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01
《工贸企业重大事故隐患判定标准》第一条

为了准确判定、及时消除工贸企业重大事故隐患（以下简称重大事故隐患），根据《中华
人民共和国安全生产法》等法律、行政法规，制定本标准。
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02
《工贸企业重大事故隐患判定标准》第二条

本标准适用于判定冶金、有色、建材、机械、轻工、纺织、烟草、商贸等工贸企业重大事
故隐患。工贸企业内涉及危险化学品、消防（火灾）、燃气、特种设备等方面的重大事故
隐患判定另有规定的，适用其规定。
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工贸企业管理类

【判定情形】(本条有3种判定情形)

判定情形1   企生产经营项目、场所发包或者出租给其他单位的，企业未与承包单位、承租单位签订专门

的安全生产管理协议，或者未在承包合同、承租合同中约定各自的安全生产管理职责。

3-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第三条（一）

未对承包单位、承租单位的安全生产工作统一协调、管理，或者未定期进行安全检查的。

承包/承租安全生产管理协议

为了加强承包/承租安全生产管理，按照有关法律、法规、规章的有关规定，甲乙双方遵
循平等、自愿、公平和诚实信用的原则，经双方协商一致，订立本协议。

第一条 租赁场所概况

（一）承包事项/租赁场所名称：  。  

（二）场所地点与范围： 。

（三）承包/租赁期限自            年 　      月       　 日至            年       　 月     　  日。

第X条 甲方安全生产管理职责

（一）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

（二）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

（三）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

第X条 乙方安全生产管理职责

（一）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

（二）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

（三）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

第X条 违约责任

甲方(盖章)： 乙方(盖章)：

企业主要负责人(签字)： 企业主要负责人(签字)：　

甲方安全管理人员(签字)： 乙方安全管理人员(签字)：
身份证号： 身份证号：
联系电话： 联系电话：
年　　月　　日 年　　月　　日

有✓  无✕
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承包/承租安全生产管理协议

为了加强承包/承租安全生产管理，按照有关法律、法规、规章的有关规定，甲乙双方遵
循平等、自愿、公平和诚实信用的原则，经双方协商一致，订立本协议。

第一条 租赁场所概况

（一）承包事项/租赁场所名称：                                                                                 。  

（二）场所地点与范围：                                                                                          。

（三）承包/租赁期限自            年 　      月       　 日至            年       　 月     　  日。

第X条 甲方安全生产管理职责

（一）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

（二）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

（三）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

第X条 乙方安全生产管理职责

（一）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

（二）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

（三）XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

第X条 违约责任

第X条 乙方在租赁期间因违反安全管理的有关要求，造成单位人员伤亡事故,由乙方依法
自行处理和解决;一切后果和经济损失由乙方负责。

甲方(盖章)：                                                乙方(盖章)：

   

企业主要负责人(签字)：                               企业主要负责人(签字)：　

甲方安全管理人员(签字)：　　　　　　　    乙方安全管理人员(签字)：
身份证号：                                                   身份证号：
联系电话：　　　　　　　　　　　　　　   联系电话：
年　　月　　日  　　　　　　　　　　        年　　月　　日

判定情形2   生产经营项目、场所发包或者出租给其他单位的，企业与承包单位、承租单位签订的安全生产

管理协议、承包合同、承租合同中，免除或者转嫁企业安全生产工作统一协调、管理义务。

工贸企业管理类

重大隐患
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【检查方法】

检查发包单位、出䥄单位与㇤包单位、㇤䥄单位䫣嬇的合同或安全生产管理⊴议，发包单位、出䥄单位

对㇤包单位、㇤䥄单位⹥⮺的安全检查及整㒞督Ἠ证明文件。

【风险分析】

㇤包单位、㇤䥄单位在生产经厊过程中，⻥⻥䒖于发包单位、出䥄单位未明确⌱方安全侱岈，未对㇤包

单位、㇤䥄单位进行交底和安全培训，或者₲除、转⨦安全生产工作，极易造成各类生产安全事故的发

生。

【标准依据】

 《中⊳人㭶共和国安全生产㰺》第四⊦᷂条第ᷱ㪣

判定情形3   生产经厊项目、场所发包或者出䥄举其他单位的，企业未按䃌安全生产规䩅↛度或者⊴议、

合同中的要求，定期对㇤包单位、㇤䥄单位进行安全检查，或者发现安全问题未督Ἠ整㒞。

工岝企业䬆䍫䯠

㇤包作ᵿ场所

㇤包㔞发包㔞煍出䥄㔞

⫮⃍旵〈㓙㒞彿䝊⊺

乻⍜煘»»»熭»»熭»»熭»»

旵〈内⬞

⹟嬓

䫣⌶柫⭡

䪑ᷱ侹      ḉ㓙㒞⊺位            ⟐⃾ḟ煘 ⟐⃾㕊㚄煘            ⷙ     㙭     㕊

㠥㝊ḟ 㠥㝊⊺位 接㒛岄岈ḟ

㌏㔢

㓙㒞时教 ⷙ    㙭    㕊↲㓙㒞⫱，⚍㫉ᶰ↲愬⌻有㒭㌏㔢，䟓ὂ⫮⃍。

彿䝊᷋乻⍜ (»»»»)旵〈䪑    ⍜⌼㠥⊺位

䛈Ἠ㓙㒞
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有嬦ᵹ⭞ⷹ作ᵿ类←和柞䙓

无嬦或不⭞ⷹ作ᵿ类←和柞䙓

ĬƂƂųź焤煍煍ăƥ焢mĎm焢ĤřƟ焢ăő煍   亶䨾㝊孇

有✓  无✕

判定情形3   企业使用特种作业操作证ⵗ过有效期或者到期未⡲⬆的特种作业人员上⯼作业。

✓
✕

【判定情形】(本条有3种判定情形)

        判定情形1   企业使用未取得相应特种作业操作证的特种作业人员上⯼作业。

3-2  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第三条（二）

䇞䤲作业人员未㉮䃌规定临ᵸ敍的安⃍作业❞嬒ⷛ⌻⻼䙝ⷹ岩㞡，上⯼作业的。

判定情形2   企业使用ẏ造特种作业操作证的特种作业人员上⯼作业。

工岝企业䬆䍫䯠
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【检查方法】

检查特种作业人员操作证，登录相关官方渠道查验特种作业人员操作证真伪及有效信息。

【风险分析】

特种作业是企业生产经营过程中高风险的作业，特种作业需要由进培训合格的操作者持证上岗，未持证

作业，极易发生生产安全事故。

【标准依据】

        《中华人民共和国安全生产法》第三十条第一款、第四十二条第二款

工贸企业管理类
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金属冶炼类主要负责人安全生产知识和管理能力考核合格证

金属冶炼类安全生产管理人员安全生产知识和管理能力考核合格证

✓

✓

【判定情形】(本条有1种判定情形)

判定情形1   金属冶炼企业主要负责人、安全生产管理人员任职之日起6个月后，未经相应的应急管理

部门考核合格。

3-3  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第三条（三）

金属冶炼企业主要负责人、安全生产管理人员未按照规定经考核合格的。

工贸企业管理类
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【检查方法】

检查金属冶炼企业主要负责人、安全生产管理人员培训合格证明材料，登录相关官方渠道查验金属冶炼

企业主要负责人、安全生产管理人员培训合格证明材料真伪及有效信息。

【风险分析】

金属冶炼企业生产经营活动中事故风险较高，已发生群死群伤恶性事故，金属冶炼企业主要负责人、安

全生产管理人员是企业安全生产管理的核心关键少数，他们必须培训合格，才能使企业具备一定的安全

条件，满足防范金属冶炼的管理能力和条件。

【标准依据】

  《冶金企业和有色金属企业安全生产规定》（原国家安全生产监督管理总局令 第91号）第十一条

工贸企业管理类
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4-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第四条（一）

会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室（含澡堂）等6类人员聚集场所,以及
钢铁水罐冷（热）修工位设置在铁水、钢水、液渣吊运跨的地坪区域内的。

冶金企业

✓  ✕
无会议室等6类场所有会议室等6类场所

判定情形1  炼钢厂、铁合金厂的会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室（含澡  堂），设

置在熔融金属吊运行走区域的正下方地坪区域。

注：“正下方地坪区域”是指横向以吊运跨两侧立柱靠近熔融金属吊运侧的立柱边线为界，纵向以吊运跨最

两端的铁水、钢水、液渣吊运工艺极限边界为界的车间地坪区域。

“吊运工艺极限边界”是指因生产工艺需要，铁水罐、钢水罐、液渣罐（包、盆）位于兑装位、倒罐位、钢

包回转台、浇铸位或者地面轨道极限起吊点时，吊运跨纵向靠近最两端方向的罐（包、盆）外壁到达的

垂直边界位置（冶金企业下同）。

【判定情形】(本条有6种判定情形)

12



✓  

50m

会议室等6类场所 会议室等6类场所 ✕

吊运工艺极限边界吊运工艺极限边界

判定情形2 炼钢厂、铁合金厂的会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室（含澡堂），设置

在熔融金属吊运跨距离吊运工艺极限边界50米以内的地坪区域。

判定情形3 炼钢厂位于车间架空层平台的转炉操作室，其面向铁水吊运侧未采用实体墙完全封闭。

注：“实体墙”是指砖墙、混凝土墙或者采用耐火材料砌（浇）筑的墙体（冶金企业下同）；“未采用实体墙完全

封闭”是指操作室面向熔融金属吊运侧的出入门、观察窗未采用实体墙完全封闭（冶金企业下同）。

冶金企业

✕

铁水吊运铁水吊运

有观察窗，未采用实体墙完全封闭

实体墙封闭

转炉操作室转炉操作室

✓  
转炉主控室封闭后采用摄像头观察

门窗开在实体墙侧

非实体墙

50m

13



冶金企业

判定情形4 炼钢厂架空层平台的AOD炉、VD炉、VOD炉的操作室，其面向铁水、钢水吊运侧未采用实体

墙完全封闭的外墙，在铁水罐、钢水罐吊运跨靠近熔融金属吊运侧的立柱边线以内。

判定情形5  炼钢厂连铸流程采用钢水罐水平连浇车或者钢包回转台单跨布置的连铸平台操作室，其面向

钢水、液渣吊运侧未采用实体墙完全封闭的外墙，在连铸平台靠近熔融金属吊运侧的立柱边线以内。

注：面向钢水、液渣吊运侧包括正对连铸跨和面向钢水罐行走路线两个方向。

✓  

✓  

✓  
✕

✕

铁水、钢水吊运侧有窗
未采用实体墙完全封闭

操作室在立柱线以外

实体墙完全封闭

立柱线以外

立柱线以内

大包旋转台

回转溜槽

立柱线

未采用实体墙完全封闭

采用实体墙完全封闭

14



冶金企业

判定情形6 炼钢厂钢水罐冷（热）修工位、铁水罐冷修工位设置在铁水、钢水、液渣吊运行走区域的正下

方地坪区域内，或者设置在吊运跨纵向最两端时，未满足安全防护要求。

注：“安全防护要求”是指钢水罐冷（热）修工位、铁水罐冷修工位的罐体外壁（靠近罐体吊运工艺极限边界一

侧），与熔融金属吊运工艺极限边界间距大于等于 15 米；钢水罐热修工位靠近熔融金属吊运侧还需设置高

度大于等于 2 米 , 宽度超出热修操作工位 1 米以上的实体墙；实体墙与吊运工艺极限边界的距离应大于等

于 13 米。 

≥13m

≥1m

≥15m

≥15m

跨运区域

吊运工艺极限边界

热修工位

实体墙≥2米

冷修工位
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【检查方法】

现场查看，丈量距离，查看吊运行车行走线路，查看企业平面布置图。

【风险分析】
冶金企业熔融金属吊运过程，可能因起重机设计选型和本质安全维护不到位，起重机司机和指挥人员违

规操作以及熔融金属罐体本质安全和维护不到位等因素，发生熔融金属泄漏、罐(包)坠落、倾翻事故。若

是将会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室(含澡堂)、以及钢铁水罐冷(热)修工位设置在

吊运影响范围内。可能引发灼烫、火灾、爆炸等较大及以上生产安全事故。

【标准依据】
冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令第91号》，炼钢工艺设计规范

(GB50439-2008 ）、高炉炼铁工程设计规范（GB 50427-2015）、炼钢安全规程（AQ 2001-2018）、

炼铁安全规程（AQ 2002-2018）、轧钢安全规程（AQ 2003-2018）、高温熔融金属吊运安全规程

(AQ7011-2018）

冶金企业
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【判定情形】(本条有3种判定情形)

4-2  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第四条（二）

生产期间冶炼、精炼和铸造生产区域的事故坑、炉下渣坑，以及熔融金属泄漏和喷溅影响范
围内的炉前平台、炉基区域、厂房内吊运和地面运输通道等6类区域存在积水的。

冶金企业

运输通道积水

吊运通道积水

有✕  无✓

有✕  无✓

有✕  无✓

主沟 积水

高炉

铁沟

事故坑、渣坑积水

有✕  无✓

判定情形1  生产期间炉前出铁场内距离高炉主沟、铁沟边沿3米以内区域，存在积水

判定情形2  生产期间炼钢渣跨、铁水预处理、转炉、电弧炉、感应炉、精炼炉、连铸、矿热炉的炉前作
业平台和炉下事故坑、渣坑，以及厂房内的熔融金属吊运通道和厂房内的地面运输通道，存在积水

3m
3m3m

炉前平台积水
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浇注坑积水

【检查方法】

现场查看标注区域内是否有积水。

【风险分析】

目的是从确保作业环境安全条件的角度，防止熔融金属冶炼、运输过程出现泄漏、溢渣、喷溅等情形

下， 与环境中积水相遇，引发高温灼烫、火灾、爆炸等生产安全事故。

【标准依据】
冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令第91号》，炼钢工艺设计规范

(GB50439-2008）、高炉炼铁工程设计规范（GB 50427-2015）、炼钢安全规程（AQ 2001-2018）、

炼铁安全规程（AQ 2002-2018）、轧钢安全规程（AQ 2003-2018）、高温熔融金属吊运安全规程

(AQ7011-2018）。

运行轨道区域积水

有✕  无✓

有✕  无✓

冶金企业

判定情形3 生产期间炼钢钢锭浇注坑内、浇注车运行轨道区域内，存在积水
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冶金企业

【除外情形】

生产期间炉前出铁场内距离高炉主沟、铁沟边沿3米以内区域潮湿。⑴

生产期间炼钢渣跨、铁水预处理、转炉、电弧炉、感应炉、精炼炉、连铸、矿热炉的炉前作业平台和炉

下事故坑、渣坑，以及厂房内的熔融金属吊运通道和厂房内的地面运输通道潮湿。

(2)

潮湿

潮湿

积水 ✕

✓

炉前平台

运输通道

吊运通道       

事故坑、渣坑

主沟 潮湿

高炉

铁沟

3m
3m3m
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水槽水流动

冶金企业

生产期间用于收集（外排）检修和设备故障漏水以及工艺冷却水的排水沟（槽）内积水保持流动状态。

生产期间炼钢渣跨闷渣和电弧炉炉下热泼渣的排水沟（井）内积水保持流动状态。

(3)

(4)

           

20



4-3  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第四条（三）

炼钢连铸流程未设置事故钢水罐、中间罐漏钢坑（槽）、中间罐溢流坑（槽）、漏钢回转溜
槽，或者模铸流程未设置事故钢水罐（坑、槽）的。

冶金企业

漏钢回转溜槽检查表

有✓  无✕

内部无堵塞、无积水

表面无明显的凹凸和磨损

连接部件是否紧固

周边区域是否干净整洁

按要求设置按要求维护

内壁常规耐火材料

标准回转溜槽使用简易钢板，不流畅

黄沙填充

✕ ✓

✕ ✓

事故钢水罐

有✓  无✕

有✓  无✕漏钢回转溜槽有✓  无✕

中间罐漏钢坑（槽）或中间罐溢流坑（槽）

判定情形1 连铸流程未设置事故钢水罐、中间罐漏钢坑（槽）、中间罐溢流坑（槽）、漏钢回转溜槽

【判定情形】(本条有5种判定情形)

判定情形2 漏钢回转溜槽未按要求设置或者维护

注：回转溜槽设置要求包括溜槽本体使用钢板焊接，内部使用耐火砖或者耐火材料砌筑，溜槽一端延伸

至事故钢水罐上方，另一端应在不影响中间罐车正常行走情况下尽量靠近中间罐车本体一侧，且端头封

闭；维护要求包括内部无堵塞、无积水。连铸机设置单侧漏钢回转溜槽即可。

✕ ✓

✕ ✓
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冶金企业

✓

有✓  无✕

中间罐漏钢坑（槽） 中间罐

事故钢水罐

中间罐漏钢坑（槽） 中间罐 ✕

✓事故钢水罐（坑、槽） 钢水罐事故钢水罐（坑、槽） 钢水罐 ✕

判定情形5 连铸事故钢水罐或者钢锭模铸事故钢水罐（坑、槽）的应急储存容量小于钢水罐满罐容量。

判定情形4 钢锭模铸流程未设置事故钢水罐（槽、坑）。

注：钢锭浇注坑不得作为事故坑。

判定情形3 中间罐漏钢坑（槽）的应急储存容量小于中间罐满罐容量。

V V V V

V V V V
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【检查方法】

询问、现场查看，查阅漏钢回转溜槽维护记录；查阅各工作坑（槽）与罐的设计图纸，查阅应急储存坑

（槽）与罐的图纸，确认后者容量不小于前者。

【风险分析】

连铸、模铸生产未设置熔融金属紧急排放、应急储存设施，或是紧急排放设施排放通道不畅、内部存在

积水。或是有效容量不能满足事故钢水最大盛装量的要求时，可能造成事故熔融金属四处漫延，引发火

灾、爆炸生产安全事故。

【标准依据】
冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令第91号》，炼钢工艺设计规范

(GB50439-2008 ）、高炉炼铁工程设计规范（GB 50427-2015）、炼钢安全规程（AQ 2001-2018）、

炼铁安全规程（AQ 2002-2018）、轧钢安全规程（AQ 2003-2018）、高温熔融金属吊运安全规程

(AQ7011-2018）

冶金企业
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判定情形1 转炉、AOD炉的氧枪自动升起未与氧枪氧气压力、冷却水进水流量、出水温度、进出水流量
差联锁；水冷副枪自动升起未与副枪冷却水进水流量、出水温度、进出水流量差联锁；炉体倾动未与水
冷氧枪或者副枪的进出水流量差联锁

4-4  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第四条（四）

转炉、电弧炉、AOD炉、LF炉、RH炉、VOD炉等炼钢炉的水冷元件未设置出水温度、进
出水流量差等监测报警装置，或者监测报警装置未与炉体倾动、氧（副）枪自动提升、电极
自动断电和升起装置联锁的。

冶金企业

炉体

有✓  无✕

报警

报警

报警

报警

00

00

00

00

00

00

00

00

氧气压力

进水流量

出水温度

进出水流量差

1
2
3
4

【判定情形】(本条有4种判定情形)

氧气管

进水管

出水管
出水

进
水

进水

出
水

氧枪自动升起

水冷副枪自动升起

炉体倾动

联锁

氧枪自动升起 水冷副枪

1 2 3 4

4

2 3 4
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判定情形3 电弧炉水冷氧气顶枪的出水温度与进出水流量差监测报警装置，未与顶枪自动提升和停止供
氧联锁

冶金企业

出水温度与进出水流量差监测报警装置

出水温度与进出水流量差监测报警装置

联锁

有✓  无✕

有✓  无✕

判定情形2 LF炉的水冷钢包盖，电弧炉水冷炉壁、水冷炉盖、水冷氧气顶枪、竖井水冷件，Consteel炉
连接小车水套，未设置出水温度与进出水流量差监测报警装置，或者报警装置未与电极自动断电和升起
联锁

电弧炉

水冷氧气顶枪

竖井水冷件

水冷保护盖

水冷炉臂

联锁

有✓  无✕

LF炉水冷钢包盖

Consteel炉连接小车水套

或
电极自动断电和升起

顶枪自动提升和停止供氧

报警装置
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冶金企业

联锁

有✓  无✕

有✓  无✕

判定情形4 VOD、CAS-OB、IR-UT、RH-KTB等精炼炉的水冷氧枪未设置进出水流量差监测报警装置，
或者报警装置未与氧枪自动提升和停止供氧联锁

精炼炉
进出水流量差监测报警装置

联锁

有✓  无✕

报警装置

【除外情形】
使用雾化水（压缩空气和水的混合物）冷却工艺，且设有雾化水循环供水水箱和实时监测水箱内水位差

的电弧炉，未设置进出水流量差监测报警装置。

水冷氧气顶枪

或

氧枪自动提升和停止供氧
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【检查方法】

询问、现场查看、查阅联锁逻辑图或电气线路图确认联锁情况。此项隐患在现场用肉眼较难发现问题，

需查阅联锁图或电气线路图去确认。

【风险分析】

炼钢炉冷却水系统出现异常，如冷却水供水管路堵塞、供水中断、漏水等异常情形容易引发熔融金属高

温灼烫、遇水爆炸等生产安全事故，尤其是转炉氧副枪、电弧炉和精炼炉的氧枪、水冷炉壁、水冷炉盖

等漏水可以直接进入炉内的关键水冷设备，其冷却水系统运行监测、报警与联锁设置，对于炉体安全生

产尤为重要。

【标准依据】
冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令第91号》，炼钢工艺设计规范

(GB50439-2008 ）、高炉炼铁工程设计规范（GB 50427-2015）、炼钢安全规程（AQ 2001-2018）、

炼铁安全规程（AQ 2002-2018）、轧钢安全规程（AQ 2003-2018）、高温熔融金属吊运安全规程

(AQ7011-2018）。

冶金企业
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4-5  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第四条（五）

高炉生产期间炉顶工作压力设定值超过设计文件规定的最高工作压力，或者炉顶工作压力监
测装置未与炉顶放散阀联锁，或者炉顶放散阀的联锁放散压力设定值超过设备设计压力值的。

冶金企业

压力表

压力表 放散阀放散阀

顶压1

顶压2

顶温1

顶温2

报警

报警

报警

报警

00 kPa

00 kPa

00 C°

00 C°

00 kPa

00 kPa

00 C°

00 C°

顶压设定值 （查找相应文件）

联锁

有✓  无✕

联锁

有✓  无✕

顶压1

顶压2

顶温1

顶温2

报警

报警

报警

报警

00 kPa

00 kPa

00 C°

00 C°

00 kPa

00 kPa

00 C°

00 C°

顶压设定值 （查找相应文件）

【判定情形】(本条有4种判定情形)

判定情形1  生产期间炉顶工作压力设定值超过设计文件规定的最高工作压力设计值

判定情形2  生产期间炉顶放散阀未与炉顶工作压力联锁
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冶金企业

放散阀放散阀

顶压1

顶压2

顶温1

顶温2

报警

报警

报警

报警

00 kPa

00 kPa

00 C°

00 C°

00 kPa

00 kPa

00 C°

00 C°

顶压设定值 （查找相应文件）

判定情形3 生产期间炉顶放散阀的联锁放散压力设定值，超过设备设计压力值

判定情形4 炉顶放散阀阀盖拴拉固定

29



冶金企业

【检查方法】

现场查看、查阅炉顶工作压力设定参数与设计文件设定的参数，确认前者参数没有超过后者。查阅炉顶

放散阀的联锁放散压力设定值与设计文件设定的参数，确认前者参数没有超过后者。检查炉顶放散阀阀

盖固定方式，确认不是用拴拉固定。如果前两个参数超过设计值，后都用拉拴固定，都判为重大隐患。

【风险分析】

在高炉出现管道和塌料等异常炉况时炉顶会出现压力冒尖。炉顶放散阀除休风操作外，在紧急情况下还

可利用来防止炉顶压力的异常上升，保证炉顶和煤气系统的安全。

【标准依据】
冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令第91号》，炼钢工艺设计规范

(GB50439-2008 ）、高炉炼铁工程设计规范（GB 50427-2015）、炼钢安全规程（AQ 2001-2018）、

炼铁安全规程（AQ 2002-2018）、轧钢安全规程（AQ 2003-2018）、高温熔融金属吊运安全规程

(AQ7011-2018）。

【除外情形】

单座高炉的炉顶放散阀数量大于等于3个，生产期间至少有2个炉顶放散阀与炉顶工作压力联锁

联
锁

顶压1

顶压2

顶温1

顶温2

报警

报警

报警

报警

00 kPa

00 kPa

00 C°

00 C°

00 kPa

00 kPa

00 C°

00 C°

顶压设定值 （查找相应文件）

放散阀数量大于等于3个
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【判定情形】(本条有3种判定情形)

煤气生产、回收净化、加压混合、储存、使用设施附近的会议室、活动室、休息室、操作室、交接班

室、更衣室未设置固定式一氧化碳浓度监测报警装置。

注：本项不适用厂区煤气输配管道旁侧设置的6类人员聚集场所。

可能发生煤气泄漏、积聚的场所和部位，未设置固定式一氧化碳浓度监测报警装置。

在本项明确的6类人员聚集场所、可能发生煤气泄漏积聚的场所和部位，设置的固定式一氧化碳浓度监测

报警装置实时数据，未接入24小时有人值守场所。

4-6  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第四条（六）

煤气生产、回收净化、加压混合、储存、使用设施附近的会议室、活动室、休息室、操作室、交接班
室、更衣室等 6 类人员聚集场所，以及可能发生煤气泄漏、积聚的场所和部位未设置固定式一
氧化碳浓度监测报警装置，或者监测数据未接入 24 小时有人值守场所的。

冶金企业

煤气净化回收设施

煤气加压混合设施

煤气储存设施

更衣室等6类人员聚集场所

可能发生煤气泄漏、积聚的场所和部位

24小时有人值守场所3

有✓  无✕一氧化碳报警仪2 有✓  无✕一氧化碳报警仪1

0 正常

0 正常

0 正常 0 正常

27 报警 0 正常

会议室 活动室 休息室

操作室 交接班室 更衣室

正常

有✓  无✕

⑴

(2)

(3)
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【除外情形】(本条有3种除外情形)

(1) 会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室内部设置的无其他出入口、窗户的6类人员聚集
场所，未设置固定式一氧化碳浓度监测报警装置。

(2) 本项判定情形（1）明确的设施现场采取无人值守操作时，无人值守区域的会议室、活动室、休息室、
操作室、交接班室、更衣室，未设置固定式一氧化碳浓度监测报警装置。

(3)  煤气生产、回收净化、加压混合、储存、使用设施24小时有人值守操作室内的报警装置实时数据，未
接入24小时有人值守场所。

【检查方法】

询问，现场查看生产设施附近有人员聚集的地方是否安装有一氧化碳浓度监测报警装置。检查交接班

室、会议室、培训室等人员容易聚集的场所，可能发生煤气泄漏积聚的场所和部位是否设置固定式一氧

化碳浓度监测报警，确认报警信号有否接入24小时人有值守场所。

【风险分析】

煤气区域会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室等人员较集中的地方，以及可能发生煤

气泄漏、聚集的场所，容易因临近煤气设施故障、失修以及生产异常等因素出现煤气泄漏情形，从而引

发人员中毒、甚至火灾、爆炸事故。本项重在强化煤气泄漏情况下的在线监测和预警预报，提醒从业人

员在异常情况下第一时间实施应急处置。

【标准依据】
冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令第91号》，工业企业煤气安全规程

(GB 6222-2005）、炼钢工艺设计规范（GB 50439-2008)、高炉炼铁工程设计规范(GB 50427-2015)、

炼钢安全规程(AQ 2001-2018）、炼铁安全规程（AQ 2002-2018）、轧钢安全规程（AQ 

2003-2018）、高温熔融金属吊运安全规程（AQ7011-2018）

冶金企业
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4-7  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第四条（七）

加热炉、煤气柜、除尘器、加压机、烘烤器等设施，以及进入车间前的煤气管道未安装隔断装置的。

加热炉煤气柜 除尘器

烘烤箱煤气加压机

煤气管道设置隔断装置

有✓  无✕

冶金企业

【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1  加热炉、煤气柜、除尘器、加压机、烘烤器等煤气设施的煤气管道未设置隔断装置。

注：采用切断装置和盲板组合式隔断装置时应在堵盲板处设置撑铁。

高炉、转炉煤气净化系统涉及的重力除尘器、旋风除尘器、冷却器、喷淋塔、洗涤塔、环缝清洗塔、文

氏管、脱水器的进出口煤气管道，按工艺特性不设隔断装置。

煤气管道设置隔断装置

33



阀门 水封井

判定情形2  进入车间前的入口煤气管道，未设置隔断装置。

【除外情形】(本条有2种除外情形)

转炉煤气净化系统负压工况的电除尘器进出口煤气管道未设置隔断装置。

直径小于100毫米的煤气管道采用切断装置和盲板组合式隔断装置时，未在堵盲板处设置撑铁。

【检查方法】

询问、现场查看煤气设施上的隔断装置，检查煤气总管上的隔断装置。

【风险分析】

从煤气设施本质安全的角度，要求在连接各类煤气设施的出、入口管道设置隔断装置。确保单一煤气设

施(系统)，在异常处置或是检修维护作业过程中，实现与邻近或是相关联煤气设施(系统)之间的介质隔

断，并经吹扫置换合格满足安全作业条件，进而防止煤气中毒、火灾甚至爆炸生产安全事故发生;

从保障进入车间厂房内部各类煤气用户的本质安全水平，防止异常工况(含终端用户检维修)，或者前端环

节误操作，或者内部煤气用户与车间入口煤气管道之间未进行介质隔断,进而在管道压力波动等情况下，

引发车间内部煤气泄漏，造成中毒、火灾及爆炸等生产安全事故。

【标准依据】

工业企业煤气安全规程（GB 6222-2005）、炼钢工艺设计规范（GB50439-2008 ）、高炉炼铁工程设

计规范（GB 50427-2015）、炼钢安全规程（AQ 2001-2018）、炼铁安全规程（AQ 2002-2018）、轧

钢安全规程（AQ 2003-2018）、高温熔融金属吊运安全规程（AQ7011-2018）

⑴

(2)

⑴

⑵

冶金企业

隔断装置

有✓  无✕
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4-8  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第四条（八）

正压煤气输配管线水封式排水器的最高封堵煤气压力小于30kPa，或者同一煤气管道隔断装
置的两侧共用一个排水器，或者不同煤气管道排水器上部的排水管连通，或者不同介质的煤
气管道共用一个排水器的。

冶金企业

40

隔断装置：如盲板

煤气管道

✕

✓

煤气管道

排水器

排水器

【判定情形】(本条有4种判定情形)

判定情形1  正压煤气输配管道水封式排水器的最高封堵煤气压力小于30kPa（3060mmH2O）

判定情形2  同一煤气输配管道隔断装置的两侧共用一个排水器

k k
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冶金企业

煤气2煤气1

煤气1 煤气2

✕

✕
排水器

排水器

判定情形3  不同煤气管道排水器上部的排水管连通

判定情形4  不同介质的煤气管道共用一个排水器
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【检查方法】

询问、现场查看，查看操作记录，确认正压煤气输配管道水封式排水器的最高封堵煤气压力是否小于

30kPa（3060mmH2O）。查看排水器的配管，是否有其他管线接入。

【风险分析】

水封式排水器做为煤气输配管网的重要辅助设施，如果本质安全不能满足要求，或日常维护不到位，可

能会因为煤气管道的压力波动，造成管道中的煤气击穿水封，引发中毒甚至火灾爆炸事故。

【标准依据】

冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令第91号》，工业企业煤气安全规程

(GB 6222-2005）、炼钢工艺设计规范(GB 50439-2008 )、高炉炼铁工程设计规范(GB 50427-2015）、

炼钢安全规程（AQ 2001-2018）、炼铁安全规程（AQ 2002-2018）、轧钢安全规程（AQ 

2003-2018）、高温熔融金属吊运安全规程（AQ7011-2018）

冶金企业

【除外情形】(本条有2种除外情形)

煤气柜柜底、柜体和转炉煤气柜后电除尘器底部的水封式排水器最高封堵煤气压力小于30kPa

(3060mmH2O）。

煤气抽气机进出口管道隔断装置两侧的正负压工况排液管共用水封井(罐)。

⑴

(2)

排水器
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5-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（一）

会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室（含澡堂）等6类人员聚集场所设置
在熔融金属吊运跨的地坪区域内的。

判定情形1 会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室（含澡堂）设置在吊运跨正下方地坪区

域内。

注：“正下方地坪区域”是指横向以吊运跨两侧立柱靠近熔融金属吊运侧的立柱边线为界，纵向以吊运跨最

两端的熔融金属吊运工艺极限边界为界的车间地坪区域；“吊运工艺极限边界”是指因生产工艺需要，熔融

金属罐（包、盆）位于兑装位、倒罐位、浇铸位或者地面轨道极限起吊点时，吊运跨纵向靠近最两端方

向的罐（包、盆）外壁到达的垂直边界位置。

有凗企业

✓  ✕
无会议室等6类区域有会议室等6类区域

【判定情形】(本条有3种判定情形)
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有凗企业

判定情形2 会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室（含澡堂）6类人员聚集场所设置在吊

运跨地坪区域纵向最两端时未满足安全防护要求。

注：“安全防护要求”是指会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室（含澡堂）6类人员聚集

场所的外墙（靠近罐体吊运工艺极限边界一侧，有色企业下同），与熔融金属吊运工艺极限边界大于等

于15米。 

判定情形3 生产工艺需要熔融金属罐（包、盆）进入厂房架空层平台时，平台上操作室面向熔融金属吊运

侧未采用实体墙完全封闭的外墙，在吊运跨靠近熔融金属吊运侧的立柱边线以内。

注：“实体墙”是指砖墙、混凝土墙或者采用耐火材料砌（浇）筑的墙体；“未采用实体墙完全封闭”是指操

作室面向熔融金属吊运侧的出入门、观察窗未采用实体墙完全封闭。

【检查方法】

查阅企业平面布置图，现场查看，如有可䓶情况的，ⅾ需丈量距离确认。有问题的⮖可判为重大隐患。

【风险分析】

从熔融金属吊运作业现场人员聚集场所安全布局的角度，防范熔融金属吊运过程发生坠罐、翻包、倾士

等安全事件时，引发车间地坪的会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室(含澡堂)等人员聚

集场所发生生产安全事故。

【标准依据】
冶金企业和有色金属企业安全生产规定（⌄国家安监总局令第91号）、高温熔融金属吊运安全规程

（AQ7011-2018）

✓  

50m

会议室等6类场所 会议室等6类场所 ✕

吊运工艺极限边界吊运工艺极限边界

50m

✓  

✓  
✕

操作室在立柱线以内

操作室在立柱线以外

实体墙完全封闭

立柱线以外

立柱线以内
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判定情形2 会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室（含澡堂）6类人员聚集场所设置在吊

运跨地坪区域纵向最两端时未满足安全防护要求。

注：“安全防护要求”是指会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室（含澡堂）6类人员聚集

场所的外墙（靠近罐体吊运工艺极限边界一侧，有色企业下同），与熔融金属吊运工艺极限边界大于等

于15米。 

判定情形3 生产工艺需要熔融金属罐（包、盆）进入厂房架空层平台时，平台上操作室面向熔融金属吊运

侧未采用实体墙完全封闭的外墙，在吊运跨靠近熔融金属吊运侧的立柱边线以内。

注：“实体墙”是指砖墙、混凝土墙或者采用耐火材料砌（浇）筑的墙体；“未采用实体墙完全封闭”是指操

作室面向熔融金属吊运侧的出入门、观察窗未采用实体墙完全封闭。

【检查方法】

查阅企业平面布置图，现场查看，如有可䓶情况的，ⅾ需丈量距离确认。有问题的⮖可判为重大隐患。

【风险分析】

从熔融金属吊运作业现场人员聚集场所安全布局的角度，防范熔融金属吊运过程发生坠罐、翻包、倾士

等安全事件时，引发车间地坪的会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室(含澡堂)等人员聚

集场所发生生产安全事故。

【标准依据】
冶金企业和有色金属企业安全生产规定（⌄国家安监总局令第91号）、高温熔融金属吊运安全规程

（AQ7011-2018）

有凗企业
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炉前作ᵿ平台

有✕  无✓

炉ᵰ渣坑、炉❟区域 有✕  无✓

有✕  无✓

事故坑

判定情形1 生产期间冶炼、精炼、铸造生产区域的事故坑、炉下渣坑、炉前作业平台、炉❟区域存在曃生产

性积水。

5-2  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（二）

生产期间冶炼、精炼、铸造生产区域的事故坑、炉下渣坑，以及熔融金属泄漏、喷溅影响范
围内的炉前平台、炉基区域、厂房内吊运和地面运输通道等6类区域存在曃生产⾌积水的。

有凗企业

【判定情形】(本条有2种判定情形)

42



有✕  无✓

䃹囲愶⯃吊运通道和⋧ㆤ内⚕曇运输通道

有凗企业

生产期间事故坑、炉下渣坑、炉前作业平台、炉❟区域潮湿。

生产期间设置在冶炼、精炼、铸造生产区域，用于收集（外排）检修和设备故障漏水以及工艺冷却水的排

水沟（槽）内积水保持流动状态。

生产期间厂房内的熔渣、液渣乸冷场地存在积水。

【除外情形】(本条有3种除外情形)

判定情形2  生产期间厂房内熔融金属吊运通道和厂房内地面运输通道存在积水。

⑴

⑵

(3)
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【检查方法】

现场查看有否积水。

【隐患后果】

如果相关区域有积水，在熔融金属发生喷溅、泄漏时熔融金属遇水会发生爆炸，造成现场人员伤亡。

【风险分析】

从熔融金属吊运作业现场人员聚集场所安全布局的角度，防范熔融金属吊运过程发生坠罐、翻包、倾覆

等安全事件时，引发车间地坪的会议室、活动室、休息室、操作室、交接班室、更衣室(含澡堂)等人员聚

集场所发生生产安全事故。

【标准依据】

冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号

有色企业
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5-3  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（三）

熔融金属铸造䌔凧未设置䲌⾊排放和ⷹ⾊储存设施的（倾动式熔炼炉、倾动式ὂ温炉、倾动
式熔ὂ一体炉、ⶋὂ温炉的固定式熔炼炉除外）。

判定情形1  熔融金属㵖井铸造工艺的熔炼炉、保温炉、浇铸炉，未设置紧急排放和应急储存设施。

注：“浇铸炉”是指与铸造㵖井通过流槽、Ⅻ配流槽直接相连的浇铸炉组，包括保温炉（暾置炉）、熔保一

体炉，不包括单䉑⃜备熔炼∄能的熔炼炉（有色企业下同）。

有凗企业

ⷹ⾊‍⪽设㔢

䃹ὂ一体炉

䲌⾊排放设㔢

有✓  无✕ 有✓  无✕

【判定情形】(本条有2种判定情形)

45



【检查方法】

现场查看有否紧急排放设施，计䫼应急储存容量与最大单炉炉体装料量，前者容量是否大于后者。

【风险分析】

防范熔融金属㵖井铸造工艺的熔炼炉、保温炉、浇铸炉，尤其是固定式炉型发生炉眼损⚴、无㰺堵塞等

故障时，应急储存设施能⢄及时收集所有泄漏出的熔融金属，防止其进入㵖井，和水相遇，发生爆炸。

【标准依据】
冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号

判定情形2 熔融金属㵖井铸造工艺的固定式浇铸炉应急储存设施容量小于炉体栂定装料量；⡿台固定式浇

铸炉共用应急储存设施时，应急储存设施容量小于最大单炉炉体栂定装料量。

有凗企业

✓

2 炉体栂⫿装料量

ᾣ动⹴ὂ温炉

♟⫿⹴浇摝炉ⷹ⾊‍⪽设㔢⬞量 ✕

㙥大⊺炉炉体栂⫿装料量 ♟⫿⹴浇摝炉ⷹ⾊‍⪽设㔢⬞量

大于

小于

大炉⪵ 小炉⪵

倾动式熔炼炉、倾动式保温炉、倾动式熔保一体炉，以及ⶋ保温炉的固定式熔炼炉，未设置紧急排放和应

急储存设施。

【除外情形】(本条有1种除外情形)

⑴

ᾣ动⹴ὂ温炉

V V

V V
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5-4  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（四）

愬用水冷冷⋙的冶炼炉䧶、铸造机（摂加工㵖᷺铸造工凟的丸㗛器除外）、加热炉未设置ⷹ
⾊水㷵的。

有凗企业

高位水➹

水箱

或

或

水㯅

䃹囲愶⯃ℛ炼炉䧶或加热炉或摝待机

ⷹ⾊ἀ水设㔢：如水➹

有✓  无✕

有✓  无✕

水㱚

事故ἀ水㱚

水㯅

ⷹ⾊电㷵：如㝙㰞发电机

判定情形1 采用水冷冷却的熔融金属冶炼炉䧶、加热炉、铸造机未设置高位水塔（䬖、㯅）、事故供水㱚

等应急供水设施。

判定情形2  应急供水设施未设置应急电㷵。

注：“应急电㷵”是指⌱回路供电、UPS电㷵、可自动转换的㝙㰞发电机，或者其他⃜有同等丌应急∄能的

动力㷵；高位水塔（䬖、㯅）等通过重力自流作用实现应急供水的设施，不涉及应急电㷵（有色企业下

同）。

㝙㰞发电机

���电㷵

⌱回嵔ἀ电柜

【判定情形】(本条有2种判定情形)

有✓  无✕

1

2
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有色企业

【检查方法】

现场查看是否设置了高位水塔（箱、池）、查看现场有没有应急电源。

【风险分析】

采用水冷冷却的熔融金属炉窑、熔融金属加热炉和水平铸造工艺的铸造机，生产过程一目出现冷却元件

的供水中断或者是中断时间超过安全允许时间，如果没有应急水源，或者应急水源不能第一时间紧急供

应时，极有可能造成冷却元件包括炉窣烧穿损坏，或者铸造过程熔融金属与水相遇发生爆炸。

【标准依据】
企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号

48



判定情形1 熔融金属冶炼、熔炼、精炼炉䧶的闭路⼏环水冷₨件未设置出水温度、进出水流量差监测报警

5-5  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（五）

熔融金属冶炼炉䧶的敒嵔⼏䌔水冷元件未设置出水温度、进出水流量差监测报警装置，或者⹥
嵔水冷元件未设置进水流量、压力监测报警装置，或者未监测⹥嵔水冷元件出水温度的。

有凗企业

有✓  无✕有✓  无✕

出水流量嬆

有✓  无✕

进水流量嬆 出水温度嬆

出水䱠乄

进水管

【判定情形】(本条有3种判定情形)

报警

报警

00

00

00

00

出水温度

进出水流量差

监测柩警
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有凗企业

出水䱠乄

进水管

有✓  无✕有✓  无✕

进水压力表进水流量嬆

判定情形2  熔融金属冶炼、熔炼、精炼炉䧶的⹥路水冷₨件未设置进水流量、压力监测报警装置。

注：出水温度、进水流量、进出水流量差、压力监测报警装置的设置，可以按熔融金属炉䧶不同水冷₨

件的供水特点Ⅻ区域、Ⅻ类←设置，即不是㬴个水冷₨件⼪柠单䉑设置对应的监测报警装置。

报警

报警

00

00

00

00

进水流量

压力值

监测柩警
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有凗企业

有✓  无✕᷋曇嬕⺺在线实时㠥测

水温嬕⺺表

1
2
3

温度 日期 备注

判定情形3  未对熔融金属冶炼、熔炼、精炼炉䧶的⹥路水冷₨件出水温度进行检测。

注：检测方式包括定期ㆰ动检测、在线实时监测。企业采取ㆰ动方式检测⹥路水冷₨件出水温度时，应

按管理↛度或操作规程的要求进行检测，检测丸果应有᷋面记录。

⺸↲㶎⸋

嬣仓㶎⸋

00°c
00°c

有✓  无✕
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有色企业

【检查方法】

首先检查企业循环水系统是开路还是闭路；

如果是闭路循环，在定型机循环水进口管线和出水管线上要找到温度计和流量计，并检查是否有监测报

警装置；如果是开路循环，在循环水管进水和出水管线上要有流量计和压力表，并且检查流量和压力数

据是否接入监测报警系统。

【检查方法】

询问、查阅水温、水量与水压报警装置汇总清单，请企业有关人员讲解布置情况，如有问题的则去现场

查看确认。查阅熔融金属冶炼、熔炼、精炼炉窑的开路水冷元件的水温检测记录表。

【风险分析】

强化熔融金属冶炼、熔炼、精炼炉窑的冷却水系统运行安全监测，防止由于冷却水管路堵塞、供水中断

等异常情形，引发炉窑本体和水冷元件烧穿漏水，甚至引发熔融金属火灾、爆炸事故。（注:本项根据冶

炼炉窑的冷却水路布置差异,分为闭路循环和开路循环两种情形进行判定。）

【标准依据】

冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号

⑴

⑵
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有✓  无✕ 有✓  无✕

灌-6  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（六）

摂加工㵖᷺铸造工凟的丸㗛器冷⋙水䱠乄未设置进水压力、进水流量监测报警装置，或者监测
报警装置未与⽐径Ⅼ断阀、䲌⾊排放阀、流槽断⹥装置联锁，或者监测报警装置未与倾动式㲬
铸炉㌌↛䱠乄联锁的。

有凗企业

进水流量嬆 进水压力表

出水䱠乄

摂加工㵖井摝待工艺的丸㗛器

进水管

     判定情形1  丸㗛器冷却水系统未设置进水压力、进水流量监测报警装置。

【判定情形】(本条有4种判定情形)

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉
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有✓  无✕ 有✓  无✕

有凗企业

进水流量嬆 进水压力表

进水管

䲌⾊排放阀

联锁 有✓  无✕

⽐径Ⅼ断阀

出水䱠乄

     判定情形2  丸㗛器冷却水进水压力、进水流量监测报警信号，未与⽐径切断阀或者紧急排放阀联锁。

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉

54



有凗企业

有✓  无✕ 有✓  无✕

进水流量嬆 进水压力表

进水管

流槽断开装置

出水䱠乄

     判定情形3  丸㗛器冷却水进水压力、进水流量监测报警信号，未与流槽断⹥装置联锁。

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉

联锁 有✓  无✕
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有凗企业

有✓  无✕ 有✓  无✕

进水流量嬆 进水压力表

进水管

ᾣ动控↛䱠乄

出水䱠乄

     判定情形4  丸㗛器冷却水进水压力、进水流量监测报警信号，未与倾动式浇铸炉的倾动㌌↛系统联锁。

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉

联锁 有✓  无✕
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【检查方法】

询问、现场查看、查阅水流量与水压力监测报警装置清单，确认每台结晶器都设置有水流量与水压力监

测报警装置。查阅联锁逻辑图或电气线路图，确认报警装置都与安全操作系统联锁。

【风险分析】

通过在线监测结晶器冷却水系统的进水压力和进水流量，能够第一时间发现供水管路是否存在堵塞以及

冷却水供应是否正常;同时将监测报警信号和流槽紧急排放阀，流槽与模盘，或者与分配流槽入口连接处

的快速切断阀、断开装置，包括倾动炉的倾动控制系统进行联锁，能够第一时间阻断铝水继续进入模

盘。最根本的目的，还是防范由于冷却水供应不足，造成铸造过程的铝棒、铝锭漏。铝液进入深井与水

接触发生爆炸。

【标准依据】

冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号

有色企业
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5-7  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（七）

摂加工㵖᷺铸造工凟的㲬铸炉摂液出⍈流槽、流槽与模䘽（分配流槽）入⍈连接⡩未设置液位
监测报警装置，或者固定式㲬铸炉的摂液出⍈未设置机㠕锁䲌装置的。

有凗企业

㴗位监测报警 有✓  无✕

【判定情形】(本条有2种判定情形)

     判定情形1  浇铸炉摂液出口流槽或者流槽与模䘽（Ⅻ配流槽）入口连接处，未设置液位监测报警装置。

注：铸造㵖井的㬴个丸㗛器（如ㆦ锭生产，有色企业下同）或者模䘽的㬴一个流道⚬设有液位监测报警

装置，夫同孊浇铸炉的流槽与模䘽（Ⅻ配流槽）入口连接处，设置有液位监测报警装置。

流槽与㦆䘽（Ⅻ悲流槽）⃊⍈彃㌊⡩

摂加工㵖井摝待工艺的浇摝炉

摂㴗出⍈流槽

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉
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【检查方法】

询问操作人员，现场查看报警装置安装位置，查看机㠕锁紧装置安装位置。

【风险分析】

通过在流槽两端位置设置液位监测报警装置，在固定式浇铸炉的摂液出口设置机㠕锁紧装置，可以第一

时间发现浇铸炉的摂液出口和模䘽异常，及时采取㌏施防范事故。

【标准依据】
冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号，金属冶炼企业䣦止使用

的设备及工艺目录（第一㇞）（安监总管四熉2017熋142号）

有凗企业

有✓  无✕

     判定情形2  固定式浇铸炉的摂液出口，未设置机㠕锁紧装置。

机㠕锁䲌装置

摂加工㵖井摝待工艺的浇摝炉

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉
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有凗企业

判定情形1  固定式浇铸炉的摂液流槽未设置紧急排放阀。

注：流槽与模䘽（Ⅻ配流槽）入口连接处设置断⹥装置的固定式浇铸炉，其摂液流槽可不设置紧急排放阀。

5-8  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（八）

摂加工㵖᷺铸造工凟的固定式㲬铸炉的摂液流槽未设置䲌⾊排放阀，或者流槽与模䘽（分配流
槽）入⍈连接⡩未设置⽐径Ⅼ断阀（断⹥装置），或者流槽与模䘽（分配流槽）入⍈连接⡩的液位
监测报警装置未与⽐径Ⅼ断阀（断⹥装置）、䲌⾊排放阀联锁的。

䲌⾊排放阀

【判定情形】(本条有3种判定情形)

摂加工㵖井摝待工艺的♟⫿⹴浇摝炉

有✓  无✕

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉
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有凗企业

⽐径Ⅼ断阀或佪断开装置

判定情形2  固定式浇铸炉的流槽与模䘽（Ⅻ配流槽）入口连接处，未设置⽐径切断阀或者断⹥装置。

流槽与㦆䘽（Ⅻ悲流槽）⃊⍈彃㌊⡩

有✓  无✕

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉
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有凗企业

䲌⾊排放阀 㴗位监测报警὆⍜

判定情形3 固定式浇铸炉流槽与模䘽（Ⅻ配流槽）入口连接处的液位监测报警信号，未与⽐径切断阀、断

⹥装置、紧急排放阀联锁。

注：铸造㵖井的㬴个丸㗛器或者模䘽的㬴个流道⚬设有液位监测报警装置，且㬴个监测报警装置⚬与紧

急排放阀、⽐径切断阀（断⹥装置）联锁的，夫同固定式浇铸炉流槽与模䘽（Ⅻ配流槽）入口连接处设

置有液位监测报警装置，且与⽐径切断阀、断⹥装置、紧急排放阀联锁。

流槽与㦆䘽（Ⅻ悲流槽）⃊⍈彃㌊⡩

有✓  无✕

联锁

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉

⽐径Ⅼ断阀或佪断开装置
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有色企业

【检查方法】

询问、现场查看固定式浇铸炉铝液流槽是否设有紧急排放阀，入口处是否设置速切断阀或者断开装置。

查阅固定式浇铸炉控制系统联锁逻辑图或电气线路图确认报警信号是否与快速切断阀、断开装置、紧急

排放阀联锁。

【风险分析】

在固定式浇铸炉的铝液流槽，流槽与模盘，或者与分配流槽的入口连接处，分别设置紧急排放阀、快速

切断阀，并与流槽和模盘入口连接处的液位监测报警装置设置联锁，确保固定式浇铸炉的模盘。或者分

配流槽的入口液位，发生突升、突降时，能够及时切断铝液输送，并将流槽中的铝液，通过紧急排放

阀，导流到应急储存设施。

【标准依据】

冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号
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5-9  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（九）

铝加工深井铸造工艺的倾动式浇铸炉流槽与模盘（分配流槽）入口连接处未设置快速切断阀
（断开装置），或者流槽与模盘（分配流槽）入口连接处的液位监测报警装置未与浇铸炉倾
动控制系统、快速切断阀（断开装置）联锁的。

有色企业

判定情形1  倾动式浇铸炉的流槽与模盘（分配流槽）入口连接处，未设置快速切断阀或者断开装置。

判定情形2 倾动式浇铸炉流槽与模盘（分配流槽）入口连接处的液位监测报警信号，未与快速切断阀或者

断开装置联锁。。

判定情形3 倾动式浇铸炉流槽与模盘（分配流槽）入口连接处的液位监测报警信号，未与倾动控制系统联

锁。

注：铸造深井的每个结晶器或者模盘的每个流道均设有液位监测报警装置，且每个报警装置均与快速切

断阀（断开装置）、倾动控制系统联锁的，视同倾动式浇铸炉流槽与模盘（分配流槽）入口连接处设置

有液位监测报警装置，且与快速切断阀（断开装置）、浇铸炉倾动控制系统联锁。

判定情形4  液位监测报警装置、紧急排放阀、快速切断阀、断开装置，未设置应急电源。

【判定情形】(本条有4种判定情形)
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有凗企业

ᾣ动⹴浇摝炉的流槽与㦆䘽
（Ⅻ悲流槽）⃊⍈彃㌊⡩

1

有✓  无✕

联锁㴗位监测报警

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉

2

3 4

有✓  无✕

有✓  无✕

联锁

㴗位监测报警

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉

UPS

高低位水池

冷却水压力1

冷却水压力2

0.00 Pa

0.00 Pa

回水温度1

回水温度2

0.00 Pa

0.00 Pa

冷却水压力2
0.00 Pa

温度联锁设定
00.00

液位1
0.00mm

液位1联锁设定
00.00

液位3
0.00mm

液位3联锁设定
00.00

液位2
0.00mm

液位2联锁设定
00.00

1#炉 2#炉

ᾣ动控↛䱠乄

䲌⾊排放阀

㴗位监测报警

ⷹ⾊电㷵

有✓  无✕

设置

有✓  无✕

㴗位监测报警

⽐径Ⅼ断阀或佪断开装置

⽐径Ⅼ断阀或佪断开装置⽐径Ⅼ断阀或佪断开装置
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【检查方法】

询问、查看现场流槽与模盘（分配流槽）入口连接处是否安装有快速切断阀或断开装置。查阅设备控制

逻辑图或电气线路图，确认报警装置与安全应急附件联锁。查阅电气线路图确认有否应急电源。

【风险分析】

倾动式浇铸炉，通过在流槽与模盘(或分配流槽)入口设置快速切断阀或者断开装置，并与炉体倾动控制系

统联锁，目的是确保流槽与模盘或者与分配流槽的，入口连接处液位发生突升、突降时，及时切断向模盘

内输送铝水，并将流槽中铝水导流到，应急储存设施，或者将少量铝水留置在流槽内部，完成作业中断。

【标准依据】

冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号

有色企业
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判定情形1  钢ᶂ⋜㇑系统选用曃钢刔钢ᶂ乘。

判定情形2  未按䃌钢ᶂ乘定期检查和更换↛度要求，对钢ᶂ乘进行定期检查。

注：定期检查周期至少㬴㙭1㪆。

5-10  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（⊦）

摂加工㵖᷺铸造机钢ᶂ⋜㇑䱠乄彮用曃钢刔钢ᶂ乘，或者未厢⬃钢ᶂ乘定期检查、更㋇↛度的。

有凗企业

⋜㇑机钢ᶂ乘⼪柠㖔钢刔

⫿㚄㠥㝊⫿㚄㠥㝊

【判定情形】(本条有3种判定情形)

有✓  无✕

非钢刔：如渠刔钢ᶂ乘乘
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有凗企业

【检查方法】

查阅现场检查记录、查阅上一㪆钢ᶂ乘更换记录，查阅钢ᶂ乘采岒进岌清单确认钢刔钢ᶂ乘。

【风险分析】

提高钢ᶂ乘的安全性能保障，同时加强钢ᶂ乘检查维护和报⸄管理，忤₲铸造过程䧦䂛断堧，造成摂液

进入铸井，发生爆炸。

【标准依据】

冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号

钢ᶂ乘䀞㠥表

检查部位：             日期：             

1
2
3

检查内容

钢ᶂ乘更㋇嬕⺺

1
2
3

更换位置 更换日期 备注

㝊䙰更㋇嬕⺺

报⸄钢ᶂ

判定情形3  钢ᶂ乘应报⸄的Ḳ䂛乌乒使用。

有✓  无✕
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有✓  无✕

判定情形1  可能发生一氧化碳、䞜化㮇、㮔气、䟐化㮇气体泄漏、积聚的场所和部位，未设置固定式气体

浓度监测报警装置。

判定情形2 本项明确的可能发生一氧化碳、䞜化㮇、㮔气、䟐化㮇4种气体泄漏、积聚场所和部位的固定

式气体浓度监测报警装置实时数据，未接入24小时有人值守场所。

注：曃24小时连乒生产的企业，现场固定式气体浓度监测报警装置的实时数据，应⺸接入生产期间有人

值守的场所。

24小时有人值守场所

廋间 如：一氧化碳 㴗㮔廋间 如：㮔气 ⌼限䧟间 如：䟐化㮇惝㱼槽 如：䞜化㮇

5-11  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（⊦一）

可能发生一氧化碳、䞜化㮇、㮔气、䟐化㮇等4䤲有㬷气体泄漏、积聚的场所和部位未设置
固定式气体浓度监测报警装置，或者监测数据未接入24小时有人值守场所，或者未⭞可能
有䞜化㮇气体的场所和部位愬⌻同等㒭㜁的检测㌏施的。

有凗企业

【判定情形】(本条有3种判定情形)

♟⫿⹴气体㲸度监测报警装置

设⡬彃锁

有✓  无✕

♟⫿⹴气体㲸度监测报警装置

有✓  无✕

1 2
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【检查方法】

询问、查看现场，向企业族同人员ᷫ奈监测报警信号接入的位置，并去现场查看。查阅䞜化㮇气浓度检

测记录，如未提供检测记录的，ⅾ直接判为重大隐患。

【风险分析】

防止生产过程，一氧化碳、䞜化㮇、㮔气、䟐化㮇四种有毒气体出现泄漏、积聚情形时，人员未及时发

现，⭡兙中毒、火灾、爆炸等安全事故发生。

【标准依据】

冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号

有凗企业

惝㱼槽煵未设置♟⫿⹴气体㲸度监测报警装置煶

嬺丝㠥测 有✓  无✕

判定情形3 可能出现䞜化㮇气体泄漏、积聚且未设置固定式气体浓度监测报警装置的场所和部位，未使用

㸙化㯃（㮔化㯃）嬺纸检测䞜化㮇气体浓度。
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有✓  无✕

䄨气⾠管

⺟↛彦栳䄨䁌装置

有凗企业

5-12  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（⊦二）

使用煤气（⢎䂛气）ⷛ⺟↛彦风的䄨䁌装置的䄨气⾠管未设置压力监测报警装置，或者监测
报警装置未与䲌⾊自动Ⅼ断装置联锁的。

判定情形1 使用煤气（⢎䂛气）并采用强↛彦风䄨䁌装置的煤气（⢎䂛气）入口总管道，未设置止回装置

或者紧急自动切断装置。

䲌⾊自动Ⅼ断装置㫇回装置

灈⍜炉
灉⍜炉

或

【判定情形】(本条有2种判定情形)

71



有✓  无✕

有✓  无✕

有✓  无✕

有✓  无✕

【检查方法】

询问、现场查看煤气或⢎䄨气总管上有否设置止回装置或者紧急自动切断装置。查阅䄨气㌌↛联锁逻辑

图或电气线路图确认䄨气入口总管道上的ẳ压监测装置与自动切断阀联锁。

【风险分析】

防止强↛彦风的䄨䁌装置，在煤气(⢎䂛气)，或者空气管道，出现紧急工况，㬹如䧦䂛停电，引发䄨气、

空气供应，包括炉儀压力异常，造成䄨气和空气䨁混，发生爆炸;或者是火䂕出现䧦䂛䃩㿒时，䄨气管道

持乒向炉内彦入䄨气，发生爆炸。

【标准依据】
✳撬䄨气设计规范（GB50028-2006）(2020ⷙ䆭)。

有凗企业

䄨气⾠管

判定情形2 使用煤气（⢎䂛气）单体䄨气设备的入口总管道紧急自动切断装置，未与䄨气入口总管道ẳ压

监测装置联锁。

䲌⾊自动Ⅼ断装置

ẳ压监测装置联锁

仪表控↛箱 压力监测装置

⺟↛彦栳䄨䁌装置
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5-13  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第五条（⊦三）

正压煤气输配管线水封式排水器的最高封堵煤气压力小于30kPa，或者同一煤气管道隔断装
置的两侧共用一个排水器，或者不同煤气管道排水器上部的排水管连通，或者不同介质的煤
气管道共用一个排水器的。

判定情形1  正压煤气输配管道水封式排水器的最高封堵煤气压力小于30kPa（3060mmH2O）。

判定情形2 同一煤气输配管道隔断装置的两侧共用一个排水器。

有凗企业

kk40
✓

煤气管道

隔断装置：如盲板

煤气管道

✕

排水器

⃖用排水器

【判定情形】(本条有3种判定情形)

㙥高封➚煤气压力小于30ń�å
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有凗企业

煤气1 煤气2

✕
排水器

判定情形3  不同煤气管道排水器上部的排水管连通。

彃通

煤气柜柜底水封式排水器最高封堵煤气压力小于30kPa（3060mmH2O）。

煤气抽气机进出口管道隔断装置两侧的正负压工况排液管共用水封井(罐)。

【除外情形】(本条有2种除外情形)

⑴

(2)
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有色企业

【检查方法】

现场查看排水器管道管线是否单独配管，是否有其他管路接入，确认是单独使用。查阅排水器压力记录

表确认最高封堵压力不小于30kPa。

【风险分析】

水封式排水器作为煤气输配管网的重要附属设施，如果本质安全不能满足要求，或者是日常维护不到

位，可能会因为煤气管网的压力波动，造成管道中的煤气击穿水封，或发生反窜，引发中毒甚至火灾、

爆炸事故。

【标准依据】

冶金企业和有色金属企业安全生产规定《国家安全生产监督管理总局令》第91号
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6-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第六条（一）

煤䡍埰式收尘器、煤䯮Ḹ未设置温度和固定式一氧化碳浓度监测报警装置，或者未设置气体
㿒㿐装置的。

⹟㚵企业

【判定情形】(本条有5种判定情形)

判定情形1  煤磨埰式收尘器的㿕㓼或者进、出风口未设置温度监测报警装置；
判定情形2  煤䯮Ḹ撊体未设置温度监测报警装置。
判定情形3  煤磨埰式收尘器出风口未设置固定式一氧化碳浓度监测报警装置。
判定情形4  煤䯮Ḹ未设置固定式一氧化碳浓度监测报警装置。
判定情形5  煤磨埰式收尘器或者煤䯮Ḹ未设置气体㿒火装置，或者气体㿒火装置未同时设有自动㌌↛、ㆰ    
动㌌↛和机㠕应急操作ᵮ种⎔动方式。

出栳⍈

进栳⍈

煤䡍埰⹴㒛尘器

㿕㓼

温度监测报警装置

有✓  无✕

一氧化碳㲸度监测报警装置 
有✓  无✕

报警主机
有✓  无✕

熺机㠕ⷹ⾊操作熻撓

熺自动控↛熻熺ㆰ动控↛熻撓

气体㿒火装置（㮓气）

5

联锁 联锁1 3
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⹟㚵企业

温度监测报警装置 有✓  无✕

煤䯮Ḹ

温度报警

一氧化碳㲸度监测报警装置 

有✓  无✕

装置联锁

有✓  无✕

侹
摦

2

4
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建材企业

【检查方法】

现场查看，现场逐个检查，或检查监测报警装置汇总清单。气体灭火装置三种启动方式应定期进行检查

与启动，可检查启动记录，如从未有启动记录，则无法证明三种启动都是完好的，也可判为重大隐患。

【风险分析】

建材行业中很多企业对非金属矿物的高温煅烧是通过燃烧煤粉进行，煤粉为可燃粉尘，乙类火灾危险

品，具燃爆性，其制备、输送、贮存和使用过程中易出现自燃或爆炸事故。煤粉制备系统的煤磨袋式收

尘器、煤粉仓曾发生过多起自燃、爆炸事故，造成人员伤亡、设备损坏和经济损失。

【标准依据】

水泥工厂设计规范（GB50295-2016）、新型干法水泥生产安全规程（AQ 7014-2018）
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6-2  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第六条（二）

筒型储库人工清库作业未落实清库方案中防止高处坠落、坍塌等安全措施的。

建材企业

【判定情形】(本条有3种判定情形)

判定情形1  筒型储存库人工清库作业未制定清库方案。

清库方案
xxxxx
xxxxx
xxxxx
xxxxx
xxxxx

清库方案

有✓  无✕

判定情形2  筒型储存库人工清库方案缺少防止高处坠落、坍塌、掩埋窒息等事故的安全措施。

检查清库方案措施

高处坠落
坍塌
掩埋窒息

清库方案

xxxxx
xxxxx

有✓  无✕
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判定情形3  䪷型储存ⷸ人工清ⷸ作业时未落实防止高处坠落、⚲塌、㌎✰䧷息等事故的安全㌏施。

有✓  无✕

有✓  无✕

如：䱠熺全帐⹴⫮全ⶋ熻㝸熺⫮全乘熻

有⚲➱风险

注：进入Ḹ内作业前，应₭排除中毒䧷息风旎，₭通风⃲检测。进入Ḹ内作业，柠₭清人⪹门，排除其

他旎情，⃲进行其他清Ḹ作业。要按䃌₭清理上方，后清理下方的⌄ⅾ。

⹟㚵企业

Ỏ㆙⫮全乘

如：ᵮ偿㜛㒶㍙䱠乄 煵⛧䙙㔞⍶煶
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【检查方法】

检查清库方案与前期的作业许可证，详细分析各安全措施是否按要求做好。在检查期间不一定有这些作

业，只能检查前期作业票上的安全措施等以往记录来确认企业是否做到位。如前期的作业许可证有问题

的，即可判为重大隐患。

【风险分析】

建材企业筒型储存库人工清库作业风险很高，是建材企业尤其是水泥企业事故多发的作业之一，大量坍

塌物料会造成库内清库人员被掩埋，发生窒息伤亡事故。外委施工单位管理不规范、作业前未对作业风

险进行充分辨识和评估，未结合现场实际制定清库方案，作业过程未落实风险控制措施，是造成人工清

库作业过程事故多发的主要原因。

【标准依据】

水泥工厂筒型储存库人工清库安全规程 （AQ2047-2012)

建材企业
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6-3  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第六条（三）

水㱊企业电䝘渣⌄㓾䪷⛰储ⷸ未设置固定式可䄨气体浓度监测报警装置，或者监测报警装置
未与事故通风装置联锁的。

⹟㚵企业

【判定情形】(本条有3种判定情形)

判定情形1  水㱊企业电䝘渣⌄料䪷型ⷸⷸ顶最高处未设置能⢄监测ᶾ㿹气体浓度的固定式可䄨气体浓度监测   
报警装置。
判定情形2  水㱊企业电䝘渣⌄料䪷型ⷸ未设置事故通风装置。
判定情形3  水㱊企业电䝘渣⌄料䪷型ⷸ固定式可䄨气体监测报警装置未与事故通风装置联锁。

可䄨气体㲸度监测报警装置

通栳装置

报警主机

有✓  无✕

有✓  无✕

有✓  无✕

电䝘渣⌄料䪷⛰ⷸ

侹
摦

侹
摦

1

2

3
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【检查方法】

询问，查看电䝘渣⌄料䪷ⷸ顶是否设置可䄨气体报警ṏ，查看是否设置事故通风装置，查阅电气⌄理图

确认气体报警ṏ是否与事故通风装置联锁。ᵮ者亟一⮖可判为重大隐患。

【风险分析】

电䝘渣，电䝘(CaC,)水奈匜取ᶾ㿹(C,H,)气后的以㮇氧化揾为主要成Ⅻ的⸄渣。利用电䝘渣可以Ṉ㙤䝘㿕

䝘↛水㱊，⻭⡿水㱊企业对电䝘渣⋖旎特性认嬫不足，未弎嬫出电䝘渣可能因为⌲应不完全，入ⷸ之后

还可能因⌼潮等⌄因持乒愯放ᶾ㿹气的风旎，ᶾ㿹气在电䝘渣䪷型储存ⷸ内会形成爆炸性气体环境,遇明

火即发生爆炸。

【标准依据】

水㱊工厂设计规范（GB50295-2016）、㔕型干㰺水㱊生产安全规程（AQ 7014-2018）

⹟㚵企业
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6-4  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第六条（四）

进入䪷⛰储ⷸ、䁾䁌䧶、柩热器㔰风䪷、分奈炉、䨻炉、䭋冷机、䡍机、䞙䟳机前，未⭞可
能ぴ外⎔动的设备和㳱入的䇎㓾、高温气体、有㬷有⬘气体等愬⌻隔䤠㌏施，或者未厢⬃斗
㫇高⡩⛅厢、⚲➱等安⃍㌏施的。

⹟㚵企业

【判定情形】(本条有3种判定情形)

判定情形1  进入䪷型储ⷸ、䭋冷机、磨机、䞙䟳机内作业时，未在配电室切断设备电㷵并上锁、㉧䆱。

Ⅼ断设⡬电㷵ⷛᵯ锁、㉧䆱

✓

㫈䟓〪⻇
✓
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䭋冷机

䪷⛰‍ⷸ

䭋冷机

⹟㚵企业

䡍机

䞙䟳机（恧⹴）
䞙䟳机（撉⹴）

䡍机
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⹟㚵企业

愲大旵〈

断嵔器ⵗⅫ敝，ẫ小廋开⃘未彥出弽在运行位，

ḳ观察窗能䙰↕开⃘弽在愱侧 ✕

⍏㉧䆱未ᵯ锁，或ᵯ锁未㉧䆱，⚬ᶟ愲大旵〈 ✕

✕
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⹟㚵企业

判定情形2  进入䪷型储ⷸ、䁾䁌䧶、预热器旋风䪷、Ⅻ奈炉、竖炉、䭋冷机、磨机等作业时，未关

闭防止䇎料㳱入、高温或有毒有⬘气体进入的阀门、敝板，并断电、上锁、㉧䆱。

䭋冷机䭋冷机

悲电室

㉧䆱ᵯ锁
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⹟㚵企业

Ⅻ奈炉

䭋冷机

䨻炉

䡍机䭋冷机

䁾䁌䧶

柩热器旋栳䪷

䪷⛰‍ⷸ
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⹟㚵企业

㖄⛰⋝料阀Ⅵ⛰敝阀

敝板

斗㫇䇎料㳱⃊、高温或有㬷有⬘气体进⃊的阀门、敝板㖔⎋⃘闭

有✓  无✕
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⹟㚵企业

㉧䆱 ᵯ锁

有✓  无✕ 有✓  无✕

91



高⡩作ᵿ䧟间

⹟㚵企业

厢实高⡩⛅厢㌏㔢

判定情形3  䪷型储ⷸ、䁾䁌䧶、预热器旋风䪷、Ⅻ奈炉、竖炉、䭋冷机内作业时，未采取防止作业

面上方䇎料⚲塌ẉ人㌏施，或者未落实防止高处坠落㌏施

Ỏ㆙⫮全乘

有✓  无✕

偿ㆰ㜛工䥰ᵸ柞
㔢工㔞㞭

xxxxx
xxxxx
xxxxx
xxxxx
xxxxx

㵪ⷸ㔞㞭

有✓  无✕

作ᵿ曇摟㹆偿ㆰ板 ✓ 作ᵿ曇旴ぴ摟设，㰆有填㹆 ✕
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⹟㚵企业

进入⣧下设施作业前

䪷⛰‍ⷸ

Ⅻ奈炉 䨻炉 䭋冷机

䁾䁌䧶 柩下器旋栳䪷
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【检查方法】

在检查时企业不一定有此项作业，故需查阅前期作业许可证上的安全措施等以往的记录资料。进入筒型

储库内作业，是一项有重大风险的作业，应该有作业方案、作业许可审批单等安全措施。如前期资料有

问题的，即可判为重大隐患。

【风险分析】

建材行业传统的热工设备为间歇式,通俗地说就是一炉一炉地来加热和制备产品，每炉之间有间歇，可以

进行设备维护处理。在整个生产过程中设备不是独立的而是相互关联的，对某一台设备进行维修时，可

能会受到来自于上下游关联设备的物料、高温气体、有毒有害气体的影响而发生安全事故。因此一定要

采取可靠的隔离措施隔离这些危险能量。

【标准依据】

水泥工厂设计规范（GB50295-2016）、新型干法水泥生产安全规程（AQ 7014-2018）

建材企业

94



6-5  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第六条（五）

愬用柩混䄨䁌方式的䄨气䧶炉（热发生炉煤气䧶炉除外）的䄨气⾠管未设置管道压力监测报
警装置，或者监测报警装置未与䲌⾊自动Ⅼ断装置联锁的。

⹟㚵企业

䄨气⾠管

采用柩㵜䄨䁌㔞⹴的䄨气䧶炉

䄨气Ⅻ管

管道孨凧䌔䄨气 䧟气 管道孨凧䌔䄨气 䧟气

柩㵜、非柩㵜装置

【判定情形】(本条有3种判定情形，1种除外情形)

判定情形1  采用预混、部Ⅻ预混䄨䁌方式的䄨气䧶炉的䄨气总管未设置压力监测报警装置。

管道压力监测报警装置 有✕  无✓
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判定情形2  采用预混、部Ⅻ预混䄨䁌方式的䄨气䧶炉的䄨气总管未设置紧急自动切断阀。

判定情形3  采用预混、部Ⅻ预混䄨䁌方式的䄨气䧶炉䄨气总管的紧急自动切断阀未与压力监测报警装置 

               联锁。⑴

⑵

灓

报警主机

䲌⾊自动Ⅼ断阀 压力监测报警装置

1⍜炉
2⍜炉

⹟㚵企业

有✕  无✓

2

联锁

联锁

3

䄨气⾠管

3
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⹟㚵企业

旉⡻情形1   采用㇎散䄨䁌方式的䄨气䧶炉；热发生炉煤气䧶炉。

㇎散䄨䁌㔞⹴的䄨气䧶炉外部

㇎散䄨䁌㔞⹴的䄨气䧶炉内部 热发生炉煤气䧶炉
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【检查方法】

询问，查看燃气窑炉总管是否设置压力监测报警装置，是否设置紧急自动切断阀，查阅电气原理图确认压力

监测报警装置是否与紧急切断阀联锁。三者缺一就可判为重大隐患。

【标准依据】

水泥工厂设计规范（GB50295-2016）、新型干法水泥生产安全规程（AQ 7014-2018）

建材企业
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【判定情形】(本条有2种判定情形)

            判定情形1：↛㮇䨾、㮓㮇保护气体配气间未设置能⢄监测㮇气浓度的固定式可䄨气体浓度监测报警装置。

6-6  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第六条（六）

↛㮇䨾、㮓㮇ὂ㈉气体配气间未设置能⢄监测㮇气浓度的固定式可䄨气体浓度监测报警装置

⹟㚵企业

㮓㮇ὂ护气体悲气间

可䄨气体㲸度监测报警装置

有✓  无✕
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可䄨气体㲸度监测报警装置

有 无

⹟㚵企业

㮓㮇ὂ护气体悲气、↛㮇䨾
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判定情形2：䄨气配气间未设置固定式可䄨气体浓度监测报警装置。

可䄨气体㲸度监测报警装置

䄨气悲气间

⹟㚵企业

有✓  无✕
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建材企业

【检查方法】

询问，现场查看可燃气固定式气体监测报警装置。如未设置即可判为重大隐患。

【风险分析】

建材企业燃气窑炉用气涉及天然气、煤气等可燃气体，平板玻璃企业涉及氢气。在制氢站、氮氢保护气体配

气间、燃气配气间有可能因气体泄漏形成爆炸性气体环境，因此应在上述3类场所设置固定式可燃气体浓

度监测报警装置，持续监测可燃气体浓度，发现超标及时报警处置，防止爆炸事故发生。

【标准依据】

氢气使用安全技术规程（GB 4962-2008 ）、氢系统安全的基本要求（GB/T 29729-2022）
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【判定情形】(本条有1种判定情形)

         判定情形1  电熔↛␦电炉的水冷设备漏水。

6-7  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第六条（七）

电熔↛␦电炉的水冷设备⢖㒭的。

⹟㚵企业

电䃹↛␦电炉

やⷹ线♭的水冷设⡬

漏水 ✕
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【检查方法】

询问，查看现场是否漏水，查阅水冷设备运行记录。如有漏水即要判为重大隐患。不包括冷却水管接口部位

因连接不紧密的漏水。（2）现场检查注意自身安全，与电炉保持安全距离。

【风险分析】

电熔制品电炉，主要通过水冷设备对炉体进行保护。水冷设备可能因漏水失去冷却作用，使炉体承受高温发

生结构破坏，高温熔融液相溢出，造成严重事故伤害。

【标准依据】

电热和电磁处理装置基本技术条件 第1部分：通用部分（GB/T 10067.1-2019）、电热和电磁处理装置的安全 

第1部分：通用要求（GB/T5959.1-2019）

建材企业
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⑴

⑵

灓

【判定情形】(本条有3种判定情形)

䌠䏨䧶炉、䌠䏨撆槽的水冷设备进水总管未设置水流量监测报警装置，᷄未设置压力监测报警装置。

䌠䏨䧶炉的前傝水包，䌠䏨撆槽的撆液冷却水包、⑬砖水包等水冷设备未设置出水温度监测报警。

䌠䏨䧶炉的㯅壁风机、钢䠞䠙风机、L吊墙风机、䌠䏨撆槽的槽底风机等风冷保护设备未设置停机报警装置。

῁机报警装置3

温度嬆2压力表11 流量嬆

栳冷栳机

䌠䏨䧶炉

⼏䌔水㯅

6-8  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第六条（八）

䌠䏨䧶炉、䌠䏨撆槽等设备未设置水冷和风冷ὂ㈉䱠乄的监测报警装置的。

⹟㚵企业

有✓  无✕ 有✓  无✕ 有✓  无✕

有✓  无✕

监测报警䱠乄
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【检查方法】

询问，查阅企业水流量报警装置与压力监测报警装置汇总清单，如企业拿不出汇总清单，说明该企业在安全

附件管理上不到位。如有清单则需与设备清单核对，确认应安装的位置都已安装。查阅玻璃窑炉的池壁

风机、钢碹碴风机、L吊墙风机、玻璃锡槽的槽底风机的电气线路图，确认这些风机都安装有停机报警装

置。上述三个检查步骤，发现问题即可判为重大隐患。

【风险分析】

风冷和水冷保护系统是保证玻璃熔化、成型工序生产安全的必要条件。水冷、风冷保护系统失效会使玻璃窑

炉、玻璃锡槽承受高温发生结构破坏，高温熔融液相溢出，造成严重事故伤害。

【标准依据】

平板玻璃工厂设计规范（GB 50435-2007）、加工玻璃安全生产规程（JC/T 2278-2014）、化学试剂 氨水

（GB/T 631-2007）

建材企业
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【判定情形】(本条有3种判定情形)

判定情形 1    会议室、活动室、休息室、更衣室、交接班室，设置在熔融金属吊运跨的正下方地坪区域内。

7-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第七条（一）

会议室、活动室、休息室、更衣室、交接班室等灌类人员聚集场所设置在熔融金属吊运跨或
者㲬㱍跨的地坪区域内的。

㚟㠕企业

䃹囲愶⯃吊运跨㫈ᵰ㔞⚕⛏区域内

吊运䃹囲愶⯃

注：“吊运跨”是指熔炼作业区所属的熔融金属吊运行走役经的厂房两端柱距（围墙）及跨度区域；“正下

方地坪区域”是指横向以吊运行走跨度两侧立柱靠近熔融金属吊运侧的立柱边线为界，纵向以熔融金属吊

运工艺极限边界为界的地坪区域。

✕

䃹囲愶⯃吊运跨㫈ᵰ㔞⚕⛏区域内

5类人员聚集场所

吊运䃹囲愶⯃
愲大旵〈

1焢更衣室

3焢休息室

4焢交接班室

2焢会议室

5焢活动室

操作室
操作室焤不在↉⫿剨♙内

孜ⷹ⾊部䟓嬉

㫈䟓〪⻇ ✓
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判定情形2   会议室、活动室、休息室、更衣室、交接班室，设置在熔融金属浇注跨的正下方地坪区域内。

䃹囲愶⯃浇注跨㫈ᵰ㔞⚕⛏区域 浇注坑 吊运跨㫈ᵰ㔞⚕⛏区域✓  

愲大旵〈

✕

䃹囲愶⯃浇注跨㫈ᵰ㔞⚕⛏区域 浇注坑 吊运跨㫈ᵰ㔞⚕⛏区域

㚟㠕企业

1焢更衣室

3焢休息室

4焢交接班室

2焢会议室

5焢活动室

注：“浇注跨”是指在浇注作业区所属的熔融金属吊运行走役经的厂房两端柱距（围墙）及跨度区域。“正

下方地坪区域”是指横向以吊运行走跨度两侧立柱靠近熔融金属吊运侧的立柱边线为界，纵向以熔融金属

吊运工艺极限边界为界的地坪区域。

5类人员聚集场所

⚕轨平廋
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判定情形3   位于熔融金属吊运架空层平台下方，在吊运跨或者浇注跨两侧立柱边界以内的会议室、活动

室、休息室、更衣室、交接班室，面向熔融金属吊运一侧，未采取实体墙完全封闭的。

注：实体墙”是指砖墙、混凝土墙或者采用耐火材料砌（浇）筑的墙体；“未采用实体墙完全封闭”是指操作室

面向熔融金属吊运侧的出入门、观察窗未采用实体墙完全封闭。

【检查方法】

查看现场，查看现场᷹类人员聚集区域⹟筑墙体是否为实体墙，᷄看查看高温熔融金属车间总平面布置图。

【风险分析】

熔融金属吊运存在㋮落、倾士、流㴱、喷溅等风旎，弾Ḁ风旎影响区域如存在5类人员聚集场所，易发生

伉㫠伉ẉ事故

【标准依据】

上文参佨ᷫ《高温熔融金属吊运安全规程》AQ 7011-2018。

㚟㠕企业

立柱边界以内

吊运㜛䧟⮧平台

5类人员聚集场所

愲大旵〈

✕
愲大旵〈

吊运䃹囲愶⯃

非吊运侧䃹囲愶⯃吊运侧✕

曇⍶䃹囲愶⯃吊运一侧，未采⌻实体墙完全封闭
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判定情形3   位于熔融金属吊运架空层平台下方，在吊运跨或者浇注跨两侧立柱边界以内的会议室、活动

室、休息室、更衣室、交接班室，面向熔融金属吊运一侧，未采取实体墙完全封闭的。

注：实体墙”是指砖墙、混凝土墙或者采用耐火材料砌（浇）筑的墙体；“未采用实体墙完全封闭”是指操作室

面向熔融金属吊运侧的出入门、观察窗未采用实体墙完全封闭。

【检查方法】

查看现场，查看现场᷹类人员聚集区域⹟筑墙体是否为实体墙，᷄看查看高温熔融金属车间总平面布置图。

【风险分析】

熔融金属吊运存在㋮落、倾士、流㴱、喷溅等风旎，弾Ḁ风旎影响区域如存在5类人员聚集场所，易发生

伉㫠伉ẉ事故

【标准依据】

上文参佨ᷫ《高温熔融金属吊运安全规程》AQ 7011-2018。

曇⍶䃹囲愶⯃吊运一侧，采⌻实体墙完全封闭

吊运㜛䧟⮧平台

5类人员聚集场所

吊运䃹囲愶⯃

非吊运侧䃹囲愶⯃吊运侧

㚟㠕企业

吊运䃹囲愶⯃

㫈䟓〪⻇ ✓

㫈䟓〪⻇ ✓

立柱边界以内
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判定情形3   位于熔融金属吊运架空层平台下方，在吊运跨或者浇注跨两侧立柱边界以内的会议室、活动

室、休息室、更衣室、交接班室，面向熔融金属吊运一侧，未采取实体墙完全封闭的。

注：实体墙”是指砖墙、混凝土墙或者采用耐火材料砌（浇）筑的墙体；“未采用实体墙完全封闭”是指操作室

面向熔融金属吊运侧的出入门、观察窗未采用实体墙完全封闭。

【检查方法】

查看现场，查看现场五类人员聚集区域建筑墙体是否为实体墙，也看查看高温熔融金属车间总平面布置图。

【风险分析】

熔融金属吊运存在掉落、倾覆、流淌、喷溅等风险，这些风险影响区域如存在5类人员聚集场所，易发生

群死群伤事故

【标准依据】

上文参考了《高温熔融金属吊运安全规程》AQ 7011-2018。

机械企业
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7-2  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第七条（二）

铸造用熔炼炉、精炼炉、ὂ温炉未设置䲌⾊排放和ⷹ⾊储存设施的。

㚟㠕企业

【判定情形】(本条有3种判定情形，1种除外情形)

判定情形1   铸造用熔炼炉、精炼炉、保温炉，未设置紧急排放和应急储存设施。

䲌⾊排放⍈

1焢熔炼炉 3焢保温炉2焢精炼炉

✓

✓

未设置䲌⾊排放⍈ ✕

未设置ⷹ⾊‍⪽设㔢 ✕

愲大旵〈

愲大旵〈

ⷹ⾊‍⪽设㔢
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㚟㠕企业

判定情形2  铸造用熔炼炉、精炼炉、保温炉的应急储存设施容积小于炉体最大容量。

✓µ䃹炼炉㙥大⬞量 µⷹ⾊‍⪽设㔢⬞积µ䃹炼炉㙥大⬞量 µ䃹炼炉㙥大⬞量 µⷹ⾊‍⪽设㔢⬞积µ䃹炼炉㙥大⬞量✕

✓µ精炼炉㙥大⬞量 µⷹ⾊‍⪽设㔢⬞积 µ精炼炉㙥大⬞量 µⷹ⾊‍⪽设㔢⬞积✕

✓µὂ温炉㙥大⬞量 µⷹ⾊‍⪽设㔢⬞积 µὂ温炉㙥大⬞量 µⷹ⾊‍⪽设㔢⬞积✕

愲大旵〈

愲大旵〈

愲大旵〈
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㚟㠕企业

判定情形3  两台或者两台以上熔炼炉、精炼炉、保温炉共用应急储存设施，其容量小于各熔炼炉、精炼炉、

保温炉炉体容量之和。

µᶉ台或佪ᶉ台以ᵯ䃹炼炉⬞量ᶰ和 µⷹ⾊‍⪽设㔢⬞积 ✓

µᶉ台或佪ᶉ台以ᵯ精炼炉⬞量ᶰ和 µⷹ⾊‍⪽设㔢⬞积 ✓

µᶉ台或佪ᶉ台以ᵯὂ温炉⬞量ᶰ和 µⷹ⾊‍⪽设㔢⬞积 ✓

µᶉ台或佪ᶉ台以ᵯὂ温炉⬞量ᶰ和 µⷹ⾊‍⪽设㔢⬞积 ✕

愲大旵〈
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㚟㠕企业

旉⡻情形  有色合金铸造用机边炉未设置紧急排放和应急储存设施。（压铸机、㊉压机、ẳ压机等铸造

机㠕的机边保温炉）。

ẳ温机边ὂ温炉

撦⍭愶机边ὂ温炉 摂⍭愶机边ὂ温炉

压摝机边ὂ温炉 ẳ温机边ὂ温炉

有✓  无✕

以ᵰ设⡬用于有凗⍭愶摝待用机时㖔⎋设置ⷹ⾊排放和ⷹ⾊‍⪽设㔢，
⚬不↉⫿ᶟ愲大事故旵〈
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机械企业

【检查方法】

查看现场，查设备铭牌，查阅应急储存设施容量资料，计算各炉容量之和。

【风险分析】

铸造用熔炼炉、精炼炉、保温炉通常使用冷却水冷却炉体，当遇到紧急情况或设备故障时应当将高温熔融

金属液紧急排入储存设施内，否则，易引起烫伤、火灾、爆炸等危险。

【标准依据】

上述参考了《冶金企业和有色金属企业安全生产规定》（安监总局令第91号）

高温熔融金属吊运安全规程（AQ7011-2018）
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7-3  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第七条（三）

生产期间铸造用熔炼炉、精炼炉、ὂ温炉的炉ⷺ、炉坑和事故坑，以及熔融金属泄漏、喷溅
影响范围内的炉前平台、炉基区域、造⛰地坑、㲬㱍作业坑和熔融金属转运通道等灏类区域
存在积水的。

注：在生产期间的8类区域存在积水ㆲ判定为重大事故隐患，如检修、停产等曃生产期间存
在的积水不在判定情形内。

㚟㠕企业

【判定情形】（本条有4种判定情形，2种除外情形）

判定情形1   生产期间铸造用熔炼炉、精炼炉、保温炉的炉底、炉坑，事故坑内部，以及熔融金属泄漏、

喷溅影响范围内的炉前平台、炉❟区域存在积水。

愲大旵〈

事故坑积水

炉ⷺ、炉坑积水

炉❟区域积水

炉前平台积水 ✕

✕

✕

✕
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㚟㠕企业

判定情形2   生产期间造型地坑、浇注作业坑存在积水。

待⛰⚕坑积水 ✕
浇注作ᵿ坑积水

✕

愲大旵〈

吊运䃹囲愶⯃
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㚟㠕企业

判定情形3   生产期间熔融金属转运通道正下方平面及其周边3米区域内存在积水。

吊运䃹囲愶⯃

䃹囲愶⯃转运通道㫈ᵰ㔞平曇积水

3m

✕

3m

⏍边3米区域内积水 ✕

吊运䃹囲愶⯃

䃹囲愶⯃转运通道㫈ᵰ㔞平曇无积水

3m

3m

⏍边3米区域内无积水

愲大旵〈

✓ ✓

3m

3m3m

3m

3m
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㚟㠕企业

判定情形4   在架空层通过固定轨道转运熔融金属时，架空层表面存在积水。

㜛䧟⮧表曇⪽在积水 ✕ 转运䃹囲愶⯃的♟⫿轨道

愲大旵〈
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㚟㠕企业

旉⡻情形1   生产期间事故坑以及熔融金属泄漏、喷溅影响范围内的炉前平台、造型地坑、浇注作业坑和

熔融金属转运通道潮湿。

炉❟区域

䃹囲愶⯃转运通道

待⛰⚕坑或浇注作ᵿ坑

炉前平台

潮湿积水 ✕ ✓

愲大旵〈
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㚟㠕企业

旉⡻情形2   生产期间设置在熔炼、精炼、铸造生产区域，用于收集、外排检修和设备故障漏水以及工艺

冷却水的排水沟 （槽）内积水保持流动状态。

⚕曇

排水沟有ᾣ㔁夷度，能ὂ㉦积水流动䈛⽦

ⶋ有夷度的排水沟

待⛰⚕坑积水 ✕浇注作ᵿ坑积水✕

吊运䃹囲愶⯃
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【检查方法】

查看现场。

【风险分析】

熔融金属液突然泄漏，如果遇到积水，会引发高温灼烫、火灾、爆炸等生产安全事故。

【标准依据】

上述参考了《冶金企业和有色金属企业安全生产规定》（安监总局令第91号）。

机械企业
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【判定情形】（本条有6种判定情形，2种除外情形）

判定情形1   铸造用熔炼炉、精炼炉冷却水系统未设置出水温度监测报警装置，或者出水温度监测报警装

置未与熔融金属加热系统联锁。

判定情形2   铸造用熔炼炉、精炼炉冷却水系统未设置进出水流量差监测报警装置，或者进出水流量差监

测报警装置未与熔融金属加热系统联锁。

7-4  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第七条（四）

铸造用熔炼炉、精炼炉、压铸机、氧枪的冷⋙水䱠乄未设置出水温度、进出水流量差监测报
警装置，或者监测报警装置未与熔融金属加热、输彦㌌↛䱠乄联锁的。

㚟㠕企业

水冷⋙䱠乄㦆温控↛装置

报警

报警

报警

报警

报警

00

00

00

00

00

00

00

00

00

00

出水温度

压力

进水流量

出水流量

进出水流量差

联锁

有✓  无✕

温度嬆 有✓  无✕流量嬆

有✓  无✕

䃹囲愶⯃加热䱠乄

联锁
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㚟㠕企业

判定情形3   用于压铸机模温㌌↛的冷却水系统未设置出水温度监测报警装置，或者出水温度监测报警装

置未与熔融金属输彦㌌↛系统联锁。

判定情形4   用于压铸机模温㌌↛的冷却水系统未设置进出水流量差监测报警装置（或者等效的测漏报警

装置，如水压监测报警装置），或者进出水流量差监测报警装置（或者等效的测漏报警装置，如水压监

测报警装置）未与熔融金属输彦㌌↛系统联锁。

流量嬆

压力表

有✓  无✕

有✓  无✕

压摝机压摝机

报警

报警

报警

报警

报警

00

00

00

00

00

00

00

00

00

00

出水温度

压力

进水流量

出水流量

进出水流量差

有✓  无✕ 有✓  无✕

水冷⋙䱠乄㦆温控↛装置

温度嬆

有✓  无✕

3

4

联锁 联锁
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㚟㠕企业

判定情形5   氧枪的冷却水系统未设置出水温度监测报警装置，或者出水温度监测报警装置未与氧气输彦

㌌↛系统联锁。

判定情形6   氧枪的冷却水系统未设置进出水流量差监测报警装置，或者进出水流量差监测报警装置未与

氧气输彦㌌↛系统联锁。

有✓  无✕

温度嬆

氧枪

报警

报警

报警

报警

报警

00

00

00

00

00

00

00

00

00

00

出水温度

压力

进水流量

出水流量

进出水流量差

有✓  无✕ 有✓  无✕

水冷⋙䱠乄㦆温控↛装置

流量嬆

有✓  无✕

灌

6
联锁 联锁
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㚟㠕企业

旉⡻情形1   有色合金铸造用机边熔保一体炉，未设置出水温度、进出水流量差监测报警装置，或者监测

报警装置未与熔融金属加热、输彦㌌↛系统联锁。

撦⍭愶机边ὂ温炉

摂⍭愶机边ὂ温炉摂⍭愶机边ὂ温炉
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㚟㠕企业

旉⡻情形2   用于曃撦合金压铸且锁模力小于2000⎍（含）、⹥合模区域设有安全门或者安全㊆板的压铸

机，用于模温㌌↛的冷却水系统未设置出水温度、进出水流量差监测报警装置，或者监测报警装置未与

熔融金属输彦㌌↛系统联锁。

用于非撦⍭愶压摝ᵹ锁㦆力小于2000⎍（⎐）、开⍭㦆区域设有⫮全门或佪⫮全㊆板的压摝机

设⡬摒䆱或设⡬孙㕳᷋中标注焤

129



【检查方法】

询问，现场查看，查阅联锁控制逻辑图，查看设备铭牌或设备说明。

注：只要为有色合金铸造用机边熔保一体炉，无论是否未设置出水温度、进出水流量差监测报警装置，

或者监测报警装置是否与熔融金属加热、输送控制系统联锁，均不判定为重大事故隐患。

注：只要是非镁合金压铸且锁模力小于2000吨（含）、开合模区域设有安全门或者安全挡板的压铸机，

用于模温控制的冷却水系统无论是否设置出水温度、进出水流量差监测报警装置，或者监测报警装置是

否与熔融金属输送控制系统联锁。

【风险分析】

铸造用熔炼炉、精炼炉、压铸机、氧枪的冷却水系统出现异常，容易引发熔融金属高温灼烫、遇水爆炸

等安全事故，因此，对冷却水系统运行监测、报警与联锁非常重要。

【标准依据】

炼钢安全规程（AQ2001-2018）

机械企业
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灎-灌  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第七条（五）

使用煤气（⢎䂛气）的䄨䁌装置的䄨气⾠管未设置管道压力监测报警装置，或者监测报警装
置未与䲌⾊自动Ⅼ断装置联锁，或者䄨䁌装置未设置㿐䂕监测和䃩㿐ὂ㈉䱠乄的。

㚟㠕企业

【判定情形】（本条有3种判定情形）

判定情形1   使用煤气（⢎䂛气）的䄨䁌装置的䄨气总管未设置管道压力监测报警装置。

判定情形2  使用煤气（⢎䂛气）的䄨䁌装置的䄨气总管的压力监测报警装置未与紧急自动切断装置联锁。

䄨气⾠管

压力报警按搓

压力监测报警主机

联锁

有✓  无✕

压力监测报警器

有✓  无✕
䲌⾊Ⅼ断阀 1

2

2
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㚟㠕企业

判定情形3   使用煤气（⢎䂛气）的䄨䁌装置未设置火䂕监测和䃩火保护系统。

火䂕㠥测装置 䃩火ὂ护䱠乄

煤气䄨䁌装置

有✓  无✕ 有✓  无✕

小火

中火

大火

20

21

30

31
1023.7°C

高限：    23      °C

低限：    10      °C

40

41

送风 送料 点火 复位

参数设置 急停

自动运行

停火熄火保护指示

⢎ 䂛 气 䄨 䁌 机
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【检查方法】

到煤气（天然气）装置燃烧现场，询问哪根是燃气总管、哪是压力监测报警装置、哪是自动切断装置？

查阅自动切断联锁控制图。

查看火焰监测和熄火保护系统操作面盘。

【风险分析】

燃烧装置的燃气管道及其附件存在燃气泄露火灾、爆炸、中毒风险，因此，需设置压力监测报警装置，

并与紧急自动切断装置联锁，或在燃烧装置内设置火焰检测、熄火保护装置。

【标准依据】

城镇燃气设计规范（GB50028-2006）(2020年版)

机械企业
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【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   使用可䄨性有机㸛↧清洗设备设施、工装器⃜、地面时，未采取机㠕通风等㌏施防止可䄨气

体在⬫闭空间或者⊯⬫闭空间内积聚。

判定情形2   使用可䄨性有机㸛↧清洗设备设施、工装器⃜、地面时，未采取隔离、封堵等㌏施防止可䄨

气体徝散到周边⬫闭或者⊯⬫闭空间内。

7-6  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第七条（六）

使用可䄨⾌有机㸛↧㵪㱼设备设施、工装器⃜、地面时，未愬⌻斗㫇可䄨气体在⏍弞⬫敒或
者⊯⬫敒䧟间内积聚㌏施的。

㚟㠕企业

注：如ᶾ惬（悷精）、ᵾ惓、碳惝ᷱ䒗惔、䒗剔、⢎㉤水（棾咮水）、ʒ 惿等

可䄨⾌有机㸛㴗㑋㱼设⡬工⃜

可䄨⾌有机㸛㴗㵪㱼⚕曇

封➚或水封隔䤠 ✓  

机㠕通栳 ✓  

2

2
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【检查方法】

该情形多数情况不是每天都有的日常作业，如果现场检查时，看到了使用溶剂清洗设备设施、地面等情景。

首先查看清洗剂的安全技术说明书，确认是否是可燃性有机溶剂。

如果是，确认现场是否有机械通风设备，比如防爆排风扇。

如果是，确认周边是否有密闭或半密闭空间，比如地下泵房、阀门井。如果有密闭或半密闭空间的，确

认是否采取隔离、封堵措施。

【风险分析】

正可燃性有机溶剂易挥发,使用有机溶剂清洗机器设备时，遇到静电、火花容易引发事故。

【标准依据】

上述参考了危险化学品仓库储存通则（GB15603-2022）

建筑设计防火规范（GB50016-2014）（2018年版）

常见的用于清洗的可燃性有机溶剂有：乙醇(酒精)、乙醚、丙酮、甲苯及其同系物等。

机械企业
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㚟㠕企业

【判定情形】(本条有3种判定情形)

判定情形1   使用曃水性㹫的孨㹫间、喷㹫室未设置固定式可䄨气体浓度监测报警。

判定情形2   使用曃水性㹫的孨㹫间、喷㹫室未设置通风设施。

判定情形3   使用曃水性㹫的孨㹫间、喷㹫室的通风换气㪆数小于15㪆煍小时。

7-7  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第七条（七）

使用曃水⾌㹫的孨㹫间、喷㹫室未设置固定式可䄨气体浓度监测报警装置或者通风设施。

注：“水性㹫”即水性㳧料，是指挥发䇎的主要成Ⅻ为水的一类㳧料。

EX

有✓  无✕

通栳设㔢

非水⾌㰞㹫

䥥愯↧

♟⫿⹴可䄨气体㲸度监测报警仪

有✓  无✕

孨㹫教

2 1

宽ƥƥm
擤ƥƥm

高ƥƥm
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㚟㠕企业

进栳⍈

排栳⍈

├㹫⬉

注：“换气㪆数”是指单位时间内室内空气的更换㪆数，即通风量与房间容积的㬹值。

换气㪆数⃑式：通风㪆数爠流量煍体积，流量单位是立方米。

♟⫿⹴可䄨气体㲸度监测报警仪

有✓  无✕

1

├㹫⬉

2

2

型 号

流 量

∄䋬煍电压

效 䋬

出厂乻号

旋 向

全 压

转 径

㇌行标Å

出厂日期

ƥƥƥƥ

2200爨4400 m煍Ĭ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

喷漆房设备

高ƥƥm宽ƥƥm

擤ƥƥm
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机械企业

【检查方法】

查看油漆说明书，确认油漆属性；查看现场可燃气体报警装置、查看通风设施；估算调漆房容积，查看

风机风量，计算换气次数。

【风险分析】

非水性漆易挥发，积聚到一定浓度时遇火会引起爆炸等危险，造成生产安全事故。

【标准依据】

涂装作业安全规程、安全管理通则（GB 7691-2003）、

涂装作业安全规程、喷漆室安全技术规定（GB14444-2006）
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8-1  《工贸企业重大隐患判定标准》第八条（一）

桄␦↛造企业烘↛、㰞䀝设备未设置斗过热自动Ⅼ断装置的。

廠工企业

【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   桄␦↛造企业烘↛设备未设置防过热自动切断装置；

电㷵
烘↛设⡬

䄨气

斗弬热自动Ⅼ断装置

有✕  无✓

过热自动Ⅼ断㉬䢟㿔

自动䒠面
孙㕳煘

“防过热自动切断装置”是指⺸加热温

度超过要求时,可以自动切断电㷵或

者䄨气等供热㷵的装置。
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廠工企业

判定情形2   桄␦↛造企业㰞炸设备未设置防过热自动切断装置。

㰞䀝设⡬

过热自动Ⅼ断㉬䢟㿔

自动䒠面

【检查方法】
询问，现场查看，查看设备㌌↛柜及其㌌↛界面，如设备上未设置过热自动切断装置⚬判定为重大隐

患。

【风险分析】
桄␦↛造企业在桄␦加工↛造过程中，通常会用到烘烤、䁾㿷、㰞炸等高温烘䁾桄␦的䄄化方㰺，惤成

高温灼烫、火灾等事故风旎。

【标准依据】

桄␦生产企业安全生产监督管理㗧行规定（⌄国家安监总局令第66号，令第80号修正）
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EX

8-2  《工贸企业重大隐患判定标准》第八条（二）

䗢悷≣₶、㾱装场所和悷ⷸ未设置固定式ᶾ惬吝气浓度监测报警装置，或者监测报警装置未
与通风设施联锁的。

廠工企业

【判定情形】(本条有3种判定情形，1种除外情形)

判定情形1 䗢悷生产企业的䗢悷≣兑、㾱装场所和悷ⷸ未设置固定式ᶾ惬吝气浓度监测报警装置。

判定情形2  䗢悷生产企业的䗢悷≣兑、㾱装场所和悷ⷸ未设置机㠕通风设施。

判定情形3 䗢悷生产企业的䗢悷≣兑、㾱装场所和悷ⷸ固定式ᶾ惬吝气浓度监测报警装置未与通风设施联

锁。 

孙㕳煘“悷ⷸ”是指采用旛⛀、㧆㚍㟛或者金属储罐等容器存放䗢悷的室内场所，包括人工㲃悷ⷸ。

䗢悷ⷸ
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廠工企业

EX EX EX

䗢悷≣₶间

䗢悷㾱装间
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廠工企业

旉⡻情形1   ↛（惤）悷车间用于临时储存或者中转的悷ⷸ；⊯㓃⹥式悷ⷸ。

ᶙ时‍⪽（不㖔擤㚄‍⪽）或佪中转的悷ⷸ

⊯㓃开⹴悷ⷸ
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【检查方法】

询问，现场查看，如灌装场所、酒库未设置乙醇浓度监测报警装置，未安装机械通风装置或两者未联锁

的均可判为重大隐患。

【风险分析】

白酒勾兑、灌装场所和酒库白酒储存量大、作业多，如果作业过程中白酒大量蒸发或发生白酒泄漏，可

能形成爆炸性混合气体环境。当未及时监测报警和处置，且通风不良时遇火可能发生爆炸。

【标准依据】

          白酒企业安全管理规范（AQ/T 7006-2012）、建筑设计防火规范（GB 50016-2014）(2018年版)

轻工企业
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8-3  《工贸企业重大隐患判定标准》第八条（三）

丝㲫↛造、造丝企业使用吝气、㕳㿐䙙接加热钢䑛㯢化液㮔的。

廠工企业

【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   纸㲫↛造、造纸企业使用吝气直接加热钢䑛㯢化液㮔。

丝㲫↛待、待丝Ṧᵿ

管⹴㴗㮔㯢化器 电加热水㳙⹴㯢化器

✓

或者
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㴗㮔钢䑛

廠工企业

用吝㯢䙙㌊加热㴗㮔钢䑛

愲大旵〈

✕
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廠工企业

㕳火䙙㌊加热㴗㮔钢䑛 ✕

判定情形2   纸㲫↛造、造纸企业使用明火直接加热钢䑛㯢化液㮔。

㴗㮔钢䑛

愲大旵〈
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【检查方法】
此隐患现场检查不一定能发现，主要是检查现场的使用痕迹或检查时发现企业使用管式液氯汽化器或电

加热水浴式汽化器，均符合要求，不判定为重大事故隐患。查看是否有蒸汽或明火直接加热设施或加热

器具，如发现痕迹就判为重大隐患。

【风险分析】

液氯钢瓶通过蒸气或明火直接加热.钢瓶会由于急剧受热导致容器内压力不可控，可能会造成物理爆炸。

同时，液氯中可能存在三氯化氮，其沸点为71℃，在明火或高温条件下易挥发、自燃。若发生泄漏扩散，

易引起中毒、爆炸事故。

【标准依据】

造纸工业企业安全技术规程，QB3655-1999

轻工企业
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䄨气Ⅻ管

有✓  无✕

控↛柜联锁

有✓  无✕

控↛柜联锁

䲌⾊自动Ⅼ断

㌌↛䒱面

压力 00 报警 00

廠工企业

8-4  《工贸企业重大隐患判定标准》第八条（四）

㕊用䌠䏨、旛䑜↛造企业愬用柩混䄨䁌方式的䄨气䧶炉（热发生炉煤气䧶炉除外）的䄨气⾠
管未设置管道压力监测报警装置，或者监测报警装置未与䲌⾊自动Ⅼ断装置联锁的。

【判定情形】(本条有3种判定情形，1种除外情形)

判定情形1 日用䌠䏨、旛䑜↛造企业采用预混、部Ⅻ预混䄨䁌方式的䄨气䧶炉的䄨气总管未设置管道压力

监测报警装置。

判定情形2 䄨气䧶炉的䄨气总管未设置紧急自动切断装置。

判定情形3 䄨气总管的管道压力监测报警装置未与紧急自动切断装置联锁。

孙㕳煘“䄨气总管”是指供应单体䄨气䧶炉全部䄨气的管道，温色为䄨气总管，万色为䄨气㒔管。

监测报警装置。

判定情形2 䄨气䧶炉的䄨气总管未设置紧急自动切断装置。

判定情形3 䄨气总管的管道压力监测报警装置未与紧急自动切断装置联锁。

孙㕳煘“䄨气总管”是指供应单体䄨气䧶炉全部䄨气的管道，温色为䄨气总管，万色为䄨气㒔管。

管道孨凧䌔䧟气䄨气

柩㵜、部Ⅻ柩㵜装置

管道压力监测报警装置

有✕  无✓

䲌⾊自动Ⅼ断装置

有✕  无✓

䄨气⾠管
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旉⡻情形1   采用㇎散䄨䁌方式的䄨气䧶炉，热发生炉煤气䧶炉。

廠工企业

㇎散䄨䁌㔞⹴的䄨气䧶炉外部

㇎散䄨䁌㔞⹴的䄨气䧶炉内部 热发生炉煤气䧶炉
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【检查方法】

现场查看，如果煤气总管上未设置压力监测报警装置，或未设置紧急自动切断装置的，或者两者未联锁

的就判为重大隐患。也可查阅电气线路图，如两者联锁的在图上都会显示的。

【风险分析】

日用玻璃、陶瓷制造企业使用的燃气窑炉数量多、蒸发量大。若未设置管道监测报警装置或紧急自动切

断装置(阀)，难以及时防控和处置天然气(煤气)泄漏，可能发生爆炸事故或造成人员中毒。

【标准依据】

城镇燃气设计规范（GB50028-2006）(2020年版)、工业燃油燃气燃烧器通用技术条件（GB/T 

19839-2005）

      

轻工企业
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8-5  《工贸企业重大隐患判定标准》第八条（五）

㕊用䌠䏨↛造企业䌠䏨䧶炉的冷⋙ὂ㈉䱠乄未设置监测报警装置的。

廠工企业

【判定情形】(本条有3种判定情形)

判定情形1  日用䌠䏨↛造企业䌠䏨䧶炉未设置冷却保护系统。

判定情形2 日用䌠䏨↛造企业䌠䏨䧶炉使用水冷保护系统的，进水总管未设置水流量监测报警装置，᷄未

设置压力监测报警装置。

㕊用䌠䏨↛待Ṧᵿ

冷⋙ὂ护䱠乄

有✕  无✓

水流量监测报警装置

流量差报警主机

峪⡕㱇流量嬆

压力ẅや器

水流量监测报警装置机、压力监测报警装置 有✕  无✓

2

进水⾠管
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判定情形3   日用䌠䏨↛造企业䌠䏨䧶炉使用风冷保护系统的，未设置风机停机监测报警装置。

廠工企业

栳机῁机监测报警装置曇

悲电柜

栳冷ὂ护䱠乄

仪表联锁

✕

154



【检查方法】

询问，现场查看，如发现玻璃窑炉上未设置冷却保护系统就直接判为重大隐患。或使用水冷保护系统

的，但水总管未设置水流量监测报警装置的，或者使用风冷保护系统的但未设置风机停机测报警装置

的，亦可判为重大隐患。

【风险分析】

玻璃窑炉的流液洞、池底、池壁等部位经受高温和玻璃液的冲刷侵蚀较严重，这些部位过早蚀损，可能

导致玻璃窑炉本体及附属设施出现开裂、腐蚀、破损及明显弯曲变形，从而引起玻璃液体泄漏。

【标准依据】

平板玻璃工厂设计规范（GB 50435-2007）、加工玻璃安全生产规程（JC/T 2278-2014）。

轻工企业
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8-6  《工贸企业重大隐患判定标准》第八条（六）

使用曃水⾌㹫的孨㹫间、喷㹫室未设置固定式可䄨气体浓度监测报警装置或者通风设施的。

廠工企业

【判定情形】(本条有3种判定情形)

         判定情形1   使用曃水性㹫的孨㹫间、喷㹫室未设置固定式可䄨气体浓度监测报警。
 判定情形2    使用曃水性㹫的孨㹫间、喷㹫室未设置通风设施。
 判定情形3    使用曃水性㹫的孨㹫间、喷㹫室的通风换气㪆数小于15㪆煍小时。

注：“水性㹫”即水性㳧料，是指挥发䇎的主要成Ⅻ为水的一类㳧料。

EX

有✓  无✕

通栳设㔢

非水⾌㰞㹫

䥥愯↧

♟⫿⹴可䄨气体㲸度监测报警仪

有✓  无✕

孨㹫教

2 1

宽ƥƥm
擤ƥƥm

高ƥƥm
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廠工企业

进栳⍈

排栳⍈

├㹫⬉

注：“换气㪆数”是指单位时间内室内空气的更换㪆数，即通风量与房间容积的㬹值。

换气㪆数⃑式：通风㪆数爠流量煍体积，流量单位是立方米。

♟⫿⹴可䄨气体㲸度监测报警仪

有✓  无✕

1

├㹫⬉

2

2

型 号

流 量

∄䋬煍电压

效 䋬

出厂乻号

旋 向

全 压

转 径

㇌行标Å

出厂日期

ƥƥƥƥ

2200爨4400 m煍Ĭ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

ƥƥƥƥ

喷漆房设备

高ƥƥm宽ƥƥm

擤ƥƥm
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【检查方法】

查看油漆仓库与使用场所，确认是否使用油性油漆。若使用油性油漆则需查看是否设置可燃气体浓度监

测报警与机械强制通风设施。如果装有报警与通风设施，但通风换气次数不够的，也可判为重大隐患

（计算方法：风机每小时送风量＞喷漆房容积*15。）

【风险分析】

在调漆间、喷漆室使用非水性漆进行喷涂作业时，会产生大量可燃性有毒性漆雾和挥发性的易燃易爆气

体，在未设置可燃气体浓度监测报警装置和通风设施的情况下，可能导致火灾、爆炸、中毒窒息等事故

发生。

【标准依据】

GB50016-2022《建筑设计防火规范》

轻工企业
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8-7  《工贸企业重大隐患判定标准》第八条（七）

摧䤠⪵电㯅储存Ḹⷸ未⭞故昁电㯅愬⌻有㒭䇎䍫隔䤠㌏施的。

廠工企业

【判定情形】(本条有1种判定情形)

孙㕳煘

“故障电㯅”是指单体电㯅电压大于3Ṵ特，存在倥气、䝒路、䞙损、过₪电等安全亟旜的电㯅，不包括持

乒㳝㱆在水中的电㯅。

判定情形   摧离⪵电㯅储存Ḹⷸ存放故障电㯅时，未对故障电㯅采取䇎理隔离㌏施。

“䇎理隔离㌏施”是指通过实体墙、防爆柜、铁䘓柜、单䉑集装䬖、防火⋜⵽等方式，将故障电㯅与曃故障

电㯅隔离的㌏施。

斗䅫柜隔䤠的电㯅 爵

铁䘓柜隔䤠的电㯅 爵

摧䤠⪵电㯅‍⪽Ḹⷸ

故昁摧电㯅 㫈常电㯅

故昁摧电㯅

䇎䍫隔䤠煘⣧斗䅫柜

䇎䍫隔䤠煘⣧⬃体⟾

倥气电㯅 䝒嵔电㯅熭有高温碳化䔺彞 䞙㋄电㯅熭有泄漏电奈㴗㯆㵲和气⏘倥气电㯅 䝒嵔电㯅熭有高温碳化䔺彞 䞙㋄电㯅熭有泄漏电奈㴗㯆㵲和气⏘ 弬充电电㯅熭电压≥4煪灎µ焣通常倥气

故昁电㯅
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廠工企业

实体墙隔䤠的电㯅 爵

集装箱隔䤠的电㯅 爵

斗火⋜⵽隔䤠的电㯅 爵
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【检查方法】

查看故障锂电池放置现场，如果发现未采取物理隔离措施的就可判为重大隐患。

【风险分析】

锂离子故障电池存在胀气、短路、破损、过充电等安全缺陷，安全风险高，易发生火灾、爆炸等事故。

【标准依据】

锂离子电池和电池组安全使用指南（GB/T 42729-2023）。

轻工企业
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【判定情形】(本条有1种判定情形)

孙㕳煘

（1）“隔⹥”是指㯢化室、䄨气岓罐、储㰞罐、热⧷炉等安全风旎较高的设备设施设置在生产厂房内的䉑

立房间内，与人员聚集场所Ⅻ⹥。

（2）“单䉑设置”是指㯢化室、䄨气岓罐、储㰞罐、热⧷炉等安全风旎较高的设备设施设置在生产厂房

外，与生产厂房内的人员聚集场所Ⅻ⹥。

判定情形1   世、线、丬䇎加工的䁌㭀、⹥ⶪ、烘干等热定型工艺的㯢化室、䄨气岓罐、储㰞罐、热⧷

炉，未与生产加工等人员聚集场所隔⹥或者单䉑设置。

9-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第᷂条（一）

世、线、丬䇎加工的䁌㭀、⹥ⶪ、烘⷗等热定⛰工凟的㯢化室、䄨气岓罐、储㰞罐、热⧷
炉，未与生产加工等人员聚集场所隔⹥或者⊺䉑设置的。

丟丬企业

世、线、丬䇎加工 䁌㭀 开ⶪ 烘⷗

炉，未与生产加工等人员聚集场所隔⹥或者单䉑设置。

丟丬䒄Ḍ⋧ㆤ人员聚集场所

实体墙封闭

⫮全栳旎廨高的设⡬设㔢设置，Ự：热⧷炉

✓
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纺织企业

【检查方法】

现场查看，或查看企业平面布置图，如果未隔开或未单独设置的，均判为重大隐患。

【风险分析】

纺织企业生产场所作业人员多，属于人员聚集场所。汽化室、燃气贮罐、储油罐、热媒炉这些设施使用

燃气、燃油，安全风险高，应与作业人员分开。

【标准依据】

纺织工业粉尘防爆安全规程<GB32276-2015>

164



9-2  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第᷂条（二）

ὂ险䯮、⌱氧水、㪆㮔惝搅、᷿㮔惝搅、昺䗢䯮（吊䗢⚼）与䣦⼱䇎㓾混合储存，或者ὂ险
䯮储存场所未愬⌻斗水斗㻓㌏施的。

丟丬企业

【判定情形】(本条有3种判定情形)

孙㕳煘

“䣦⼱䇎料”是指容易发生化⫋⌲应或者㿒火方㰺不同的䇎␦。保旎䯮（连᷿ᷱ䟐惝搅）、昺䗢䯮（吊䗢

⚼，㪆䟐惝㮇搅䒗愀）与惝类䇎质、氧化↧接奋，或者⌱氧水（过氧化㮇水㸛液）、㪆㮔惝搅、᷿㮔惝

搅与还⌄↧接奋，易发生强䀭的氧化还⌄⌲应，愯放热量和有毒䇎质。

ὂ旎䯮 昺䗢⚼ 㪆㮔惝搅

⌱氧水

㪆㮔惝搅

᷿㮔惝搅
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丟丬企业

判定情形1   保旎䯮、⌱氧水、㪆㮔惝搅、᷿㮔惝搅、昺䗢䯮（吊䗢⚼）与䣦⼱䇎料混合储存。 

判定情形2   保旎䯮暗⢎❫放。

愲大旵〈✕㵜⍭‍⪽

㪆㮔惝搅 䣦⼱䇎料

ὂ旎䯮

愲大旵〈
✕暗⢎❫放
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丟丬企业

判定情形3   储存保旎䯮的室内场所未采取防水防潮㌏施。

愲大旵〈

‍⪽保旎䯮䗩⬉⃪⚟ㆥ

✕未采⌻斗潮㌏㔢 Ự：如未设置ㆽ䘽或✐板

✕未采⌻斗水㌏㔢 Ự：如㟛装ὂ旎䯮，㰆盖⪵，塝暗在外曇
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【检查方法】

查看企业危险化学品清单，如果企业同时有禁忌物料（禁忌物料就是两种或两种以上不同的物质混放在

一起会发生强烈的化学反应而产生大量的热从而引起火灾、爆炸等事故，）使用，则需查看堆放场所是

否混合储存，如果混合储存的则判为重大隐患。

检查保险粉现场，发现露天堆放的或虽放在室内但未采取防水措施的可判为重大隐患。

【风险分析】

保险粉(连二亚硫酸钠)、雕白粉(吊白块，次硫酸氢钠甲醛)与酸类物质、氧化剂接触，或者双氧水(过氧化

氢水溶液)、次氯酸钠、亚氯酸钠与还原剂接触，易发生强烈的氧化还原反应，释放热量和有毒物质。

【标准依据】

纺织工业粉尘防爆安全规程<GB32276-2015>，化学危险品仓库储存通则《GB 15603-2022》

纺织企业
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判定情形1   䃴吝作业时，未配备和使用䡜化㮇气体浓度监测报警ṏ器。

10-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦条（一）

䃴吝作业场所未配备䡜化㮇气体浓度监测报警ṏ器，或者未配备斗㬷面⃜，或者䃴吝㚥嗐作
业前未䟓嬉㕅⃘人员⃍部㐉䤠䃴吝作业场所的。

䁄劮企业

䡜化摂㚥嗐↧

孙明：“䃴吝作业场所”是指使用䡜化摂（撦）㚥嗐↧，运用䃴吝方式对䁄劮嗐⬘进行㰠理的作业场所。

䡜化摂㚥嗐↧

䡜化㮇气体㲸度监测报警仪器

仪表柜

设⡬联锁

䃴吝作ᵿ

有✓  无✕

【判定情形】(本条有3种判定情形)
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䁄劮企业

判定情形2   䃴吝施勔、检查、散气作业时，未配备和使用与䡜化㮇气体性质相⊞配的防毒面⃜。

散气作ᵿ

悲⡬和使用䡜化㮇气体⾌岍䙝⊞悲的斗㬷曇⃜㠥㝊作ᵿ

散气作ᵿ

有✓  无✕
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判定情形3   䃴吝施勔作业前，未确认无关人员全部㐉离䃴吝作业场所。

䁄劮企业

愲大旵〈 无⃘人员未全部㐉䤠 ✕
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烟草企业

【检查方法】

检查磷化氢气体浓度监测报警仪器安装现场，检查相匹配的防毒面具。如果两都缺一，就可判为重大隐

患。熏蒸作业时是否撤离现场，在检查时不一定能发现，主要是查阅作业许可证上安全措施，许可证上应

有最终确认人员全部撤离的责任人签字，如果没有书面确认人员撤离的，该企业是存在重大安全隐患的。

【风险分析】

熏蒸作业使用气体有毒有害，如果作业时仓库人员未撤离，或者作业人员未佩戴防毒面具，可能发生中

毒事故。

【标准依据】
储烟虫害治理 磷化氢与二氧化碳混合熏蒸安全规程（YC 301-2009）
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10-2  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦条（二）

使用液⽦二氧化碳↛造儍倥䁄ᶂ的生产线和场所未设置固定式二氧化碳浓度监测报警装置，
或者监测报警装置未与事故通风设施联锁的。

䁄劮企业

孙明：“生产线和场所”是指使用液态ᷱ氧化碳↛造儍倥䁄ᶂ的㳝㵲器、压于机，以及储存液态ᷱ氧化碳的

储罐、工艺罐、回收罐的所在区域。

【判定情形】(本条有3种判定情形)

设置事故通栳设㔢

仪表柜

有✓  无✕

♟⫿⹴ᷱ氧化碳㲸度监测报警装置

有✓  无✕

设⡬联锁 设⡬联锁

判定情形1   使用液态ᷱ氧化碳↛造儍倥䁄ᶂ的生产线和场所，未设置固定式ᷱ氧化碳浓度监测报警装置。
判定情形2   使用液态ᷱ氧化碳↛造儍倥䁄ᶂ的生产线和场所，未设置事故通风设施。
判定情形3   固定式ᷱ氧化碳浓度监测报警装置未与事故通风设施联锁。

使用㴗⽦ᷱ氧化碳↛待儍倥䁄ᶂ的生Ḍ线和场所
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烟草企业

【检查方法】
查看现场二氧化碳浓度监测报警装置与事故通风设施的安装位置，查看控制系统界面，确认两者是否联

锁。如果三条件缺一的，就判为重大隐患。也可查阅电气原理图判断是否装有通风装置且与报警装置联

锁的。

【风险分析】
二氧化碳具有窒息性，未在生产线和场所设置气体浓度报警装置，并与事故通风设施联锁，可能导致二

氧化碳泄漏后积聚，发生人员窒息事故。

【标准依据】
标准依据：卷烟厂设计规范（YC/T9-2015）
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㞫㜛丸㛩的⡿⮧⹟（㛩）䪶䇎

愲大旵〈

✕

【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   䯮尘爆炸⋖旎场所设置在砖混、砖㚍、砖㉖等曃㞫架丸㛩的⡿层⹟（㛩）筑䇎内；

11-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦一条（一）

䯮尘䅫䀝⋖险场所设置在曃㞫㜛丸㛩的⡿⮧⹟煵㛩煶䪶䇎内，或者䯮尘䅫䀝⋖险场所内设有员
工⬤兲、会议室、∃⃑室、休息室等人员聚集场所的。

判定情形2   䯮尘爆炸⋖旎场所内设置ᷫ可能存在人员聚集的员工⬤兲、会议室、∃⃑室、休息室等。

㫈䟓〪⻇

✓

䝻㵜⡿⮧⹟（㛩）䪶䇎

䯮⭽䅫䀝企业
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4焢休息室

2焢会议室1焢员工⬤兲

3焢∃⃑室

⪽在䯮尘䅫䀝⋖旎的⋧ㆤ

愲大旵〈

✕

【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   䯮尘爆炸⋖旎场所设置在砖混、砖㚍、砖㉖等曃㞫架丸㛩的⡿层⹟（㛩）筑䇎内；

判定情形2   䯮尘爆炸⋖旎场所内设置ᷫ可能存在人员聚集的员工⬤兲、会议室、∃⃑室、休息室等。

可䄨䯮尘䅫䀝⋖旎区 4类人员聚集区域

䯮⭽䅫䀝企业
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✓实体墙封闭焣嵄䯮尘䅫䀝⋖旎场所在⍱一斗火Ⅻ区内

非实体墙封闭焣嵄䯮尘䅫䀝⋖旎场所在⍱一斗火Ⅻ区内 ✕

愲大旵〈

㫈䟓〪⻇

䯮⭽䅫䀝企业
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【检查方法】

现场查看粉尘爆炸危险场所的房屋是否为非框架结构的多层建筑，还可以查建筑的设计图纸，还可以查

建筑的设计图纸，查看现场确认粉尘爆炸危险场所内是否有可能人员聚集（员工宿舍、会议室、办公

室、休息室等，查看粉尘爆炸危险场所所在建构筑物设计或验收文件。

【风险分析】

粉尘爆炸威力巨大。破坏力强。设置在非框架结构的多层建构筑物内的粉尘爆炸危险场所一旦发生粉尘

爆炸，极易造成整栋厂房的垮塌，导致群死群伤;同时，由于粉尘爆炸危害波及范围广。如员工宿舍、会

议室、休息室、办公室等人员聚集场所设置在粉尘爆炸危险场所内，粉尘爆炸时会造成大量人员伤亡。

【标准依据】

《粉尘防爆安全规程》GB15577-2018，工贸企业粉尘防爆安全规定（应急管理部令第6号）

粉尘爆炸企业
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愲大旵〈

䯮尘1 䯮尘2

✕
不⍱䯮尘⃖用一⢼除尘䱠乄

【判定情形】(本条有5种判定情形,4种除外情形)

判定情形1   混合后可能发生加⇌爆炸⋖旎⌲应的不同类←䯮尘共用一套除尘系统。

11-2  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦一条（二）

不同类←的可䄨⾌䯮尘、可䄨⾌䯮尘与可䄨气体等㕸加⇌䅫䀝⋖险的介质共用一⢼除尘䱠
乄，或者不同⹟（㛩）䪶䇎、不同斗㿐分区共用一⢼除尘䱠乄、除尘䱠乄᷷联᷷通的。

䯮⭽䅫䀝企业
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愲大旵〈

䝧₮机㚍岍䯮尘管道├㹫ㆤ可䄨气体管道

可䄨⾌䯮尘与可䄨气体⃖用一⢼除尘䱠乄 ✕

判定情形2   可䄨性䯮尘与可䄨气体（含吝气）共用一套除尘系统。

⶝夦⍔䄨⾌䯮⭽ 常见可燃性气体

NO

1

2

3

4

5

6

7

Ⅻ类

金属↛␦

℁副产␦

㚍↛␦煍纸↛␦

丟丬␦

㧆偛和➶料↛␦

煤䯮

其他

ᶣỰ

撦䯮、摂䯮、摂铁合金䯮、揾摂合金䯮、摁䞪合金䯮、䞪䯮、

摱䯮、搀䯮、撦合金䯮、䞪铁合金䯮

䋮米煍大米煍小渋煍土宫㴥䯮、果䰻䯮、果偛惛䯮、小渋煍大宫

煍大米煍ᷘ䰻煍毡樍䯮、⣛䯮、垥䯮、棗料、䁄⍛䯮尘

㚍䯮、纸㲫䯮

聚惔三维、䒗❟三维、᷿渠、㠮刖

㝶偧䯮、㧆偛䯮

塵煤䯮尘、塵煤煍无䁄煤（80煫20）䯮尘

䟐䡟、过氧化䇎、㜸料、暾电䯮㚐㳧料、孨色↧、卽、⺖防

債↧、䟑偧惝搪、䟑偧惝揾、ᷘ化↧

NO

1

2

3

4

5

6

ᶣỰ

喷㹫房⮣气

液化气

⢎䂛气

实槱室⮣气

䒗剔

ᵾ惓

焮参佨《工岝行业重点可䄨性䯮尘目录（2015䆭）》

除尘器㚑体和㒛尘Ḹ ⹺栳机

䯮⭽䅫䀝企业
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愲大旵〈
ᶉ㝰⋧ㆤ⃖用一⢼除尘设䱠乄

⋧ㆤ1

⋧ㆤ2

✕

判定情形3   两㝰或者两㝰以上䉑立的⹟（㛩）筑䇎内产尘点共用一套除尘系统。

䯮⭽䅫䀝企业
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愲大旵〈

✕

✕

⋧ㆤ䪑ᵮ⮧ᶟ一个䉑立斗火Ⅻ区

⋧ㆤ䪑ᷱ⮧ᶟ一个䉑立斗火Ⅻ区

✕

⋧ㆤ䪑ᵮ⮧ᶟ一个䉑立斗火Ⅻ区

✕

判定情形4   同一⹟（㛩）筑䇎不同防火Ⅻ区的产尘点共用一套除尘系统。

䯮⭽䅫䀝企业
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㦏⍶不⍱㣡⮧⯃不⍱斗火Ⅻ区

斗火Ⅻ区1 斗火Ⅻ区2

㫉〪ℚ，晥ᵯ丌↉⫿

斗火Ⅻ区1 斗火Ⅻ区2

㦏⍶不⍱㣡⮧⯃不⍱斗火Ⅻ区

注：“防火Ⅻ区”是指在⹟筑内部采用防火墙、㣡板及其他防火Ⅻ隔设施Ⅻ隔而成，能在一定时间内防止火

灾向同一⹟筑的其Ế部Ⅻ呸延的局部空间。

䯮⭽䅫䀝企业
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愲大旵〈
⹟䪶䇎�

⹟䪶䇎�

✕

ⶋ有㉧板∄能的㔞⻇管道

判定情形5   不同⹟㛩筑䇎、不同防火Ⅻ区的除尘系统通过除尘管道、出风管、风机相联通。

注：㚍↛␦加工企业用于除尘，ⶋ有↓板∄能的方形管道夫为除尘风管。

䯮⭽䅫䀝企业
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如ㇺ料有可䄨䯮尘的⬫炼㵜炼工艺（可䄨䯮尘与µo!ź⮣气） 煤䯮↛⡬工艺（煤䯮与煤气）

ℕ箱䞙䟳工艺（摂⍭愶䯮尘与䌔ㅯ䁜）

旉⡻情形1   因生产工艺⌄因，同一部位可䄨性䯮尘与可䄨性气体共生、ẙ生。

䯮⭽䅫䀝企业
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㓼⹴㌵升机1熭灐㣡

除尘器彃㌊1熭灐㣡

㌵升工艺流䥰⊺䉑设置

旉⡻情形 2煘工岝企业中因宜䇎磨↛、㴥䯮和棗料加工等生产工艺需要，除尘系统纵向跨峯不同防火Ⅻ区ẫ

按工艺流程䉑立设置的。

䯮⭽䅫䀝企业
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旉⡻情形 3煘两个或者两个以上防火Ⅻ区的除尘系统设置ᷫ锁气⋝㿕装置通过输㿕管道᷷相联通的。

⹟䪶䇎�

⹟䪶䇎�

锁气⋝㿕装置

有✓  无✕

锁气⋝㿕装置

有✓  无✕

输㿕管道兘䯮Ḹ

䯮⭽䅫䀝企业
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旉⡻情形 4煘两个或者两个以上防火Ⅻ区的除尘系统风机后共用一个排气䁄♖的。

斗火Ⅻ区1 斗火Ⅻ区2
排气䁄♖

䯮⭽䅫䀝企业
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【检查方法】

询问，现场查看是否有共用一套除尘的情况。判断此隐患主要是了解生产工艺情况后再去现场查看除尘

管线图。

【风险分析】

不同类别的可燃性粉尘，混合后容易引起放热反应、铝热反应成为点燃源，引起粉尘爆炸。可燃性粉尘

与可燃气体混合，一方面使得可燃性粉尘的着火变得和可燃气体一样敏感，点火能量较低，另一方面使

得同时具备了可燃性粉尘和可燃性气体爆炸的破坏性，风险更高。不同建构筑物、不同防火分区除尘系

统互联互通，一旦发生粉尘爆炸，所有通过除尘系统连接的区域都会受到爆炸波及，导致事故的影响范

围扩大，可能造成更多的人员伤亡。

【标准依据】

《粉尘防爆安全规程》GB15577-2018，粉尘爆炸危险场所用除尘系统安全技术规范（AQ 4273-2016）

工贸企业粉尘防爆安全规定（应急管理部令第6号）

粉尘爆炸企业
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旋栳除尘器 埰⹴除尘器

【判定情形】(本条有4种判定情形,3种除外情形)

判定情形1   干式除尘系统除尘器䬖体未采取泄爆、さ化、ㇶ爆等Ṡ一种㌌爆㌏施；

11-3  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦一条（三）

⷗式除尘䱠乄未愬⌻泄䅫、さ化、ㇶ䅫等Ṡ一䤲䅫䀝斗㌌㌏施的。

䯮⭽䅫䀝企业

注：“干式除尘系统”是指采用埰式除尘器或者旋风除尘器的干式除尘系统。
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泄䅫䆬

泄䅫

䯮⭽䅫䀝企业

有✓  无✕

193



泄䅫器

㮓气さ化

有✓  无✕

䯮⭽䅫䀝企业

194



ㇶ䅫

隔䅫⃡㚑⫮⛰⡿嵔电㷵

火䂕㌇测器煵温度、压力或₮⫋ẅや器煶

Å¼�A熭¼ㇶ䅫器

Å¼�A熭]ㇶ䅫控↛器

䯮⭽䅫䀝企业

195



Ḫ采用观察窗作ᶟ泄䅫㌏㔢

Ḫ采用㠥修⪹作ᶟ泄䅫㌏㔢

Ḫ采用㵪㇐⪹作ᶟ泄䅫㌏㔢

Ḫ采用人⪹作ᶟ泄䅫㌏㔢

✕

✕

✕

✕

愲大旵〈

䯮⭽䅫䀝企业

判定情形2   干式除尘系统Ḫ采用观察窗、清扫⪹、检修⪹作为泄爆㌏施；
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さ化䱠乄设置氧⎐量㠥测报警装置さ化䱠乄设置氧⎐量㠥测报警装置

⷗⹴除尘䱠乄

䯮⭽䅫䀝企业

判定情形3   干式除尘系统采取气体さ化㌏施时，未采取氧含量在线监测报警㌏施；

注：采取气体さ化防爆㌏施时，应采取氧含量在线监测报警㌏施

有✓  无✕
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愲大旵〈

㫉〪ℚ，晥ᵯ丌↉⫿

采用水作为
抑爆炸剂

铝粉尘 ✕

䯮⭽䅫䀝企业

判定情形4   干式除尘系统采取ㇶ爆㌏施时，ㇶ爆装置所使用的ㇶ爆↧不适用于所处理的䯮尘。
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旉⡻情形1   设置在生产设备设施本体上的除尘装置。

䯮⭽䅫䀝企业

设⡬自ⶋ：除尘设置

199



旋栳ᵰ料器

旉⡻情形2   喷䝧机、㈀ᶝ机、暾电喷㳧工艺ᵸ门用于固、气Ⅻ离，收集喷䝧、钢ᶝ、暾电喷㳧䯮的旋风

除尘器。

䯮⭽䅫䀝企业

旋栳除尘器奈↻♣旋栳除尘器奈↻♣

200



㈀ᶝ机用于㒛集├䝧、钢ᶝ的旋栳除尘器

暾电├㳧工艺ᵸ门用于♟、气Ⅻ䤠的旋栳除尘器

除尘器

䯮⭽䅫䀝企业

旋栳除尘器

201



ᷱ丌除尘器ⵗ采⌻控䅫㌏㔢一丌旋栳除尘器

↓板输彦兘䯮尘Ḹ的除尘设⡬

无䂕泄䅫阀

旉⡻情形3   ⵗ采取㌌爆㌏施的两丌及以上干式除尘系统，用于收集较大柼䯷䯮尘的一丌旋风除尘器。

䯮⭽䅫䀝企业
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噧䨂⹴除尘机丩噧䨂⹴除尘机丩

䯮⭽䅫䀝企业

注：丟丬企业使用的噧䨂式除尘机组，不需㌌爆㌏施，不属于自䂛㯮斲。ẫ需要防范点火㷵㌏施。
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粉尘爆炸企业

【检查方法】

询问，现场查看除尘器箱体有否采用控爆措施、是否有专用的泄爆措施。采取惰化措施时，是否设置了

氧含量在线监测报警措施。采取抑爆措施时所使用的抑爆剂是否适合所处理的粉尘（抑爆剂与粉尘物料

不是禁忌物。）

【风险分析】

干式除尘系统中的除尘器本体是粉尘爆炸的高发部位，泄爆、惰化、抑爆等都是防范和降低粉尘爆炸事

故后果扩大的有效防爆、控爆措施。

【标准依据】

GB15577-2018，粉尘爆炸危险场所用除尘系统安全技术规范（AQ 4273-2016）

饲料加工系统粉尘防爆安全规程（GB 19081-2008）纺织工业粉尘防爆安全规程（GB 32276-2015）
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愲大旵〈

摂、撦等愶⯃䯮尘䣦㫇采用㫈压除尘

摂、撦等愶⯃䯮尘䣦㫇采用㫈压除尘 常夦湿⹴除尘器䢟ぴ♣以⌯实Ự

✕

栳机

排㮇⍈

⎝尘⍈

出栳⍈

⼏䌔水㯅

✕

䯮⭽䅫䀝企业

【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   摂、撦、摱、搀等金属或者金属合金产生的可䄨性䯮尘除尘系统采用正压除尘方式；

11-4  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦一条（四）

摂撦等金属䯮尘除尘䱠乄愬用正压除尘方式，或者⃛ḻ可䄨⾌䯮尘除尘䱠乄愬用正压⎞彦䯮
尘时，未愬⌻㿐刖㌇测㳭除等斗范䀞䄨㷵㌏施的。

摂、撦䯮尘采用岄压除尘

㫈䟓〪⻇ ✓

㫈䟓〪⻇ ✓

✕
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䯮⭽䅫䀝企业

判定情形2   其他可䄨性䯮尘除尘系统采用正压吹彦䯮尘时，未在风机与除尘器䬖体之间采取火刖㌇测及

㳭除等防范点䄨㷵㌏施。

⫮装嵂䤠㹆崘Ḍ␦要求
火刖㳭除装置火刖㌇测装置

火刖㌇测装置 控↛柜

火刖㠥测㌇头

控↛柜

进气

├▙

㫈䟓〪⻇ ✓
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粉尘爆炸企业

【检查方法】

现场查看确认是否使用正压除尘系统，如使用正压除尘系统的需确认安全措施。金属粉尘不宜也很少有

企业使用正压除尘设备，如该企业确实使用了正压除尘器的，需重点检查安全措施。

【风险分析】

风机设置在除尘器前部，属于正压送风方式。正压送风时高浓度含尘气流及可能从工位吸入的异物 ( 如小型

工件、工具等 ) 会经过风机高速旋转的风机叶轮与异物撞击、摩擦会引起火花成为点火源，进入到除尘器内

易引发粉尘爆炸。

叶片脱落或蜗壳变形也可能形成危险热源。

【标准依据】

粉尘防爆安全规程 GB15577-2018，粉尘爆炸危险场所用除尘系统安全技术规范（AQ 4273-2016）
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✕

愲大旵〈

✕

愲大旵〈

【判定情形】(本条有2种判定情形,1种除外情形)

判定情形1   除尘系统采用重力㯮斲室除尘。

“重力㯮斲室”是指䯮尘在重力作用下㯮斲而堐Ⅻ离的一种ご性除尘器

11-5  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦一条（五）

除尘䱠乄愬用重力㯮斲室除尘，或者愬用⷗式ⵜ道式㛩䪶䇎作ᶟ除尘风道的。

䯮⭽䅫䀝企业

愲力尘斲⹴除尘
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愲大旵〈 ✕

䯮⭽䅫䀝企业

判定情形2   除尘系统采用砖混或者混凝土砌筑的干式ⵜ道作为除尘风道。

ㆸ䡍㈀₮机廙流栳机⎝栳⍈

⷗⹴ⵜ道排栳⍈
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䯮⭽䅫䀝企业

旉⡻情形   丟丬企业采用的除尘地沟。

⚕沟内有部Ⅻ㠮䳓㯮积
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粉尘爆炸企业

【检查方法】

现场查看除尘系统是否采用沉降除尘，是否有干式巷道作为除尘风道的，现场查看时如没发现专用的除

尘管道，则需重点检查。

【风险分析】

当除尘系统采用重力沉降室除尘时，由于粉尘较轻，大量粉尘会在沉降室内经历悬浮集聚，再慢慢下沉

落地的过程，在此过程中粉尘云浓度高，极易形成爆炸危险环境。当采用砖混材料等构建的千式巷道作

为除尘系统时，内部粗糙，阻力系数大，且方形截面结构，容易产生积尘，发生粉尘爆炸。

【标准依据】

粉尘防爆安全规程 粉尘防爆安全规程（GB15577-2018）GB15577-2018，粉尘爆炸危险场所用除尘系统

安全技术规范（AQ 4273-2016）

纺织工业粉尘防爆安全规程（GB 32276-2015）
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【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   摂、撦、摱、搀等金属或者金属合金产生的可䄨性䯮尘干式除尘系统未设置锁气⋝㿕装置；

11-6  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦一条（六）

摂撦等金属䯮尘、㚍质䯮尘的⷗式除尘䱠乄未设置锁气⋝㿕装置的。

䯮⭽䅫䀝企业

⌱⮧敝板阀㖄⛰⋝㿕阀 锁气⋝㿕装置↻曇♣

摂、撦、摱、搀等愶⯃或佪愶⯃⍭愶

锁气⋝㿕装置

有✓  无✕

“锁气⋝㿕装置”是指安装在除尘器的㿕Ḹ底部,举除尘器排㿕的设备。应用较⡿的锁气⋝㿕装置有㖄型⋝

㿕阀、⌱层敝板阀等。
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䯮⭽䅫䀝企业

判定情形2   㚍质䯮尘干式除尘系统未设置锁气⋝㿕装置。

愲大旵〈

未设置锁气⋝㿕装置 ✕
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【检查方法】

现场查看是否设置锁气卸灰装置，或查阅设备说明书确认该除尘设备有锁气装置。

【风险分析】

锁气卸灰装置能够把除尘器灰斗和集尘桶 (箱) 之间进行间隔而起到锁气效果保证除尘器处于较好的负压

运行状态。同时，可防止因自燃等原因形成的火源或其他外部火源进入除尘器内引发粉尘爆炸。

【标准依据】

粉尘防爆安全规程 GB15577-2018，粉尘爆炸危险场所用除尘系统安全技术规范（AQ 4273-2016）

粉尘爆炸企业

干式巷道式构筑物除尘风道

214



愲大旵〈
✕

11-7  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦一条（七）

除尘器、收尘Ḹ等ⅷ分ᶟ20区的䯮尘䅫䀝⋖险场所电气设备不䪋合斗䅫壦㮧的。

䯮⭽䅫䀝企业

【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   堐ⅷⅫ为20区的除尘器、收尘Ḹ等䯮尘爆炸⋖旎场所内未采用适用的䯮尘防爆型电气设备；

非斗䅫电器，无,»斗䅫标嬕

愶⯃ㆸ䡍、䯮尘䅫䀝⋖旎场所
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䯮⭽䅫䀝企业

㫈䟓〪⻇焣有,»斗䅫标嬕 ✓
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愲大旵〈

䯮⭽䅫䀝企业

判定情形2   20区防爆电气线路安装不䪋合防爆要求。

愲大旵〈
使用非撥摱钢管䧤管，ᵹ未䧤管ᶊ⬫，有电线暗出

亟⭶土ᶂ悲ṛ
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【检查方法】

现场查看20区的电气线路与电气设施是否符合防爆要求（20区：在正常运行过程中可燃性粉尘连续出现

或经常出现，其数量足以形成可燃性粉尘与空气混合物和或可能形成无法控制和极厚的粉尘层的场所及

容器内部。）如不符合防爆要求的即可判为重大隐患。

【风险分析】

20区属于爆炸性粉尘危险环境持续地或长期地或频繁地出现的区域，也是最易发生粉尘爆炸的区域。除

尘器、收尘仓等是常见的20区，如采用非防爆电器设备设施，容易存在电火花和高温热表面引发粉尘爆

炸事故。

【标准依据】

粉尘爆炸危险场所用除尘系统安全技术规范（AQ 4273-2016）、粉尘防爆安全规程（GB15577-2018）

粉尘爆炸企业
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【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   䯮䟳、䝹磨、造䯷等易产生机㠕点䄨㷵的工艺设备前，未设置铁、䝘等㚧䇎去除装置；

11-8  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦一条（八）

䯮䟳、䝹䡍、造䯷等㕸产生机㠕䀞䄨㷵的工凟设备前，未设置铁、䝘等㚧䇎⌠除装置，或者
㚍↛␦加工企业与䝧₮机连接的风管未设置㿐刖㌇测㳭除装置的。

䯮⭽䅫䀝企业

气动Ⅻ䤠器 䯮䟳机

䝹䡍机䝹䡍机

䝹䡍机 电䠦铁
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䯮⭽䅫䀝企业

待䯷机 㮝䠦铁
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判定情形2   㚍↛␦加工企业与䝧₮机连接的风管未设置火刖㌇测㳭除装置。

䯮⭽䅫䀝企业

注：火刖㌇测㳭除装置应安装在与䝧₮机连接的除尘器主进风管，或者安装在与㬴台䝧₮机连接的㒔风管。

火刖㌇测㳭除装置⫮装在主栳管护㒔栳管

主栳管

㒔栳管
㒔栳管

㒔栳管

有✓  无✕

火刖㌇测㳭除装置
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【检查方法】

现场查看工艺设备前是否设置杂物去除装置与火花探测设施。如未设置就可判为重大隐患。

【风险分析】

在粉碎、研磨、造粒、砂光过程中，由于机械力的作用会扬起大量粉尘，设备内悬浮的特细粉尘往往处

于爆炸浓度范围之内，且这些工艺过程中混入铁、石、硬杂物等容易产生机械火花或高温表面，易导致

粉尘爆炸的发生。

【标准依据】

粉尘爆炸危险场所用除尘系统安全技术规范（AQ 4273-2016）、粉尘防爆安全规程（GB15577-2018）

粉尘爆炸企业
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【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   摂䯮、撦䯮、摂撦合金䯮等遇湿自䄨金属䯮尘收集、❫放、储存场所未采取通风等防止㮇气

积聚㌏施；

11-9  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦一条（᷂）

徬㷤自䄨金属䯮尘收集、❫放、储存场所未愬⌻通风等斗㫇㮇气积聚㌏施，或者⷗式收集、
❫放、储存场所未愬⌻斗水、斗㻓㌏施的。

䯮⭽䅫䀝企业

㝊⌄料外包装标䫣，ⷛ㝊⌄料g�'�或⌄料采岒嬇⊺

撦䯮

窗㆜通栳 机㠕通栳有✓  无✕ 有✓  无✕
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䯮⭽䅫䀝企业

判定情形2   摂䯮、撦䯮、摂撦合金䯮等遇湿自䄨金属䯮尘收集、❫放、储存场所未采取防水、防潮㌏施。

采⌻斗水、斗潮㌏㔢

㫈䟓〪⻇ ✓
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【检查方法】

现场查看堆放遇湿自燃金属粉尘的环境，堆放在室内的有否采取通风等防止氢气积聚的措施，如在室外

的有否采取防水与防潮措施。如不满足要求的，就可判为重大隐患。

【风险分析】

铝粉、镁粉、铝镁合金粉作为一种常见的加工废料，因处置不当引发了多起爆炸事故，根本原因是这类粉

尘遇湿发热、放出氢气，放热成为点燃源，氨气爆炸引发火灾和爆炸事故，再次造成粉尘的二次爆炸。

【标准依据】

危险化学品仓库储存通则（GB15603-2022）、粉尘防爆安全规程（GB15577-2018）

粉尘爆炸企业
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斩弶有䯮尘㵪䍫↛度斩弶有䯮尘㵪䍫嬕⺺

㕊㚄  㵪㱦柞䙓  标准  焦焦         ⡬注

愶⯃䯮⭽

㚍䯮⭽

愲大旵〈

㚍器㈀₮设⡬积㿕

电器设⡬积㿕 悲电箱设⡬积㿕

管道设⡬积㿕

【判定情形】(本条有1种判定情形)

判定情形1   未↛定䯮尘清理↛度，或者未按䃌清理↛度要求及时清理䯮尘，造成作业现场积尘ᶊ重。

灈灈-灈0  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦一条（⊦）

未厢⬃䯮尘㵪䍫↛度，造ㅵ作业䌕场积尘ᶊ重的。

䯮⭽䅫䀝企业

㫈䟓〪⻇ ✓

✕

✕

✕

✕
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【检查方法】

查阅制度，查阅清理记录，查看现场积尘情况。如积尘严重的就可判为重大隐患。

【风险分析】

未落实粉尘清理制度，造成粉尘爆炸危险场所的粉尘沉积，是引发粉尘爆炸、二次爆炸、多次爆炸的主

要因素。

【标准依据】

粉尘爆炸危险场所用除尘系统安全技术规范（AQ 4273-2016）、粉尘防爆安全规程（GB15577-2018）

粉尘爆炸企业
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ⷸㆤ

压力表

仪控阀

冷⅂器，‍㮍器，压于机

Ḍ␦㓙䍫间 包装间

㮍䙙㌊吝发↛冷

㮍䙙㌊吝发↛冷

12-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦二条（一）

≪装、分⇗、产␦㓙䍫场所的䧟孨䱠乄愬用㮍䙙接吝发↛冷的。

㴗㮍↛冷企业

【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   包装间、Ⅻ⇗间、产␦整理间的空孨系统采用㮍直接吝发↛冷；
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䧤❧

封闭䨾台

㴗㮍↛冷企业

判定情形2   㮍直接吝发↛冷的冷唴ⷸ、穿堂、封闭䨾台，作为加工、Ⅻ㉈、包装作业场所进行使用。

㮍䙙㌊吝发↛冷

㮍䙙㌊吝发↛冷
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液氨制冷企业

【检查方法】

查看现场是否采用氨直接蒸发制冷，且作为加工、分拣与包装作业场所使用。

【风险分析】

液氨是一种无色液体，泄漏后会迅速气化向周围空间蔓延。氨气具有强刺激性，对人体有毒害作用，人

暴露于氨浓度大于3500mg/m3下会立即死亡。氨气具有燃爆性，与空气混合能形成爆炸性的气体，遇火

源能发生爆炸。包装间、分割间、产品整理间往往需要采用空调设备对生产场所进行空气温度调节，且

这些场所大多属于劳动密集型场所，现场作业人数较多，如果车间空调系统采用氨直接蒸发制冷，一旦

发生氨泄漏将极易导致群死群伤事故。

【标准依据】

       《冷库设计标准》（GB50072-2021）
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⽐径℠丸装置设置⊺䉑作ᵿ间

⽐径℠丸装置未设置⊺䉑作ᵿ间

㴗㮍↛冷企业

12-2  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦二条（二）

⽐径℠丸装置未设置在⊺䉑的作业间内，或者⽐径℠丸装置作业间内作业人员数量超过灐人的。

【判定情形】(本条有2种判定情形)

判定情形1   ⽐径℠丸装置未设置在单䉑的作业间内；

孙㕳煘“单䉑的作业间”是指Ḫ设置⽐径℠丸装置和䇎料输彦装置，采用有效隔离㌏施防止㮍气㇎散的䉑立
作业区域。

✕

✓

⽐径℠丸装置

⽐径℠丸装置

愲大旵〈
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作ᵿ人员数量牊灐人

䉑立作ᵿ间

㴗㮍↛冷企业

判定情形2   ⽐径℠丸装置设置在单䉑的作业间内，ẫ是单䉑作业间内作业人员数量超过9人。

✕

愲大旵〈

⽐径℠丸装置
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【检查方法】

查看快速冻结装置是否设置在单独现场。查看作业记录，查看当班的操作人员数量是否超过9人。后一问

题在检查是不一定能发现，主要是通过查阅作业记录去确认。

【风险分析】

快速冻结装置是一种能够使产品温度快速降低并顺利通过其最大冻结冰晶区域的冻结装置。快速冻结装

置需要大量的液氨提供冷量，一旦发生液氨泄漏极易导致群死群伤事故。

【标准依据】

        原《工贸行业重大生产安全事故隐患判定标准（2017版）》（安监总管四〔2017〕129  号）

液氨制冷企业
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有斵空教

13-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦三条（一）

未⭞有斵䧟间进垱弍嬫、⹟䨰安⃍管䍫台岋，ⷛᵹ未设置㕳㖣的安⃍警䢟标⼼的。

㯆水⡩䍫㯅

丝㲫㯅

傱↛㯅、发惚㯅

【判定情形】(本条有1种判定情形)

判定情形1  未对存在䟐化㮇、一氧化碳等中毒风旎的有限空间进行弍嬫、⹟立安全管理台岋，᷄未在有限

空间设置明显的安全警䢟标⼼；

孙㕳煘
“存在䟐化㮇、一氧化碳等中毒风旎
的有限空间”是指可能存在䟐化㮇、
一氧化碳、䡜化㮇、㮕化㮇等有毒
气体，容易发生中毒事故的㯆水处
理设施、纸㲫㯅、傱↛㯅、发惚㯅
等有限空间。

有斵䧟间管䍫台岋䢟Ự

ⷴ⍜ ㆥ⚍⊟❄ 有斵空教
⍲䥕ㅻ乻⍜

ᶠ壦⋖旎
有⬘♅䲅

ᷰ㒪⌯⍳㜁 斗㈉壦㮧 ề业ᶠẸ

警䢟标嬫设置

⫮全管䍫台岋设置

有✓  无✕

有✓  无✕

⺸⼨有斵䧟间
BEWARE OF FINITE SPACE
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【检查方法】

查阅辨识记录，查看现场是贴有明显的警示标志，查阅制度台账是否齐全，查看前期的作业许可证是否

符合规范。如果有一项未做到位的，就可判为重大隐患。

硫化氢主要来源：

化学工业。含硫化合物的生产制造如对硫磷、乙硫磷、乐果、磺胺等；石油化工、煤化工、天然气化

工、橡胶硫化过程等均可产生硫化氢，炼油池，硫化燃料，胶水等加工行业的低温处理。

石油开采。钻探开采石油过程中，由于石油中含杂质硫，常可发生大量硫化氢喷出。

制革、味精。鞣制皮革时用硫化钠脱毛，生产味精用硫化钠除铁，可产生硫化氢。

造纸、制糖、食品加工业。纸浆池，以动植物做原料的一些生产过程中，因有机物的发酵腐败均可产生

硫化氢。咸菜、咸鱼腌制的低洼处，发酵池。

采矿、冶炼工业。各种矿石中均含有杂质硫，采矿和冶炼过程中可有大量硫化氢产生；用硫化氢提纯某

些金属，生成其不溶性硫化物，也有硫化氢产生；废弃的老巷道或煤（岩）层逸出；硫化矿物在遇水分

解、燃烧和爆炸时；井下发生火灾后，所产生的氢气遇黄铁矿会生成硫化氢。

捕鱼业。鱼舱内鱼类腐败后可产生硫化氢，通风不良时易导致中毒。

污水管道、井下作业。清理涵洞，隧道、沼泽，沟渠、腌渍池、下水道、窖井、污水泵站、污水池、污

水沟、化粪池、垃圾堆放场时常可接触高浓度硫化氢。

化学清洗作业。清洗作业使用含硫的清洗剂，装置、容器、管道、换热器等，其物料及结垢含有硫及硫

的化合物，在一定条件下会产生硫化氢气体。

一氧化碳主要来源：

在有限空间中进行焊接作业时含碳物质不完全燃烧；

含碳燃料的不完全燃烧；

使用一氧化碳作为燃料等；

使用柴油发电机、检查燃气管道、清洗反应釜/塔等；

冶金工业中炼焦、炼铁等生产过程；

化学工业中反应釜中合成氨、甲醇、丙酮、光气等生产过程副产物；

矿井放炮和煤矿瓦斯爆炸事故；

汽车等交通工具尾气的排放；

家庭居室中煤炉产生的煤气或液化气管道漏气以及火山爆发、森林火灾、地震等自然灾害中一氧化碳的释放；

高层大气的化学反应、二氧化碳的轻微解离作用及动物新陈代谢过程中也会产生少量的一氧化碳。

有限空间
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氰化氢主要来源：

氰化氢主要应用于电镀业（镀铜、镀金、镀银）、采矿业（提取金银）、船舱、仓库的烟熏灭鼠，制造

各种树脂单体如丙烯酸树酯、甲基丙烯酸树酯等行业，此外也可在制备氰化物的生产过程中接触到该物质。

磷化氢主要来源：

磷化氢主要来源是半导体工业、粮食（烟草）仓库熏蒸杀虫以及污泥沉积过程中，还有黄磷生产、镁粉

制备、乙炔生产、次氯酸钠生产。

【风险分析】

存在硫化氢、一氧化碳等有毒气体的有限空间容易发生中毒事故，造成人员死伤。

【标准依据】

原工贸企业有限空间作业安全管理与监督暂行规定（国家安监总局第59号令，第80号令修订）、缺氧危

险作业安全规程（GB8958－2006）

有限空间
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有限空间

13-2  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第十三条（二）

未落实有限空间作业审批，或者未执行“先通风、再检测、后作业”要求，或者作业现场
未设置监护人员的。

【判定情形】(本条有3种判定情形)

判定情形1   有限空间作业前，未进行有限空间作业审批；

有限空间作业审批

有✓  无✕

有限空间作业审批表示例
申请单位 申请人 审批表编号
有限空间所属单位 有限空间名称

作业单位 作业单位负责人
作业内容 有限空间内原有介质名称
作业时间 自 年 月 日 时 分始至 年 月 日 时 分止

作业现场负责人 作业人 监护人
涉及的其他特殊作业 涉及的其他特殊作业证编号
危险、有害因素辨识

分析

分析项目
有毒有害物质
名称及浓度

可燃气体
名称及浓度

氧含量
时间 部位 分析人

分析标准

分析数据

序号 安全措施 确认人
1 对进入有限空间的危险性进行分析。
2 对作业人员进行安全教育，作业人员清楚有限空间内存在的危险、有害因素。
3 通风排气情况良好。
4 分析有限空间内的有毒气体浓度、可燃气体浓度、氧含量。
5 检测、监测仪器准确可靠。
6 个体防护装备符合要求。
7 应急救援设备及灭火器材满足要求。
8 检查有限空间进出口通道，无阻碍人员进出的障碍物。

9
其他安全措施：

编制人：
申请单位意见

签字： 年 月 日 时 分

审批单位意见
签字： 年 月 日 时 分

作业单位意见
签字： 年 月 日 时 分

完工验收
签字： 年 月 日 时 分
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有限䧟间作ᵿ前，准⡬工作

有✓  无✕

有斵空教

判定情形2   有限空间作业前，未进行通风和气体浓度检测，或者在有毒气体浓度检测不合格的情况下⹥

⮺有限空间作业；

作ᵿ前通栳㌏㔢和气体㲸度㠥测

有✓  无✕

和

气体不合㞡
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判定情形3   有限空间作业现场未设置ᵸ门的监护人员，或者监护人员进入有限空间参与有限空间作业，

或者监护人员未全程监护。

ㆰ㉦报警仪

✕无监护人员

有限䧟教ềᵿ⬆㇞埍䢟Ự
䒘孜⊺Ẳ 䒘孜ḟ ⬆㇞埍乻⍜

有限䧟教所⯃⊺Ẳ 有限䧟教名称

ềᵿ⊺Ẳ ềᵿ⊺Ẳ岄岈ḟ

ềᵿ⃪⬞ 有限䧟教⃪原有Ḱ岍名称

ềᵿ㕛教 自 年 月 日 㕛 Ⅻ⤰至 年 月 日 㕛 Ⅻ㫇

ềᵿ䌕场岄岈ḟ ềᵿḟ 䘶㈉ḟ

㳮⌯的⃛ḻ䇞㫯ềᵿ 㳮⌯的⃛ḻ䇞㫯ềᵿ嬦乻⍜

⋖旎、有⬘♅䲅弍嬫

Ⅻ㛵

Ⅻ㛵项䙓
有㬷有⬘䇎岍

名称⌯㲸⸋

⍔䄨㭹Ẹ

名称⌯㲸⸋
㮌⎐愴

㕛教 恍Ẳ Ⅻ㛵ḟ

Ⅻ㛵㝬Å

Ⅻ㛵㓕㋓

ⷴ⍜ 安全㌏㔢 䟓嬉ḟ

1 ⭞彀⃊有限䧟教的⋖旎⾌彀垱Ⅻ㛵。

2 ⭞ềᵿḟ⎽彀垱安全㒾倗，ềᵿḟ⎽㵪㢿有限䧟教⃪⪽⚍的⋖旎、有⬘♅䲅。

3 彿栳㋷㭹〪ℚ凔⣢。

4 Ⅻ㛵有限䧟教⃪的有㬷㭹Ẹ㲸⸋、⍔䄨㭹Ẹ㲸⸋、㮌⎐愴。

5 㠥㲰、䘶㲰ṏ◍Å䟓⍔曅。

6 ᶏẸ斗㈉堪⡬䪋⍭壦㮧。

7 ⷹ⾊㒶㍙嬣⡬⌯㿒㿐◍㚵㹆崘壦㮧。

8 㠥㝊有限䧟教彀⅟⍈彿徸，㕅斠䟲ḟ⎽彀⅟的昁䟲䇎。

9
⃛ḻ安全㌏㔢：

乻↛ḟ：

䒘孜⊺Ẳぴ夦

䫣⪼： 年 月 日 㕛 Ⅻ

⬆㇞⊺Ẳぴ夦

䫣⪼： 年 月 日 㕛 Ⅻ

ềᵿ⊺Ẳぴ夦

䫣⪼： 年 月 日 㕛 Ⅻ

⫱ⵊ槱㒛

䫣⪼： 年 月 日 㕛 Ⅻ

䟐≻㮇 10

报警 ᵥ氧≻䠘 30

䡜≻㮇 0煪3

㮕≻㮇 1

数值超标
有限䧟间作ᵿ⬆㇞表

未⟐⃾

有斵空教

监护人员
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有斵空教

进⃊有限䧟间

有✓  无✕

监护人全䥰监护

有✓  无✕

ㅶ⌠⌻ᶏ⽐彷
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【检查方法】

查看前期的作业许可证是否符合规范，查看通风和气体浓度检测是否开展，查看在有毒气体浓度检测不

合格的情况下是否开展有限空间作业，查看专门的监护人员是否设置，监护人员是否进入有限空间参与

有限空间作业，监护人员是否全程监护，如果有一项未做到位的，就可判为重大隐患。

【风险分析】

存在硫化氢、一氧化碳等有毒气体的有限空间未开展有限空间作业审批，未进行通风和气体浓度检测，

或者在有毒气体浓度检测不合格的情况下开展有限空间作业，未设置专门的监护人员，或者监护人员进

入有限空间参与有限空间作业，或者监护人员未全程监护，容易发生中毒事故，造成人员死伤。

【标准依据】

原工贸企业有限空间作业安全管理与监督暂行规定（国家安监总局第59号令，第80号令修订）、缺氧危

险作业安全规程（GB8958－2006）

有限空间

有限空间作业审批表示例
申请单位 申请人 审批表编号

有限空间所属单位 有限空间名称

作业单位 作业单位负责人

作业内容 有限空间内原有介质名称

作业时间 自 年 月 日 时 分始至 年 月 日 时 分止

作业现场负责人 作业人 监护人

涉及的其他特殊作业 涉及的其他特殊作业证编号

危险、有害因素辨识

分析

分析项目
有毒有害物质

名称及浓度

可燃气体

名称及浓度
氧含量

时间 部位 分析人

分析标准

分析数据

序号 安全措施 确认人

1 对进入有限空间的危险性进行分析。

2 对作业人员进行安全教育，作业人员清楚有限空间内存在的危险、有害因素。

3 通风排气情况良好。

4 分析有限空间内的有毒气体浓度、可燃气体浓度、氧含量。

5 检测、监测仪器准确可靠。

6 个体防护装备符合要求。

7 应急救援设备及灭火器材满足要求。

8 检查有限空间进出口通道，无阻碍人员进出的障碍物。

9
其他安全措施：

编制人：

申请单位意见

签字： 年 月 日 时 分

审批单位意见

签字： 年 月 日 时 分

作业单位意见

签字： 年 月 日 时 分

完工验收

签字： 年 月 日 时 分

有限空间作业审批表
未填写
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监㌌燔报警燔斗㈉⢖㒭判定

14-1  《工贸企业重大事故隐患判定标准》第⊦四条

䒖于检测、乙㈉、ὂ⃠不↕位，或者通过⃘敒、䞙⚴、䭆㒞等方式，造ㅵ㚑标准所ⅼ情形中
䙙接⃘䱠生产安⃍的监㌌、报警、斗㈉等设施、设备、装置，⡩于未通电、未⎔用、未联
锁、数据⢖䚄等不能正⶝运垱、使用的䈛⽦，⚬判定ᶟ重大事故隐患

✕

✕

火刖㌇测装置

ℛ愶Ṧᵿ水冷⌄ṛ未ㇺ用出水温度、进出水流量差等监测报警装置

䯮尘㳮䅫Ṧᵿ未ㇺ用火刖㌇测装置和报警控↛器

控↛柜
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【检查方法】

检查直接关系生产安全的监㌌、报警、防护等设施、设备、装置，检查其检测、维护、保⃠证明文件。

【风险分析】

直接关系生产安全的监㌌、报警、防护等设施、设备、装置是保障各类关键高风旎设备设施场所有效安

全平䦘运行的关键设备，如弾Ḁ设备设施出现故障，将可能造成伉㫠伉ẉ的⿛性事故。

【标准依据】

       《中⊳人㭶共和国安全生产㰺》第ᵮ⊦⃒条

监㌌燔报警燔斗㈉⢖㒭判定
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15
《工贸企业重大事故隐患判定标准》第十五条

本标准自2023年5月15日起施行。《工贸行业重大生产安全事故隐患判定标准（2017版）》
（安监总管四〔2017〕129号）同时废止。

247


	组合 3
	1工贸企业第一条
	2工贸企业第二条
	3工贸企业管理类
	4冶金企业
	5有色企业
	6建材企业
	7机械企业
	9纺织企业
	10烟草企业
	11粉尘爆炸
	12液氨制冷企业
	13 有限空间
	14监控、报警、防护失效判定
	15工贸企业第十五条




