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生产当中所出现的危险事故，进而提高生产的安全性。简单

来说，尽量降低在装置设备内一些有的有毒有害库存原料以

及使用量，在本质安全中这也是一种普遍应用的方法，削减

库存量可以降低在其中这些有毒有害物质泄漏的概率，自然

能够更加充分地保障安全。在工艺本质安全化当中，这种方

法是一种常见的手段，并且起到的作用效果也非常理想。在

具体的化工生产当中借助连续供应的方式，推动生产施工，

还可以使得使用量不断降低，危险程度自然也在不断减少，

所以整体的工艺应用会变得更加安全稳定。

2.2 应用安全材料替代危险材料
在化工生产推进的过程当中，想要减少其中生产的风

险，那么就需要将一些具备较强危险性的材料替换掉，并且

主动应用一些危险性较低，还可以满足工艺生产需求的替代

材料，进而保障化工生产的顺利进行。这种方法是减少风险

的有效方式，可以使得在化工工艺生产当中或者是在一些化

学物质存储设施当中出现泄漏风险的概率不断下降，提高生

产过程的安全性。

2.3 弱化或缓和
在化工生产过程当中运用一些比较安全，或者是使用

一些可以减少危险系数的材料，包括一些能量释放的简单设

施进行，可以尽量保障其中工作人员的安全性，也可以使得

这一生产流程更为顺利安全。当然除了这种方式以外，也可

以主动选择在一些相对比较缓和的情况下，应用相对危险的

化学品进行生产工作，也就是说将危险性较高的化学反应状

态进行转化，实际成为一种相对比较安全的化学反应状态。

化学反应状态中危险剂量的减少，也可以减少在化工生产过

程当中的各种风险及问题，也能够使得化工生产的安全反应

进行更加顺利。

2.4 简化
在化工生产过程当中，应用的工艺设备同样也发挥了

关键的作用，针对其中简化的工艺装置进行合理的使用，出

错的概率同样也可以不断下降，所以对于其中装置的简化是

不容忽视的，要充分发挥各种装置的积极作用。

应用这些相对比较基本的在化工生产当中的本质安全

原理，在化工本质设备设计的各个阶段中，这些基础的原理

和相关原则能够推动工作人员选择更加安全的材料，并且在

其中应用比较安全的处理流程，引进更加先进并且没有任何

风险的处理工艺。不过从当下的实际发展情况来看，还存在

很多困难，这些困难不仅仅存在于一个方面，无论是技术还

是资金，包括人们对于这些生产的认知等各方面的因素都是

产生影响的关键因素。目前仍然没有相对较为有效的方式，

将这些本质安全原理在实际的设计当中应用，对于其中应用

的相关问题及风险，还需要进一步深入探索。

3 化工本质安全化的必要性

在化工生产当中大部分出现的事故一般情况下由三个

步骤缓慢引出，首先是引发使得这些事故发生的事件推进，

接下来会对事故出现的事件不断扩大，形成传播的效应，采

取了消除这些事故的一些有效措施，那么这些事件等于完全

终止。一般情况下，在危险管理当中，传统的方法是通过在

危险和人们与财产和环境之间形成一定的保护层，发挥保护

层的控制作用，保护层可以监督工作人员，并且在其中可以

借助控制系统以及保护装置等加强保护作用。这种方式的应

用效果非常理想，而且还可以改善优化在其中化学工艺技术

的安全记录，但是不可否认的是，将来其中潜在的风险以及

其中形成的影响，包括保护层设立的也会有一定的负面作用

和问题。

首先在其中进行保护层的建设与完善，并且还需要做

好对于保护层的维护，这就会消耗较多的资金费用，不仅仅

有最初投入设备的费用，而且操作费用也很多，安全培训费

用以及维修保养费用也包含在其中。其次，如果说保护层失

去了作用和效果，那么可能会导致事故频频发生，这产生的

风险与危害是不容忽视的。最后因为在其中的危险仍然存

在，所以可以将保护层看作是抑制危险的一种策略，但是同

样会导致这些事故出现的突然性不断提高和增加。

正是因为这些原因的影响，本质安全化在化工业生产

当中是任何生产过程都追求的安全目标。如果说能够消除危

险或者是尽量减少在其中的危险，那么就不需要保护层的作

用，并不需要借此来控制危险的出现 [2]。探索本质上更加安

全的工艺技术在项目办开始的投入资金相对比较多，但是从

未来可持续发展的角度来看，在工艺基础设备应用的早期阶

段，本质安全化所产生的经济效益是更为突出的，是不容忽

略的。

在当下技术不断发展不断进步的今天，虽然我们认知

上本质不安全的技术仍然有一定的应用价值，并且也在不断

地发展使用，但是在未来发展进步过程当中，还应该主动地

寻找一些本质上更为安全更为稳定的替代方案，包括替代的

技术手段。从经济的角度来进行分析，能够认识到本质安全

化的吸引力相对来说并不强。但是在本质安全方面先进技术

的有效研制，也会为安全目标的顺利实现奠定基础，并且还

会给其营造更加具有良好经济发展效益的前景和作用。

4 优化工艺设备本质安全程度评价模式要点

4.1 强化设备安全程度评价理念传播
首先对于这一措施的要点要进行分析，对于化工生产

设备本质安全评价模式的优化首要的条件就是需要对设备

安全程度评价的理念进行加强，进行推广和落实，这样才能

够确保在化工工厂内安全管理意识可以传播的更加广泛，并

且在实际生产工作中体现得更加明显，也能够将场内安全评

价要素整合的特征充分地发挥出来，展现出来。一方面化工

厂内的各个管理人员在引进先进的设备进行应用时，需要开

展一系列的安全检验，对于产品安全检验的标准要制定得更
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为明确清晰，才能够使得日常设备管理中安全程度评价实践

性的分析更为深入和全面，可以对其进行优化和提升。另一

方面还需要对工艺设备当中本质安全程度进行优化，对此需

要使得设备应用人员做好对于设备应用过程当中存在安全

隐患的防护评价的提升和改变，确保在实际应用的过程当中

安全程度评价的作用也可以充分发挥出来，展现自身的作用

和价值。

在探究了其中的要点以后，还需要研究其中的具体案

例。对于化工设备本质安全问题进行分析和研究时，要参照

具体设备应用的相关标准，在做好化工厂内安全程度评价问

题的综合把握以及全方位把控时，还需要有效调整优化在化

工生产过程当中安全管理的具体制度和相关体系，要尽量引

导在化工厂内应用设备时，及时挖掘安全隐患，做好全方位

的应对以及优化防范，也要做好对于现有实践内容的优化及

整合。还需要借助在化工厂内开展周例会，从而充分把握化

工生态设备应用的实际要点，从而深入传播化工设备安全应

用的基本理念，使得化工设备的应用更为安全稳定。

经过了一个月的安全理念传播，在化工厂内设备应用

问题出现的概率也得到了显著的减少，并且从这些的数据发

展趋势也能够认识到，化工工厂内安全管理意识的有效传播

对于化工查询管理问题的有效解决具有的促进作用是更为

明显的。

4.2 化工厂安全管理制度的调整
首先需要对在化工厂内应用的制度体系进行完善，对

于化工厂内的安全程度评价管理制度进行调整以及优化，在

化工厂内设备应用安全性不断提高等不同方面，这些制度的

推广和应用发挥了关键的作用与效果。要全方位的承接在化

工厂内生产应用设备安全程度评价管理制度所具有的优势

以及价值，并且还需要综合全面地对设备本质安全评价的要

素进行剖析，应用的管理体系仍然需要有较为规范的制度框

架，要对标准的生产制度进行参考，并且还需要进一步解决

关于基础安全防护的相关措施，这样才能够使得化工厂的安

全得到保障。

其次还需要对新的制度体系形成整合，对于化工厂内

安全管理制度的优化和调节也需要形成更加完善的设备本

质安全程度评价连续性体系，使得这些不同设备应用过程当

中关联性不断提高，并且相关的体系构建更为完善和全面。

比如说在某个化工企业进行设备本质安全程度评价时，已经

提出来了更加细化的设备初步检验环节的具体流程，并且还

明确了其中的安全指标，要求更加严格 [3]。在实际应用设备

时展开设备的有效维修以及对于这些设备的更新换代工作

当中，关于安全程度管理的有效标准都得到了广泛的应用，

发挥了一定的作用和效果。

4.3 区分化工设备本质安全程度
对于化工生产本质安全问题的区别化评价要有序推进，

可以说在化工工艺设备安全程度评价模式中，这也属于有效

的应用方法，能够尽量规避在化工生产中的一些交叉性安全

生产问题，可以使得化工生产设备的应用更加安全和稳定。

举例研究，在某个化工厂内优化处理关于生产设备本

质安全问题时，为了能够使得设备安全程度评价进行更加顺

利，那么在现有化工生产设备本质安全问题内容的有效处理

上，要细分安全隐患因素，其中所涉及的划分内容一般情况

下主要包含以下几点。

首先是设备生产当中的一些安全问题，就是说设备自

身存在相对比较严重的安全隐患，因此在化工生产当中不可

避免地存在安全隐患，比如在其中应用的材料材质比较浅薄

简单，对于设备焊接点的连接承重度相对来说也是比较低的

等等。

其次在设备实际应用过程当中，也会存在一定的安全

隐患和风险，在化工设备投入生产工作当中，在应用的化学

类药品产生反应作用时，在化学生产设备当中不可避免地也

会出现一系列的化学反应。因此在实际应用这些设备时，设

备安全隐患的出现相对来说比较突然。

最后在设备维修环节也有一系列的安全问题，在设备

阶段性进行维修时，局部零件更换以后，一些安全隐患是不

容忽视的。比如说在其中应用的零件和设备两者存在矛盾的

情况，还有生产程序运行并不流畅等等。这些问题的产生都

是在设备更换以后非常容易出现的相关问题，需要第一时间

解决问题。

5 结语

总的来说，在化工生产过程当中，安全和风险两者是

并存的，在安全生产进行的同时，必然会存在一些危险隐患，

所以对此，需要有更多的工作人员深入研究其中设备应用的

安全性以及生产工艺的安全性。在保证生产质量及效率水平

的同时，使得生产推进更加安全，为建立稳定的生产环境而

提供更多的帮助。
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Abstract
Chemical enterprises have always been the key industry of safety management because of their complex production process, high 
material risk and harsh operating conditions of equipment. The prevention and control of safety risks and equipment integrity 
management are the key links to ensure the safe production of chemical enterprises. In recent years, with the continuous progress of 
technology and the update of management concept, chemical enterprises have made some achievements in safety management, but 
they are also faced with many new challenges. On the basis of the analysis of the safety risk characteristics of chemical enterprises, 
this paper discusses the important role of equipment integrity in the safety management, and combined with the actual industry, put 
forward the corresponding management measures, in order to further guarantee the safety and stability of the production process, and 
lay a solid foundation for the high-quality development of enterprises.
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摘  要

化工企业因其生产过程复杂、涉及物质危险性高以及设备运行条件苛刻，一直以来都是安全管理的重点行业。安全风险的
防控和设备完整性管理是确保化工企业安全生产的关键环节。近年来，随着技术的不断进步和管理理念的更新，化工企业
在安全管理方面取得了一定成效，但同时也面临许多新的挑战。本文在分析化工企业安全风险特征的基础上，探讨设备完
整性在安全管理中的重要作用，并结合行业实际，提出相应的管理措施，以期能够进一步保障生产过程的安全性与稳定
性，为企业的高质量发展奠定坚实基础。

关键词

化工企业；安全风险；设备完整性；安全管理

【作者简介】刘帅（1990-），男，中国陕西横山人，本

科，工程师，从事化工安全研究。

1 引言

在化工行业，安全风险是一个始终伴随的课题。随着

技术的进步和市场的不断发展，化工企业面临的安全挑战也

愈发复杂。设备作为化工生产的核心要素，其完整性直接关

系到生产的安全性和环境的保护。许多事故的发生往往与设

备失效密切相关，例如腐蚀、老化、设计缺陷等。因此，建

立健全设备完整性管理体系，能够有效识别、评估并控制安

全风险，从而降低事故发生的可能性。

2 化工企业安全风险管理措施

2.1 建立健全安全管理体系
一个有效的安全管理体系不仅能够规范企业内部的安

全操作流程，还能够通过明确的责任划分和制度设计，确保

每个部门和岗位都能切实履行其安全职责。企业应当根据自

身的生产特点和实际情况，制定符合国家相关法律法规的安

全管理制度，并以此为基础优化内部流程，保证安全管理工

作能够贯穿于生产、储存、运输和废弃物处理等每个环节 [1]。

管理体系的建设不能停留在文件和规定层面，更需要付诸实

践。企业管理层应定期组织安全培训，确保员工掌握必要的

安全知识和技能，同时对制度的实施状况进行动态检查和调

整，保证其与企业的发展阶段和风险变化相适应。

2.2 开展安全风险辨识评估
在风险辨识方面，企业应组织专业团队对生产流程中

的每个环节进行细致的排查，不放过任何可能存在的安全隐

患，尤其是对易燃、易爆、有毒、腐蚀性强的化学品以及高

温高压设备等重点对象进行重点辨识。同时，企业应结合以

往事故案例、行业经验以及自身生产特点，制定一整套适用

于本企业的风险辨识方法，确保隐患能够被充分识别。在风


