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废硫化氢处理处置规范

1 范围

本规范规定了废硫化氢处理处置的术语和定义、处理处置方法和安全。

本规范适用于废硫化氢的处理处置。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 534 工业硫酸

GB/T 3494 直接法氧化锌

GB 12268—2012 危险货物品名表

GB 14554 恶臭污染物排放标准

GB/T 18664—2002 呼吸防护用品的选择、使用与维护

GB 20266 耐化学品的工业用橡胶靴

GB 23937 工业硫氢化钠

GB/T 24536—2009 防护服装 化学防护服的选择、使用和维护

AQ 6102 耐酸（碱）手套

HG/T 3266 工业用硫脲

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

废硫化氢 waste hydrogen sulfide

在石油加工、煤化工、化学原料制造等化学工业生产或使用中产生的尚未利用的含硫化氢的气体，

不包含符合GB 14554中硫化氢排放标准值的排空气体中的硫化氢。

4 处理处置方法

4.1 废硫化氢生产硫氢化钠工艺

4.1.1 原理

废硫化氢经提浓净化后与氢氧化钠碱液发生化学反应，生成硫氢化钠。其化学反应方程式如下：
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OHNaHSSHNaOH 22 

4.1.2 原料要求

4.1.2.1 原料气

利用废硫化氢生产硫氢化钠的原料气应符合表1要求。

表 1 原料气要求

项目 指标

硫化氢（H2S）φ/% ≥ 90

二氧化碳（CO2）φ/% ≤ 7
碳氢化合物及其它φ/% ≤ 3

4.1.2.2 氢氧化钠吸收液

利用废硫化氢生产硫氢化钠的氢氧化钠吸收液应符合表2要求，也可根据硫氢化钠产品的特定要求

选择表2以外的指标。

表 2 氢氧化钠吸收液要求

项 目
指 标

优等品 一等品 合格品

氢氧化钠 （NaOH）w/% ≥ 48 48 48

氯化钠（NaCl）w/% ≤ 0.010 0.015 0.020

碳酸钠（ Na2CO3 ） w/% ≤ 0.10 0.15 0.20

三氧化二铁（ Fe2O3 ）w/% ≤ 0.000 5 0.000 8 0.001

氯酸钠（NaClO3）w/% ≤ 0.001 0.002 0.003

三氧化二铝（Al2O3）w/% ≤ 0.000 4 0.000 8 0.001 0

硫酸盐（以 Na2SO4计）w/% ≤ 0.001 0.002 0.003

二氧化硅 （SiO2）w/% ≤ 0.001 5 0.003 0 0.005 0

外观 无色透明液体

4.1.3 工艺流程

4.1.3.1 硫化氢提浓

来自生产系统的含硫化氢酸性废气经脱水后进入第一吸收塔底部与来自塔上部的贫液接触，使酸性

气中的废硫化氢充分吸收后形成富液，经泵抽出，与来自第一再生塔的贫液换热后进入第一再生塔再生，

塔顶产生的硫化氢气体经冷凝器冷凝后，分离出的液相作再生塔顶回流用，气相部分作为二级吸收进料。

第一吸收塔顶放空气体排入低压瓦斯网处理后排空。

来自第一再生塔顶的气相进入第二吸收塔，与进塔的贫液充分接触吸收，塔底富液经换热器后，气

相部分经冷却后与原料气混合作为第一吸收塔进料，液相部分经泵打至第二再生塔再生。第二再生塔顶

产生的硫化氢气体经冷凝器冷凝后，分离出的液相作再生塔顶回流用，气相部分符合表 1要求后作为硫
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氢化钠制备的原料。

第一再生塔底贫液经换热器后与第二再生塔底贫液经换热器后汇合，然后进贫液冷却器冷却后进贫

液循环罐循环使用。

4.1.3.2 硫氢化钠制备

经提浓的硫化氢气体首先进入第一反应釜底部与由第三反应釜初步反应的物料及第二反应釜经

泵打入的物料反应，釜顶未反应气体进入第二反应釜底部与来自第三反应釜的物料反应，反应温度通过

夹套中冷却水进行调节。

第二反应釜釜顶未完全反应的气体经气体冷却器冷却后进入第三反应釜底部与来自碱液罐的氢

氧化钠碱液初步反应。釜底反应物料经泵一部分打入第一反应釜，一部分循环反应用。釜上部反应物料

进入第二反应釜反应。

第三反应釜底部经过充分反应的物料经泵打入硫氢化钠产品罐储存、销售。

4.1.3.3 工艺流程图

废硫化氢生产硫氢化钠工艺流程图如图 1所示。

图 1 废硫化氢生产硫氢化钠工艺流程图

4.1.4 主要工艺控制参数

本标准规定的废硫化氢生产硫氢化钠的主要工艺参数如表 3所示。

表 3 主要工艺参数

项目 操作参数

硫化氢提浓
吸收温度/℃ 40±5

再生温度/℃ 115±5
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一级吸收塔反应压力/MPa 0.04～0.06

表 3（续）

硫化氢提浓

二级吸收塔反应压力/MPa 0.04～0.06

再生塔反应压力/MPa 0.06～0.08

脱硫剂浓度 w/% 47±3

硫氢化钠制备
反应温度/℃ 65±5

反应压力/MPa 0.04～0.06

4.1.5 主要设备

本标准规定的废硫化氢生产硫氢化钠主要设备有吸收塔、再生塔、冷却器、冷凝器、循环罐、分液

罐、产品罐、碱液罐、缓冲罐、放空罐和机泵等。

4.1.6 硫氢化钠产品技术要求

利用废硫化氢生产的硫氢化钠成品符合 GB 23937的技术要求。

4.2 废硫化氢生产硫脲工艺

4.2.1 原理

废硫化氢与氰氨化钙（CaCN2）反应生产硫脲可分为化学吸收阶段和反应阶段，各阶段的化学反应

方程式如下：

化学吸收阶段：

22222 )()(22 OHCaHCNCaOHCaCN 

222222 )(22)( OHCaCNHOHHCNCa 
OHHSCaOHCaSH 2222 2)()(2 

22222 )(NHCSSHCNH 
反应阶段：

222222 )(3)(262)( OHCaNHCSOHCaCNHSCa 
总反应方程式：

222222 )()(2 OHCaNHCSOHSHCaCN 

4.2.2 原料要求

利用废硫化氢生产硫脲的原料应符合表4要求。

表 4 原料要求

项目 指标

原料气 硫化氢含量φ/% 27～30

氰氨化钙（CaCN2）

总氮（N）w/% ≥ 20

水分 w/% ≤ 1

粒度（180 μm筛余物）w/% ≤ 2.5
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4.2.3 工艺流程

将硫脲结晶母液打入化合罐内开启搅拌机，通过螺旋输送机将一定量的原料氰氨化钙加入化合罐

中，然后将入料口密封，开硫化氢阀门进行吸收，到一定程度后，关闭硫化氢阀门，打开入料口，采样

分析硫化氢经化学吸收产生的硫氢化钙[Ca(HS)2]含量。根据硫氢化钙含量计算出再次加入原料氰氨化

钙的重量，并将其加入到化合罐。开蒸汽升温到一定程度进行缩合反应。缩合一定时间后采样分析硫脲

含量及硫氢化钙含量。将缩合液入渣槽过滤洗涤，滤液打入结晶罐进行冷却结晶。温度降至一定程度后

进行固液分离。母液打入母液罐，结晶，烘干，得到成品硫脲，包装销售。工艺流程图如图 2所示。

图 2 废硫化氢生产硫脲工艺流程图

4.2.4 主要工艺控制参数

本标准规定的废硫化氢生产硫脲的主要工艺参数如表5所示。

表 5 主要工艺参数

项目 操作参数

合成

投料温度/℃ ＜40

吸收终点硫氢化钙[Ca(HS)2]浓度/（g/L） ≥60

缩合温度/℃ 80±2

缩合终点硫氢化钙[Ca(HS)2]浓度/（g/L） ≤20

缩合终点硫脲[CS(NH2)2]浓度/（g/L） ≥260

洗渣
洗涤次数/次 4

渣含硫脲 w/% ＜1

结晶
降温速度/（℃/h） 2

放料温度/℃ 15～24
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表 5（续）

离心分离
洗涤次数/次 2～3

水分 w/% ＜5

烘干 烘干温度/℃ 130～140

4.2.5 主要设备

本标准规定的废硫化氢生产硫脲的主要设备有化合罐、除沫罐、过滤槽、浓溶液罐、结晶罐、结晶

滤槽、母液罐、干燥设备、换热设备、除尘器、离心设备、机泵等。

4.2.6 硫脲产品的技术要求

利用硫化氢废气生产的硫脲产品符合 HG/T 3266的技术要求。

4.3 废硫化氢生产硫化锌工艺

4.3.1 原理

以氧化锌为原料制成吸收液（硫酸锌）吸收废硫化氢，制得硫化锌。主要化学反应方程式如下：

OHSONOHNSOH
SOHSZSHSOZ

OHSOZOZSOH

24242

4224

2442

2aa2
nn
nn






4.3.2 原料要求

利用废硫化氢生产硫化锌的原料应符合表6要求。

表 6 原料要求

项目 指标

原料气中硫化氢（H2S）φ/% ≥ 90

浓硫酸（H2SO4） 符合 GB/T 534中优等品的技术要求

氧化锌（ZnO） 符合 GB/T 3494的技术要求

氢氧化钠溶液（NaOH）w/% 40

4.3.3 工艺流程

废硫化氢气体经过提纯、净化后作为原料气通入精制后的硫酸锌溶液中，并通入一定量的惰性气体，

在搅拌下产生沉淀，得到硫化锌浆料。当反应完全后，静置，将上层副产物输出用碱液中和。对沉淀硫

化锌浆料取样烘干并测验，确定杂质成份及含量，经过多次去离子水洗涤将沉淀物硫化锌中残留的硫酸

根（SO42-）及其他杂质离子逐渐稀释并排出。经水洗，检测合格后的硫化锌母料经脱水、干燥后得到

成品硫化锌。

废硫化氢生产硫化锌工艺流程图如图 3所示。
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反应 精制 过滤 反应

提纯

水洗

过滤烘干

氧化锌

硫酸溶液

硫化氢

惰性气体

硫化锌产品

图 3 废硫化氢生产硫化锌工艺流程图

4.3.4 主要设备

本标准规定的废硫化氢生产硫化锌的主要设备有反应釜、溶解槽、精制贮槽、沉淀槽、水洗槽、水

槽、母液槽、硫化氢缓冲罐、硫酸贮槽、脱水机、烘箱、筛分机、液碱罐、废水储罐等。

4.3.5 硫化锌产品技术要求

利用废硫化氢生产的硫化锌成品技术要求见表 7所示，分析方法参见 GB/T 31194。

表 7 硫化锌技术要求

项目 指标

硫化锌（ZnS）（以干基计）w/% ≥ 99.5

铁（Fe）（以干基计）/(mg/kg) ≤ 0.20

铅（Pb）（以干基计）/(mg/kg) ≤ 0.30

铜（Cu）（以干基计）/(mg/kg) ≤ 0.20

镍（Ni）（以干基计）/(mg/kg) ≤ 0.10

锰（Mn）（以干基计）/(mg/kg) ≤ 0.10

镉（Cd）（以干基计）/(mg/kg) ≤ 0.10

硫酸盐（以SO4计）（以干基计）w/% ≤ 0.10

干燥减量w/% ≤ 0.20

堆积密度/(g/cm3) 0.6～0.9

4.4 废硫化氢生产硫酸工艺

4.4.1 反应原理

利用废硫化氢生产硫酸主要化学反应方程式如下：

4223

322

2222

22
2232

SOHOHSO
SOOSO

OHSOOSH






4.4.2 工艺流程

4.4.2.1 真空碳酸钾洗气制硫酸工艺
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废硫化氢进入脱硫塔，自下而上与来自再生塔的碳酸钾溶液(贫液)逆流接触，其中的硫化氢、氰化

氢等酸性气体被吸收。同时，在脱硫塔上段加入一定量碱液，进一步脱除硫化氢。吸收了酸性气体的脱

硫富液进入富液槽，用再生塔富液泵抽出与再生塔热贫液换热后，进入再生塔再生。再生塔在真空低温

下运行，富液与再生塔底上升的蒸汽逆流接触，使酸性成分解析。解析后的溶液称为贫液，再生塔贫液

经贫富液换热器和贫液冷却器冷却后进到脱硫塔循环使用。再生塔顶出来的酸性气体进酸汽冷凝器、酸

汽冷却器、汽液分离器除水后，经真空泵将酸性气体送至制酸工段。

脱硫装置真空泵后的含有硫化氢的酸性气体进入制酸装置焚烧炉，按化学反应计量比，与空气鼓风

机送来的空气充分混合后，在1000℃～1050℃的温度下进行焚烧。酸汽中的硫化氢完全燃烧，转化为

二氧化硫；氰化氢及少量氨、烃类等组分转化为氮、氮氧化物、二氧化碳和水。

焚烧后的高温过程气，经废热锅炉回收热量。从废热锅炉出来的过程气进入氮氧化物分解器。向废

热锅炉后的过程气中连续喷入一定量的氨气作为还原剂，在催化剂的作用下，进行选择性还原分解，将

焚烧过程中产生的氮氧化物还原分解为氮气和水。从氮氧化物分解器出来的过程气进入填充有催化剂床

层的二氧化硫转化器，在转化器内，过程气中的二氧化硫在有水汽存在的条件下被催化氧化为三氧化硫。

从转化器下层出来的过程气经冷却器冷至约290℃后，部分三氧化硫水合生成硫酸(汽态)，回收的热量

用于产生蒸汽。从转化器出来的含有三氧化硫及硫酸(汽态)的过程气进入玻璃管冷凝器，用冷空气对过

程气进行间接冷却，控制冷凝器底部温度在240℃～260℃，顶部温度在约100℃，三氧化硫及硫酸(汽

态)气体在冷凝器底部全部水合冷凝成浓度约为98 %的液体硫酸。

4.4.2.2 低温甲醇洗气制硫酸工艺

废硫化氢来源于相对独立的含硫气体管线（如煤气化装置、合成氨装置低温甲醇洗工序，甲醇装置

低温甲醇洗工序），混合后的酸性气体、燃料气、热空气三股气体进入燃烧炉进行燃烧，产生约 1000 ℃

含二氧化硫的高温气体，与废热锅炉进行换热后，进入二氧化硫转化器。

二氧化硫混合气体通过第一催化剂床后，二氧化硫转化率约为 90 %，用水蒸气将反应气通过冷却

器冷却至约 400 ℃，进入第二催化剂床，使剩余的二氧化硫继续反应，用水蒸气将反应气通过冷却器

冷却至约 380 ℃，接着混合气体进入第三催化剂床，使二氧化硫的总转化率达到 99.3 %。再用冷却器

将混合气体冷却至约 290 ℃，进入酸冷凝器。

含三氧化硫的混合气体进入酸冷凝器，用冷空气来冷却，从酸冷凝器底部出口得到的热空气通过风

机进入燃烧炉。同时含三氧化硫的混合气体被冷凝为浓度约 98 %的液体硫酸。由冷凝器流出的温度较

高的浓硫酸先与温度为约 40 ℃的浓硫酸混合进入浓硫酸储罐，浓硫酸温度降至约 70 ℃，再经过酸冷

却器将浓硫酸冷却至 40 ℃。

4.4.2.3 二次转化冷凝制硫酸工艺

废硫化氢与空气一起进入焚烧炉燃烧，硫化氢与氧气反应生成二氧化硫（在焚烧炉内应控制空气过

量以保证硫化氢及含碳物料完全燃烧）。从焚烧炉出来的工艺气体经热量回收冷却至 400 ℃左右后，进

入第一转化器，其中的绝大部分二氧化硫催化氧化为三氧化硫，过程气经冷却后进入第一冷凝器冷却，

在冷却的过程中，三氧化硫和水发生水合反应生成硫酸（汽态），并冷却、冷凝生成硫酸。含有剩余二

氧化硫的气相部分则经加热后进入第二转化器，进一步反应生成三氧化硫，再进入第二冷凝器冷却生成
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硫酸。

一次冷凝器和二次冷凝器产生的硫酸一起送入酸冷却系统，用循环水冷却至约 40 ℃后送入硫酸贮

罐进行贮存，经二次转化后二氧化硫的总转化率达到 99.9 %以上。

4.4.2.4 简要工艺流程图

废硫化氢生产硫酸简要工艺流程图见图 4。

焚烧 催化氧化

冷凝

硫化氢

空气

二氧化硫

三氧化硫和水蒸气

成品硫酸

图 4 废硫化氢生产硫酸工艺流程图

4.4.3 主要设备

4.4.3.1 真空碳酸钾洗气制硫酸工艺主要设备

真空碳酸钾洗气制硫酸的主要设备有焚烧炉、废热锅炉、SCR（选择性催化还原）反应器、二氧化

硫转化器、WSA（湿法制酸）冷凝器、燃烧空气风机、冷空气风机、冷空气过滤器、煤气增压机、酸

捕雾器、浓氨水计量泵、氨注入器、浓氨水贮槽、酸泵、酸冷却器、酸中间槽、除氧槽等。

4.4.3.2 低温甲醇洗气制硫酸主要设备

低温甲醇洗气制硫酸的主要设备有燃烧炉、废热锅炉、燃料气分离器、二氧化硫反应器、床层冷却

器、工艺气体冷却器、硫酸冷凝器、硫酸水冷器、燃料气冷却器、空气鼓风机、增压鼓风机、硫酸贮槽、

硫酸泵、雾化装置、空气过滤器等。

4.4.3.3 二次转化冷凝制硫酸主要设备

二次转化冷凝制硫酸的主要设备有焚烧炉、废热锅炉、蒸汽过热器、第一转化器、工艺气体加热器、

第二转化器、冷凝器、工艺气体风机、冷却风机、助燃风机、酸循环泵、酸冷却器、硫酸贮罐等。

4.4.4 硫酸产品的技术要求

利用废硫化氢生产的硫酸产品符合GB/T 534的技术要求。

4.5 二次处理

对采用本规范及相关处理处置工艺处理后的含硫尾气可采用碱液吸收、活性炭吸收等净化方法进行

进一步处理。附录A给出了净化低浓度含硫尾气常用的碱液吸收洗净方法典型工艺流程。

5 安全
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5.1 在含硫化氢环境中的作业人员应熟知硫化氢的物理化学特性和毒理特性（参见附录 B）、有关的

安全操作规程和作业管理规定、硫化氢监测仪器及个体防护设备的使用和规定、急性硫化氢中毒的急救

措施等。

5.2 对废硫化氢浓度应定期测定，测定方法参照 GB/T 14678的规定进行，或使用经校准的物理传感仪

器直接测定。

5.3 因原料组分变化、加工流程、装置改造或操作参数发生变化可能导致硫化氢浓度超过允许含量时，

生产、技术、设备和安全管理等主管部门应及时通知有关车间、班组或岗位变更情况。

5.4 进入硫化氢未知浓度区域，应安排专人（两人以上）佩戴正压式空气呼吸器，携带便携式硫化氢

检测仪，进行硫化氢安全检测。禁止任何人不佩戴合适的防护器具进入可能发生硫化氢中毒的区域，禁

止在有毒区内脱卸防毒用具。

5.5 在可能有硫化氢泄漏的工作场所应设置硫化氢自动监测报警装置(不能根据臭味来判断危险场所

硫化氢的浓度，硫化氢达到一定浓度时会导致嗅觉麻痹），其低位报警点宜设置在 10 mg/m3，高位报

警点均宜设置在 50 mg/m3。

5.6 可能存在硫化氢泄漏的单位应建立和完善硫化氢防中毒、防窒息的安全管理制度，配备相应的安

全防护器材。对容易产生和积存硫化氢的装置、设备、设施和重点部位需定期进行安全排查，凡进入密

闭空间或受限空间作业前应制定施工方案、作业规程和相应的安全措施。

5.7 可能存在硫化氢泄漏的单位应制定和建立应急救援预案和急救网络，开展科学施救的应急演练。

根据硫化氢气体的特点，制定有针对性的应急预案，明确紧急情况下作业人员的逃生、自救、互救方法。

现场作业人员、管理人员等都要熟知预案内容和救护设施使用方法。

5.8 附录 C给出了硫化氢泄漏的事故处理处置方案。
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AA

附 录 A

（资料性附录）

低浓度含硫尾气碱液吸收洗净法工艺流程

图A.1给出了净化低浓度含硫尾气常用的碱液吸收洗净方法典型工艺流程图。

储槽

吸收塔1

（氢氧化钠）

吸收塔2

（氢氧化钠）

吸收塔3

（水）

吸收塔4

（次氯酸钠）

吸收塔5

（水）

处理后气体放空

气体取样口

取样口

废液排出

水

氢氧化钠
水
氢氧化钠

回收利用

水

含硫尾气

次
氯
酸

钠

水

图 A.1 低浓度含硫尾气碱液吸收洗净法流程图
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BB

附 录 B

（资料性附录）

硫化氢的物理化学特性和毒理特性

B.1 物理化学特性

硫化氢是可燃性无色气体，具有典型的臭鸡蛋味，相对分子质量34.08，对空气的相对密度为1.19，

熔点为－82.9 ℃，沸点为－60.3 ℃，易溶于水，20 ℃时2.9体积气体可溶于1体积水中，亦溶于醇类、

二硫化碳、石油溶剂和原油中。20 ℃时蒸气压为1874.5 kPa，空气中爆炸极限为4.3 %～45.5 %（体积

比），自燃温度为260 ℃，它在空气中的最终氧化产物为硫酸和（或）硫酸根离子。

按GB 12268—2012第6章的规定，硫化氢属于第2类2.3项毒性气体，并具有易燃性。

B.2 毒理特性

B.2.1 急性毒性

吸入较低浓度的硫化氢即可引起呼吸道及眼粘膜的局部刺激作用；吸入浓度愈高，全身性作用愈明

显，表现为中枢神经系统症状和窒息症状。硫化氢对人体的危害参见表B.1。

表 B.1 硫化氢对人体的危害

空气中硫化氢浓度/（mg/m3） 生理影响及危害

0.04 感到臭味

0.5 感到明显臭味

5.0 有强烈臭味

7.5 有不快感

15 刺激眼睛

35～45 强烈刺激眼睛

75～150 刺激呼吸道

150～300 嗅觉在15 min内麻痹

300 暴露时间长会有中毒症状

300～450 暴露1 h可引起急性中毒

375～525 4 h～8 h内有生命危险

525～600 1 h～4 h内有生命危险

900 暴露30 min可引起致命性中毒

1500 引起呼吸道麻痹，有生命危险

1500～2250 在数分钟内死亡

B.2.2 慢性毒性

长期低浓度接触硫化氢会引起结膜炎和角膜损害。



GB/T 31855—2015

13

CC

附 录 C

（资料性附录）

硫化氢泄漏处理处置方案

C.1 硫化氢泄漏应急处置程序

C.1.1 当发现硫化氢泄漏时，作业人员应第一时间向上级主管部门报告，并采取一切办法切断事故源，

如关闭总阀、切断总电源等。在不同情况下，报警和应急处理先后顺序可适当调整，以事故不扩大或不

产生次生灾害为原则。

C.1.2 当硫化氢泄漏浓度达到低位（如10 mg/m3）报警时，作业人员应准备防护用具，检查泄漏点；

当浓度达到高位（如50 mg/m3）报警时，迅速打开排风扇，疏散下风向人员，作业人员应戴上防护用具，

禁止动用电、气焊，抢救人员进入戒备状态，查明泄漏原因，迅速采取措施，控制泄漏，向上级报告情

况；当硫化氢浓度持续上升无法控制时，进入紧急状态，立即疏散无关人员并实施应急方案。

C.1.3 在生产非正常状态下发生大范围高浓度硫化氢扩散时，操作人员应减少或暂停对泄漏源下风向

地点的巡检，并作好相关记录，及时向上级主管报告情况。处于大范围高浓度硫化氢扩散范围下风向的

岗位人员，应立即撤离到上风向的安全地带；在控制室或操作室的人员立即关闭门窗，暂停局部通风换

气设施的运行，防止高浓度硫化氢的继续侵入。

C.1.4 发生硫化氢泄漏，如果可能发展成为危险化学品事故时，事故单位主要负责人应当立即按照本

单位危险化学品应急预案组织救援，并向当地安全生产监督管理部门和环境保护、公安、卫生主管部门

报告。

C.1.5 报警的内容应包括：事故发生的时间、地点、危险化学品的种类和数量，现场状况、已采取的

措施，联络电话、联络人姓名等，如果有人员中毒或伤亡应拨打120急救电话。

C.1.6 同时设置警戒线，疏散无关人员撤离事故区域。在救援人员未到达之前，当事人（或单位）应

采取相应的措施进行自救。

C.2 个体防护

C.2.1 一般防护规定

C.2.1.1 发生泄漏时，在没有防护的情况下，任何人不应暴露在能够或可能危害健康的环境中。

C.2.1.2 应选择国家认可的、符合标准要求的防护用品。

C.2.1.3 现场救险人员进入现场前，应穿戴符合国家标准要求的防护用品，离开现场经洗消后方可脱

卸防护用品。
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C.2.1.4 使用防护用品时应参照产品使用说明书的有关规定，符合产品适用条件。

C.2.1.5 在硫化氢泄漏扩散影响范围内的其他岗位人员，岗位如无防护用品，可立即用毛巾或其他棉

织物用水浸湿，捂在口鼻上，以吸收扩散的硫化氢等亲水毒物。

C.2.2 身体防护

现场救险人员应按GB/T 24536—2009第4章的规定选择化学防护服，宜穿气密型化学防护服-ET，

必要时穿符合GB 20266要求的橡胶靴、戴符合AQ 6102要求的耐酸(碱)手套。

C.2.3 呼吸系统防护

呼吸系统防护按 GB/T 18664—2002第 4章的规定选择呼吸防护用品，宜选择正压式呼吸器。

C.2.4 眼睛防护

在眼睛防护时，应配戴防腐蚀液面罩或护目镜。

C.3 泄漏现场的控制

C.3.1 可根据现场情况采用关闭阀门、停止作业或改变工艺流程、物料走副线、局部停车、打循环、

减负荷运行等方法控制泄漏源。针对泄漏容器、管道、阀门、法兰盘等情况，可选用适合的堵漏器具，

在充分考虑防腐性能和措施后，迅速实施堵漏。

C.3.2 切断泄漏源时，现场救险人员宜在开花水枪或喷雾水枪的掩护下进行，谨慎操作。操作人员应

站在上风口。

C.3.3 向有害物蒸汽云喷射雾状水，加速气体向高空扩散。对于可燃物，也可以在现场释放大量水蒸

气或氮气，破坏燃烧条件。

C.4 人员急救措施

C.4.1 皮肤接触

立即脱去污染的衣物，用大量流动的清水冲洗至少15 min。就医。

C.4.2 眼睛接触

立即提起眼睑，用大量流动清水或生理盐水彻底冲洗至少15 min。就医。

C.4.3 吸入

迅速脱离现场至空气新鲜处，保持呼吸道通畅。如呼吸困难，立即输氧。如呼吸停止，立即进行人

工呼吸。就医。
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