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第四版永锋集团

企业愿景：依托钢铁主业，稳慎多元延伸，致力于成为绿色的永锋、创新的永锋、数字的永锋、可持续的永锋产品品质理念：优秀产品是好员工干出来的   优秀员工是好道场炼出来的  道德品格：责任  荣誉  感恩

为更好地贯彻和配合公司精益

智能活动的推行，利用 2019 年剩

余 7 个月的时间拉网式完成主体设

备的本质安全化排查与治理工作，

全面恢复设备设施本质安全 (2019

年 12 月 31 日前完成 )。通过以下

措施，做好设备本质安全化推进工

作的三个方面：

1、完善“想不到”的问题

设备本质化的推进，共 4 个阶

段，5 月 31 日前危险源的辨识与

隐患排查初级阶段基础性工作已全

面完成，在推行过程中，也体现出

“依三人为一小组，对应着引导词

+ 设备的四种不安全状态”对单台

套设备进行的辩识存在辨识出的隐

患深度不够，简单的隐患排查与冶

理已不能满足设备本质安全化的要

求，从 6 月 1 日起，转变为“分厂

部设备本质安全化推进负责人总负

责，由班组长带领，四人为一小组，

联锁与保险保护由电气专业人员负

责、设备设施安全防护由设备点检

人员负责、设备异常状态由操作人

员负责、紧急处理设施由设备维护

人员负责，实行专业人干专业事，

对应着引导词 + 设备的四种不安

全状态及安全生产标准化评定标准

设备部分，依单台套设备进行辨识。

完善设备本质安全化所解决的第一

个问题，即通过系统性全面辨识设

备所存在的危险源点，制定典型的

控制措施，控制措施能杜绝、消除

或控制危险源点的产生；

2、解决“管不到”的问题

本次组织的设备本质安全化第

二阶段工作即合规性评价，计划由

厂部本质化推进负责人以产线为单

位 ，由班组长依单台套设备为准，

带领四名专业人员，在对应着引导

词 + 设备的四种不安全状态及安

全生产标准单元设备部分，逐步向

前推进，不追求速度，一台一台的

完成，对每一台的设备都把握着两

个原则，一是采取“替代、替换或

升级”的原则，解决生产与设备顺

行的瓶颈与效率；二是完善标准流

程及提高自动化水平，杜绝四种不

安全状态隐患的再次发生。

3、解决“做不到”的问题

① 结合今年本质化推行过程

中推行负责人兼职、推行力度不大

的问题，重新与厂部领导梳理，明

确后七个月的本质化推进专项负责

人，顺应公司邵总对设备本质安全

化的要求；

② 对本质化推进绩效奖惩重

新进行修订，对不组织、不推进、

推进工作应付了事的纳入周五通报

范围。

明确工作思路，认真解决设备本质安全化的想不到管不到做不到问题
普及自动化知识，助推精益智能落实

序号 类别 衡量指标 打分方法 指标计算说明 目标值 当月得分 备注

1 组织结构 组织结构
依“厂部长+推进负责人”为主的组织结构建
全

组织结构不健全的扣5分 5

2 推行方案 厂部长重视程度 每月厂部长级参与本质化辩识不少于4次 每少一次扣2分 15

3 计划 本质化推行计划
依产线为单位，各车间每周推行计划具体、
明确

本质化每周无推行计划的扣5分、有计划落
实不到位的扣5分

10

4 执行 危险源辩识、隐患排查
依计划组织各班组危险源辩识与隐患排查辩
识到位、排查到位、全员参与到位

无全员参与的，每检查出一人次扣1分、危
险源辩识不到位的扣1分、排查不到位，影
响设备停机的扣1分/产线。

30

5 检查 隐患治理复查 隐患治理落实到位，采取的措施有效
隐患冶理不到位的扣1分；弄虚做假的扣5
分/产线

20

6 纠正 总结、分析
依车间为单位，每月形成一次本质化推进总
结、分析、依存在的不足，制定下月推行计
划，

各车间无总结、分析、持续改善方案的，
每一项不合格扣1分

10

7 持续改善 总结、分析交流会

公司每月组织一次设备本质安全化推进、总
结、分析、交流会，总结材料要具体本月组
织情况、危险源辩识情况、隐患排查与治理
情况，针对本月存在的不足，形成下个月的
具体纠正执行方案

每一项内容缺少的扣1分，对符合要求的进
行排名，对排名前三名给予奖励，对推进
过程中中成绩突出的，经分厂提名，公司
落实，给予特别奖励

10

8 加分项 隐患排查
依厂部为单位，在本月无发生重大事故的前
提下，隐患排查数量原则400条

每多出10条，奖励1分 0

9 加分项 隐患排查治理到位 隐患排查发现重大隐患的，及时上报杜绝的
每一项加5分，并按设备事故管理制度奖励
200-1000元。

0

10 加分项 自动化升级
系统性考虑，提出自动化升级改造方案，被
论证采纳后实施，在降低劳动强度、优化员
工操作方面效果明显的

每一项加5分，提交公司做为履职条件 0

11 加分项 完善设备设施
完善设备设施，能做到“防呆、防错” 恢复
设备本质安全化的。

每一项加5分，提交公司做为履职条件 0

12 加分项 先进工器具
能引进先进工器具进行专业性攻关并取得实

效的
每一项加5分，提交公司做为履职条件 0

山东莱钢永锋钢铁有限公司设备本质安全化推进评价体系

一只小鸟正在飞

往南方过冬的途中。

天气太冷了，小鸟冻

僵了，从天上掉下来，

跌在一大片农田里。

它躺在田里的时候，

一只母牛走了过来，

而且拉了一泡屎在它

身上。冻僵的小鸟躺

在牛屎堆里，发掘牛

粪真是太温暖了。牛

粪让它慢慢缓过劲儿

来了！它躺在那儿，

又暖和又开心，不久

就开始高兴地唱起歌

来了。

一只路过的猫听

到了小鸟的歌声，走

过来查个究竟。顺着

声音，猫发现了躲在

牛粪中的小鸟，非常

敏捷地将它刨了出来，

并将它给吃了

【大道理】

1）不是每个在你

身上拉屎的都是你的

敌人。

2）不是每个把你

从屎堆中拉出来的都

是你的朋友。

3）而且，当你陷

入深深的屎堆当中（身

陷困境）的时候，闭

上你的鸟嘴！

1、不断学习的态度

首先你自己不能

安于现状，知识和技

能是学不完的，不管

什么时候，你都要懂

得不断地去学习，去

丰富自己。

2、先付出，再求收获

对于初入职场的

人而言，要懂得先付

出，先学习，不断给

自己创造成长的机会，

然后再求收获。

3、学会发现自己的优

点

如果你可以发现

自己的长处，并让它

们不断帮助你，变得

更强大更自信。

4、勇于承担风险

面对风险和责任

勇于承担，自我进取

的意志，不断超越的

过程。

5、抓住成长的机会

只有牢牢抓住机

会，才有办法前进 ;

平时要多积累，要多

学习，要不断提升自

己。

情况不同

提升自己 比什么都重要

1
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8

4 5
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一岗双责我主责，互联互保我坚持，安全活动我参与，安全防护我管理，要我安全是耻辱，我要安全是理念安全宣誓词：我是永锋员工我自豪 ，我的安全、我承诺 ；依照《规程》反违章，对照《标准》 查隐患；

设备本质安全化工作简报 设备本质安全化工作简报

明确方式方法，深化设备本质安全化第二阶段合规性评价

 设备设施安全
防护有缺陷

 联锁、保险保

护、信号等装置

缺乏或故障

 设备异常状
态下的运转

 紧急处理设
施有缺陷

由电气专业
人员负责

由设备点检
人员负责

由行车操作
人员负责

由行车维护
人员负责

依“引导词 + 设备四种不安全状态”+ 安全生产标准化设备单元1 班组长带队，成立专业小组2

形成危险源辨识一览表及设备本质安全化合规性评价会议纪要4
 

山东莱钢永锋钢铁有限公司 

设备本质安全化合规性评价会议记录 

BZ-LT-001 

评审时间  评审设备(依单台套为准)  

参加人员：（签到） 

 

 

 

主持人： 

 

 

评审人员： 

 

 

会议内容记录： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

审   核：                                    记录人： 

形成整改清单 ( 不符合项纠正报告 )5
 

山东莱钢永锋钢铁有限公司 

设备本质安全化合规性评价不符合项纠正报告 

                                             BZ-LT-001 

被审核设备名称  审核结果   通过     末通过 

不符合：     法律       法规      危险源辩识一览表        四大标准         其它         

不符合类型：    联锁保护类    安全防护类    紧急处理设施类 设备异常状态 

不符合项： 

 

 

 

 

 

 

审核组组长：                      受审核部门负责人认可签字： 

拟定纠正措施（替代、替换、升级、标准流程的完善、自动化水平的升级）： 

 

 

 

 

 

 

     

 实施人员：         厂部负责人认可签字：               预定完成日期： 

需公司配合事项： 

 

配合人员：          公司级负责人认可签字：              预定完成日期： 

纠正措施跟踪： 

 

 

分厂部审核验收人员：         公司级审核验收人员           年      月      日 

坚持三原则持续改进与完善，实现设备本质安全化6
原则①  设备替代、替换、升级 原则②  自动化水平的升级

原则③  标准流程的完善

依现场单台 / 套设备进行辨识3

工程
技术

管理
措施

备件
情况

应急
处置

L E C D 级别

1 设备
箱体防爆阀破
裂或超压破裂

设备损坏、
煤气中毒

√ √ √
1、每班点检爆破片是否完好无漏气
2、12个月定期更换

3 1 7 21 D/4级

2 设备
敞开式眼镜阀
补偿器漏气

阀门损坏、
煤气中毒

√ √ √
1、每班点检补偿器完好无腐蚀、漏气现象
2、补偿器漏气时在线打包处理，检修及时更换到期眼镜阀

3 1 7 21 D/4级

3 设备
全封闭眼镜阀
阀体腐蚀渗漏
、夹紧漏气

设备损坏、
煤气中毒

√ √ √
1、每班点检眼睛阀阀体无腐蚀，轴头无漏气
2、眼睛阀腐蚀漏气时在线堵漏，检修及时焊补或更换阀门

3 1 7 21 D/4级

4 部位
眼睛阀法兰、

轴头漏气
设备损坏、
煤气中毒

√ √
1、每班点检法兰轴头无漏气
2、出现漏气时及时联系维修封堵处理，检修更换金属垫，
检修时轴头压盘根

3 1 7 21 D/4级

5 部位
蝶阀法兰、轴

头漏气
设备损坏、
煤气中毒

√ √
1、每班点检法兰轴头无漏气
2、出现漏气时及时联系维修封堵处理，检修更换金属垫，
检修时轴头压盘根

3 1 7 21 D/4级

6 部位
检漏管、取样
管腐蚀漏气

煤气中毒 √ √
1、每班点检检漏管、取样管无腐蚀漏气现象
2、发现问题在线堵漏，检修时及时更换腐蚀捡漏管

3 1 7 21 D/4级

7 部位
反吹管、箱体

人孔漏气
煤气中毒 √

1、每班点检反吹管、人孔无漏气
2、发现问题及时停箱体联系维修处理，检修更换金属垫，
反吹管

3 1 7 21 D/4级

箱体（1#-12#箱体进口蝶阀到1#-12#出口蝶阀）

序
号

辨识
对象

辨识内容
（危险因

素）
事故类型 典型控制措施 存在问题

设备本质安全化危险源辨识与风险评价信息一览表
辨识区域（部位、场所）：高炉二车间                 辨识人：董龙果、湛华、王启军、贾道峰、杨统富、李延宾

现有控制措施 风险评价

3#干法除尘

8 部位
架构、大梁、
横撑等开焊、

变形
设备故障 √

1、每年对照标准检测沉降点一次
2、发现问题联系钳工处理

1 1 15 15 E/5级

9 部位
箱体压力表损
坏、显示不准

确
设备故障 √

1、发现问题联系仪表处理
2、无法在线修复时停箱体处理

3 1 7 21 D/4级

10 场所
护栏、走梯腐

蚀开焊
摔伤 √

1、每班点检有无腐蚀、开焊现象
2、发现问题进行焊补防腐

3 3 7 63 D/4级

11 场所
检修箱未安装

漏保
触电 √

1、检修箱电源必须接漏保
2、联系电工安装漏保

3 1 7 21 D/4级

12 场所
现场电源线裸

露
触电 √

1、发现问题及时停电拉闸挂牌
2、及时联系电器人员处理

3 1 7 21 D/4级

13 场所
照明不足、缺

失
碰伤、其他

伤害
√

1、安装足够照明
2、出现故障及时联系电工更换

3 1 7 21 D/4级

14
作业
活动

煤气设备点检
煤气中毒、

摔伤
√

1、按要求穿戴好劳保护品
2、两人或两人以上带煤气报警仪，走上风向
3、上下楼梯抓好扶手
4、发现隐患及时汇报，处理

3 6 1 18 E/5级

15
作业
活动

更换布袋 煤气中毒 √ √ √

1、办理有限空间作业证。
2、氮气阀门加盲板
3、轴流风机进行强制抽风，内放置鸽子1只、四合一报警
仪随时监测煤气浓度及氧气含量作业中每1小时通报一次气
体含量，一旦发现气体超标立即撤离
4、专人监护进出口人孔作业完毕清点人数。
5、照明使用≤36V安全电压。
6、现场备有空气呼吸器二具压力不低于23MPa。

3 6 7 126 C/3级

16
作业
活动

开关敞开式眼
镜阀未带呼吸

器
煤气中毒 √ 开关敞开式眼镜阀必须佩带呼吸器 3 1 7 21 D/4级

第   步

第   步

第   步

第   步 第   步

第   步

编制人： 审核人： 更新时间：

作业名称 作业范围

1.1安全确认
作业负责人根据《煤气动火作业前安全确认表》对人
员、工器具、作业环境等进行安全确认（标准见右
侧）

1.2 护品穿戴
A正确佩戴和使用空气呼吸器、安全带、防坠器、报
警仪等防护用品；D看护气瓶压力至作业结束

呼吸器、安全
带等

呼吸器压力低会导致作
业人员窒息

1.3作业审批
管理人员按照危险作业分级管控标准对动火、高处作
业进行现场确认签字

2.3漏点堵漏 A用金属胶、铅棒等材料堵漏
吊车、吊笼；
金属胶或铅棒

不对漏点进行堵漏可能
会导致人员中毒

2.4监控压力
C与调度或TRT值班人员保持联系呼应，监控煤气管道
压力，保持在3kPa以上

对讲机
管网压力低于3kPa时，
动火作业可能会引起管
道回火

2.5管道测厚
A用磨光机（铜刷）除掉动火部位表面油漆及污垢后
用测厚仪测厚，管壁厚度大于4mm

磨光机、测厚
仪

管道厚度小于4mm动
火作业易导致管道焊
透，引气煤气着火

2.6包箍固定 B将包箍点焊固定 电焊机

2.7氮气抑火 C将包箍内通入氮气，带走包箍内煤气、氧气 胶皮管
不通氮气易导致煤气在
狭小空间内集聚，易导
致着火、爆炸

2.8包箍焊接 B采用点焊方式完成焊接 电焊机

安全 质量

关
键
作
业
图
示

1、空气呼吸器压力低于5MPa必须换瓶；
2、当煤气压力低于3KPa时，必须立即停止动火作业、人员撤离；
3、焊口突然着火，用氮气对准焊口处吹扫

关键理由关键点

共4人作业:   A：防护站作业人员   B：检修作业人员   C :监护人员  D：气瓶监护人员
属地单位确定专业对口的作业负责人，作业负责人做好如下确认：
1、确认作业人员具有相应的特种作业人员资格证（在作业审批单内注明人员资格证号）；
2、作业负责人在作业前组织相关人员到现场风险辨识，形成书面作业方案、安全措施；
3、作业负责人对作业人员、监护人员讲解作业方案和安全措施；
4、现场验证煤防站现场监护、吊车司机、相关科室丏业技术人员资格证。

工器具准备：长管送风呼吸器、他救式呼吸器、一氧化碳和氧气报警仪、压力表、对讲机、金属胶、测厚仪、木塞、磨光机、铜钢丝
刷、电焊机
作业负责人确认：
1、防护器具确认：空气呼吸器气瓶压力≥23MPa；或长管送风呼吸器：吸风口空气洁净，丏人监控电源；连接管、面罩无破损；煤
气和氧气报警仪、对讲机现场试验完好；
2、涉及高处作业需确认：双主带安全带、防坠器、安全绳等劳保护品无破损；
3、临时用电确认：电焊机符合“一机一闸一漏”,外壳按规范接地；焊把线、焊钳线接头包裹严实，无破损；配电箱按规范接地；照明
电压≤36V；
4、消防器材确认：灭火器在有效期内丐压力正常；
5、吊笼吊具确认：吊笼、钢丝绳无断股、无断丝、无破损 。

作业前环境确认

作业前工器具、防护用具、备件、物料准备和确认

作业前人员准备和确认

带煤气动火补漏作业标准作业卡

安全要点

作业负责人确认：
1、现场拉设警戒线，严禁无关人员进入；
2、动火点周围10米范围内无易燃易爆物品。

作业阶段 作业流程 作业标准 工具
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带煤气动火补漏作业标准 作业岗位 从作业前准备到试漏结束

作业线路图

3.2完工确定认
C会同B恢复安全设施、清除残火、清点工器具、清理

现场，A将信息及时反馈给调度

批准人：

标准时
间

1、作业前准备

2、补漏作业

监测以保证焊接质量

工艺要点

3、作业后确认

3.1漏点试漏
B焊接完毕后，A用一氧化碳报警仪或肥皂水检测动火
部位浓度为零

便携式报警仪

1、煤气管道测厚必须将管道表面清理干净，达到测厚数据准确无误。
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