中国港口协会油港分会十届三次理事会议


材料六：

安全生产管理措施的应用与创新

营口港仙人岛码头有限公司副总经理 逄键栋

一、安全隐患排查整改常态化，夯实安全管理基础

众所周知，安全生产隐患是滋生事故的土壤，每一起安全事故的发生，几乎都是由不起眼的安全隐患导致的，所以说，隐患不除，事故难绝。而企业安全隐患排查治理体系是否健全，更是关系着在实际生产中是否能切实防范并遏制各类生产安全事故的发生大事。

集团公司李和忠董事长2015年8月12日对安全生产工作的重要批示如下：“安全生产工作既要在思想层面绝对重视，更要在实践上不断创新管理方式、管理手段。要绷牢安全生产这根弦，一丝一刻放松不得，否则追悔莫及”。请各单位认真领会，贯彻落实董事长批示精神，全员提高安全意识，在思想上牢固建立安全防线，实践中创新安全管理方法，坚决做到不安全不生产，切实有效的做好安全生产工作。

集团公司李和忠董事长对2016年安全生产工作重点的重要批示如下：“安全生产，唯此唯大！就集团目前情况来看，没有任何一件事情比安全生产更为重、更为大、更唯一的了，是老生常谈，更是警钟常鸣，关键在各单位一把手的认识，我再次强调‘熟虽能生巧’，但‘熟更易失手’，如果做不到每天晚上睡前，早晨醒来脑子里过一遍安全生产，那就不是一个合格，称职和对自己、对员工、对单位、对集团负责的领导人。请各位谨记！！”

   （一）职责

公司为了保证安全隐患排查整改常态化，夯实安全管理基础，在成立之初就十分重视各项规章制度建设，安全隐患排查治理的相关制度更是在几年来不断得到完善。今年，公司组织开展新一轮、大规模制度修订工作。在2015年公司安委会组织重新修订《安全检查制度》，明确了各级职责。实行“一岗双责”原则，即部门一把手对本部门安全生产负全面责任的原则，副经理对分管业务内的安全生产工作负管理责任的原则，并且坚决执行管生产必须管安全的原则。安全生产委员会是公司安全检查的主要负责机构，安全质量部负责具体的组织和实施。

   （二）检查形式
安全检查主要形式有三级检查（公司级、部门级、班组级）、专项检查、综合检查。

1.三级检查

   （1）公司级

公司安委会每周组织一次检查，共分成四个组，由公司安委会成员组成。每次检查前以文件形式发布通知和具体要求，检查组成员和检查范围采取交叉轮换形式，检查和考核情况在公司《安全信息通报》上下发。

每个检查组填写一份检查表，检查组成员将名字统一签在检查表上，检查结束后，每个检查组将检查情况整理成电子版后和检查表一同报到安全质量部，安全质量部汇总后在周五将《隐患整改通知单》下发到各部门，各部门根据实际情况认真组织整改。

   （2）部门级

各部门经理亲自带队，根据本部门安全生产工作实际情况，依据相关的安全技术规程、标准和规定制定部门检查计划和检查表。

必须对辖区内设备设施逐台进行检查、不留死角，每次按照计划有步骤的进行检查，在一定时间周期内将辖区内设备设施逐台检查一遍，并反复排查形成记录存档。

   （3）班组级

①班组检查

由班长带头，对责任区内设备设施逐台进行检查、不留死角，每次按照计划有步骤的进行检查，在一定时间周期内将责任区内设备设施逐台检查一遍，每次检查区域包机责任人必须参加，检查情况报部门统一安排整改。

②巡回检查

由班组成员负责检查，巡检人员必须按规定的时间、内容、路线，携带对讲机和相关仪器仔细检查，不得出现漏点、漏查现象，确保巡检质量，当班班长至少参与2次巡检。

2.专项检查

（1）由公司安委会负责组织检查，时间为五•一、十•一、元旦、春节等节假日、重大庆典及特殊时期。

（2）公司根据集团方案要求制定公司检查方案和计划。

（3）主要是对安全、保卫、消防、危险品、备品备件、应急物资、应急预案等进行检查。

3.日常检查

由专职安全员负责，根据当前的安全形势各生产作业部位不同特点，每昼夜不间断有针对性的对公司所辖区域进行检查，并且负责各项隐患整改情况复查。

  （三）登记

公司和各部门要建立《隐患排查治理台帐》，对检查出的问题及时登记，登记内容为：检查日期、人员、存在问题或隐患、责任部门、反馈日期、反馈内容、反馈人、复查情况、复查日期、复查人等。

  （四）整改

1.各级检查组检查出的问题以《问题及隐患整改检查通报》形式下发到各责任部门，各责任部门对检查出的问题要逐项研究，制定整改计划，并举一反三地排查落实到位，《隐患排查治理台帐》、整改计划和整改反馈中要包含举一反三的内容。

2.对重大事故隐患要进行评估和报告，并按规定进行管理台帐登记。凡检查出的隐患经确认为部门无力整改的，应立即向公司领导和职能部门汇报。

  （五）复查和考核

1.对查出的违章违纪问题，检查人员有权向责任部门提出处分（理）建议。

2.各责任部门将整改计划上报的公司安委会后，安委会根据整改截止日期安排专人进行复查，未按规定时间整改完成的，对责任部门和责任人在《安全信息通报》中进行考核。

  （六）具体流程
公司安委会发布检查通知→检查人员携带《安全检查表》检查→各检查组上报安委会《安全检查表》→安委会下发《问题及隐患整改检查通报》→各责任部门落实《问题及隐患整改检查通报》内容，并将整改计划、方案或整改结果反馈至安委会→安委会组织人员复查整改情况→安委会登记《隐患排查治理台帐》→安委会对检查中的考核情况在《安全信息通报》中发布。

通过实施安全监督、检查、复查、考核机制，从严、细、实认真落实各项安全管理制度，形成安全隐患排查闭环管理。虽然我们在安全隐患排查与治理中做了一些工作，但还有很多工作需要做细、做精，通过公司和部门齐抓共管，使公司员工从效果上、思想上、形式上重视起来，达到安全隐患排查整改常态化，夯实安全管理基础的目的。

二、仙人岛码头公司高凝油品热力系统节能创新材料

高凝点油品主要有凝点高，粘度大，易在管线中凝堵等特性。因此储运高凝点油品，一般需要的成本较高，并且如果处理不当，很容易造成管线凝堵，延误生产并造成很多不必要的损失。

由于我公司原油管线较长，所以电伴热的投放费用非常高，比如一条DN600原油管线电伴热投放一昼夜的费用约4万元，一条DN900原油管线电伴热投放一昼夜的费用约5万元。我们经过长期的经验积累，针对我公司特点对高凝点油品的储运形成了自己的方法，即高凝点油品多罐内储存，少管线内停留，以罐内蒸汽对油品加热为主，管线伴热为辅的方式方法，在保证生产安全和作业效率为前提下，做到节能降耗，具体操作如下：

首先，在高凝点油品卸船入罐前，了解油品理化性质、凝点、粘度，卸船时，了解油品卸船温度，该温度下油品流动性如何，卸船结束后，尽快用低凝点油品将管线中的高凝点油品置换入罐内，避免高凝点油品在管线中停留温降启用电伴热。高凝点油品入罐结束后，安排计量员对高凝点油品进行取样，将取回的油样放置在室外安全处，定期检查了解油样的状态，对其有一个直观上的了解，便于我们合理保存高凝点油品。

其次，在存储高凝点油品时，按油品理化性质，对高凝点油品储罐进行维温，使油品在储罐中不会发生凝冻。然后在接到高凝点油品动转计划时，要至少提前一星期对高凝点油品储罐进行加温搅拌，将油品温度维持在流动性较好的范围内，如达尔原油，凝点42℃，卸船温度60℃左右，储罐维温度数在53℃-56℃；米纳斯原油，凝点30℃，卸船温度56℃左右，储罐维温度数在50℃-55℃；苏图丹原油，凝点35℃，卸船温度55℃左右，储罐维温度数在50℃-55℃。

最后，高凝点油品出罐作业，以地付出罐作业为例，在装车作业前将高凝点油品引至地付场，之后进行装车作业，如装车作业需暂停或作业完毕，则用低凝点油品将作业管线内的高凝点油品顶出装车管线，并将管线内剩余高凝点油品和高凝点油品储罐罐底部分油品顶回罐内，这种操作方式既可以防止管线凝堵，又减少了电伴热的投放。比如2016年2月5日客户在三期地付场提苏图丹原油（凝点35℃）作业结束后，我们使用低凝点的玛瑞原油（凝点-42℃）将管线中的高凝原油全部顶线装车。13天后即2月19日，客户在同一装车场继续提苏图丹原油，我们再次用顶线的方式将苏图丹原油引至地付场进行装车作业。如果采用电伴热方式计算：三期地付场作业管径为DN350，投放伴热功率340KWH，1度电1.013元，共计13日天，需要投入电伴热费用约10万元。

公司装、卸船使用的DN900和DN600管线更长、电伴热功率更大，因此在装、卸船的过程中使用这种方法节省的电费比地付装车作业更多。

经过三年之久的平稳运行，我公司所采用上述作业方式可以有效避免高凝点油品凝堵管线的现象，同时也极大的减少电伴热投放量，降低高凝点油品的储运成本，达到了节能降耗的目的。

三、优化工艺阀门控制功能功能，确保生产平稳运行

随着科技的发展，港口作业自动化程度的日益提高，集团领导对油品码头公司提出了更高的要求，以安全作业的思想为指导，建立一套安全，可靠，高效的自动化作业体系势在必行。经过一段时间的设计，施工，调试，试运行，至今天我公司现除30万吨级原油码头、原油一期储库电动阀门未安装ESD锁停功能外，其余作业场区电动阀门均具备此功能，并取得了成功。 

我公司在未完善阀门ESD锁停功能的生产作业过程中，指定作业阀门的开关操作无法做到双确认，会出现调度指令下达但未到该阀门作业时间，在此作业空档期间有非工作人员在未向调度汇报的情况下对该阀门进行误操作，也会出现现场人员或非工作人员对未接到调度指令是否需要操作的指定阀门进行开/关操作，出现误操作及不正当的操作事故，从而发生不必要的生产作业事故。

为防止类似事故的发生，我公司对电动阀门添加了ESD锁定功能，该功能将与作业流程不相关的阀门利用DCS远程锁定使其电动无法开启，一旦有人手动开启阀门后，监控流程画面会出现报警提示符号，调度可通知相关人员至现场查清情况。

为更好完善人机功能，达到零事故目的，公司还采取以下操作管理模式：

    1.电动阀门操作管理模式

公司所属区域除截断阀门、罐根阀门其他电动阀门均处于本地停止状态，当调度按作业计划下达指令后，现场操作人员根据计划去往相应地点，将处于本地停止状态的阀门达到远程，用高频联系调度远程解锁并动作阀门，这样在电动阀门管理上就实现中控和现场双向确认，最后调度远程动作截断阀门、罐根阀门作业。

2.手动阀门操作管理模式

首先调度按作业计划将相关手动阀门解锁后，现场操作人员手动动作阀门，如出现现场操作人员开错阀门问题，监控流程画面会出现报警提示符号，调度及时利用高频提示现场人员。

通过种种措施，杜绝生产运行中出现开错阀门引起的不必要事故。
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