶安装完成后依次向下进行其
他圈板的焊接直至完成最底层圈板的焊接。罐底角焊缝应在
底圈壁板纵向焊完成后，由数对焊工沿同一方向分段焊接。
储罐安装过程必须进行无损检测，整个检测过程与储罐安装
同时进行，如罐顶焊接完成后，焊接罐壁的同时检测罐顶质
量。罐顶仅需做充水试验检测，罐壁在无损检测后还需进行
射线探伤抽检。罐底检验最为复杂：首先，边缘板纵向焊缝
周围30cm或60cm区间必须射线探伤，罐底板T形焊缝沿各方向
20cm全部进行渗透检验；其次，中幅板与罐底搭接焊缝进行
磁粉检测，罐壁板与底板T形焊缝进行灌水前及灌水后2次渗
透或磁粉检测；最后，所有的罐底板焊缝做抽真空检查。储
罐整体安装完成后进行充水试验，检验内容包括：罐底严密
性：罐壁强度及严密性；固定顶的强度、稳定性及严密性；
浮顶排水管的严密性；基础的沉降观测。

充水试验完成后应对罐内金属表面进行除锈，除锈等
级达到Sa2.5。清理合格后对罐内壁做防腐处理，罐内壁板
20cm以上采用防静电耐油防腐涂料036，分两层喷涂，底漆、
面漆均呈银灰色。罐壁板20cm以下采用不防静电耐油防腐涂
料036，两层喷涂，底漆呈红丹色，面漆为白色，总厚度约
200μm。

为了保证航空燃料的洁净度，航煤储罐采用内浮盘与
浮动出油管联合装置，保证每次都从储罐的上部发油。罐内
并联安装一套浮动出油装置，均为双臂式。吸油装置应做防
静电处理，所有金属部件在内部用导线连接并接到铝制内浮
盘，由铝制内浮盘引出导线与罐顶金属连接，内浮盘上导静
电绳与3根防旋转绳可以合并。同时，为了检验罐内油品质
量，在浮动吸油管上引出3根管到管壁上设置3点取样器，从
而可方便地取出上、中、下3点油品以检测质量。

对于排气方案，在浮动吸油装置底部开几个小孔，用于
排除可能吸入的气体，首次使用或者清洗后使用时，建议使
其反向进油以确保浮动吸油管在浮盘起浮后浮起，同时保证
了油管浸没前管内无气体吸入。

结束语
当前，国内外航空煤油储罐具有个性鲜明的技术特点，

在施工过程中必然会导致施工难度的增大。因此，需要对航
空煤油储罐的施工难点进行详细分析，做好预防措施，优化
施工质量，提升航空煤油储罐使用的安全性。
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