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1    背景介绍        
近期在行业内进行安全工作交流

时，深入讨论了一起因人员操作失误而

引发的过程安全险兆事件，尽管这个事

件没有造成实际后果和影响，笔者认为

在安全领导力、安全文化和作业程序以

及在安全偏差的管理方面，此事件还是

很有意义的，以飨读者。

某化工厂的一批预混化学品按照

要求配置完成后，在准备进入下一个反

应过程时，由于现场的一个关键阀门出

现了异常需要修理，这样使得这批预混

料存放的时间超过了正常 4 h 的要求，

20 h 后此阀门被修好，操作人员按照要

求对这批预混料进行了取样和化学分

析，结果显示部分化学品的浓度低于标

准下限，现场工艺工程师在查看和研读

过相关操作规程后，认为这种低于下限

浓度的化学品只会影响得率，而无安全

风险，为了减少公司原材料的损失，现

场工艺工程师就通知操作人员使用这批

预混料继续用于后段的反应，当反应到

1 h 后，DCS 操作人员察觉到系统压力

突发异常，同时系统自动触发了安全仪

表系统（SIS），使得化学反应立即终止，

工艺装置也回到了安全的状态。显然这

是一起典型的因 SIS 触发而发生的险兆

过程安全事件，在做进一步的原因分析

时发现，很多的预防性保护层在此事件

中都失去了保护作用。如图 1 所示，前

警惕偏差正常化引发下一个
过程安全事故
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摘要：很多化工企业因为忽视偏差正常化而经常导致发生一些化学品泄漏、火灾、爆炸等过程安全事故，

本文通过具体的案例分析，来帮助大家来辨别和发现我们身边的偏差。针对现场发现的一些在安全领导

力和操作程序方面的偏差点，需要公开的沟通以及同时要采取变更管理等工具来识别偏差可能带来的风

险，以保持化工装置的安全运行。
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图 1    事故屏障分析
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4 个预防性独立保护层包括详细的操作

规程、有能力的操作人员、管理人员和

技术专家的现场监督以及人员对过程报

警的响应，都没能阻止因为人员失误而

导致此事件的发生，幸好因安全仪表系

统、消防喷淋系统的及时动作，以及现

场人员的及时响应，成功避免了火灾和

爆炸事故的发生。      

                                                                               

2    偏差正常化的定义来源及其

后果
此事件让笔者想起 2007 年美国化

工过程安全中心 CCPS 出版的《基于风

险的过程安全指南》中的一个安全用词“ 

偏差正常化”[1]，其中特别之处是关于

化工过程安全的管理方面，其定义是因

为对不合规范偏差容忍度的逐步提高，

而导致绩效标准的逐步降低。

偏差正常化是一种长期现象，在这

种现象中，个人、工作团队和整个组织

有时会逐渐接受一种不同的绩效标准，

直到它成为一种规范，这通常是条件随

时间缓慢变化和侵蚀的结果。跟人员操

作相关的偏差，一定是重复地发生了多

次，且长时间没有造成发生一起事故，

或是没有造成其他明显的工艺问题如得

率或产品质量。

总体来说偏差正常化如图 2 所示，

具有 3 个特征：1. 基于操作人员行为的

偏差。2. 这种偏差需要长时间地重复

发生。3. 这种偏差没有立刻导致一起

事故或其他明显的工艺过程影响。

刚开始时，这种偏差是在可接受操

作范围的下限或上限值进行波动，但经

过一段时间的漂移，缓慢超出可接受的

范围，并且造成了安全问题，到了这个

阶段，偏差正常化的模式被建立了起来。

这类偏差往往是很多大事故发生的主要

原因贡献者，例如一位安全顾问 Baker

在 2005 年英国石油公司（以下简称

“BP”） Toledo 炼油厂的员工行为安全评

估中提到“一些有风险的操作行为被正

常化并被现场认可”。安全顾问的评估

还发现：在炼油厂的员工中，安全并不

是他们最优先考虑的事项，那些现场的

设备一直会运行，直到出现故障或发生

一些异常的事件后，工厂管理人员才会

安排维修。另外在 BP 的现场还发现工

厂管理团队：1）培育了一种不能接受

错误的文化氛围。2）一些重复的安全

实践偏差被正常化，导致现场有的风险

不能被及时认知和报告。3）强化对不

安全行为的交流和控制，而忽视对安全

行为的正面反馈和沟通。4）有部分程

序编辑得比较开放和模糊，有些员工在

操作时需要专人进行解释。5）对一些

重大的工艺过程风险，现场人员表现出

明显的自满态度。

管理层因为没有及时采取措施来

纠正上述错误的管理理念，致使 2005

年 BP 在美国得克萨斯州的炼油厂碳氢

化合物车间发生系列爆炸，造成 15 人

死亡，180 多人受伤。爆炸产生的浓烟

对周围工作和居住的人们造成不同程度

的伤害，直接经济损失超过 15 亿美元。

这起事故的发生也成了美国过程安全管

理的一个转折点。

我们认为导致偏差正常化，正常有

3 个错误的观念模式：1）不了解工艺过

程的危害；2）对发生的后果，认为不

可能发生；3）大大低估了后果的严重性。

3    如何辨别和避免我们身边的

偏差
偏差正常化一般在开始前，组织

内部至少出现过一次被认可的违反操作

规定或操作流程的行为；或者一些已经

正式发布的操作规程，有供专业人员进

行进一步解读的空间。

操作人员引发的一些典型的和有

目的的偏差，管理人员有时没有认为那

是一个错误。他们认为这样的变化将会

提高生产效率、减少停车时间、精简操

作步骤或者带来其他方面的收益。这种

变化不被认为是一种消极的，并能导致

他本人或同事将受到伤害。有时发现完

成某一任务的操作规程会缺少必要的信

息，而且描述得不是很详细。偏差经常

会发生在一些有经验的老员工身上，当

偏差发生时，跟工艺或安全相关的问题

没有得到有效的关注，这样的重复操作

导致了偏差正常化，并逐步在组织内得

到认可。

BP 在 2005 年的事故中，发现日常

管理中出现了一系列涉及过程安全的问

题，如设备缺少维修、安全设施或安全

系统没有正常投入使用，没有按照审查

建议来安装火炬系统等 [2]，这种管理

氛围加剧了员工时常不能按操作规程来

进行作业。另外在变更管理、风险的容

忍评估和预防性维修等管理流程方面，

管理层也不能严格按照程序来执行和落

实。管理层的偏差往往比操作员工的偏

差更加危险，因为管理层负责的范围和

权限更大，而且他们的行为和影响力进

一步加剧了偏差的正常化。

正如本文开头提到的那个过程安

全险兆事件，就是因为操作程序的不精

确，不同的人对一些关键的操作点有不

同的理解，这些模糊的操作步骤就需要

专人解释才能进行正确的操作，这样就

导致了工人和工艺工程师在作业时发生

了偏差，固有的思维认为这样的操作不

会有不安全的后果，而且这种偏差在现

场已经存在了好几年，直到这次险兆事

件的发生。

公司在安全领导力与安全文化方

面经常会列举发生的一些偏差 [3]，如果

你们的公司或工厂目前有类似的问题，

请大家谨慎并着手改善：1）经常允许

在安全操作范围之外的操作现象存在；

2）经常收到负面的外部投诉；3）工人

在日常工作中常常发现有疲劳的迹象；

4）职业安全和过程安全之间的差异被

大多数员工混淆；5）企业组织架构频

基于行为

的偏差

长时间

的重复

发生

没有立刻造成

事故或明显的

工艺影响

图 2    偏差正常化演示
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繁地变革；6）生产目标与安全目标之

间经常存在冲突；7）管理层和工人之

间沟通难度大，导致上下之间关系紧张；

8）工艺安全改进项目的实施常常过期；

9）管理层对过程安全问题响应缓慢；

10）大家对现场的监督能力和效果缺乏

信任；11）现场工作繁忙，每天工作负

荷较大；12）优先事项会出现频繁变化，

存在随意调整现象；13）领导者明显重

视基于效率的行为，而不是基于结果的

行为；14）指挥权限的界定不清晰；15）

一线存在不了解或不遵守标准的员工；

16）组织的考核存在不公正、偏袒的现

象；17）员工离职率偏高，存在员工能

力不合格的员工上岗现象；18）不同的

轮班团队操作规程的执行不一致。

另外在程序管理方面，也罗列出

这几个典型偏差案例，希望大家能在日

常工作中予以关注和避免：1）操作程

序没有针对涉及的所有必需的设备；2）

操作程序不能确保在安全操作范围内作

业；3）操作员不熟悉程序或不知道如

何使用程序；4）自动起动跳停机的事

件大量发生；5）现场员工交接班沟通

不充分；6）公司的作业许可证程序没

有被遵守；7）操作程序的内容描述不

充分或没有要求操作人员参与；8）现

场没有确定哪些活动，需要书面的程序。

如何避免和应对安全领导力、安

全文化以及程序管理方面这些偏差？首

先要重视识别：先识别，才能管理；不

识别，浑然不知。更重要的是，要深刻

理解其应对挑战性所在。

其次是评估偏差：事物总是存在偏

差，应对偏差正常化，利用变更管理的

工具进行适当的风险评估，不是说追求

不顾成本、不顾一切，每次都将偏差导

致的风险降到 0，实际这也不可能做到，

而是要注意评估偏差底线，在多少范围

内可以接受。

最后要持续优化：如前所述没有风

险就是最大的风险，以为一切正常其实

未必正常。减小偏差永无止境，只是受

限于成本、技术等因素，在特定时空下，

存在上限，只能退而求其次，放宽标准。

公司需要建立一个公开和平等的

沟通机制，当偏差发生时，它能够立刻

被公司内部人员很容易地识别、沟通和

汇报。提高双向沟通的氛围，避免组织

内部人员因为汇报偏差事件而造成的担

心和恐惧，以及建立一个没有责备，没

有顾虑的沟通文化机制。

4    结语
实践证明，如果公司的管理系统

不充分，团队的领导力不够强大，这些

偏差正常化后，所发生的事件对大公司

也会造成一定的损失。

遵守法规是必须的，但仅仅遵守

法规是不够的。成功的安全管理靠的是

安全领导力、高效的执行力、积极的安

全文化和良好的管理体系，有效使用变

更管理这一个过程安全风险管理工具，

认真辨识和对待好每一个变更，提前识

别风险和规划好安全措施。因此，企业

应当在过程安全管理中，积极识别存在

的偏差并予以及时纠正，防止“习惯成

自然”导致执行偏差的正常化。
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