附件1
化工企业生产过程异常工况
安全处置准则（试行）
（征求意见稿）
1目的
为进一步规范和加强化工企业生产过程异常工况安全风险管控，指导企业科学稳妥应对，提高异常工况安全处置意识和能力，防止和减少生产安全事故，制定本准则。
2适用范围
本准则适用于化工企业生产运行阶段的装置开停车、非计划检维修、操作参数异常、非正常操作或设备设施故障及其他存在能量意外释放风险的情况。
3基本要求
3.1企业应在日常工作中，研判可能出现的异常工况，进行风险分析评估，建立或明确紧急处置程序，开展培训和演练。
3.2紧急处置程序应至少包括：处置步骤、安全措施、停车条件。
3.3紧急处置时，未经评估和许可，不得摘除或旁路联锁以强制维持设备或装置运行。
3.4企业应建立完善岗位人员紧急停车、人员撤离等授权机制。
3.5装置联锁触发后应及时查明原因，并逐一消除联锁触发条件，严禁强行复位。
3.6必须及时响应装置所有报警。可燃气体和有毒气体检测、火灾报警系统报警后，严禁不分析原因、不到现场确认随意消除报警。
3.7动火、受限空间、设备或管线打开等危险作业，应按照规定办理作业许可。
4处置原则
4.1及时果断退守到安全状态
4.1.1发生以下情形时，应按紧急处置程序及时果断退守到安全状态：
（1）操作单元出现飞温、压力骤变、爆聚、沸溢、管线堵塞、介质互串、搅拌失效、剧烈振动等异常情况的。 
（2）安全阀、爆破片等紧急泄压系统异常启动，原因不明、无法恢复正常的。
（3）关键设备故障、重要的公用工程（水电氮汽风）中断、仪表控制系统故障等，原因不明、无法恢复正常的。
（4）出现易燃易爆、高毒剧毒介质明显泄漏，存在失控风险的。
（5）出现地震、台风、强降雨等自然灾害，不能保证正常生产的。
安全退守方式包括但不限于：全装置停车、局部停车、停止加热、紧急冷却、停止进料、终止反应、卸料泄压、单元隔离等。
4.1.2装置出现未研判出且无紧急处置程序的异常工况，应第一时间果断停车。
4.2现场处置人员最少化
4.2.1当现场情况不明时，在未进行安全风险评估并未采取安全防护措施的情况下，任何人不得进入现场。初步确定现场可进入后，最多2人佩戴必要的防护装备、报警仪及相关安全工具后进入现场进一步侦查情况。
4.2.2处置过程中应严格管控现场人员，明确责任分工，按最少化原则控制现场作业人员数量。严禁与处置无关的人员进入作业区域。
4.2.3现场处置时，同一部位原则上不得进行交叉作业，同一装置区内一般不得超过2人，最多不得超过6人。
4.2.4指挥人员应尽可能使用视频、无线电通讯等设备进行远程调度指挥。
4.2.5应采用视频监控、电子围栏、基于人员定位系统的人员聚集风险监测预警等信息化数字化技术，强化处置现场人员聚集风险管控。
4.3全面辨识分析风险稳妥处置
4.3.1处置前应全面分析研判处置过程的安全风险，制定落实有效管控措施，严禁在风险不明或不可控的情况下盲目处置。
4.3.2处置管线、阀门等堵塞情况时，应根据堵塞物的特性、设备管线的设计条件、疏通介质的特性等综合考虑疏通方式，禁止蛮干。处置撞击敏感度高的堵塞物时，严禁外力敲击。
4.3.3严格作业安全条件确认，严禁仅把“目视、鼻闻、耳听、手摸”等作为最终安全条件确认。确认方式包括但不限于：
（1）泄压结束的确认，如观察现场压力表的指针升降过程或者DCS上压力变化曲线、通过两套或以上不同形式的压力监测系统比对确认、根据物料危险特性微开导淋或放空阀确认等。
（2）容器、管线能量隔离有效性的确认，如盲板是否按要求加装、排空甩头是否全部打开、连接管线是否已经断开等。
（3）电气设备断电确认，如断电后开关柜上锁挂牌、现场进行点试试验、使用仪表进行带电检测、将断路器（抽屉）拉至检修位（试验位）、拉开隔离开关、摘除保险等。
（4）进入受限空间前使用符合相关标准的检测仪器进行有代表性、全面性气体检测，有条件的可以使用便携式检测仪和实验室取样分析比对确认。
4.3.4处置人员应根据现场物料的特性和可能潜在的风险，佩戴完备有效的个体防护装备。
4.4有效防止能量意外释放
4.4.1处置作业过程中涉及管线、设备打开时，应将拆装部位前后端泄压、吹扫置换并与运行系统有效物理隔离，严禁以关闭阀门代替加装盲板。
4.4.2处置作业过程中非必要不得进行带压密封和带压开孔作业。应急处置中确需进行的，应开展作业可行性评估，勘测现场环境和设备状况，制定专项作业方案。
4.4.3严禁在毒性程度为极度危害介质的设备、管线上进行带压作业；严禁在未进行测厚、无法有效阻止材料裂纹继续扩展、结构和材料的刚度及强度不满足安全要求、保障措施未有效落实等情况下进行带压作业。
4.5全局考虑系统统筹
4.5.1异常工况处置应综合考虑装置内外部公用工程稳定、上下游物料平衡的影响，严禁多头指挥、无序处置。
4.5.2应明确专人在控制室通过盯守DCS等方式，及时查看异常工况处置时涉及的上下游装置及现场安全风险管控情况。
4.5.3异常工况处置完毕后，应及时分析导致异常工况的原因，从管理、技术方面进行改进提升，完善操作规程、应急预案等资料，定期组织相关人员培训演练，提高异常工况处置能力。
4.5.4异常工况符合启动应急预案的，按预案的响应程序和处置措施应对。
附录：1.精细化工企业典型异常工况安全处置要点
2.硝酸铵生产使用企业典型异常工况安全处置要点
3.合成氨生产企业典型异常工况安全处置要点
4.过氧化氢生产企业典型异常工况安全处置要点
附录1
精细化工企业典型异常工况安全处置要点
1.输送爆炸性危险化学品的管道、阀门堵塞后，严禁使用捅刺、冲击、挤压、敲击、烘烤等方式疏通。
2.反应釜故障停车后应关闭进料阀，停止加热，属于放热反应的应立即启动冷却系统。如冷却系统或搅拌故障时，应将物料分散转移至其他正常运行的反应釜中。
3.根据温度或压力急剧升高、物料突沸或冲料等现象判断为反应失控的，应先按前款进行处置；仍无法控制需要泄放的，物料应泄放至预先加入淬灭剂的泄放设施，严禁违规就地排放。
4.氢化反应装置氧含量异常升高时，应立即停止供氢。
5.格氏试剂制备在投入引发剂后未引发的，应立即排查原因，严禁直接加热或继续添加引发剂，将物料放至淬灭釜滴加淬灭剂进行淬灭，压力与温度稳定后再进行后处理。
6.反应釜因故停产，带料开车前应进行风险评估，制定反应控制作业方案和应急处置措施。对于有反应失控风险的，应退料后再开车。
7.蒸馏、精馏等工序不出料时应分析原因，严禁继续加热、干蒸。
8.涉及氯气、氟化氢、氨气等剧毒、高毒气体的尾气抽排系统出现故障时，应能及时联锁启动或立即远程启动备用系统。
附录2
硝酸铵生产使用企业典型异常工况
安全处置要点
1.硝酸铵生产或者使用过程中，出现以下情况，应立即停车处置，启动紧急稀释或者降温措施，撤离现场人员：
（1）硝酸铵溶液温度异常上升、出现分解前兆；
（2）硝酸铵溶液储罐、硝酸铵仓库冒浓烟、青烟、黄烟。
2.氨蒸发工序出现气氨带液、氨预热器出现温度持续下降且温降速率较快等情况时，应立即停止氨蒸发，查明原因，严禁不停氨蒸发处理。
3.进中和反应器的气氨、硝酸流量出现大幅波动，造成中和反应不稳定时，应停止气氨、硝酸进料，查明原因，流量稳定前严禁恢复供料。
4.硝酸铵中和反应器、闪蒸槽出现以下情况时，应立即停止进料：
（1）溶液pH值低于1；
（2）现场工艺蒸汽冒青烟；
（3）硝酸铵溶液颜色呈绿色、红色。
5.中和反应器发生泄漏时，应立即停止中和反应，查明原因，妥善处理泄漏物，消除泄漏源；作业人员严禁超过2人，严禁动火作业。
6.硝酸铵溶液蒸发（初蒸发及二段蒸发）下液管堵塞、不下料时，严禁对蒸发器闪蒸槽持续加热和进料，应立即停止进料，关闭加热蒸汽阀，检查真空系统和蒸发温度，向蒸发器加入冷凝液（或者热水）进行疏通。
7.当硝酸铵造粒工序出现故障停车时，设置有蒸汽加热的储槽应立即切断蒸汽，严格控制物料在液封槽、混合槽内的停留时间和循环时间，硝酸铵在液封槽的停留时间应小于20分钟，在中间槽内的停留时间应小于30分钟，温度异常升高或者停车检修时，应立即卸料处理。
8.硝酸铵溶液输送泵进出口管道出现堵塞、温度异常升高时，应立即停用硝酸铵溶液输送泵，切断伴热蒸汽，采用蒸汽、脱盐水冲洗等方式疏通，严禁采用金属物品敲击、刮擦等方式清理。
9.生产硝硫基复合肥出现短时间停车时，溶液在混合槽内温度应降至130-140℃，保温时间小于4小时；超过160℃时，应立即加水降温、放槽。
10.生产硝氯基复合肥出现短时间停车时，溶液在混合槽内温度应降至130-140℃，保温时间小于1小时，随时监控槽内物料温度变化情况，有异常升温时，应立即放槽。
11.生产硝基复合肥生产中或者保温温度超过185℃，有刺激性气体产生并伴有浓烟、青烟、黄烟冒出或者有物料溢出时，应立即停止进料并远程加水降温，关闭蒸汽总阀，立即组织人员从步梯撤离，严禁乘坐电梯撤离或者向塔上层避烟，同时根据情况关闭塔上电源。
附录3
合成氨生产企业典型异常工况安全处置要点
1.出现以下任一异常工况时，应进行停车处置：
（1）发生氨、煤气、合成气大量泄漏；
（2）涉及合成气等易燃、易爆、有毒物料的管道腐蚀减薄低于设计要求；
（3）高压分离器至低压闪蒸槽等可能存在高压串低压的设备设施出现异常、检测仪表出现异常或者发生故障；
（4）变换炉、氨合成塔升温还原时，发生断电、断水、断气等情况；
（5）火炬管线出现破裂、严重变形或者移位等情况；
（6）氮氢气压缩机超温、超压、漏气、漏油、带水、带液、电流突然升高；
（7）合成废热锅炉列管、氨冷器盘管出现泄漏造成低压系统压力突然升高，泄漏原因未查明；
（8）气化炉超压、氧煤比频繁波动等情况；
（9）转化系统出现空碳比、水碳比大幅波动。
2.气化炉开停车或者温度、压力等参数波动，未采取停炉、切换管线、管线泄压等能量隔离措施且未完成确认前，严禁现场人员聚集。
3.各工艺单元之间管线出现堵塞、阀门失效时，应采取停车或者能量隔离措施，采用现场压力表、远传压力表、切换管道、导淋放空等多种方式确认各管段泄为常压，严禁带压作业。
4.涉及合成气、氢气、硫化氢、氮气等易燃、易爆、有毒、窒息介质的管线或者设备需打开时，应确认泄为常压，确保能量隔离、人员保护措施到位，严禁带压作业。
5.气化炉停车后未泄压前，严禁对氧管线系统进行泄压操作。
6.气化炉一次点火失败或者中间熄火时，应重新进行置换，取样分析合格前，严禁重新点火。
7.变换炉、甲烷化炉、氨合成塔触媒床层热点温度、外壁温度超过最高允许值，且无下降趋势时，应立即停车处置，保持系统正压。
附录4
过氧化氢生产企业典型异常工况
安全处置要点
1.所有涉及双氧水可能发生分解的配制釜、氢化塔、氧化塔、萃取塔、碱洗塔、净化塔、过滤器、降膜蒸发器、树脂塔、双氧水贮罐等设备设施，温度或者压力异常升高时，应立即停止作业，立即组织现场人员撤离，并采取防止波及周边生产储存装置设施的措施。
2.出现以下任一异常工况时，应触发装置全系统联锁停车或者手动一键停车后处置：
（1）氢化塔气液分离器或者氧化塔气液分离器液位持续降低至低低限报警；
（2）氧化塔、萃取塔或者净化塔温度异常升高至60℃；
（3）氧化塔上塔气液分离器液位异常波动导致高高限报警；
（4）萃取塔顶液位（或者界面）持续高位运行导致高高限报警；
（5）萃余液中双氧水含量超过0.3g/l；
（6）萃取塔视镜内水相出现严重浑浊或者工作液出现严重乳化现象；双氧水稳定度持续降低，通过调整工艺参数仍无法消除工作液带水现象；
（7）氢化塔塔头或者氢化尾气氧浓度（体积百分比）超过2%。
3.过氧化氢生产装置停车后，氢化塔氢效、氧化塔氧效未降至1g/l以下时，严禁从氢化塔、氧化塔撤料；氢化系统、后处理系统与氧化系统、萃取系统工作液应分别撤料至独立的储槽。
4.过氧化氢生产装置停车后需进行全系统检维修时，应将工作液清空、置换，采取关闭阀门、加装盲板、切换设备等物料能量隔离等措施后方可作业。需更换白土床、过滤器的，作业人员严禁超过6人。
5.配制釜运行过程中温度、压力异常升高时，应联锁切断蒸汽、停止加热，联锁开启夹套或者盘管等冷却方式进行间接冷却，并联锁开启配制釜底部紧急放料阀将工作液排至专用地槽，严禁封闭配制釜放空管线。配制釜温度超高时，严禁向釜内注水降温，防止配制釜突沸。

6.氢化系统停车后应使用氮气置换，直至氢化系统氢含量低于0.5%（体积百分比）后用氮气进行保压；氢化系统未置换合格前，严禁进行检维修作业和特殊作业；氢化系统开车前应采用氮气置换涉及氢气的管道及设备，直至设备及管道中氧气浓度小于2%（体积百分比）。
7.通过远程自动加酸系统在氧化塔前的工作液进料管线上添加磷酸，确保氧化塔出口氧化液酸度应保持在2-6mg/l，氧化塔出口氧化液酸度低于1mg/l时，应停止上下游进料，应利用自动加酸系统紧急通过固定管线向氢化液储槽、氧化液储槽自动加酸或稳定剂，严禁采用人工方式手动加酸或稳定剂。
8.氧化塔底排出的氧化残液中过氧化氢分解速率异常加快、产生大量气泡，造成残液分离器温度或者残液罐温度异常升高时，应加大氧化塔残液排污频次，对氧化残液持续降温的同时，应加入纯水对残液进行稀释，过氧化氢分解速率过快、无法控制时，应将残液排至事故池，严禁关闭氧化残液分离器和氧化残液储槽顶部放空管线手阀。
9.催化剂床层、白土床温度异常升高时，应立即停止蒸汽加热并使用氮气或者惰性气体吹扫催化剂床层、白土床进行降温，严禁使用空气吹扫降温。
10.双氧水纯化单元树脂塔停运后，应对树脂塔内双氧水退料，退料完成后，从树脂塔底部注入纯水，置换出树脂床内残留的双氧水，水洗液经检测合格后，使用甲醇溶液对树脂床再生（或者直接采用水洗方式再生），再生合格后，在树脂塔重新投入使用前，保持纯水浸没树脂床。树脂塔内严禁残留游离态双氧水，严禁仅通过氮气压料的方式进行双氧水退料。
11.双氧水储罐温度或者压力异常升高时，应联锁向罐内分别加入纯水和稳定剂，开启储罐喷淋设施，严禁现场人工作业。
化工企业生产过程异常工况安全处置准则
（试行）（征求意见稿）编制说明
一、编制背景
化工生产过程普遍高温高压、条件苛刻，涉及的原料和产品往往具有易燃易爆、有毒有害的危险特性，因此化工企业存在大量具有潜在能量释放风险的环节和设施，在正常生产过程中安全风险较为可控，但出现异常工况后，若处理不当易造成能量意外释放，导致事故发生。如辽宁盘锦浩业化工“1·15”事故、山东聊城鲁西双氧水“5·1”事故、内蒙古鄂尔多斯亿鼎生态农业“9·7”事故等，均是异常工况处置过程中发生的事故，均与企业异常工况处置意识和能力不足有直接关系，造成了重大人员伤亡和财产损失。
为认真贯彻习近平总书记关于安全生产的重要指示批示，进一步加强化工企业生产过程异常工况安全风险管控，指导企业科学稳妥应对，提高异常工况安全处置意识和能力，防止和减少生产安全事故，按照应急管理部2023年第30次部务会议部署，危化监管一司组织编制了《化工企业生产过程异常工况安全处置准则（试行）（征求意见稿）》（以下简称《处置准则》），用以指导化工企业科学稳妥、安全规范地进行异常工况处置。
二、编制思路和主要内容
（一）主要思路。
一是突出针对性，着力解决存在能量意外释放风险的异常工况处置，不包括能量已清空的计划性检维修。二是突出先期准备，明确企业应在日常工作中研判可能出现的异常工况，建立或明确紧急处置程序。三是突出风险辨识管控，明确异常工况处置前应全面辨识，有效管控安全风险。

（二）主要内容。
第一部分是目的。明确制定本准则的目的是规范和加强化工企业生产过程异常工况安全风险管控，指导企业科学稳妥应对，提高异常工况安全处置意识和能力，防止和减少生产安全事故。

第二部分是适用范围。提出本准则适用于化工企业生产运行阶段的装置开停车、非计划检维修、操作参数异常、非正常操作或设备设施故障及其他存在能量意外释放风险的情况。
第三部分是基本要求。要求企业应在日常工作中，研判可能出现的异常工况，进行风险分析评估，建立或明确紧急处置程序，开展培训和演练，并进一步强调了联锁管理、报警管理、紧急停车和人员撤离授权、高危作业管理等方面的基本要求。
第四部分是处置原则。提出了异常工况处置过程中应坚持的五项处置原则及具体要求，一是及时果断退守到安全状态，强调出现异常工况时，应按紧急处置程序及时果断退守到安全状态，特别提出：装置出现未研判出且无紧急处置程序的异常工况，应第一时间果断停车。二是现场处置人员最少化，强调处置过程中应严格管控现场人员，同一装置区内一般不得超过2人，最多不得超过6人，特别提出：指挥人员应尽可能使用视频、无线电通讯等设备进行远程调度指挥。三是全面辨识分析风险稳妥处置，强调处置前应全面分析研判处置过程的安全风险，制定落实有效管控措施，特别强调：严格作业安全条件确认，严禁仅把“目视、鼻闻、耳听、手摸”等作为最终安全条件确认，应多种方式交叉验证。四是有效防止能量意外释放，吸取事故教训，强调处置作业过程中涉及管线、设备打开时，应将拆装部位前后端泄压、吹扫置换并与运行系统有效物理隔离，严禁以关闭阀门代替加装盲板。特别是对带压密封和带压开孔作业提高了条件和限制要求。五是全局考虑系统统筹，强调异常工况处置应综合考虑装置内外、上下游的影响，严禁多头指挥、无序处置，特别提出：异常工况处置完毕后，应及时分析导致异常工况的原因并改进提升，完善相关资料，及时开展培训演练。

四、征求意见情况
前期《处置准则》的制定吸收了中国石油、中国石化等企业异常工况处置的经验做法和中国安全生产科学研究院、中国化学品安全协会、中国石油大学（华东）等单位的建议，并征求了各省级应急管理部门和有关企业的意见，共收到22个单位75条意见建议，经研究，采纳或部分采纳64条，未采纳11条，并进行了修改完善。
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