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                    第十期 

 

安全文化在企业安全工作中的作用 

我们先来看看安全文化的起源和内涵。1986年

4月26日,前苏联切尔诺贝利核电站发生爆炸,造成

了巨大损失。事后,国际核安全咨询组(INSAG)在报

告中提到“苏联核安全体制存在重大的安全文化的

问题”,在 1991 年出版的 INSAG--4 报告中给出了

安全文化的定义:安全文化是存在于单位和个人中

的种种素质和态度的总和。英国健康安全委员会核

设施安全咨询委员会对此定义进行了修正,认为

“一个单位的安全文化是个人和集体的价值观、态

度、能力和行为的总和产物,它决定于健康安全管

理上的承诺、工作作风和精通程度。”在《企业安

全文化建设导则》(AQ/T9004-2008)中对安全文化

是这样定义的:被企业组织的员工群体所共享的安

全价值观、态度道德和行为规范组成的统一体。 

由此，可以看出安全文化的决定因素和内涵是

安全价值观。安全是指不发生人员伤亡、财产损失

以及设备损坏的状态;价值观,简单说就是关于价

值的观念;安全价值观就是关于安全价值的观念。

它是客观存在的安全价值关系在人们主观意识中

的反映,是组织内成员对自身安全的理解,以及对

安全生产的意义和重要性的看法和根本观点。安全

价值观是企业员工群体所共享的,对安全问题的意

义和重要性的总评价和总看法。树立了正确的安全

价值观就会让员工懂得自己的行为自己做主,自己

的安全自己做主,才能在企业形成人人关心安全、

人人向往安全、人人必须安全的良好氛围。有了这

样的安全氛围,企业的生产才能高效、平稳地运行

下去,那么,怎样才能让员工树立正确的安全价值

才能真正实现安全生产。 

那么，怎样才能让员工从被动的“要我安全”

向主动的“我要安全”转变呢?要树立正确的安全

价值观要从以下几个方面做起： 

首先,要从企业管理层做起。博德的事故因果

连锁理论是这样说的:事故的直接原因是人的不安

全行为、物的不安全状态;间接原因包括个人因素

及与工作有关的因素,根本原因是管理的缺陷,即

管理上存在的问题或缺陷是导致间接原因存在的 

原因,间接原因的存在又导致直接原因存在,最终

导致事故发生。 

在亚当斯和伍兹的安全理论中也有同样的观

点:预防工业事故的主要责任在于管理层。这一点

在今年“7·19”义马爆炸事故中得到了诠释。6月

26 日,该厂净化分厂就发现 C 套空分分离装置冷箱

保温层内氧含量上升,判断存在少量氧泄漏;7月 12

日,冷箱外表面出现裂缝,泄漏量进一步增大。在这

种情况下,企业仍坚持设备“带病”运行,直至 7月

19 日发生爆炸,造成 15 人死亡的惨剧发生。因此,

管理层、决策层对安全的看法、对安全的态度是起

到决定性作用的。只有管理层、决策层树立了正确

的安全价值观,在以后的工作中会将这种正能量无

形地传递到执行者心中,慢慢地就会让全体员工树

立一个正确的安全价值观。有了正确的安全价值观,

在日常工作中对待安全的态度就会转变,行为规范

无形中就会按要求去执行。久而久之,企业的安全

文化就会生根发芽。 

第二、改变管理思路,既要制度管理又要进行

文化管理。文化管人管住魂,企业管理的最高境界

是文化管理。在安全生产的实践中,对于预防事故

的发生,仅有安全技术手段和安全制度管理手段是

不够的。安全制度管理虽然有一定的作用,但是制

度的有效执 行,依赖于被管理者的自觉性以及对

被管理者的监督和反馈。因此,传统的单纯依靠行

政方法的安全制度管理已不能满足工业社会市场

经济发展的需要,营造实现生产的价值与实现人的

价值相统一的安全文化是企业建设现代化安全管

理机制的基础。安全文化的作用是通过对人的观

安全论坛 
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念、道德、伦理、态度、情感、品行等深层次的人

文因素的强化,利用领导、教育、宣传、奖惩、创

建群体氛围等手段,不断提高人的安全素质,改进

其安全意识和行为,使生产作业中的员工能够自觉

自愿的投入到安全管理中的每一个步骤,从被动地

按安全要求采取行动,转变为主动地寻求安全保护

措施,最大限度的减少安全生产事故的发生和人员

伤亡。 

第三、加大安全宣传和培训力度,提高安全意

识。在管理中,有时候总把安全意识理解为安全知

识的教育。其实,两者是有区别的。在实际工作中,

当我们询问员工某些操作规程和安全技能时,许多

员工都能掌握的滚瓜烂熟,但在实际操作过程中,

却经常不按操作规程去办,原因就是安全知识不是

安全意识!安全意识是安全价值观的基础,有什么

样的意识就会产生什么样的行为。安全意识培训最

好的方法就是通过事故案例讲解,一般来说,遭遇

过事故或者受过事故伤害的人,他们的安全意识就

会强一些,这是因为事故的经历已经在他们的心里

深深扎根,让这些经历过事故者“现身说法”,让受 

伤害者把经历事故和受到伤害的真实感受与大家

共同分享,这样的震撼是最强烈的。,实现从“要我 

安全”转变为“我要安全”,进而再转化为“我会

安全”的两个转化。 

正确的安全价值观的形成不是一蹴而就的事,

这是一个长期坚持的过程。安全文化做的最好的公

司非杜邦莫属,但是杜邦也是一路坎坷,一路摸索

用了百余年的时间才达到了现在这个水平。杜邦公

司从创建之初就倡导“责任关怀”的价值观,建设

“坚持创新,以人为本,安全至上”的企业文化。悠

悠岁月,沧海桑田,人事更迭,产品换代,唯一不变

的就是企业文化,并一代一代的传承下去。杜邦人

对待安全的态度从最初的自然本能反应阶段,一直

发展到现在团队互助管理阶段,不仅自己遵守各种

规章制度,而且帮助别人遵守,不但观察自己岗位

上的不安全行为和条件,而且留心观察其他岗位上

的员工,把自己掌握的安全知识和经验分享给其他

同事。这是长期坚持发展安全文化的最终结果。 

企业安全文化是企业安全生产的灵魂,企业安

全文化是企业安全发展的“DNA”,注重安全文化建

设,在重塑心智模式中抓安全,能够帮助企业实现

卓越的安全绩效目标,“零事故、零伤害、零污染”

的目标一定能实现!

 

改造圆盘锯设备，不能让事故伤害工人 

太极塑胶公司托盘生产后工序需将插孔处通

过圆盘锯进行锯切处理，生产过程中产生的废品也

需要用圆盘锯分解成小块后粉碎。多年以来，这两

项工作都是通过简单的圆盘锯设备进行人工推送

操作，虽然在操作规程上进行了规范，也加装了防

护措施，但也是治标不治本，极易发生安全事故。

圆盘锯操作过程中发生的流血伤害事故时有报道，

集团安办也将该岗位列入重点安全岗位，每次安全

检查都是重点检查部位。圆盘锯的操作安全，成了

公司领导的一块心病！ 

安全生产重在预防，安全是企业的生命线，也

是企业生存和发展的重要保障，更不能让安全事故

害了工人。为了彻底消除安全隐患，确保职工的身

心健康，公司领导决定对圆盘锯操作岗位的工艺流

程进行彻底改造。公司领导和车间及生技部、质检

部等技术人员呕心沥血，因该设备属于非标设备，

没有现成的设备可以借鉴，通过多次调研、反复设

计、论证研究，同时又要考虑制作成本，加工难度

相当大，经过了反复修改，历时半年多时间，最终

形成了设计方案，并制作完成了自动锯切机，经过

现场调试，多次修改，达到了预期效果，结束了人

工操作圆盘锯的时代。 

一、原老式圆盘锯操作流程 

由人工将托盘逐一放在平台上，人为手工调节

插孔高度、人为固定托盘，圆盘锯启动，再手动推

送平台，完成插孔锯切，再人工堆码。 

缺点：安全隐患大，稍有不慎极易发生安全事

故；叉孔高度完全依赖操作人员经验和熟练程度，

叉孔高度难以保证一致；需两个人操作且劳动强度

大，每天托盘搬运量约 13吨左右；效率较低。 

二、新锯切机操作流程 

启动设备按钮，设备自动完成上料、定位、旋

转、锯切等一系列动作后，自动堆码成 8-10 块每

垛，中间环节不需要人为动作。 

优点：彻底消除了安全隐患，实现本质安全；

叉孔尺寸一致，产品质量进一步提高；只需一名操

作工，节省人工 50%，劳动强度大大降低；提高了

效率。 

                                          

安全技术改造 
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危险化学品企业安全风险隐患排查治理导则 

1.总则 

1.1 为督促危险化学品企业落实安全生产主体

责任，着力构建安全风险分级管控和隐患排查治理

双重预防机制，有效防范重特大安全事故，根据国

家相关法律、法规、规章及标准，制定本导则。 

1.2 本导则适用于危险化学品生产、经营、使

用发证企业（以下简称企业）的安全风险隐患排查

治理工作，其他化工企业参照执行。 

1.3 安全风险是某一特定危害事件发生的可能

性与其后果严重性的组合；安全风险点是指存在安

全风险的设施、部位、场所和区域，以及在设施、

部位、场所和区域实施的伴随风险的作业活动，或

以上两者的组合；对安全风险所采取的管控措施存

在缺陷或缺失时就形成事故隐患，包括物的不安全

状态、人的不安全行为和管理上的缺陷等方面。 

2.基本要求 

2.1 企业是安全风险隐患排查治理的主体，要

逐级落实安全风险隐患排查治理责任，对安全风险

全面管控，对事故隐患治理实行闭环管理，保证安

全生产。 

2.2 企业应建立健全安全风险隐患排查治理工

作机制，建立 2安全风险隐患排查治理制度并严格

执行，全体员工应按照安全生产责任制要求参与安

全风险隐患排查治理工作。安全风险隐患排查治理

制度并严格执行，全体员工应按照安全生产责任制

要求参与安全风险隐患排查治理工作。 

2.3 企业应充分利用安全检查表（SCL）、工作

危害分析（JHA）、故障类型和影响分析（FMEA）、

危险和可操作性分析（HAZOP）等安全风险分析方

法，或多种方法的组合，分析生产过程中存在的安

全风险；选用风险评估矩阵（RAM）、作业条件危险

性分析（LEC）等方法进行风险评估，有效实施安

全风险分级管控。 

2.4 企业应对涉及“两重点一重大”的生产、

储存装置定期开展 HAZOP分析。 

2.5 精细化工企业应按要求开展反应安全风险

评估。 

3.安全风险隐患排查方式及频次 

3.1安全风险隐患排查方式 

3.1.1 企业应根据安全生产法律法规和安全风

险管控情况，按照化工过程安全管理的要求，结合

生产工艺特点，针对可能发生安全事故的风险点，

全面开展安全风险隐患排查工作，做到安全风险隐

患排查全覆盖，责任到人。 

3.1.2 安全风险隐患排查形式包括日常排查、

综合性排查、专业性排查、季节性排查、重点时段

及节假日前排查、事故类比排查、复产复工前排查

和外聘专家诊断式排查等。 

（1）日常排查是指基层单位班组、岗位员工的

交接班检查和班中巡回检查，以及基层单位（厂）

管理人员和各专业技术人员的日常性检查；日常排

查要加强对关键装置、重点部位、3 关键环节、重

大危险源的检查和巡查； 

（2）综合性排查是指以安全生产责任制、各项

专业管理制度、安全生产管理制度和化工过程安全

管理各要素落实情况为重点开展的全面检查； 

（3）专业性排查是指工艺、设备、电气、仪表、

储运、消防和公用工程等专业对生产各系统进行的

检查； 

（4）季节性排查是指根据各季节特点开展的专

项检查，主要包括：春季以防雷、防静电、防解冻

泄漏、防解冻坍塌为重点；夏季以防雷暴、防设备

容器超温超压、防台风、防洪、防暑降温为重点；

秋季以防雷暴、防火、防静电、防凝保温为重点；

冬季以防火、防爆、防雪、防冻防凝、防滑、防静

电为重点； 

（5）重点时段及节假日前排查是指在重大活

动、重点时段和节假日前，对装置生产是否存在异

常状况和事故隐患、备用设备状态、备品备件、生

产及应急物资储备、保运力量安排、安全保卫、应

急、消防等方面进行的检查，特别是要对节假日期

间领导干部带班值班、机电仪保运及紧急抢修力量

安排、备件及各类物资储备和应急工作进行重点检

查； 

（6）事故类比排查是指对企业内或同类企业发

生安全事故后举一反三的安全检查； 

（7）复产复工前排查是指节假日、设备大检修、

生产原因等停产较长时间，在重新恢复生产前，需

要进行人员培训，对生产工艺、设备设施等进行综

合性隐患排查； 

（8）外聘专家排查是指聘请外部专家对企业进

行的安全检 4查。 

3.2安全风险隐患排查频次 

3.2.1开展安全风险隐患排查的频次应满足： 

安全法规 
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（1）装置操作人员现场巡检间隔不得大于 2 小

时，涉及“两重点一重大”的生产、储存装置和部

位的操作人员现场巡检间隔不得大于 1小时； 

（2）基层车间（装置）直接管理人员（工艺、

设备技术人员）、电气、仪表人员每天至少两次对

装置现场进行相关专业检查； 

（3）基层车间应结合班组安全活动，至少每周

组织一次安全风险隐患排查；基层单位（厂）应结

合岗位责任制检查，至少每月组织一次安全风险隐

患排查； 

（4）企业应根据季节性特征及本单位的生产实

际，每季度开展一次有针对性的季节性安全风险隐

患排查；重大活动、重点时段及节假日前必须进行

安全风险隐患排查； 

（5）企业至少每半年组织一次，基层单位至少

每季度组织一次综合性排查和专业排查，两者可结

合进行； 

（6）当同类企业发生安全事故时，应举一反三，

及时进行事故类比安全风险隐患专项排查。 

3.2.2当发生以下情形之一时，应根据情况及时

组织进行相关专业性排查： 

（1）公布实施有关新法律法规、标准规范或原

有适用法律法规、标准规范重新修订的； 

（2）组织机构和人员发生重大调整的； 

（3）装置工艺、设备、电气、仪表、公用工程

或操作参数发生重大改变的； 

（4）外部安全生产环境发生重大变化的； 

（5）发生安全事故或对安全事故、事件有新认

识的； 

（6）气候条件发生大的变化或预报可能发生重

大自然灾害前。 

3.2.3 企业对涉及“两重点一重大”的生产、

储存装置运用 HAZOP方法进行安全风险辨识分析，

一般每 3年开展一次；对涉及“两重点一重大”和

首次工业化设计的建设项目，应在基础设计阶段开

展 HAZOP分析工作；对其他生产、储存装置的安全

风险辨识分析，针对装置不同的复杂程度，可采用

本导则第 2.3所述的方法，每 5年进行一次。 

4.安全风险隐患排查内容企业应结合自身安

全风险及管控水平，按照化工过程安全管理的要

求，参照各专业安全风险隐患排查表（见附件），

编制符合自身实际的安全风险隐患排查表，开展安

全风险隐患排查工作。排查内容包括但不限于以下

方面： 

（1）安全领导能力； 

（2）安全生产责任制； 

（3）岗位安全教育和操作技能培训； 

（4）安全生产信息管理； 

（5）安全风险管理； 

（6）设计管理； 

（7）试生产管理； 

（8）装置运行安全管理； 

（9）设备设施完好性； 

（10）作业许可管理； 

（11）承包商管理； 

（12）变更管理； 

（13）应急管理； 

（14）安全事故事件管理。 

4.1安全领导能力 

4.1.1 企业安全生产目标、计划制定及落实情

况。 

4.1.2 企业主要负责人安全生产责任制的履职

情况，包括： 

（1）建立、健全本单位安全生产责任制； 

（2）组织制定本单位安全生产规章制度和操作

规程； 

（3）组织制定并实施本单位安全生产教育和培

训计划； 

（4）保证本单位安全生产投入的有效实施； 

（5）督促、检查本单位的安全生产工作，及时

消除事故隐患； 

（6）组织制定并实施本单位的安全事故应急预

案； 

（7）及时、如实报告安全事故。 

4.1.3 企业主要负责人安全培训考核情况，分

管生产、安全负责人专业、学历满足情况。 

4.1.4 企业主要负责人组织学习、贯彻落实国

家安全生产法律法规，定期主持召开安全生产专题

会议，研究重大问题，并 7督促落实情况。 

4.1.5 企业主要负责人和各级管理人员在岗在

位、带（值）班、参加安全活动、组织开展安全风

险研判与承诺公告情况。 

4.1.6 安全生产管理体系建立、运行及考核情

况；“三违”（违章指挥、违章作业、违反劳动纪律）

的检查处置情况。 

4.1.7 安全管理机构的设置及安全管理人员的

配备、能力保障情况。 

4.1.8 安全投入保障情况，安全生产费用提取

和使用情况；员工工伤保险费用缴纳及安全生产责

任险投保情况。 

4.1.9异常工况处理授权决策机制建立情况。 

4.1.10企业聘用员工学历、能力满足安全生产
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要求情况。 

4.2安全生产责任制 

4.2.1 企业依法依规制定完善全员安全生产责

任制情况；根据企业岗位的性质、特点和具体工作

内容，明确各层级所有岗位从业人员的安全生产责

任，体现安全生产“人人有责”的情况。 

4.2.2 全员安全生产责任制的培训、落实、考

核等情况。 

4.2.3 安全生产责任制与现行法律法规的符合

性情况。 

4.3岗位安全教育和操作技能培训 

4.3.1企业建立安全教育培训制度的情况。 

4.3.2 企业安全管理人员参加安全培训及考核

情况。 

4.3.3 企业安全教育培训制度的执行情况，主

要包括： 

（1）安全教育培训体系的建立，安全教育培训

需求的调查，安全教育培训计划及培训档案的建

立； 

（2）安全教育培训计划的落实，教育培训方式

及效果评估； 

（3）从业人员安全教育培训考核上岗，特种作

业人员持证上岗； 

（4）人员、工艺技术、设备设施等发生改变时，

及时对操作人员进行再培训； 

（5）采用新工艺、新技术、新材料或使用新设

备前，对从业人员进行专门的安全生产教育和培

训； 

（6）对承包商等相关方人员的入厂安全教育培

训。 

4.4安全生产信息管理 

4.4.1安全生产信息管理制度的建立情况。 

4.4.2按照《化工企业工艺安全管理实施导则》

（AQ/T 3034）的要求收集安全生产信息情况，包

括化学品危险性信息、工艺技术信息、设备设施信

息、行业经验和事故教训、有关法律法规标准以及

政府规范性文件要求等其他相关信息。 

4.4.3 在生产运行、安全风险分析、事故调查

和编制生产管理制度、操作规程、员工安全教育培

训手册、应急预案等工作中运用安全生产信息的情

况。 

4.4.4 危险化学品安全技术说明书和安全标签

的编制及获取情况。 

4.4.5 岗位人员对本岗位涉及的安全生产信息

的了解掌握情况。 

4.4.6 法律法规标准及最新安全生产信息的获

取、识别及应用情况。 

4.5安全风险管理 

4.5.1安全风险管理制度的建立情况。 

4.5.2 全方位、全过程辨识生产工艺、设备设

施、作业活动、作业环境、人员行为、管理体系等

方面存在的安全风险情况，主要包括： 

（1）对涉及“两重点一重大”生产、储存装置

定期运用 HAZOP方法开展安全风险辨识； 

（2）对设备设施、作业活动、作业环境进行安

全风险辨识； 

（3）管理机构、人员构成、生产装置等发生重

大变化或发生安全事故时，及时进行安全风险辨

识； 

（4）对控制安全风险的工程、技术、管理措施

及其失效可能引起的后果进行风险辨识； 

（5）对厂区内人员密集场所进行安全风险排查； 

（6）对存在安全风险外溢的可能性进行分析及

预警。 

4.5.3安全风险分级管控情况，主要包括： 

（1）企业可接受安全风险标准的制定； 

（2）对辨识出的安全风险进行分级和制定管控

措施的落实； 

（3）对辨识分析发现的不可接受安全风险，制

定管控方案，制定并落实消除、减小或控制安全风

险的措施，明确风险防控责任岗位和人员，将风险

控制在可接受范围。 

4.5.4 对安全风险管控措施的有效性实施监控

及失效后及时处置情况。 

4.5.5全员参与安全风险辨识与培训情况。 

4.6设计管理 

4.6.1 建设项目选址合理性情况；与周围敏感

场所的外部安全防护距离满足性情况，包括在工厂

选址、设备布局时，开展定量安全风险评估情况。 

4.6.2 开展正规设计或安全设计诊断情况；涉

及“两重点一重大”的建设项目设计单位资质符合

性情况。 

4.6.3 落实国家明令淘汰、禁止使用的危及生

产安全的工艺、设备要求情况。 

4.6.4 总图布局、竖向设计、重要设施的平面

布置、朝向、安全距离等合规性情况。 

4.6.5 涉及“两重点一重大”装置自动化控制

系统的配置情况。 

4.6.6项目安全设施“三同时”符合性情况。 

4.6.7 涉及精细化工的建设项目，在编制可行

性研究报告或项目建议书前，按规定开展反应安全

风险评估情况；国内首次采用的化工工艺，省级有
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关部门组织专家组进行安全论证情况。 

4.6.8重大设计变更的管理情况。 

4.7试生产管理 

4.7.1 试生产组织机构的建立情况；建设项目

各相关方的安全管理范围与职责界定情况。 

4.7.2试生产前期工作的准备情况，主要包括： 

（1）总体试生产方案、操作规程、应急预案等

相关资料的编制、审查、批准、发布实施； 

（2）试车物资及应急装备的准备； 

（3）人员准备及培训； 

（4）“三查四定”工作的开展。 

4.7.3试生产工作的实施情况，主要包括： 

（1）系统冲洗、吹扫、气密等工作的开展及验

收； 

（2）单机试车及联动试车工作的开展及验收； 

（3）投料前安全条件检查确认。 

4.8装置运行安全管理 

4.8.1 操作规程与工艺卡片管理制度制定及执

行情况，主要包括： 

（1）操作规程与工艺卡片的编制及管理； 

（2）操作规程内容与《化工企业工艺安全管理

实施导则》（AQ/T 3034）要求的符合性； 

（3）操作规程的适应性和有效性的定期确认与

审核修订； 

（4）操作规程的发布及操作人员的方便查阅； 

（5）操作规程的定期培训和考核； 

（6）工艺技术、设备设施发生重大变更后对操

作规程及时修订。 

4.8.2 装置运行监测预警及处置情况，主要包

括： 

（1）自动化控制系统设置及对重要工艺参数进

行实时监控预警； 

（2）可燃及有毒气体检测报警设施设置并投用； 

（3）采用在线安全监控、自动检测或人工分析

等手段，有效判断发生异常工况的根源，及时安全

处置。 

4.8.3开停车安全管理情况，主要包括： 

（1）开停车前安全条件的检查确认； 

（2）开停车前开展安全风险辨识分析、开停车

方案的制定、安全措施的编制及落实； 

（3）开车过程中重要步骤的签字确认，包括装

置冲洗、吹扫、气密试验时安全措施的制定，引进

蒸汽、氮气、易燃易爆、腐蚀性等危险介质前的流

程确认，引进物料时对流量、温度、压力、液位等

参数变化情况的监测与流程再确认，进退料顺序和

速率的管理，可能出现泄漏等异常现象部位的监

控； 

（4）停车过程中，设备和管线低点处的安全排

放操作及吹扫处理后与其他系统切断、确认工作的

执行。 

4.8.4 工艺纪律、交接班制度的执行与管理情

况。 

4.8.5工艺技术变更管理情况。 

4.8.6 重大危险源安全控制设施设置及投用情

况，主要包括： 

（1）重大危险源应配备温度、压力、液位、流

量等信息的不间断采集和监测系统以及可燃气体

和有毒有害气体泄漏检测报警装置，并具备信息远

传、记录、安全预警、信息存储等功能； 

（2）重大危险源的化工生产装置应装备满足安

全生产要求的自动化控制系统； 

（3）一级或者二级重大危险源，设置紧急停车

系统； 

（4）对重大危险源中的毒性气体、剧毒液体和

易燃气体等重点设施，设置紧急切断装置； 

（5）对涉及毒性气体、液化气体、剧毒液体的

一级或者二级重大危险源，应具有独立安全仪表系

统； 

（6）对毒性气体的设施，设置泄漏物紧急处置

装置； 

（7）重大危险源中储存剧毒物质的场所或者设

施，设置视频监控系统； 

（8）处置监测监控报警数据时，监控系统能够

自动将超限报警和处置过程信息进行记录并实现

留痕。 

4.8.7 重点监管的危险化工工艺安全控制措施

的设置及投用情况。 

4.8.8 剧毒、高毒危险化学品的密闭取样系统

设置及投用情况。 

4.8.9储运设施的管理情况，主要包括： 

（1）危险化学品装卸管理制度的制订及执行； 

（2）储运系统设施的安全设计、安全控制、应

急措施的落实； 

（3）储罐尤其是浮顶储罐安全运行； 

（4）危险化学品仓库及储存管理。 

4.8.10光气、液氯、液氨、液化烃、氯乙烯、

硝酸铵等有毒、易燃易爆危险化学品与硝化工艺的

特殊管控措施落实情况。 

4.8.11空分系统的运行管理情况。 

4.9设备设施完好性 

4.9.1设备设施管理制度的建立情况。 

4.9.2 设备设施管理制度的执行情况，主要包
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括： 

（1）设备设施管理台账的建立，备品备件管理，

设备操作和维护规程编制，设备维保人员的技能培

训； 

（2）电气设备设施安全操作、维护、检修工作

的开展，电源系统安全可靠性分析和安全风险评估

工作的开展，防爆电气设备、线路检查和维护管理； 

（3）仪表自动化控制系统安全管理制度的执行，

新（改、14扩）建装置和大修装置的仪表自动化控

制系统投用前及长期停用后的再次启用前的检查

确认、日常维护保养，安全联锁保护系统停运、变

更的专业会签和审批。 

4.9.3设备日常管理情况，主要包括： 

（1）设备操作规程的编制及执行； 

（2）大机组和重点动设备运行参数的自动监测

及运行状况的评估； 

（3）关键储罐、大型容器的防腐蚀、防泄漏相

关工作； 

（4）安全附件的维护保养； 

（5）日常巡回检查； 

（6）异常设备设施的及时处置； 

（7）备用机泵的管理。 

4.9.4 设备预防性维修工作开展情况，主要包

括： 

（1）关键设备的在线监测； 

（2）关键设备、连续监（检）测检查仪表的定

期监（检）测检查； 

（3）静设备密封件、动设备易损件的定期监（检）

测； 

（4）压力容器、压力管道附件的定期检查（测）； 

（5）对可能出现泄漏的部位、物料种类和泄漏

量的统计分析情况，生产装置动静密封点的定期监

（检）测及处置； 

（6）对易腐蚀的管道、设备开展防腐蚀检测，

监控壁厚减薄情况，及时发现并更新更换存在事故

隐患的设备。 

4.9.5 安全仪表系统安全完整性等级评估工作

开展情况，主要包括： 

（1）安全仪表功能（SIF）及其相应的功能安全

要求或安全完整性等级（SIL）评估； 

（2）安全仪表系统的设计、安装、使用、管理

和维护； 

（3）检测报警仪器的定期标定。 

4.10作业许可管理 

4.10.1危险作业许可制度的建立情况。 

4.10.2 实施危险作业前，安全风险分析的开

展、安全条件的确认、作业人员对作业安全风险的

了解和安全风险控制措施的掌握、预防和控制安全

风险措施的落实情况。 

4.10.3危险作业许可票证的审查确认及签发，

特殊作业管理与《化学品生产单位特殊作业安全规

范》（GB 30871）要求的符合性；检维修、施工、

吊装等作业现场安全措施落实情况。 

4.10.4 现场监护人员对作业范围内的安全风

险辨识、应急处置能力的掌握情况。 

4.10.5作业过程中，管理人员现场监督检查情

况。 

4.11承包商管理。 

4.11.1承包商管理制度的建立情况。 

4.11.2 承包商管理制度的执行情况，主要包

括： 

（1）对承包商的准入、绩效评价和退出的管理； 

（2）承包商入厂前的教育培训、作业开始前的

安全交底； 

（3）对承包商的施工方案和应急预案的审查； 

（4）与承包商签订安全管理协议，明确双方安

全管理范围与责任； 

（5）对承包商作业进行全程安全监督。164.12

变更管理 4.12.1变更管理制度的建立情况。 

4.12.2变更管理制度的执行情况，主要包括： 

（1）变更申请、审批、实施、验收各环节的执

行，变更前安全风险分析； 

（2）变更带来的对生产要求的变化、安全生产

信息的更新及对相关人员的培训： 

（3）变更管理档案的建立。 

4.13应急管理 

4.13.1企业应急管理情况，主要包括： 

（1）应急管理体系的建立； 

（2）应急预案编制符合《生产经营单位生产安

全事故应急预案编制导则》（GB/T 29639）的要求，

与周边企业和地方政府的应急预案衔接。 

4.13.2企业应急管理机构及人员配置，应急救

援队伍建设，预案及相关制度的执行情况。 

4.13.3应急救援装备、物资、器材、设施配备

和维护情况；消防系统运行维护情况。 

4.13.4应急预案的培训和演练，事故状态下的

应急响应情况。 

4.13.5应急人员的能力建设情况。 

4.14安全事故事件管理 

4.14.1安全事故事件管理制度的建立情况。 

4.14.2安全事故事件管理制度执行情况，主要

包括： 
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（1）开展安全事件调查、原因分析； 

（2）整改和预防措施落实； 

（3）员工与相关方上报安全事件的激励机制

建立； 

（4）安全事故事件分享、档案建立及管理。 

4.14.3 吸取本企业和其他同类企业安全事故

及事件教训情况。 

4.14.4 将承包商在本企业发生的安全事故纳

入本企业安全事故管理情况。 

5.安全风险隐患闭环管理 

5.1安全风险隐患管控与治理 

5.1.1 对排查发现的安全风险隐患，应当立即

组织整改，并如实记录安全风险隐患排查治理情

况，建立安全风险隐患排查治理台账，及时向员工

通报。 

5.1.2 对排查发现的重大事故隐患，应及时向

本企业主要负责人报告；主要负责人不及时处理

的，可以向主管的负有安全生产监督管理职责的部

门报告。 

5.1.3 对于不能立即完成整改的隐患，应进行

安全风险分析，并应从工程控制、安全管理、个体

防护、应急处置及培训教育等方面采取有效的管控

措施，防止安全事故的发生。 

5.1.4 利用信息化手段实现风险隐患排查闭环

管理的全程留痕，形成排查治理全过程记录信息数

据库。 

5.2安全风险隐患上报 

5.2.1 企业应依法向属地应急管理部门或相关

部门上报安 18 全风险隐患管控与整改情况、存在

的重大事故隐患及事故隐患排查治理长效机制的

建立情况。 

5.2.2重大事故隐患的报告内容至少包括： 

（1）现状及其产生原因； 

（2）危害程度分析； 

（3）治理方案及治理前保证安全的管控措施。 

6.特殊条款 

6.1 依据《化工和危险化学品生产经营单位重

大生产安全事故隐患判定标准（试行）》，企业存在

重大隐患的，必须立即排除，排除前或排除过程中 

无法保证安全的，属地应急管理部门应依法责令暂

时停产停业或者停止使用相关设施、设备。 

6.2 企业存在以下情况的，属地应急管理部门

应依法暂扣或吊销安全生产许可证： 

（1）主要负责人、分管安全负责人和安全生产

管理人员未依法取得安全合格证书。 

（2）涉及危险化工工艺的特种作业人员未取得

特种作业操作证、未取得高中或者相当于高中及以

上学历。 

（3）在役化工装置未经具有资质的单位设计且

未通过安全设计诊断。 

（4）外部安全防护距离不符合国家标准要求、

存在重大外溢风险。 

（5）涉及“两重点一重大”装置或储存设施的

自动化控制设施不符合《危险化学品重大危险源监

督管理暂行规定》（国家安全监管总局令第 40号）

等国家要求。 

（6）化工装置、危险化学品设施“带病”运行。 

附录  定义和术语 

下列定义和术语适用于本导则。 

1.两重点一重大 

重点监管的危险化学品，重点监管的危险化工

工艺，危险化学品重大危险源。 

2.三查四定 

在项目建设中，交工前要经历的一个过程，“三

查”主要指“查设计漏项、查工程质量及事故隐患、

查未完工程量”，“四定”指对检查出来的问题“定

任务、定人员、定时间、定措施，限期完成”。 

3.危险作业 

操作过程安全风险较大，容易发生人身伤亡或

设备损坏，安全事故后果严重，需要采取特别控制

措施的作业。一般包括： 

（1）《化学品生产单位特殊作业安全规范》（GB 

30871）规定的动火、进入受限空间、盲板抽堵、

高处作业、吊装、临时用电、动土、断路等特殊作

业； 

（2）储罐切水、液化烃充装等危险性较大的作

业； 

  （3）安全风险较大的设备检维修作业。
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宁夏吴忠一化工公司发生夹套锅炉汽化爆炸 

据宁夏回族自治区应急管理厅办公室通报信

息,2019 年 8 月 29 日上午,宁夏吴忠市中卫工业园

区一化工有限公司发生一起煤气炉爆炸事故,造成

4人死亡,3人受伤。 

经初步调查分析,事故直接原因是企业 2 号煤

气发生炉长期停用,8 月 28 日重新启动过程中煤气

炉排污阀泄漏,造成夹套严重缺水、内壁温度过高,

在为夹套补水时发生剧烈汽化、夹套锅炉爆炸,导

致周边检修人员严重伤亡。事故具体原因正在进一

步调查中。 

甘肃白银一公司发生丁烷罐泄漏火灾事故 

2019 年 9 月 1 日 19 时 29 分,位于甘肃省白银

市景泰县条山农场二连学校附近的全兴旺果品包

装公司丁烷气罐泄漏并发生火灾。接到报警后,白

银消防救援支队景泰中队出动 2 辆消防车、7 名指

战员前往处置。中队于 19 时 48 分到达现场,初步

侦查并通过报警人联系得知为厂房后边重量为

50kg 的丁烷液化罐发生火灾。20 时 10 分,中队对

现场进一步侦查,发现着火罐体有 6 具。根据现场

情况,中队初步用湿棉被息灭火的方法对着火罐体

进行灭火处置。 

由于火势较大,现场第一次灭火处置失败,中

队立即调整作战方案,利用水枪对罐体进行冷却,

待火势下降后对罐体进行灭火关阀处理。20 时 15

分,中队增援水罐车 1辆到达现场,同时利用抽水泵

抽取院内水井水进行不间断供水。21时 29分,现场

明火已全部熄灭,中队随即对罐体进行冷却处理。

22 时 36 分,现场处置完毕,中队将所有气罐转移至

空旷地带进行处理。截止目前统计,此次事故中队

共转移气罐 3具,处置燃烧 6具,目前事故进一步调

查中。 

福建石狮一渔船发生硫化氢中毒事故  2人死亡 3 人送医 

2019年 9月 9日凌晨 2时 34分左右,福建省石

狮市一艘船号为“闽狮渔 06208”的渔船发生硫化

氢中毒事故。目前 2人经抢救无效死亡,3人正在接

受治疗监护中。 

据石狮市相关部门发布消息,事件发生在泉州 

湾海域。事发后,石狮市领导高度重视,全力指导抢

救工作,并赶赴医院慰问伤亡人员。农业农村局启

动事件调查程序,了解事发有关情况,组织人员核

查船员信息。目前事故原因正在进一步调查中。 

安徽宿州一燃气管道泄漏事故 

2019年 9月 17日上午,安徽宿州市水木华庭小

区外施工现场,因施工方不慎将燃气主管道挖断,

造成燃气泄漏,致使附近 3万多户用户被停气。 

据宿州中燃公司的工作人员介绍,天然气泄漏

如果遇上明火,很有可能会发生爆炸事故。因此,为

保障居民生命财产安全,他们首先采取中断供气的

措施,但由于该管道为主管网,目前,还有部分残余

气体向外飘散。 

经过近 1h的紧张忙碌,燃气泄漏的问题得到了

有效处理。万幸的是,本次事故没有造成人员伤亡。

 

 

                                                                   集团安全办 

                                                                 二〇一九年十月十二日 

事故警示 

 


