
•1

《化工企业生产过程异常工况

安全处置准则（试行）》解读

解读人：酒江波
2024年5月10日
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事故原因 事故数量 占比
作业失控 108 35%
操作失误 91 30%
设备失效 53 17%
异常工况 35 12%

其他 20 6%
总计 307 100%

通过对国内典型的307起化工和危险化学品行业事故统计发现，约有12%的事故
是由于异常工况处置不当所引发的。

一、出台背景

——基于307起典型化工和危险化学品行业事故统计
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序号 事故 死亡
人数

是否与异常
工况相关

1 盘锦浩业化工有限公司1·15爆炸事故 13 是

2 鲁西双氧水新材料公司5·1爆炸事故 10 是

3 鄂尔多斯亿鼎公司9·7高压气体泄漏事故 10 是

4 黄骅信诺立兴公司3·8闪爆事故 4

5 安徽金星钛白公司3·10硫化氢中毒事故 5

6 九江金久再生资源公司5·23中毒事故 3

7 什邡市锐城化工公司7·23物体打击事故 3

8 浙江中蓝新能源材料公司8·15爆炸事故 3 是

9 宁夏畅亿清洁能源公司10·24爆燃事故 4

10 山东莱州福利泡花碱有限公司11·15坍塌事故 4

11 新疆庆华能源集团有限公司12·9闪爆事故 3 是

2023年全国化工行业事故分析

结果显示，因异常工况处置不当所

导致的事故数量和严重程度尤为突

出，11起重大和较大事故中有5起均

与异常工况处置相关，其中3起重大

事故均发生在异常工况处置期间。

一、出台背景 2023年全国化工行业较大以上事故
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2024年5月3日，四川省自贡市富顺经济技术开发区某精细化工企业五氟碘乙烷合成反应

釜发生爆炸事故，导致3人死亡。

事发经过：5月2日晚，位于企业二期装置车间F1工序五氟碘乙烷合成反应釜在投料后发

现机封内漏、反应不佳等问题，2日晚班和3日白班人员对相关设备进行检修。重新开车有关

人员违反操作规程，采取蒸汽加热、过量添加催化剂（三氟化锑粉末）等方式试图恢复正常

反应。3日13时18分，当班副班长和另外两名操作工在现场操作过程中，反应釜发生爆炸，导

致一人当场死亡，两人送医抢救无效死亡。

一、出台背景
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为深入贯彻习近平总书记关于安全生产工作的重要指示精神，深刻吸取事故教训

，国务院安全生产委员会在2024年工作要点中明确要求加强化工企业异常工况处置安

全风险防控，防止和减少由于处置不当造成的安全生产事故。

鉴于此，应急管理部充分吸取典型事故教训并借鉴部分中央企业经验做法，组织

相关科研院所、行业协会、有关企业专家编制了《化工企业生产过程异常工况安全处

置准则（试行）》。

一、出台背景
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章节 主要内容

1.目的 为进一步规范和加强化工企业生产过程异常工况安全风险管控，提高异常工况安全处置意识
和能力，指导企业科学稳妥应对，防止和减少生产安全事故。

2.适用范围 基于与异常工况相关的事故案例统计分析，确定化工装置可能潜在的异常工况情形确定适用
范围。

3.基本要求 主要规定了7条企业在应对异常工况时的一些应该遵循的基本管理要求。

4.处置原则
规定了“及时退守到安全状态”、“现场处置人员最少化”、“全面辨识分析风险稳妥处
置”、“有效防止能量意外释放”、“全局考虑统一指挥”等五项异常工况处置过程中需要
遵循的基本原则。

附录 基于相关的事故教训、装置的风险特点以及潜在的异常情形，给出了4类企业典型的异常工
况安全处置要点，供行业参考执行。

二、主要内容及要点——1文件的主要架构
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二、主要内容及要点——2 适用范围
序号 具体原因 数量

1 重要动设备故障停机 7
2 进料、公用工程、冷却中断 6
3 关键参数偏离 6
4 设备、管道堵塞 4
5 阀门故障 3
6 非正常操作 2
7 堵漏作业 2
8 联锁启动、安全阀起跳 2
9 临时停工检修 1
10 管束内漏 1
11 恶劣天气 1

                    合计 35
基于307起典型化工和危险化学品行业事故中35起与异常工况相关的原因分析和统计。

本准则适用于化工企业生产运行阶段

的装置开停车、非计划检维修、操作

参数异常、非正常操作或设备设施故

障及其他存在能量意外释放风险的情

况。
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序号 可能导致事故发生异常工况情形 典型案例

1 企业在开停车阶段出现非正常的情况，在紧急处置时处置失误导致事故发生 2023年鄂尔多斯亿鼎9·7高压气体泄漏事故

2 企业正常运行时设备设施出现故障或失效，开展非计划性的临时抢修过程中
导致事故发生 2023年盘锦浩业1·15爆炸事故

3 装置在实施一些非正常操作过程中，由于缺少操作程序，风险考虑不周导致
事故发生 2023年鲁西化工5·1双氧水爆炸事故

4 装置的关键操作参数发生大幅度的偏离，未有效应对导致事故发生 2019年中卫联合新澧8·29煤气发生炉爆炸事
故

5 装置运行过程中关键的设备故障（机泵/压缩机故障停机、调节阀故障），未
有效应对导致事故发生

2018年九江石化加氢装置3·12串压爆炸事故
2023年天辰泉州12·20爆炸着火事故

6 装置运行过程中设备、管线发生板结、堵塞，盲目清堵导致事故发生 2019年辽宁朝阳金垚公司 10·15中毒事故
2023年浙江中蓝 8·15较大爆炸事故

7 装置进料、冷却、水电汽风等中断，未有效应对导致事故发生 2017年阿拉善立信化工2·21反应釜爆炸事故

8 装置联锁启动、安全阀起跳等，未有效应对导致事故发生 2014年宁夏捷美丰友化工 9·7中毒事故

二、主要内容及要点——2 适用范围
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3.1企业应在日常工作中，对照异常工况情形，进行风险评估，建立或明确紧急处置程序，

开展培训和演练。

3.2紧急处置程序应至少包括：处置步骤、安全措施、停车条件。

①出现异常工况往往无法给操作人员足够的时间去分析、判断风险，需要立即应对，若应

对不及时或应对错误极易发生恶性事故；

②需要企业对每个生产装置和设施可能存在的异常工况情形进行预先辨识和风险评估，基

于风险评估结果明确异常工况的紧急处置程序，从而对操作员工开展培训、训练，以提升异常

工况紧急处置的能力。

二、主要内容及要点——3 基本要求
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• 停电
• 晃电
• DCS系统故障
• 仪表风中断
• 蒸汽中断
• 氮气中断
• 冷却水中断
• ………

化工装置通用的异常工况

• 重要机泵停运
• 重要压缩机停运
• 重要联锁启动
• 重要参数波动
• 设备管线发生泄漏
• 管线设备堵塞
• 重要阀门故障
• ………

化工装置特有的异常工况

二、主要内容及要点——3 基本要求

化工装置典型

的异常工况情形

列举
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二、主要内容及要点——3 基本要求

• 风险评估结果
• 处置总原则
• 事故退守状态
• 装置停电
         瞬时停电（晃电）
         大面积停电
• 停仪表风
• 停循环水
• 停蒸汽（0.5、10MPa）
• 停脱盐水
• 煤浆中断
• 氧气中断
• DCS故障
• 丙烯压缩机故障

异常工况处置程序
处置总原则
      1）首先确保职工的人身安全；其次是设备安全；再次是生产的及时
恢复。
      2） 一旦事故发生，要根据事故主要现象、事故发生前相关设备所处
的状况、相关操作参数变化情况及相关的操作调节，正确判断事故发生
的原因，迅速处理，同时及时汇报调度协调处理，避免事故扩大。
      3） 出现火灾时，应正确判断情况，采取有效措施，并立即报告消防
队，组织抢救，避免火势扩大。
      4） 事故发生后，听从班长统一指挥，按事故处理方案积极处理。
      5） 事故处理中的注意事项：
      a） 防止着火爆炸、超温超压；
      b） 防止泄漏中毒；
      c） 防止高压窜低压；
      d） 根据实际情况，确定气化炉是否立即停炉；
      e） 事故处理中，尽可能为恢复正常生产创造条件。
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二、主要内容及要点——3 基本要求

• 风险评估结果
• 处置总原则
• 事故退守状态
• 装置停电
      瞬时停电（晃电）
      大面积停电
• 停仪表风
• 停循环水
• 停蒸汽（0.5、10MPa）
• 停脱盐水
• 煤浆中断
• 氧气中断
• DCS故障
• 丙烯压缩机故障

异常工况处置程序

1退守状态
      退守状态0：维持正常运行。
      退守状态1：耐硫变换系统保压，低温甲醇洗系统维持甲醇循环、PSA系统空运。
      退守状态2：低温甲醇洗系统停甲醇循环，净化单元泄压置换。
2退守状态步骤
                                                     退守状态0→退守状态1
      [N/B]-- 向调度汇报，说明事故原因。
      [N]-- 低温甲醇洗单元做好停止向PSA输送粗氢的准备。
      [N/W]-- 逐渐关闭工业氢出装置界区阀PV1704A，工业氢改在PV1704B保压放空（保
压放空指通过放空阀放空并控稳系统压力；下同），停止向丁辛醇供氢。
      [N]-- 逐渐关闭粗氢气入PSA界区阀HV16074，粗氢改至PV16099保压放空。
      [N/W]-- 若PSA发生氢气泄漏、着火等事故，利用PV1704B将本单元压力降至微正压
，在PSA入口界区充低压氮气置换，气体经PV1704B排至火炬。
      [N] --耐硫变换作好停止向低温甲醇洗输送原料气的准备，做好停止向丁辛醇输送净
化合成气的准备。
      [N]-- 逐渐关闭低温甲醇洗至丁辛醇合成气界区阀HV16076，合成气改在PV16094保压
放空。
      [N/W]--切断变换气：逐渐关闭低温甲醇洗单元变换气界区阀HV16073、 PV1508B，
变换气改至705保压放空。
       …………
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二、主要内容及要点——3 基本要求

• 风险评估结果
• 处置总原则
• 事故退守状态
• 装置停电
      瞬时停电（晃电）
      大面积停电
• 停仪表风
• 停循环水
• 停蒸汽（0.5、10MPa）
• 停脱盐水
• 煤浆中断
• 氧气中断
• DCS故障
• 丙烯压缩机故障

异常工况处置程序

瞬时停电（晃电）
1 事故主要原因
       电网波动
2事故主要现象
    （N/W）--照明闪烁；
    （N/W）--部分机泵、搅拌器停运；
    （N）--DCS机泵运行指示跳出报警。
3事故处理主要步骤
      [B]--立即向调度、车间值班汇报，并组织岗位力量进行事故处理；
      (B)--若煤浆给料泵停运，应及时检查是否触发气化炉联锁停车；
      [B]--若已触发气化炉联锁停车，按气化炉联锁停车操作处理；
      [B]--若已触发气化炉联锁停车，净化单元按事故退守状态1处理,若时间较长则按净化    
单元事故退守状态2处理；
      [B]--若停电时未触发气化炉联锁停车，则按如下步骤处理：
      [N]--通过机泵报警画面及工艺参数变化判断哪些机泵停运，立即通知外操；
      [W]--若下列泵停运：
      1）烧嘴冷却水泵：
      需立即检查其备用泵是否自启动，否则立即现场手动启动备用泵，并对原停运泵试运
正常后投自动；
       ……
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3.3 紧急处置时，企业未开展评估和进行审批，不得摘除或旁路联锁以强制维持

设备或装置运行。

本条主要为了防止企业出现异常工况后，为了装置不停车而强行摘除或旁路

联锁导致事故发生。

相关案例可参考：

2017年山东日科化学干燥一车间低温等离子环保除味设备12·19火灾事故。

二、主要内容及要点——3 基本要求
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事故经过和原因：

2#燃气热风炉在调试过程中多次出现点火不成功及熄火现象，而且系统设置一旦

出现点火不成功或者熄火现象，燃气热风炉会自动进入自检循环模式（5分钟／次， 

大约时间为25分钟左右）。操作人员为节省点炉时间，绕过自动联锁对燃气热风炉进

行手动点火，但未成功，导致天然气串入干燥系统，天然气与空气的混合气体顺气流

经过旋风除尘和布袋除尘器到达低温等离子环保除味设备，天然气与空气的混合气体

遇到等离子设备电火花发生爆燃。
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本条规定是指应该赋予岗位人员在异常工况下具备实施装置紧急停车和人员撤

离的权利，成为企业能落实“及时退守到安全状态 ”这一原则的基础。同时，企

业还应考虑如何让员工敢于真正去行使这样的权利，因此需满足以下两个条件：

①企业应制定异常工况的紧急处置程序；

②制定的紧急处置程序中应明确装置必须紧急停车的量化条件。

结合本文件的3.2条规定异常工况的紧急处置程序必须包括停车条件。

3.4 企业应建立完善岗位人员紧急停车、人员撤离等授权机制。

二、主要内容及要点——3 基本要求
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3.5装置联锁触发后应及时查明原因，并逐一消除联锁触发条件，严禁强行复位。

3.6必须及时响应装置所有报警。可燃气体和有毒气体检测、火灾报警系统报警后，严禁不分析

原因、不到现场确认随意消除报警。

上述两条规定主要为了防止装置联锁触发或气体监测、火灾报警系统报警后，未查明原因，
随意复位联锁或消除报警而引发事故。

相关案例可参考：

①2021年12月13日中石油某石化公司加氢装置进料流量低低联锁启动后，未确认现场条件而

强行复位联锁，导致氢气倒串引发超压爆炸事故。

②2018年河北张家口胜华氯乙烯泄漏爆炸事故，现场气体报警已报警，操作员工未确认便消

除了报警。

二、主要内容及要点——3 基本要求
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本条主要为了防止企业以紧急处置为借口，对涉及到的动火、受限空间、设

备或管线打开等特殊作业不办理作业票或简化相关的作业审批。在紧急处置过程

中涉及到需要动火、受限空间、设备或管线打开时，企业应遵循处置原则中的第

一个原则“及时退守到安全状态”，以留出足够的时间去落实作业前的所有安全

措施并办理审批手续。

3.7 动火、受限空间、设备或管线打开等作业，企业应按照规定办理作业审批。

二、主要内容及要点——3 基本要求
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4.1
• 及时退守到安全状态

4.2
• 现场处置人员最少化

4.3
• 全面辨识分析风险稳妥处置

4.4
• 有效防止能量意外释放

4.5
• 全局考虑统一指挥

该项原则是异常工况出现后操作团队第一时间应该考虑的原
则，对于达到了退守条件或未预料到的异常情形应该首先退
守到安全状态，以便于后续的安全处置。

这三项原则多是针对需要通过现场作业消除异常工况产生原
因时应遵循相关原则。当异常工况出现后，操作团队如果第
一时间将装置退守到安全状态，就会给后续的作业活动预留
足够的时间去分析风险、策划作业方案、实施能量隔离等。

本原则强调化工装置是个系统工程，单套装置异常工况处置时应
统筹考虑上下游及公用工程运行稳定，避免多头指挥、无序处置
，同时规定处置完毕后应采取避免重蹈覆辙的管理、技术改进措
施，并定期组织相关人员培训演练，提升企业管理水平。

二、主要内容及要点——4 处置原则
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4.1 及时退守到安全状态 

4.1.1条规定了五种必须退守到安全状态情形和安全退守的主要方式：

（1）操作单元出现飞温、压力骤变、爆聚、沸溢、管线堵塞、介质互串、搅拌失效、设备剧烈

振动等异常情况的。

本条是基于装置若出现上述情形，在失控状态下可能会导致灾难性事故的发生而提出的。

具体每一种情况的停车条件需要企业在异常工况处置程序中再进行细化和量化指标。

比如:

①飞温是指反应温度超过xx℃，或温升速率超过xx℃/s;

②压力骤变是指系统压力升高至xx MPa；

③……………



•22

4.1 及时退守到安全状态 

（2）安全阀、爆破片等紧急泄压设施异常启动，原因不明、无法恢复正常的。

（3）关键设备故障、重要的公用工程（水电汽风）中断、仪表控制系统故障等，

原因不明、无法恢复正常的。  

第2项和第3项主要强调此类异常发生后，无法查明原因且无法恢复正常的，需要装置退守。 

比如： ①长时间停电； ②冷却中断无法恢复； ③DCS系统长时间黑屏或紊乱；④ ………….
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4.1 及时退守到安全状态 

（4）易燃易爆、高毒剧毒介质明显泄漏，存在失控风险的。

本条主要为防止企业在易燃易爆或高毒剧毒介质明显泄漏后不是第一时间退守装置，而

是通过带压封堵的手段想侥幸保持生产，比如盘锦浩业1·15爆炸事故。

（5）发生地震、台风、强降雨等自然灾害，不能保证正常生产的。

本条并不是指当地若有地震、台风、强降雨等自然灾害时装置就需要退守处理，而是当

这些自然灾害导致装置出现了异常工况，再根据装置的异常工况的处置程序确定是否需要退

守。
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4.1.1条规定的安全退守方式包括但不限于：全装置停车、局部停车、停止加热、紧急冷

却、停止进料、终止反应、卸料泄压、单元隔离等。

需要注意的是：

n 安全退守的方式并不一定要全装置停车，而是根据不同的异常工况采用不同的退守方式；

如：①放热反应失控需要停止加热、投入紧急冷却、装置紧急泄压才能达到安全状态；

        ②管线泄漏需要单元隔离、卸料泄压才能降低泄漏量，避免灾难性事故发生。

n 在企业的异常工况处置程序中应针对不同情形的异常工况进行具体规定。

4.1 及时退守到安全状态 
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4.1.2装置出现未预先研判出且无紧急处置程序的异常工况，应第一时间停车。

本条可视为兜底条款，也就是出现了其他情形，但这类情形未预先研判出且

无紧急处置程序的异常工况，也应第一时间停车。

4.1 及时退守到安全状态 
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4.2 现场处置人员最少化

4.2.1当现场情况不明时，在未进行安全风险评估且未采取安全防护措施的情况下，任何人不得进

入现场。初步确定现场可进入后，最多2人佩戴必要的防护装备、报警仪及相关安全工具后进入

现场进一步侦查情况。   

①当异常工况出现，现场情况不明，无法保证人员安全的情况下，禁止人员进入现场，尽量

先通过DCS、联锁、消防系统等手段进行前期处置。

②初步确定现场可进入后，最多2人的考虑是2人同行可互相提醒、照应，一旦有突发状况又

可以互相救援。

相关案例可参考：2011年1月19日，中石油某石化公司催化装置爆炸事故，4名员工分两次两

两进入泄漏现场确认泄漏源。
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4.2 现场处置人员最少化

4.2.2处置过程中应严格管控现场人员，明确责任分工，按最少化原则控制现场作业人员数量。

严禁与处置无关的人员进入作业区域。

4.2.3现场处置时，同一部位原则上不得进行交叉作业，同一装置区内一般应为2人，最多不得超

过6人。

①坚持人民至上、生命至上，强调处置过程中应严格管控现场人员，最大限度降低能量意外释

放情况下的人员伤亡概率，主要吸取2023年5·1双氧水爆炸和9·7高压气体泄漏两起事故的教训；

②6人的考虑是基于一项作业6个人基本能满足要求。比如对于动火作业：双方监护（2人）+直

接作业（2人）+协助（打磨、对口、搬运等2人）；起重作业：双方监护（2人）+司机（1人）+司

索（1人）+直接作业（2人）。
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4.2.4指挥人员应尽可能使用视频、无线电通讯等设备进行远程调度指挥。

4.2 现场处置人员最少化

主要规定指挥人员尽量不要进入作业的第一现场，而是通过相关视频和通信手段进

行远程调度，该条也是吸取了鄂尔多斯亿鼎9·7高压气体泄漏事故的教训。
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4.2.5应采用视频监控、电子围栏、基于人员定位系统的人员聚集风险监测预警等

信息化数字化技术，强化处置现场人员聚集风险管控。

该条主要对企业应采用的信息化手段严格管控现场人员数量等方面进行了详细规

定，企业应结合《基于人员定位系统的人员聚集风险监测预警功能建设应用指南

（试行）》的相关要求落实。

4.2 现场处置人员最少化
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4.3.1处置前应全面分析研判处置过程的安全风险，制定落实有效管控措施，严禁

在风险不明或不可控的情况下盲目处置。

4.3 全面辨识分析风险稳妥处置

本条是这一原则的总体要求，主要强调现场处置应该遵循“基于风险” 的理

念，而禁止采用基于“经验主义”和“侥幸心理”的相关判断和处置做法。
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4.3 全面辨识分析风险稳妥处置

4.3.2处置管线、阀门等堵塞情况时，应根据堵塞物的特性、设备管线的设计条件、

疏通介质的特性等综合考虑疏通方式，禁止蛮干。处置撞击敏感度高的堵塞物时，

严禁外力敲击。

该条规定主要吸取了浙江中蓝新能源材料公司8·15爆炸事故以及近年来多起涉及丁二烯装置

处理丁二烯聚合物堵塞时发生爆炸事故的相关教训，如2021年中石化扬子石化1·12爆炸事故

等。
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4.3.3 严格作业安全条件确认，严禁仅把“目视、鼻嗅、耳听、手摸”等作为最终安全条件确认

的手段。确认方式包括但不限于：

①泄压结束的确认：如观察现场压力表的指针升降过程或者DCS上压力变化曲线、通过两套或以上不同形式的压力监测系统

比对确认、根据物料危险特性微开导淋或放空阀确认等。（吸取鄂尔多斯9.7事故教训）

②有效隔离的确认：盲板是否按要求加装、放空导淋是否全部打开、连接管线是否已经断开等。（吸取作业环节由于能量未

隔离或隔离方式错误引发的相关事故教训）

③断电的确认：断电后开关柜上锁挂牌、现场进行点试、使用仪表进行带电检测、将断路器（抽屉）拉至检修位（试验位）

、拉开隔离开关、摘除保险等。(吸取相关由于电气系统未彻底断电，未上锁挂签引发的伤人事故教训)

④进入受限空间前的确认：使用符合相关标准的检测仪器进行有代表性、全面性气体检测，有条件的可以使用便携式检测仪

和实验室取样分析比对确认。（吸取相关受限空间作业的事故教训）

4.3 全面辨识分析风险稳妥处置
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4.4 有效防止能量意外释放

该原则主要为了防止在现场处置过程中由于隔离不当、随意开展带压堵漏作业

等原因引发恶性事故。

4.4.1条对于处置作业过程中涉及管线、设备打开的泄压、吹扫以及隔离要求进

行了严格规定，特别强调严禁以水封或关闭阀门代替加装盲板。

吸取作业环节由于能量未隔离或隔离方式错误引发的相关事故教训



•34

4.4 有效防止能量意外释放

4.4.2条规定了在处置过程中非必要不得进行带压密封和带压开孔作业，确需作

业的应满足相关条件并制定专项作业方案。

4.4.3规定了以下几种情形严禁进行带压作业：

①严禁在毒性程度为极度危害介质的设备、管线上进行带压作业；

②严禁在未进行测厚、无法有效阻止材料裂纹继续扩展、结构和材料的刚度及

强度不满足安全要求、保障措施未有效落实等情况下进行带压作业。

吸取盘锦浩业1·15 爆炸事故教训
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4.5.1异常工况处置应综合考虑装置内外部公用工程稳定、上下游物料平衡的影响，

严禁多头指挥、无序处置。

4.5 全局考虑统一指挥

本条主要规定在异常工况处置时一定要考虑可能对于全厂的公用工程系统、上下

游装置和设施稳定、物料平衡等影响，防止引发次生事故。

相关案例可参考：

2011年中石油某石化8·29柴油储罐爆炸事故（上游柴油加氢装置工况波动，导致

柴油氢含量超标引发储罐闪爆。）
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4.5.2应明确专人在控制室通过盯守DCS等方式，及时查看异常工况处置时涉及的上

下游装置及现场安全风险管控情况。

4.5 全局考虑统一指挥

本条主要为了防止在异常工况处置时，只关注现场局部情况，而忽视通过内操

盯守DCS和视频监控关注上下游装置的运行情况，以及现场的安全状况。
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4.5.3异常工况处置完毕后，应及时分析导致异常工况的原因，从管理、技术方面进行改进提升

，完善操作规程、应急预案等资料，定期组织相关人员培训演练，提高异常工况处置能力。

4.5.4异常工况符合启动应急预案的，按预案的响应程序和处置措施应对。

4.5 全局考虑统一指挥

上述两条的规定均是考虑异常工况处置与其他管理要素之间的关系。一方面异常工况处

置完毕后，可将异常工况视同为事故/事件管理，应分析导致异常工况的原因，同时改进相关

的管理程序，避免类似的异常工况再次发生；另一方面，如果异常工况达到了应急响应的条

件，应该按应急程序进行处置。
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谢   谢



精细化工企业典型异常工况安全处置要点
总结精细化工行业的典型事故的教训，基于各类生产工艺的特点和风险特性，总

结7条精细化工企业典型的异常工况安全处置要点，用于指导精细化工企业异常工况处
置方案的制定以及实际处置过程中的参考。

反应釜故障停机

反应釜冷却中断

反应釜搅拌停止

氢化反应氧含量超标

格式反应加入引发剂后未反应

精馏、蒸馏工序未出料

反应釜异常工况处理完成后的带料开车要求

剧毒、高毒尾气排放系统故障反应釜压力、温度等异常



精细化工企业典型异常工况安全处置要点
1.反应釜故障停车后应关闭进料阀，停止加热，属于放热反应的应立即启动冷却系统。如冷却系统或搅拌故障

时，应将物料分散转移至其他正常运行的反应釜中。

2.根据温度或压力急剧升高、物料突沸或冲料等现象判断为反应失控的，应先按前款进行处置；仍无法控制需

要泄放的，物料应泄放至预先加入淬灭剂的泄放设施，严禁违规就地排放。

考虑的风险场景：

1）反应釜停车后，若未停止进料，部分物料过量可能会发生次生反应或者导致尾气中有害物

质量增加从而引发恶性事故。

2）冷却系统和搅拌系统故障时，可能导致反应热无法及时撤出，而引发恶性事故。

3）可能反应的物料若在反应釜内长期储存，可能发生反应从而导致恶性事故
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精细化工企业典型异常工况安全处置要点

相关案例可参考：

①2007年11月28日，浙江菱化实业股份有限公司的二级脱酸甩盘釜燃爆事故。（

甲醇进料中断后，未停止三氯化磷进料）

②2017年7月2日，江西九江之江化工公司高压反应釜爆炸。（搅拌故障、冷却故

障，反应失控）

③2021年2月26日湖北仙隆化工股份有限公司爆炸事故。（搅拌故障停止后，未

冷却）
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精细化工企业典型异常工况安全处置要点

3.氢化反应装置氧含量异常升高时，应立即停止供氢。

考虑的风险场景：

氢化反应氧含量过高时，轻微过量可能导致反应温度升高，严重时飞温；若氧

浓度过高时可能达到爆炸极限，而引发系统爆炸。
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精细化工企业典型异常工况安全处置要点

4.格氏试剂制备在投入引发剂后未引发的，应立即排查原因，严禁直接加热或继续添加

引发剂，将物料放至淬灭釜滴加淬灭剂进行淬灭，压力与温度稳定后再进行后处理。

考虑的风险场景：

格式试剂制备在投入引发剂未引发反应时，若不查明原因直接加热和继续添加

引发剂，可能会因引发剂的过量直接导致反应失控，从而引发恶性事故。
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相关案例可参考：

1）2014年1月6日南通海门贝斯特精细化工有限公司爆炸事故。

事故原因：

事故发生是车间主任、 当班班长、员工未能准确判断反应引发，滴加过程发现温

度下降、未立即停止加料而待降温至低于工艺规程要求10℃左右时用蒸汽升温，而

是仍继续滴加反应物料，使得在未能有效引发的情况下未反应物料大量积聚，最终失

控而发生爆炸及大火。

精细化工企业典型异常工况安全处置要点
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精细化工企业典型异常工况安全处置要点

5.反应釜带料开车前应进行风险评估，制定反应控制作业方案和应急处置措施。对于有

反应失控风险的，应退料后再开车。

考虑的风险场景：

异常工况处置完成后，若反应釜带料开车，可能因物料集聚、反应物料比例难以

控制、催化剂残存等因素，导致反应失控的风险大大提升。

相关案例可参考：

2024年5月3日,四川省自贡市富顺经济技术开发区某精细化工企业五氟碘乙烷合成反应釜爆

炸事故。
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精细化工企业典型异常工况安全处置要点

6.蒸馏、精馏等工序不出料时应分析原因，严禁继续加热、干蒸。

相关案例可参考

①2011年5月28日山东淄博宝源化工有限公司爆炸事故，硝基甲烷精馏工段精馏

时未加入低沸物，长时间加热导致固体分解爆炸。

②2017年1月3日浙江临海市华邦医药化工公司爆炸事故，加热蒸馏未见馏出物，

违规打开加热旁路，导致乳清酸分解爆炸。
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精细化工企业典型异常工况安全处置要点

7.涉及氯气、氟化氢、氨气等剧毒、高毒气体的尾气抽排系统出现故障时，应能及

时联锁启动或立即远程启动备用系统。

考虑的风险场景：

尾气抽排系统故障时，可能导致有毒有害气体逸散，从而发生人员中毒事故。

相关案例可参考：

①2021年2月27日，吉林化纤长丝八车间中毒事故，5人死亡。

②2012年2月16日，甘肃白银乐富化工硫化氢中毒事故，3人死亡。


