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Abstract
The stable operation of chemical equipment is of great significance to the development of chemical enterprises, is to ensure the solid 
guarantee of the products of chemical enterprises, to ensure that the products meet strict standards, improve customer satisfaction 
and market competitiveness. Stable operation of chemical equipment is conducive to improving production efficiency, reducing 
shutdown and maintenance, and ensuring coherent production plans to improve the overall capacity. The normal operation of the 
equipment can save energy, reduce energy loss, reduce the additional expenses caused by failure, and achieve cost optimization. From 
the perspective of safety, the stable operation of the equipment and strict management can protect the safety of employees to the 
greatest extent, especially in the high-risk chemical environment. It can be seen that chemical enterprises must strengthen equipment 
management, build a comprehensive maintenance and safety system, to ensure the continuous and stable operation of equipment, so 
as to improve the comprehensive benefits of chemical enterprises.
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摘 要

化工设备的稳定运行对化工企业的发展有重要意义，是保证化工企业产品的坚实保障，确保产品符合严格标准，提高客户
的满意度和市场的竞争力。稳定运行的化工设备有利于提高生产效率、减少停工维修，保证生产计划连贯从而提高整体的
产能。设备正常运行能够节约能源、降低能源损耗，减少因为故障造成的额外开支，实现了成本优化。从安全角度上分
析，设备稳定运行配合严格的管理，可以最大程度的保护员工安全，特别是在高风险化学环境中。由此可知，化工企业必
须强化设备管理，构建全面维护与安全体系，以保证设备持续稳定运行，从而提高化工企业的综合效益。
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1 引言

目前，大多数的化工企业都构建了相对完善的设备管

理制度，涵盖了设备采购、安装、使用、维护和报废等各个

环节，为设备的全生命周期管理提供明确的指导。制度化的

管理方式有利于提高设备管理的效率，确保设备的正常运行

和施工安全，随着化工行业的发展与技术进步，设备管理制

度也在不断更新和完善，适应新的环境与挑战。随着科技的

发展，越来越多的化工企业开始引入先进的技术手段对设备

的运行状态进行实时监测。这种监测手段可以及时发现设备

运行中存在的问题，并且进行相应的维护与保养，确保设备

的稳定运行且延长使用寿命。化工设备管理方面面临着很多

的挑战：设备结构问题突出，高消耗、高污染、低产出的设

备比例较高，高效和低碳设备占比较低；区域与行业差距问

题较为明显，东部地区设备更新较快，西部地区和某些行业

设备更新缓慢；而且设备管理的投入持续性问题也是一个重

要挑战，很多企业只注重一次性投入，忽略了管理和维护的

持续投入。本文针对化工设备安全运行的重要性进行分析，

制定化工设备运行安全的管理对策。
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2 化工设备运行安全的重要性

化工设备的稳定安全运行对化工企业来说至关重要，

是产品质量的坚实保障，确保产品符合要求，提高客户的满

意度以及企业在市场中的竞争力。同时，稳定运行的化工设

备科提高生产效率，保持生产计划的连贯性，进而提高整体

产能。从安全角度拉说，设备稳定运行必须要配合严格的管

理，能能够最大程度的保护员工的安全，还要构建全面的维

护与安全体系，保证设备的稳定运行。

2.1 有利于保证化工产品生产安全
化工设备的运行安全是化工生产的基础，保证设备正

常运行就会关注故障的发生原因以及常见的安全事故，从而

可以保证化工企业工作人员的人身安全。

2.2 有利于提高化工企业的生产效率
化工设备的安全运行能够保证生产过程的连续性和稳

定性，减少因为设备故障导致的停工时间，因此会提高整体

的生产效率。

2.3 有利于减少化工企业的经济损失
设备故障不仅会造成生产中断，还会增加维修成本和

更换零部件的费用。通过保证设备的安全运行，减少不必要

的经济损失。

2.4 有利于加强环境保护
化工生产中涉及很多有害物质，如果设备运行不稳定可

能会造成化工品的泄露，从而对环境产生污染。保证化工设备

的安全运行则可有效避免这种问题的发生，保护生态环境 [1]。

2.5 符合法律法规的要求
很多国家和地区对化工企业的安全生产有严格的规定

和标准，保证设备安全运行是符合法律法规的基本要求，避

免因为违规操作而面临法律风险。

3 化工设备运行安全管理存在的问题

3.1 化工设备运行安全风险不明确
针对以往常见的化工安全事故进行分析，运行环境是

影响设备运行安全的主要原因，除此以外造成化工安全事故

的危险因素有很多，只有针对化工设备运行进行安全管理才

可以避免不良事故的发生。但是设备安全运行中的潜在风险

较多：（1）设备设施隐患。减速机噪音异常，可能是设备

磨损或润滑不良造成的；油污问题，是减速机或机架上的油

污过多而影响设备的散热和运行；塑料风叶热融变形会引发

设备故障；机封和减速机缺油会造成设备过热和磨损；垫

圈泄露会影响设备的密封性能；安全阀和压力表状态较差，

未通过年检、泄露或未建立台账，压力表超期未年检、损坏

或物料堵塞都会造成其状态差的问题。（2）贮槽、罐区、

槽车隐患。液位计状态较差，存在着模糊或损坏、堵塞造成

了液位的准确预测；静电接地线松动或未连接会造成静电累

积，造成静电接地情况不佳；小平台等高位贮槽未能有效固

定会增加其倾倒的风险；安全液封液体未达到要求，就会影

响其保护的作用。（3）其他潜在风险。设备的老化和磨损

会影响设备的安全性，增加故障的发生率，尤其是在高温、

高压的恶劣环境下；员工在操作过程中若为遵循安全规程进

行操作，就会造成设备故障和化学品的泄露。

3.2 化工设备安全管理薄弱
（1）人员安全意识问题。部分员工对化工生产中的安

全风险认识不足，存在侥幸心理。一些一线操作人员在长期

重复作业后，容易忽略安全规程，比如未能在充分保护的情

况下处理危险化学品，导致出现严重的安全事故。（2）设

备老化与维护。很多化工企业存在设备老化现象。长期运行

的反应釜、管道等设备可能出现腐蚀、磨损的问题。化工生

产有连续性的特点，使得设备维护时间有限，很难做到全面、

及时的维护，造成了泄露、爆炸等事故的发生。（3）安全

管理制度执行不到位。虽然大多数化工企业制定了完善的安

全管理制度，但在实际执行过程中往往大大折扣。比如动火

作业、受限空间作业等特殊作业的审批流程可能存在走过场

的情况，监督检查不够严格。

3.3 化工设备操作人员的安全意识较差
（1）缺乏足够的培训与教育。很多化工企业在招聘操

作人员的时候重视技术能力，但是对安全知识和意识的培养

不够重视，导致操作人员缺乏必要的安全知识和技能，很难

识别和处理潜在的安全隐患。（2）安全管理制度不完善或执

行力不足。企业安全管理制度存在着漏洞或执行力不到位的

情况，反映出企业安全文化建设不足，缺乏对安全工作的持

续监督。（3）缺乏经验与实践。新入职的操作人员由于缺乏

足够的经验与实践，对潜在的危险和安全隐患的识别和处理

能力有限，容易在应急处理的时候出现错误。（4）对安全规

程忽视。部分操作人员对安全规章制度不够重视，存在侥幸

心理，容易忽略安全操作规程，甚至违反安全操作规程 [2]。

4 化工设备运行安全性的管理对策

4.1 在化工设备运行中贯彻安全管理理念
（1）完善制度体系。企业要围绕设备安全管理，构建

以状态监督管理、维修规划管理、维修质量管理、设备技术

管理等方面为主要内容的管理体系。通过预知性检修，在全

生命周期内保证设备安全稳定运行。（2）落实安全责任。

实施双重预防机制，预先辨识设备管理中的各类风险，定期

开展专项隐患排查，实现风险管控和隐患治理双管齐下。化

工企业需要将安全放在第一位，坚持预防为主的原则，构建

完善的安全生产的责任制度，落实各项安全措施，消除安全

隐患；培育和弘扬安全文化，提高员工的安全意识、素质和

技能，形成人人关心安全、人人遵守安全的良好氛围；加强

安全科技的研究和应用，通过先进的技术、设备、工艺和材

料，提高安全生产水平，降低安全风险；遵守国家和地方的

安全法律法规，构建完善安全生产的法治体系，提高员工的

法制意识和观念。
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4.2 引入信息化技术，提高化工设备的安全管理质量
（1）实施数据采集和智能预警系统。通过传感器和自

动化设备，实施采集生产过程中的温度、压力、流量等关键

参数，利用数据分析技术构建预警模型，对异常情况及时报

警，从而实现对生产过程的实时监控和智能预警。比如新时

代化工，将安全至上为管理核心，从管理层到一线员工都树

立安全意识。通过定期开展安全培训和教育活动，构建安全

文化体系，引入先进的安全检测技术比如传感器网络和自动

化控制系统，保证化工设备运行中对安全问题的实时监控。

（2）设备状态监测和维护管理。信息化系统管理通过实施

监测设备状态可以预测化工设备的故障，减少意外停机的发

生率。构建设备维护管理机制，确保设备定期维护和及时修

理，从而减少因为设备故障造成的生产中断和安全隐患。（3）

物料管理与追溯。通过条形码或 RFID 技术实现物料的实时

跟踪和管理，优化库存管理、减少库存成本。利用这一技术

可以保证物料的安全存储和使用，避免因为物料管理不当引

发的安全事故。（4）安全风险智能化管控平台。化工企业

通过构建安全生产信息化管理系统，实现从人工操作到信息

化管理的转变，同时也提高了预警和处理安全风险效率。比

如天原集团氯碱产业链宜宾海丰和锐公司应用了 SaaS 化平

台，包括安全管控中心和多个子系统，实现了安全生产管理

信息化的精准管控。

4.3 重视对化工设备管理人员的培训
为了进一步提高化工企业从业人员的安全素质，推动

化工安全人才培养，提高事故防范和应急处理能力，保证化

工行业的安全生产，那么就要不断完善人才培训计划。（1）

意识培养。树立“安全第一，预防为主、综合治理”的思想。

化工企业要狠抓落实，落实到每项工作、每个员工。只有具

备了安全意识才可以落实安全行为，安全生产不能有半点懈

怠，企业领导要重视安全意识的培养。（2）切实抓好培训

教育，提高员工的职业素养。通过教育提高化工企业从业人

员的技术素质和安全意识，也提高员工的自我保护意思。安

全教育必须走出“三级安全教育模式”，要做好安全教育的

创新、延长教育的时间。（3）加强化工设备运行现场的安

全管理。通过及时发现安全隐患并且做出及时的纠正，能够

提高管理人员的实践操作能力，并且在每周安全会议上分析

事故发生原因，让更多的员工能够吸取相关经验，掌握安全

检查的技术 [3]。（4）采用互动式授课方式。通过互动式教

学提高员工的学习积极性和参与度，也能够提高员工对知识

的掌握。安排实训课程，指导员工熟悉和掌握设备操作技能，

将理论知识与实践结合起来。

4.4 做好安全隐患识别与排查工作
化工设备的安全隐患排查是保证其安全运行的关键，

如果安全隐患识别与排查不到位则会引发严重的安全事故。

《安全生产法》规定从业人员发现直接危机人身安全紧急情

况时，有权停止作业或采用可能的应急措施后撤离作业场

所，发现事故隐患和不安全因素的时候，要立刻向现场管理

人员和部门负责人报告。化工工厂内，所有人进入生产现场

都要佩戴安全帽，遵循“四不放过”事故处理原则：原因未

查清不放过、负责人未受过处理不放过、群众未受过教育不

放过、整改措施未落实不放过。

（1）日常加强检查与维护。日常检查是化工设备运行

管理的基础，操作人员要定期对设备进行全面检查，比如设

备外观、运行状态、润滑油位等。同时做好设备的清洁工作，

保持设备的干净整洁，定期对设备进行维护保养，比如更换

润滑油、清洗过滤器等。（2）故障预防和处理。预防设备

故障是化工设备运行管理的重要内容，操作人员要熟悉设备

的常见故障和处理方法，定期检查设备的易损件，及时更换

磨损严重的部件，同时构建完善的故障应急预案，一旦发生

故障能够迅速采用措施进行处理，将损失降到最低。

5 小结

    化工生产中设计化学反应、物理变化等都需要借助

化工设备来完成，因此设备的安全运行直接关系到化工生产

的质量和效益，最关键的是，设备在化工生产中扮演着重要

的角色，因此也需要采取完善的安全管理。通过化工设备安

全管理能够减少化工生产中的安全事故，如果设备不安全可

能会造成化学物质泄漏、燃烧爆炸等事故发生，所以构建全

面、有效、科学的化工设备安全制度至关重要。
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