中华人民共和国安全生产行业标准
立式圆筒形钢制焊接储罐安全技术规程
AQ XXXX—20XX
编制说明
一、制定本规程的必要性

压力容器受《固定式压力容器安全技术监察规程》管辖，在选材、设计、制造、安装、使用、维修和安全附件等方面已有严格而健全的安全制度，包括相关从业单位或人员的资质要求、报批/审批手续、登记/报废流程、明确的对口监管部门、相关安全附件的检验/检测要求等；这些措施有效地保证了压力容器的安全建造和使用。
储罐作为大型存储容器，在油田、炼化、销售企业有广泛使用，数量多，体积大，且储存的介质常常具有较大的危害性，如易燃易爆,或腐蚀性强。储罐的这些特点使得储罐的安全性不容忽视，尤其随着工业的发展，设备、装置大型化，储罐的容积越来越大，介质的种类越来越多，一旦发生事故，后果不堪设想。近年来，因储罐发生事故造成生命财产损失的事例呈增加的趋势。
储罐作为常压或低内压设备，不属于《固定式压力容器安全技术监察规程》的管辖范围，多年来也没有类似的安全规程对储罐从建造到报废全寿命期内与安全相关的环节或设施进行管理。目前，也缺乏相关的资质、报批、登记及安全监管制度，甚至使用中归口管理的部门也不明确。
目前，国内有关储罐的标准规范多为技术规范，且均只针对设计、建造、使用过程中某个具体环节，如有单独关于设计、施工、地基与基础、防火堤设计等的标准规范，但缺乏涵盖设计、制造、施工、验收、使用等全流程各环节的安全标准。相比之下，国外远远走在前面，如API标准系列中的API STD 2610<<Design, Construction, Operation, Maintenance, and Inspection of Terminal & Tank Facilities>>等标准早就有了广泛的应用。
为加强对储罐建造、使用、维护和检修的科学管理，以利于设备正常运行，确保安全生产，有必要编制储罐安全技术规程，对储罐全寿命期内各阶段与安全性有关的主要环节进行监管。
二、工作简况
1、 任务来源  本标准由国家安全生产监督管理总局提出，由全国安全生产标准化技术委员会化学品安全分技术委员会(TC288/SC3)归口管理，起草单位为中国石化集团公司安全环保局和中国石化工程建设公司。
2、 主要起草人
主要起草人包括：
徐  刚，中国石化集团公司安全环保局，项目负责人

王子宗，中国石化工程建设公司，项目负责人
元少昀，中国石化工程建设公司，负责标准内容、结构的设计，条文的起草。

段  瑞，中国石化工程建设公司，负责本标准内容方案的组织规划，标准条款的校、审及最终把关。
武铜柱,中国石化工程建设公司，参与标准条款内容的校核。
3、 工作过程
1） 2008-12-19，编写“立式储罐安全技术规程计划项目建议书”，进行编制的技术准备工作；
2） 2009-05-11，中国石化集团公司签署“立式圆筒储罐安全技术规程合同书”，启动标准编制工作；
3） 2009-07-27，完成“立式圆筒形钢制焊接储罐安全技术规程” 1a版，提出标准初步的框架结构、内容体系，供编制组内部初审；
4） 2009-11-16，编制组经过校审核和反复讨论，先后完成1a、1b、1c版的修改意见，对标准的框架结构和内容进行调整和修改；
5） 2010-03-26，完成标准的2a版
6） 2010-08-10，编制组完成2a版的校、审。
7） 2010-08-31，编写完成2c版 。
8） 2010-9-3，编制组向国家安全生产监督管理局的汇报编制情况\进度以及存在的问题；
9） 2011-3-8，向中国石化集团公司标准工作会议汇报标准编制的进度及存在的问题。 
10） 2011-5-12，根据标准管理部门的有关意见，完成3a版；
11） 2011-7-24，根据中国石化集团公司安环局意见，对规程作进一步补充完善, 形成4a版，即初版的征求意见稿；
12） 2011-7-26，编制组向国家安全生产监督管理局的汇报进度及存在的问题；
13） 2011-8-30,根据相关意见，完成Rev 4b版，即征求意见稿。
三、标准编制原则和主要内容

1、 本规程的编制原则如下：
1) 作为储罐的安全技术规程，其条文内容应该是系统而完善的，既涵盖储罐从设计到报废整个寿命期内各环节(如设计、施工、使用、维护)的安全要求，也应从结构方面对储罐的各主要零部件做出安全上的要求；
2) 内容上只涉及与储罐安全有关的问题，主要针对储罐在建造、使用、维护方面，若因标准没有要求、或要求的等级不够、或设计、建造、维护的措施不到位将引起安全问题或存在安全隐患的事项或环节作出要求；
3) 本标准与普通的技术标准或规范不同，不对具体的技术问题做出详细的规定或要求，而只做出安全原则要求，如基本不涉及计算、设计或施工方法的实施细则等。储罐在设计、建造方面具体的技术要求，可遵照相应的技术标准执行，如储罐设计规范GB 50341和 SH 3046，施工规范GB 50128，防火设计规范GB 50160、防腐蚀规范GB 50393等。
4) 本标准在编制过程中，在继承传统技术和经验的基础上，注重标准的先进性和前瞻性，注意采纳新技术，既参考目前的标准体系及内容，注意吸取国内储罐建造和使用中的经验教训，也适当借鉴国际先进经验和标准。如对储罐的检验方面，与压力容器类似，参照国外的经验，引入了基于风险的检验(RBI)和工况适应性评价等手段。对储罐的使用和维护方面，参考了国内相关企业在储罐管理方面的先进、有效的条例和制度。
2、 本规程的主要内容
本规程的内容主要包括材料、设计 、预制、施工和验收、防雷防静电、防腐、改建、翻建和维修、使用管理、储罐检验、安全附件等正文以及火灾危险性分类、储罐类别划分方法、储罐产品铭牌、储罐产品合格证、储罐产品数据表和储罐代码编号方法等附录。
四、技术论证与效果说明
目前，国家和行业标准中，有各种类别的技术标准或规范，但缺乏一个系统、完善的有关储罐安全的标准。

 本规程的制订将填补这项空白，加强我国储罐标准在选材、设计、预制、施工与验收、防雷防静电、防腐、使用管理与修理改建和安全附件等方面的完整性和系统性。本规程的实施，将有利于提升我国储罐建造的本质安全性，也便于储罐用户科学管理、科学维护和改造时有章可循，有据可依。本规程的实施将从标准和制度上有助于提高储罐的安全性，降低安全性事故的发生几率，对保证储罐的安全建造、安全使用和维护有重要作用。
五、对标情况说明
无。
六、需要说明的主要问题

1、 标准名称


标准的名称确定为“立式圆筒形钢制焊接储罐安全技术规程”，主要基于两个因素：

A) 明确适用的设备种类，即立式、圆筒形的、采用钢材焊接而成的储罐；

B) 明确标准的内容为关于储罐的安全性，即本标准是一个安全标准，不是通常的技术规范。

2、 适用范围

本规程从以下几个方面对适用范围进行了限定：
A) 设计压力，仅限设计压力小于0.1MPa(g)的常压或接近常压的储罐，以与GB 150管辖的压力容器相区分，在此压力范围内，按API 620或SY/T 0608等标准设计、建造的储罐，也应满足本规程的要求；
B) 储存介质，仅限于常温常压条件下液态石油、石化产品或其他类似液体，不包括冷冻式低温介质，如LPG、LNG、乙烯等介质。具体的允许设计温度，可按相应的设计标准执行。受储罐设备特点的限制，极度或高度危害的介质不适用于本规程范围内的储罐。
C) 储罐类型，指建造在地面上、现场组焊的立式圆筒形钢制焊接储罐，卧式罐、非圆筒形截面、非焊接、非钢制的储罐，不适用于本规程；对在车间制造、组焊的常压储罐，可参照本规程执行。
D) 储罐零、部件的范畴，仅包括储罐本体及与安全有关的附件、法兰盖、密封垫片和紧固件等。附件指直接连接到罐体上的工艺附件及温度计、液位计、压力仪表等。
3、 重要条款说明
1） 关于“引言”
本规程立足于储罐的安全建造和安全使用，主要针对与安全性有关的一些主要问题提出了原则要求，包括储罐在设计、制造、施工、试验、使用、维护、修理和改造过程中为保障储罐安全所应遵循的主要原则，没有提出具体而详细的技术要求和细则。各设计、施工单位和储罐的用户可在本规程的技术原则上，制定详细的技术要求和实施细则。
当采用新技术、新结构、新材料且超出了本规程的范围时，对类别较高的储罐，储罐用户的主管部门应组织储罐建造的有关方及政府主管机构进行技术评审和风险评估，在确保安全的原则下稳妥、积极推广新技术。
2） 关于条文“3.3
储罐分类”
储罐的PV值（设计压力与容积的乘积）、介质情况差别很大，发生事故的危害性也不同，为保证安全性,并兼顾经济性，应分级建造和管理，按照储罐的容积、压力和介质特性，将储罐分为五类。
3） 关于条文“5.3.2.1 总图的审批”

提出了储罐设计总图的审批和签署要求，对第四、五类储罐，至少要求2级签署；对第一类储罐，由于发生事故的危害性大，除需要3级签署外，还需设计单位技术负责人或其授权人的批准签字
4） 关于条文“5.8 最小厚度”
关于碳素钢、低合金钢制储罐罐顶，参照API650，确定最小为5mm。

5） 关于条文“5.10 储罐用管法兰”

对储存火灾危险性较高的介质或强渗透性介质，为提高储罐的本质安全性，不应采用平焊法兰或承插焊法兰等类似的法兰，而应选用可靠性更高的带颈对焊法兰
6） 关于条文“5.13 梯子和平台”
根据储罐尺寸规格，按照相应技术标准，储罐可选择直爬梯或盘梯，但当梯子高度大于10m时，建议设置梯间休息平台；根据现场操作经验，为提高罐顶操作的安全性，要求拱顶沿圆周设置整圈护栏，通往操作区域的走道应设置防滑踏步，两侧均设置栏杆和护手。

7） 关于条文“6.3 无损检测”
随着装置和设备大型化，储罐的容量越来越大，引起罐壁厚度也逐步增厚，如选用屈服限490MPa级的08MnNiVR建造10万立的储罐，其厚度超过32mm，选用12MnNiVR建造15万立的储罐，其厚度超过40mm，鉴于这些储罐的重要性，有必要加强对焊缝的无损检测要求，从另一方面，对纵焊缝进行100%无损检测，也可减小壁厚，从板材方面降低建造成本。当厚度大于38mm或厚度大于25mm且材料屈服强度大于390MPa时，除对纵缝进行全部射线检测外，还采用对体积缺陷敏感的超声检测复查。
对盛装介质的火灾危险性较高(甲类、乙A类)或采用容易出现裂纹的储罐材料,如高强钢、低温钢制储罐，焊接接头的检测合格级别应相应提高。
4、 重大分歧意见的处理经过和依据；
在规程的编制过程中，有如下主要问题：
1) 有关安全监管的负责机构：规程的初版内容涉及到监管的方面比较多,如储罐的安全监察,新材料、新技术的报批、储罐的验收、登记与报废等，原拟在规程中能明确具体的归口管理部门，后结合我国目前相关管理机构的实际设置情况，在向本标准的上级管理部门汇报和协商后，取消这些条款，或改为由储罐用户承担、或先不明确具体机构和部门；具体如下：
· 关于采用新材料、新技术、新结构、新工艺的第一、二、三类储罐：不符合本规程要求时，储罐的主管部门位应组织设计、研究、试验、施工、安全和使用单位等有关单位或部门进行技术评审和风险评估。评审通过后，采用新材料、新技术、新结构、新工艺的储罐方可进行试制、试用。 

· 关于采用国内材料生产单位生产国外牌号的材料时的报批：应完全按照该牌号的国外标准规定的冶炼方法进行生产，力学性能试验的试样型式、尺寸、加工要求、试验方法等验收要求也应执行国外标准，批量生产前应通过产品鉴定，可按本条规定的国外钢材对待。 
· 新研制的材料(包括国内外没有应用实例的进口材料)，如具有优良的性能，并满足《立式圆筒形钢制焊接油罐设计规范》GB50341的规定，材料的研制生产单位应将试验验证资料、材料质量证明书和第三方的检测报告提交给权威技术评审机构进行技术评审，并经储罐使用单位书面同意，方可以使用。 
· 关于储罐登记机关：“储罐的使用单位，在储罐投入使用前，或最迟不超过投入使用后30日内，应当按照要求到直辖市或设区的市的有关机构(以下称为储罐登记机关)逐台办理使用登记手续。 
· 关于验收：6.7.2  验收工作由储罐使用单位主持，其生产使用部门、设备、安全、技术、环保、消防等管理部门以及储罐的设计、施工、监理单位共同参与。
· 关于RBI申请：11.4.2 满足以下条件的储罐使用单位，可以向有关管理部门提出应用基于风险的检验(RBI)技术申请：
2) 有关从业人员及单位资质问题： 原计划对从业单位和人员能提出具体的资质要求，如对从事设计、预制、焊接、检验、防腐施工、定期检查、改翻建等工作的人员和企业，应分别提出不同的从业资质要求。经过调查和了解，考虑到我国在储罐建造方面的现状：目前还不能建立类似压力容器审核人考试的取证制度，没有健全的资质体系，我国目前的施工队伍及人员技能现状等，因此，目前还不具备在标准中明确各类资质的具体要求，在向本标准的上级管理部门汇报和协商后，将相关的资质要求条款改为由储罐用户进行资质审查和确认。具体如：
· 关于设计单位资质：从事储罐设计的单位必须具有相应的设计资质。储罐用户应对设计单位的资质进行审查和确认。　 

· 关于施工单位资质：预制、施工单位应具有相应的资质，有完整的质量保证体系，并且有效运行，单位法定代表人必须对储罐制造、施工质量负责。储罐用户应对施工单位的资质进行审查和确认。
3) 关于本规程中是否保留储罐选址、消防等有关内容
本规程的宗旨主要是提高储罐的本质安全性，对消防方面的内容，包括仪器、器材的设置、消防制度的建立等，不属于本质安全措施，故取消该章节内容；对储罐选址的内容，考虑到有其他专著或现行标准，也从本规程的正文中取消。
5、 与有关的现行法律、法规和强制性标准的关系。
储罐的现行标准体系中，没有与本标准类似的安全技术规程，现行标准都是针对储罐建造中某个方面或环节的技术标准，如GB 50341和 SH 3046是储罐设计规范， GB 50128是储罐施工规范， GB 50160是防火设计规范、GB 50393是防腐蚀规范、GB17681是易燃易爆罐区安全监控预警系统验收规范，等等；而本规程是安全标准，是为了确保储罐全寿命期内的安全性而提出的系统性的原则要求。
七、相关建议

考虑到储罐安全建造和运行的重要性，建议将本规程列为强制性标准，或者将规程中的部分条款分别指定为强制性、推荐性内容。由于本标准是从无到有的产物，没有类似的现行标准，因此不存在对现行标准替换或升级的问题，也无需因此废止现行的任何标准。
