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1. 1.方案编制目的
为了组织协调生产线各装置之间包括上下游装置之间，主要生产装置和公用工程装置之间的相互配合关系，验证工艺设计可行性，设备的可靠性，安全设施的有效性，安全顺利而又最经济的本项目的生产设施，制定本生产方案。 
2. 2.工程概况
2.1 2.1项目背景
空气产品（彭州）有限公司是空气化工产品（中国）投资有限公司在彭州投资成立的企业。空气化工产品（中国）投资有限公司是Air Products and Chemical Inc(APCI)在中国设立的外资企业，APCI是美国最大的上市公司之一，主要产品为工业气体，包括氮气、氧气、氩气、乙炔、一氧化碳等。

空气产品(彭州）有限公司储运中心及气体充装建设项目，总投资9000万元人民币，建设用地26666.29 m2。本项目拟定员54人，年工作日为365天，四班两运转制，每班工作12h。辅助生产如维修、仪表、电气等分为白班和值班，行政管理人员为常白班。，其中工厂经理1人，工厂助理1人，生产操作人员8人，槽车司机44人。

主要建设内容包含生产设施和配套公用工程设施。
    生产设施包括变压吸附物理纯化装置，压缩机，槽车充装系统，DCS控制系统，仪表风系统及管廊设施等。
    配套公用工程设施包括变电室，循环水及消防系统，维修间及备件库。

2.2 2.2生产规模及产品方案

本项目分两期建设，一期为拟建一条氢气提纯、充装的气体生产线，一套液氧、液氮储运中心；二期为拟建一条氩气充装的气体生产线。其中储运中心主要是指液氧、液氮槽车停车场，主要为外来液氧、液氩槽车提供储存地点，不进行充装，在本公司槽车停车场仅作储存停靠；气体生产线主要指最大规模生产1000Nm3/hr的高纯度氢气和180Nm3/hr的高纯度氩气；氢气的提纯主要利用变压吸附装置对石化基地来的原料气进行物理提纯净化。产品产量主要依据园区企业需求量进行计划调整。现阶段仅针对氢气槽车产品进行试生产，高纯度瓶装氢气、氩气产品不在本次试生产范围内。
本次试生产的产品规格具体见表2-1。

表2-1  项目产品方案及生产规模

	序号
	产品
	纯度
	小时产量
	年产量
	罐体规格

	1
	氢气
	≥99.999%
	1000 Nm3/h
	8592000Nm3
	长管拖车


 

本次试生产的产品质量标准见下表：
表2-2 项目产品质量标准

	序号
	气体
	N2（ppm）
	O2+Ar（ppm）
	S

（ppm）
	Cl

（ppm）
	CH4（ppm）
	CO2（ppm）
	CO

（ppm）
	露点

 

	1
	氢气
	-
	-
	-
	-
	＜1
	＜1
	＜1
	1ppm


2.3 2.3主要设备

本项目设备为新购置，主要设备详见表2-3。
表2-3  项目主要设备清单

	序号
	名称
	规格（型号）
	数量
（单位）
	备注

	1
	变压吸附装置
	1000Nm2/hr
	1套
	具有5个塔

	2
	氢气压缩机
	2D3.5-0.41/20-200
	2台
	 

	3
	循环
冷却水系统
	装机容量20KW
	1套
	 

	4
	氢气鱼雷拖车
	压力20MPa，体积21m3
	5台
	特种设备

	6
	液氮储罐
	40m3
	1台
	（临时气源）

	7
	蒸发器
	400m3/hr
	1台
	（临时）

	8
	分析仪器
	氢中水、氧、甲烷分析
	1套
	含气相色谱仪

	9
	消防泵
	-
	2台
	 

	10
	配电设备
	-
	1套
	 


 
2.4 2.4配套工程

供水：本项目供水依托于彭州规划的给排水管网。本项目消防供水系统接入管管径为DN100；生活供水系统接入管管径为DN80。

排水：本项目雨水及生产生活污水排入红线旁彭州石化园区规划的污水管网。
    供电：本项目供电系统依托彭州供电公司的供电系统，由彭州供电局提供一路630kVA，10kV常用电源。采用电缆埋地方式进入红线界区高压开关柜。
    供气：工厂生产装置仪表用气源，在开车期间来自液氮中压槽车储罐，在生产稳定运行后，来自经管道输送的园区空气分离的制氮工厂。

3. 3.建设项目工程进展（设备及管道试压、吹扫、气密、单机试车、仪表调校、联动试车等生产准备的完成情况）
项目于 2011年11月正式启动，2012年4月开始进场施工，2013年5月完成土建施工，2013年7月完成机电设备安装，土建工程由空气化工产品（中国）投资有限公司授权于四川路桥集团建设完成。机电设备的安装由空气化工产品（中国）投资有限公司授权于中国南海工程建设有限公司完成。
工厂目前已经完成设备及管道的安装，试压，吹扫、气密，单机试车、仪表回路测试及调校，和联动试车。调试于2013年8月结束，在整个施工调试期间没有发生人员伤亡事故。
4. 4.投料试车 方案
4.1 4.1试车启动前的检查与准备
（1）循环水系统工作正常。 

（2）车间生产设备各管路、电器系统处于正常要求状态。 

4.2 4.2工艺方法

生产工艺流程简述

（一）氩气钢瓶充装工艺流程（液氩为原料）简述

本项目拟安装一个低温立式储罐用于存放低温液氩；槽车运输来的液氩卸在储槽里待用；从储罐出来的液氩经过低温泵进行加压，压力上升至180BAR左右（此压力可根据要求进行调整），然后经过蒸发器（工作介质：空气，温度：-196oC），由低温液体转换成常温气体，再进行充装的汇流排及管道再充入钢瓶。工艺流程图：

[image: image4.png]

图4-2.1 氩气钢瓶充装工艺流程图

（二）液氩杜瓦罐充装工艺流程简述

低温液氩储罐底部直接引出一根液体出口，经过差压由储罐底部管道直接充装到低温杜瓦罐。


 

图4-2. 3 氩气杜瓦罐充装工艺流程图

（三）氢气净化充装系统工艺流程简述

氢气由合资企业，经开发区管廊铺设约5km的管道，输送至界区，压力约2.0MPa，经变压吸附装置净化后，达到高纯指标后进入压缩机，将压力增压至15~20MPa后，充装到高压槽车或钢瓶。供气单位与该装置进行联动控制。详见工艺流程图。


 

图4-2.4 氢气净化充装工艺流程图

氢气净化充装系统主要由以下几部分组成：变压吸附提纯装置、压缩单元及闭路水循环系统、调压站、充装站、分析室、配电室、自控系统、安全氮气及仪表气系统以及高压长管拖车等。具体工艺流程叙述如下：

（1）变压吸附提纯装置

来自制氢装置的约1000Nm3/hr中压工业氢原料气经5km管道进入界区，直接进入变压吸附提纯装置（以下简称PSA），本提纯装置采用的是5塔PSA工艺流程，即：装置的5个吸附塔中同时至少有1个吸附塔始终处于吸附状态。其吸附和再生工艺过程由吸附、连续多次均压降压、顺放、逆放、冲洗、连续多次均压升压和产品气升压等步骤组成。

具体工艺过程叙述如下：

a.吸附过程

压力为21Barg左右的原料气自装置外来，自塔底进入正处于吸附状态的吸附塔（同时至少有1个吸附塔处于吸附状态）内。在多种吸附剂的依次选择吸附下，其中的O2、CO、CO2等杂质被吸附下来，未被吸附的氢气作为产品从塔顶流出，经压力调节系统稳压后送出界区去后工段。其中H2纯度大于99.999%，氢气压力大于20Barg。

当被吸附杂质的传质区前沿（称为吸附前沿）到达床层出口预留段时，关掉该吸附塔的原料气进料阀和产品气出口阀，停止吸附。吸附床开始转入再生过程。

b.均压降压过程

这是在吸附过程结束后，顺着吸附方向将塔内的较高压力的氢气放入其它已完成再生的较低压力吸附塔的过程，该过程不仅是降压过程，更是回收床层死空间氢气的过程，本流程共包括了多次连续的均压降压过程，因而可保证氢气的充分回收。

c.顺放过程

均压结束后，顺着吸附方向将吸附塔顶部的产品氢气快速回收进顺放气缓冲罐的过程，这部分氢气将用作吸附剂的再生气源。

d.逆放过程

在顺放过程结束后，吸附前沿已达到床层出口。这时，逆着吸附方向将吸附塔压力降至0.3Barg左右，此时被吸附的杂质开始从吸附剂中大量解吸出来，逆放解吸气进解吸气缓冲罐。

e.冲洗过程

在逆放过程全部结束后，为使吸附剂得到彻底的再生，用顺放气缓冲罐中的氢气逆着吸附方向对吸附床层进行冲洗，进一步降低杂质组分的分压，使吸附剂得以彻底再生，该过程应尽量缓慢匀速以保证再生的效果。

f.均压升压过程

在冲洗再生过程完成后，用来自其它吸附塔的较高压力氢气依次对该吸附塔进行升压，这一过程与均压降压过程相对应，不仅是升压过程，而且更是回收其它塔的床层死空间氢气的过程，本流程共包括了连续多次均压升压过程。

g.产品气升压过程

在均压升压过程完成后，为了使吸附塔可以平稳地切换至下一次吸附并保证产品纯度在这一过程中不发生波动，需要通过升压调节阀缓慢而平稳地用产品氢气将吸附塔压力升至吸附压力。经这一过程后吸附塔便完成了一个完整的“吸附-再生”循环，又为下一次吸附做好了准备。

5个吸附塔交替进行以上的吸附、再生操作（始终至少有1个吸附塔处于吸附状态）即可实现气体的连续分离与提纯。

（2）压缩单元及闭路循环水系统

由PSA纯化完毕后的高纯氢气经缓冲罐稳压后进入活塞式压缩机，经3级压缩后升压至200barg左右，此刻氢气温度为20～50摄氏度。再经过闭路水循环系统对高压氢气进行冷却至常温。该压缩单元设置有自动调节、自动控制、趋势显示、报警、停车、紧急释放及紧急停车等自控功能，最大限度的满足设备的安全和可靠性。同时为确保供应的可靠性、和灵活性，本压缩单元分别由两套500Nm3/hr活塞式压缩机、两套闭路循环水系统组成。闭路循环水系统来自于界区提供的工业循环水，并经专业水处理，满足压缩机的冷却需求。

（3）调压站、充装站及分析站

活塞式压缩机出口设有调压站，主要设备为高性能电压力控制器，该控制器根据下游长管拖车内压力，自动调节压缩机的排气压力，压力低关小控制器开度，压力高开大控制器开度，缓慢升高管车内压力直至满足需求为止（200barg）。经调压站输出的高压氢气，此时会进入充装站。充装站主要由氢气充装鹤脚架、充装软管、放空系统、静电接地系统、分析系统组成。高压氢气依次经过鹤脚架、充装阀门、充装软管进入各高压长管容器，充装方式可以分为10管整体同时充装或分管充装。充装前可以通过调压阀将管车内残气输送至分析仪、色谱仪进行分析，如品质合格可直接进行下一步充装作业，如不合格，则需要通过鹤脚架上的放空系统将管车彻底放空，并对管车进行高压吹扫置换（用氮气置换，再使用氢气吹扫），直至合格方可进行充装作业，充装前，还需要对高压氢气软管进行气密试验，确保充装接头处无泄漏存在；充装过程中，必须确保静电接地夹连接可靠，静电报警装置工作良好，操作人员需要定期巡视，检查有无泄漏、有无超压、有无过充装现象。此过程放空的氢气通过8m管道加装阻火器排空，直接排入大气。

充装完毕后，操作人员需要在分析站对管车内氢气进行在线或采样分析，以确保产品符合质量标准，主要分析指标为O2，CO，CO2，H2O，CH4等，分析站主要由在线分析仪、色谱仪、打印机、调压器、标准气及取样管道等组成。产品合格后，拆除充装软管，关闭各分支长管阀门，并需要记录管车内压力温度、纯度，此时，管车即处于满车待发货状态。

（4）安全氮气及仪表气单元

由于氢气属于易燃易爆气体，在整个生产、检维修过程中都需要氮气作为保护气。在正常生产过程中，压缩机需要不间断的用氮气进行吹扫，以确保氢气不会泄漏至油润滑系统；装置集中排放系统也需要氮气进行吹扫，以确保在有氢气泄漏时，系统处于安全状态。氮气在启动与停机过程中作为惰性气体吹扫管道系统，同时它也用作PSA的吹扫气体。氮气压力的存在能防止氧气进入设备，并能防止造成危害气体进入PSA并损坏吸附剂。在停机过程中，必须用氮气吹扫以使整个设备保持安全模式并及受压状态。氮气对供料管道的吹扫由自控系统（PLC）自动完成。同时，在装置单元检维修，在打开管道或容器前，需要对其进行充分的吹扫，以达到低于爆炸下限，避免可燃气体外泄造成危险。

同时，本装置由于使用自动控制系统，现场执行机构的动作均需要气动开关阀、调节阀来实现，故也需要仪表气系统。为保证阀门的可靠性及稳定性，该仪表气系统以高压氮气为来源，与安全吹扫氮气均来自于40M3高压储罐与自然循环蒸发器所组成的高压氮气系统，经调压后分别供给安全氮气系统与仪表气系统。

（5）配电室及自控系统

本装置所需电力系统为380V低压配电系统，单回路供电，低压电来自于界区后进入配电室(MCC)，主要用电设备为压缩机、水泵、冷却风扇、UPS、控制系统、分析仪器、办公用电、照明用电等。本工程采用先进的PLC控制系统进行全厂自动化控制，具有高度的安全性和可靠性。本工程所采用的PLC控制系统，可以实现以下目标：安全自动停车、最少劳动定额、高度可靠性、自动生成设备运行趋势、生产能力自动调节PLC完成过程信号监测、控制、非安全生产过程连锁。涉及装置和人员安全的控制连锁，由独立的紧急停车系统ESD完成。PLC与ESD之间建立有通讯连接。

生产过程中对氢气、氮气危险物质含量的检测，通过独立设置的单参数分析仪完成。主要的分析仪集中安装在控制室、分析室、现场主要生产单元等区域。

（6）输送管道

5km的氢气供应装置和充装线的连接架空管道、1.5km的氮气供应装置和充装线的连接架空管道。管廊由石化基地统一提供，设计高度为5m，满足安全距离的需要。无其他管道辅助设施。

4.3 4.3设备操作要求及安全注意事项

4.3.1 4.3.1原料压缩机操作及安全注意事项

开车前准备工作 

· 检查压缩机周围是否清洁，不许有妨碍运行的东西存在。 

· 检查流程是否正确。 

· 检查各连接件及地脚螺栓是否完整紧固. 

· 检查管路系统的密封性,必要时重新连接。 

· 检查并清理安装于进气过滤器,并保证其过滤有效。 

· 检查各连接部位是否严密,有无泄露,阀门、压力表是否灵敏。 

· 检查电气原件及接地线是否齐全紧固。 

· 辅助油泵运行30分钟以上。

· 检查循水管进出口阀门是否打开，检查级间冷却器饱和水排放阀  门是否适度打开。

· 检查润滑油油位、油压、泄漏情况。

· 检查仪表气压力正常，调节仪表风量来调节主油箱的真空度，确保真空抽装置正常。

· 确认空气出口总阀处于关闭状态。

· 将“系统压力”设定在指令设置值。

· 紧急停车按钮拉出，检查控制电脑画面上的许可是否全部显示为允许状态。

开车操作 

· 操作人员到位。

· 按“Start”键启动电机，观察压缩机的电流，功率，待电流，功率恢复到正常值，通过打开K111导向叶片FY-1600给压缩机加载。

· 查看机组运行状态是否正常，进入“性能控制图”及“监测点”查看各控制参数（油温，油压，震动等等）是否正常，主油泵是否工作正常，辅助油泵是否停止，等等。

· 进入“性能控制图”画面，查看压力－时间图，等压力达到设定压力且平稳后，开出口总阀向分离导气。

停车操作 

· 手动给压缩机减载，并且慢慢关闭空压机房空气出口总阀，等出口总阀完全关闭。

· 空压机卸载完成后，按下“Stop”停车按钮，停止空压机主机运行，并观察辅油泵是否已运行。

· 机组停车后，辅油泵必须运行1小时以上，才能停泵及冷却水。

· 等60分钟后关闭所有冷却水进、出口阀，冬天注意放尽积水防冻。

· 停车1小时后关闭空压机引入仪表风的总阀，并排水。

· 切断电源。

操作中的维护保养及注意事项 

· 查看仪表风压力，调节油箱仪表风阀开度保持真空度合格，检查空压机各级轴封处是否漏油；油箱油位、电机轴承油位是否正常，油系统管线是否漏油。

· 查看机房室内温度是否＜40℃,循环水系统上水压力是否＞0.2MPa，温度是否≤32℃。

· 一、二级出口冷凝排水排放是否正常。

· 空气过滤装置运行是否正常，有无压差报警。

· 看显示屏各监控点是否正常并作好记录。

4.3.2 4.3.2循环水泵泵操作及注意事项 

 泵启动前的检查工作 

· 检查泵的地脚螺栓是否上紧，对轮罩是否安装好。 

· 检查泵的压力表是否安装、是否合乎要求。 

· 检查泵的出入口法兰垫片是否符合要求，法兰是否把好，盲板是否已拆除。 

· 检查泵的入口是否有过滤网或过滤器  

· 冲洗油箱并加入正确合格的润滑油，油杯油位应为 1／2以上。 

· 检查电机的接地线是否接上并把紧。 

· 在首次试电机时应注意电机的转向是否和标示一致。

· 检查泵的润滑油线、密封水线、排放管线、冲洗水和进出口管线是否松动，阀门安装是否方便操作。

· 检查润滑油液位是否在规定范围内，仪表是否好用。

· 检查泵和电机的对中情况是否在规定范围。 

· 盘车手感是否轻松，泵内是否有摩擦。 

· 检查泵周围的环境是否清洁干净，是否有杂物及油污，若有必须清洗干净。 

· 进行联锁跳闸功能测试

泵启动前的准备工作 

· 当检查和准备工作完成并确认无误后，确认仪表已接线、电气已送电，方能开泵。

· 按下启动按扭，启动电机。 

· 当电机声音正常均匀，压力表压力升到正常值后，缓慢开出口阀。 

· 同时操作人员应打开泵回流阀，打通流程。 

· 检查电机电流在额定范围内。 

· 检查泵及电机的声音是否正常、振动、轴承温度是否正常，转向是否正常。 

· 检查泵的机械密封是否泄漏 (润滑油、密封水是否正常 )、泵的润滑油油位是否有下降，确认这些状态正常。

泵检修及正常维护 

· 两小时对泵巡检一次。 

· (1／2—2／3)、密封水是否正常。 

· 离心泵振幅不得大于 0．06MM，轴承温度小于 70摄氏度，如出现超温、震动超标、异常噪音等不正常情况，要联系维修人员检修。 

· 对于停用机泵，每次接班前要盘车一次确保机泵处于好用状态。

5. 5.试生产过程中可能出现的安全问题、对策及应急预案
5.1 5.1试生产过程中的安全注意事项
· 检查设备要密闭，加强通风，防止静电产生，传动设备要经常检查，定期加油，定期检查压力、温度仪表是否正常。 

· 原料和产品中闪点的有机溶剂，一旦起火燃烧往往会产生爆炸，危险性极大，在试车和试生产过程中，必须严格遵守禁火制度，保证用电安全，防止发生事故。 

· 严格劳动保护制度，配`套合格的劳动防护用品，防止中毒事故发生。 

· 作业人员要具备危险物品的相关知识，掌握报警、消防灭火、使用应急装备、应急抢救、疏散等基本技能。 

· 车间仓库严禁烟火，沾有溶剂和油脂的工作服、手套、纱线等易燃物，不得乱扔乱放，应集中放在固定地点。 

· 设备应有专人负责保养，物料、工具、物品的堆放实现定置分类堆放，做到文明操作和现场清洁。 

· 正确及时填写原始记录，严格交接班制度，做好交接记录。

5.2 5.2试生产过程中可能的异常情况和解决措施 

 
	序号
	可能的异常现象及问题
	问题产生的原因
	解决措施及对策
	备注

	1
	压缩机油压不足
	油泵问题，过滤器堵塞
	检查油泵的工作情况，检查过滤器是否堵塞，如堵塞进行清理
	 

	2
	压缩机油温过高或过低
	油冷却器冷却水供应不足，油冷却器换热效率差，将使油温过高；
 

电加热器非正常自动启动
	调整油冷却器的冷却水进水阀门开度；若是换热效率问题题，与厂家联系，更换冷却器；
油箱电加热接线是否正确
	 

	3
	循环水泵出口水压过低
	水泵进口过滤器堵塞，
	停泵拆卸清洗过滤器
	 

	4
	水泵电机发热电流高
 

 

噪音大，震动高
	轴承缺油或磨损严重
出口阀门开度过大，水流量超出额定流量

水泵对中中线偏离
	加油脂或更换轴承
关小阀门

 

重新对中
	 

	5
	水塔风扇振动高
	风扇角度变形，变速箱油位过低
	重新调校风扇扇叶角度，齿轮箱加油
	 


 

5.3 5.3事故的应急救援
见应急救援措施及方案。
6. 6.建设项目安全试生产与周边环境的互相影响的确认情况

该项目厂址位于成都彭州隆丰镇开发区内，四川石化乙烯装置的南面。

本项目东面是16m宽的绿化辅道、园区内24m宽的道路-牡丹大道、基地管廊和待搬迁的居住小区；

本项目南面是基地内污水处理厂的预留地和园区内道路-纬一路；

本项目西面是园区其它项目用地和园区内道路-经三路；

本项目北面是园区绿化空地和园区内道路-乙烯南路。

本项目与周边关系的距离如下表所示：

表6-1 本项目与周边关系表

	序号
	 
	方位
	名称
	实测距离
	标准距离
	备注

	1
	拟建项目场地
	东
	宽绿化辅道
	紧邻
	-
	辅道宽16m

	2
	
	
	牡丹大道
	16m
	15m
	路宽24m

	3
	
	
	管廊
	65m
	12m
	 

	4
	
	
	待搬迁小区
	130m
	25m
	 

	5
	
	南
	污水处理厂预留地
	紧邻
	-
	 

	6
	
	
	少量民居
	220m
	25m
	 

	7
	
	西
	园区预留空地
	紧邻
	-
	 

	8
	
	
	经三路
	400m
	15m
	 

	9
	
	北
	乙烯南路
	140m
	15m
	 


 

其最严重事故波及的范围表述如下：

氢气鱼雷拖车罐体爆炸冲击波及热辐射造成人员伤亡的范围。

（1）冲击波各种损失半径

死亡半径=7.17 m

重伤半径=22.19 m

轻伤半径=39.80 m

氢气鱼雷拖车罐体爆炸冲击波直接影响半径为39.80m，根据总平图测量距离园区道路的距离在40m以上，对园区道路无直接影响。

（2）热辐射各种损失半径

表6-2 热辐射对建筑物及人体的伤害和破坏作用

	距离（m）
	损失等级
	对人的损害
	对设备的损害

	1-70
	A
	10s下1%死亡，60s下100%死亡
	操作设备完全损坏

	70-100
	B
	10s下重大伤亡，60s下100%死亡
	无火焰时，长时间辐射下木材燃烧的最小能量

	110-140
	C
	10s下1度烧伤,60s下1%死亡
	有火焰时，木材燃烧、塑料熔化的最低能量

	150-250
	D
	20s以上感到疼痛
	-

	260-300
	E
	长时间辐射无不舒服感
	-


 
氢气鱼雷拖车罐体爆炸导致氢气快速泄漏，并燃烧爆炸所形成的爆炸火球半径为30.61m，根据总平图测量距离园区道路的距离在40m以上，所以对园区道路无直接影响，其热辐射较大影响半径为70m，园区公路部分车道位于较大影响半径范围内，因此，事故发生时，爆炸热辐射会对园区公路上行驶的交通工具产生一定影响。
本项目周围1km以内无“其他严防污染的食品、药品等企业”；无“国务院、国家有关部门和省、自治区、直辖市人民政府规定的生态保护区、自然保护区、风景旅游区、文化遗产保护区内，饮用水水源保护区”。

如果该项目发生了泄漏、火灾等事故，对周边环境没有大的影响。

7. 7.重大危险源监控措施的落实情况

危险化学品重大危险源是指长期或临时地生产、加工、搬运、使用或储存危险化学品，且危险化学品的数量等于或超过临界量的单元。单元指一个（套）生产装置、设施或场所，或同属一个生产经营单位的且边缘距离小于 500m 的几个（套）生产装置、设施或场所。危险物质是指一种物质或若干种物质的混合物，由于它的化学、物理或毒性特性，使其具有导致火灾、爆炸或中毒的危险。辨识依据：《危险化学品重大危险源辨识》（GB 18218-2009）。本项目所在生产单元危险化学品重大危险源的危险物质的量及临界量归纳如下表
表7-1 危险化学品重大危险源物质临界量值
	序号
	物质名称
	依据
	临界量（t）
	实际量（t）

	1
	氢气
	《危险化学品重大危险源辨识》
表1：易燃气体
	5
	1.93

	2
	氧气
	《危险化学品重大危险源辨识》

表2：氧化性气体
	200
	426.82


 

氢气由输气管道输送到本项目充装站，本项目氢气的实际量根据安全评价报告5.2节固有危险程度分析得到（50L×250+47L×50+21m3×5）=14850+105000=119850L。根据pV=nRT=mRT/M得到m=（20000×119850×2）/（8.314×298）=1934975g=1.93t。
本项目液氧只有储存，量不定，以储存区假定16辆槽车全部存放70%液氧计算，氧的质量=槽车的体积（m3）×1.14（t/m3）×盛装系数（取值0.9）=（16×26m3）×1.14×0.9=426.82t
本次配套工业气体项目q1/Q1
+ q2/Q2+……+ qn/Qn

=（1.93/5）+（426.82/200）=2.52＞1

，
所以本项目构成危险化学品重大危险源。根据本项目安全评价报告计算说明，R=1×1×2.52=2.52＜10，本项目危险化学品重大危险源级别是四级。其安全措施落实情况表如下：
 

表7-2重大危险源安全对策措施的落实情况表

	序号
	安全对策措施与建议
	设计施工中落实情况

	1
	储罐区已构成重大危险源，应当按照《安全生产法》、《危险化学品重大危险源辨识》（GB18218-2009）、《国务院关于进一步加强企业安全生产工作的通知》（安监总管三[2010]186号）和申报登记范围的要求对本单位的重大危险源进行登记建档，并填写《重大危险源申报表》报当地安全监管部门。
	采纳，本工程的储罐区为空瓶区。

	2
	加强重大危险源管理。企业要按有关标准辨识重大危险源，建立健全重大危险源安全管理制度，落实重大危险源管理责任，制定重大危险源安全管理与监控方案，建立重大危险源安全管理档案，按照有关规定做好重大危险源备案工作。
	采纳，AP公司制定相应的规章制度，以加强重大危险源管理。

	3
	要保证重大危险源安全管理与监控所必需的资金投入，定期检查维护，对存在事故隐患和缺陷的，要立即整改；重大危险源涉及的压力、温度、液位、泄漏报警等重要参数的测量要有远传和连续记录，液化气体、剧毒液体等重点储罐要设置紧急切断装置。要按照有关规定配备足够的消防、气防设施和器材，建立稳定可靠的消防系统，设置必要的视频监控系统，但不能以视频监控代替压力、温度、液位、泄漏报警等自动监控措施。
	采纳，AP公司制定相应的规章制度，建立稳定可靠的消防系统，设置必要的视频监控系统，以保证重大危险源安全管理与监控。

	4
	在重大危险源现场明显处设置安全警示牌、危险物质安全告知牌，并将重大危险源可能发生事故的危害后果、应急措施等信息告知周边单位和有关人员。
	采纳，在氢气鱼雷拖车充车停车区罩棚等明显处设置安全警示牌、危险物质安全告知牌。

	5
	重大危险源应当登记建档，进行定期检测、评估、监控，并按照《生产安全事故应急预案管理办法》（国家安全生产监督管理总局令第17号）和《生产经营单位安全生产事故应急预案编制导则》（AQ/T9002-2006）制定应急预案，告知从业人员和相关人员在紧急情况下应当采取的应急措施；重大危险源的有关安全措施、应急措施报有关地方人民政府负责安全生产监督管理的部门备案。
	采纳，AP公司编制相应的规章制度，并据此执行。

	6
	生产经营单位应当每两年至少对本单位的重大危险源进行一次安全评估，并出具安全评估报告报当地安全监管部门备案。
	采纳，AP公司按照每两年至少对本单位的重大危险源进行一次安全评估，并出具安全评估报告报当地安全监管部门备案。

	7
	重大危险源的生产过程以及材料、工艺、设备、防护措施和环境等因素发生重大变化，或者国家有关法规、标准发生变化时，生产经营单位应当对重大危险源重新进行安全评估，并将有关情况报当地安全监管部门。
	采纳，AP公司的生产过程以及材料、工艺、设备、防护措施和环境等因素发生重大变化，或者国家有关法规、标准发生变化时，AP公司将对重大危险源重新进行安全评估，并将有关情况报当地安全监管部门。


 

8. 8.人力资源配置情况
8.1 8.1试车所需外部协作条件
试生产期间协调相关主要设备厂商安排技术人员到现场配合调试试车工作。

8.2 8.2成立试生产领导小组

组长：郝卫明
成员：何忠坪、何永钢、宋海柱、张波、邓红星、黄孝荣、邸宏涛
配合单位：沈阳远大压缩机制造有限公司、成都华西化工科技股份有限公司、中国南海工程建设有限公司、河北省石油化工设计院有限公司
9. 9.试车起止日期
预计试生产起止日期为：2013年9月25日~2014年3月25日。试生产稳定后，由试生产领导小组对项目试生产情况进行总结和评估；试生产能力与设计能力的评估总结；设备安装可靠性评估总结；安全设施有效性评估总结；工艺方案评估总结；岗位定员合理性评估总结；公用工程与主生产装置的配套合理性评估总结等。

 
试生产方案编制单位：空气产品（彭州）有限公司
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更多安全生产资料下载，尽在安全管理网[  www.safehoo.com  ]

