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《淘汰落后危险化学品安全生产工艺技术设备目

录（第二批）》解读

近日，应急管理部制定发布了《淘汰落后危险

化学品安全生产工艺技术设备目录（第二批）》（以

下简称《目录》）。现就有关内容解读如下：

一、《目录》制定背景

中共中央办公厅、国务院办公厅印发的《关于

全面加强危险化学品安全生产工作的意见》提出了

推进产业结构调整，及时修订公布淘汰落后安全技

术工艺、设备目录，依法淘汰不符合安全生产国家

标准、行业标准条件的产能，有效防控风险等相关

要求。《中华人民共和国安全生产法》第三十八条

明确要求，国家对严重危及生产安全的工艺、设备

实行淘汰制度，生产经营单位不得使用应当淘汰的

危及生产安全的工艺、设备。

为此，2020 年 10 月，应急管理部印发了《淘

汰落后危险化学品安全生产工艺技术设备目录（第

一批）》（应急厅〔2020〕38 号），推动淘汰了一
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批落后危险化学品安全生产工艺技术设备，有力推

动了企业加大安全投入，加快提升了本质安全水平

和安全保障能力，为有效防范危险化学品生产安全

事故、促进全国化工和危险化学品安全生产形势稳

定好转发挥了重要作用。

但近年来，涉硝化工艺、过氧化氢生产等企业

陆续发生一些典型事故，造成了重大人员伤亡和财

产损失，深刻暴露出当前一些企业依然存在本质安

全水平低、安全风险高的工艺技术和设备设施。同

时，随着近年来新工艺、新技术、新装备的不断研

发应用，业内已经有了更加安全、先进、可靠的替

代工艺技术或设备，为进一步淘汰落后工艺技术设

备创造了有利条件。

为认真贯彻落实党中央、国务院决策部署，深

入推进化工和危险化学品安全生产治本攻坚三年

行动方案的落地实施，持续提升化工和危险化学品

生产经营企业本质安全水平与安全保障能力，应急

管理部组织有关行业协会、重点企业等编制了《目
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录》。《目录》的出台是推动提升化工企业本质安

全水平的有力抓手，通过刚性约束推动有关不符合

安全要求的企业加大安全投入，从根本上消除事故

隐患、从根本上解决问题，进一步防范化解危险化

学品重大安全风险。

二、《目录》主要内容

《目录》共列出 7 项落后工艺技术设备，包含

工艺技术 4项、设备设施 3项，逐项明确了实施范

围、淘汰改造时限和代替建议。

淘汰落后工艺技术包括：酸碱交替的固定床过

氧化氢生产工艺，设为禁止类，要求新（扩）建项

目禁用，现有项目五年内改造完毕；有机硅浆渣人

工扒渣卸料技术和敞开式浆渣水解技术，设为禁止

类，要求新（扩）建项目禁用，现有项目二年内改

造完毕；间歇碳化法碳酸锶、碳酸钡生产工艺（使

用硫化氢湿式气柜的），设为禁止类，要求新（扩）

建项目禁用，现有碳酸锶间歇碳化法生产工艺一年

内改造完毕，现有碳酸钡间歇碳化法生产工艺二年
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内改造完毕；间歇或半间歇釜式硝化工艺，设为限

制类，要求硝基苯等 27 种化学品禁用，二年内改

造完毕。

淘汰落后的设备包括：无冷却措施的内注导热

油式电加热反应釜（油浴反应釜、油浴锅），设为

限制类，要求涉及重点监管危险化工工艺的反应釜

禁用，在役设备一年内更换完毕；油库的内浮顶储

罐采用浅盘式或敞口隔舱式内浮顶，设为禁止类，

要求取得危险化学品经营许可证的油库禁用，在役

设备二年内改造完毕；单端面机械密封离心泵和填

料密封离心泵（液下泵除外），设为禁止类，要求

甲 A类、极度危害、高度危害和操作温度超过自燃

点的危险化学品禁用，在役设备三年内更换完毕。

需要特别说明的是，《目录》中“淘汰类型”

为“禁止”类的，自文件公布之日起有关新（扩）

建项目严格禁用；现有项目或在役设备应当在“限

制范围”规定的过渡期限内完成改造或者替代，逾

期不得继续使用。“淘汰类型”为“限制”类的，
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则按照有关条目的具体限制范围执行。《目录》中

新（扩）建项目特指在文件公布之日后报请政府有

关部门立项备案的危险化学品建设项目。

三、《目录》贯彻落实

今年是化工和危险化学品安全生产治本攻坚三

年行动的开局之年，制定发布《目录》是三年行动

方案中的一项重要措施。各地区要强化统筹组织，

与化工老旧装置安全整治、高危工艺企业自动化改

造等工作协同发力推进，加快推动三年行动方案任

务落实，以高水平安全保障高质量发展。一要加强

宣传引导，通过培训讲座、媒体解读等多种方式进

行宣贯，营造良好氛围，引导有关企业深刻认识重

要意义，加快实施落后工艺技术设备淘汰和改造提

升工作。二要组织相关企业对照《目录》自查，摸

清落后工艺技术设备底数，明确需改造的企业名单，

推动有关企业制定方案、加大安全投入、明确改造

时限，做到应该尽改、能改快改，确保安全风险可

控；逾期未按要求实施淘汰或改造的，要依法进行
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查处。三要组织专家加强指导服务，对标国际先进

工艺水平，“一企一策”推动企业高质量完成改造

任务，并督促企业做好改造期间安全风险辨识和管

控工作，防止在改造过程中发生事故。

应急管理部同步编制了《目录》条款释义，列

举了每项淘汰项的主要考虑，突出安全风险或典型

案例，介绍了替代工艺技术设备的优点，供各地区

有关企业在实施中更好理解掌握有关要求。

附件：《淘汰落后危险化学品安全生产工艺技术设备目录（第

二批）》条款释义

https://www.mem.gov.cn/gk/zcjd/202403/W020240312676054579739.docx
https://www.mem.gov.cn/gk/zcjd/202403/W020240312676054579739.docx
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附件

《淘汰落后危险化学品安全生产
工艺技术设备目录（第二批）》条款释义

一、酸碱交替的固定床过氧化氢生产工艺

过氧化氢（H2O2）水溶液通常会缓慢分解生成水

和氧气，但在碱性、加热或遇杂质的条件下其稳定

性会变差，分解速度加快，甚至会引发爆炸。目前，

国内部分企业采用酸碱交替的固定床生产工艺生

产过氧化氢，在整个系统中循环使用并交替进入碱

性和酸性工序，容易因设施设备故障或操作失误等

原因，造成过氧化氢溶液或含有过氧化氢的工作液

与碱性物料接触导致过氧化氢急剧分解甚至爆炸，

安全风险高。

目前，流化床生产工艺是行业内较为先进的过

氧化氢生产工艺，该工艺氢化塔中固、液、气三相

间的传质、传热效果得到了强化，氢化反应效率提

高，副反应产物减少，因此，该工艺无需用碱液对

工作液进行再生，消除了过氧化氢溶液与碱性物质
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接触发生分解爆炸的可能性。而且流化床生产工艺

在国内已有相关项目建成并稳定运行，有效提升了

该工艺过程的本质安全水平和安全保障能力，代表

了过氧化氢行业技术进步的方向。全酸性固定床生

产工艺取消了工作液主循环流程中碱洗工序，设置

独立的工作液处理系统，工作液经分析呈中性或弱

酸性才能返回系统，对于一些不具备条件实施流化

床生产工艺改造的企业可选择全酸性固定床生产

工艺进行替代。

二、有机硅浆渣人工扒渣卸料技术和敞开式浆

渣水解技术

有机硅浆渣是指在氯硅烷单体合成过程中产

生的一些高沸点的暗色油状固液混合物，成分复杂，

一般夹杂着少量碳粉、硅粉、铜催化剂等。因黏附

在器壁等处难以清理，一些企业采用人工扒渣卸料。

在人工扒渣卸料过程中，有机硅浆渣中的氯硅

烷与空气中的水分会发生反应生成腐蚀性盐酸酸

雾，且浆渣遇空气可能发生自燃。浆渣水解处理过
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程中，浆渣与碱性水发生反应会释放出氯化氢气体

和氢气，采用敞开式浆渣水解技术，氯化氢气体在

空气中会形成腐蚀性盐酸酸雾;氢气容易积聚引发

火灾、爆炸事故,安全风险高。

采用有机硅浆渣自动化密闭式卸料技术及密闭

式浆渣水解技术，能够对卸料及水解反应过程中释

放的氯化氢气体和氢气进行有效收集，防止人工扒

渣卸料过程中逸出的有害气体对人体造成伤害，并

能有效避免有害气体无序排放导致的火灾、爆炸事

故。连续运行的回转窑浆渣焚烧技术也是先进的有

机硅浆渣处理工艺，能利用高温将有机硅浆渣进行

无害化处理，浆渣中的物质在高温下被氧化、热解，

去除率高。

三、间歇碳化法碳酸锶、碳酸钡生产工艺（使

用硫化氢湿式气柜的）

目前，国内碳酸锶、碳酸钡等生产企业多采用

间歇碳化法生产工艺。该工艺是将硫化锶（SrS）

溶液通入碳化塔后，采用间歇反应方式与通入的二
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氧化碳气体发生反应得到碳酸锶（SrCO3）浆液，生

成含硫化氢（H2S）的尾气经克劳斯硫化氢尾气处理

系统制取硫磺。由于是间歇性生产，副产物硫化氢

尾气浓度及流量波动幅度较大，一般要在碳化塔和

硫回收装置之间设置硫化氢气柜，用以为后续的克

劳斯硫化氢尾气处理系统提供稳定的硫化氢气源。

由于硫化氢是高毒气体，属于二元弱酸，采用湿式

气柜储存硫化氢极易造成气柜腐蚀、卡顿，密封失

效易引发硫化氢泄漏、中毒事故。

目前较为先进的技术是采用碳酸锶、碳酸钡连

续碳化法生产工艺或多塔碳化生产工艺，并配套硫

化氢尾气连续处理系统，无需设置气柜暂存硫化氢，

显著降低了湿式气柜储存硫化氢导致硫化氢泄漏、

中毒事故的安全风险。

四、间歇或半间歇釜式硝化工艺

硝化反应通常属于强放热反应，所用原料、中

间产物、副产物及其产品具有爆炸危险性；间歇或

半间歇釜式硝化生产工艺机械化、自动化程度低，
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现场操作人员数量多，一旦反应失控易引发爆炸事

故，造成群死群伤，安全风险大。近些年来，部分

企业硝化反应工序已从传统的间歇/半间歇釜式生

产工艺改造为微通道、管式反应器或连续釜式硝化

生产工艺，不仅实现了工艺过程的连续平稳运行，

而且现场不再需要操作人员进行卸料、清釜等人工

手动作业，有效降低了现场操作人员群死群伤的安

全风险。微通道、管式反应器较之传统的釜式反应

器，具有传质、传热效率高，反应停留时间短，危

险物料数量少等突出优势，广泛的推广应用可显著

降低安全风险、提高硝化反应过程的本质安全水平。

五、无冷却措施的内注导热油式电加热反应釜

（油浴反应釜、油浴锅）

内注导热油式电加热反应釜的釜体是双层结

构，夹层里面设置电加热棒，使用前需人工将导热

油注入夹套中，工作时电加热棒将电能转化为热能，

达到给釜内物料加热的目的。对于有冷却措施的导

热油式电加热反应釜，在反应釜温度超高时，可以
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在切断反应釜电加热供电的同时，利用配套的冷却

措施实施反应釜的快速降温，从而避免反应釜温度

失控引发事故。但对于无冷却措施的内注导热油式

电加热反应釜（油浴反应釜、油浴锅）来说，只能

依靠切断电源进行自然冷却降温，一旦反应釜超温，

易发生反应失控导致火灾、爆炸事故。

六、油库的内浮顶储罐采用浅盘式或敞口隔舱

式内浮顶

内浮顶储罐主要储存甲 B、乙 A类液体，这类物

料的火灾危险性较大，历年所发生的储罐火灾事故

绝大多数涉及此类液体储罐。浅盘式内浮顶是浮顶

无隔舱、浮筒或其他浮子，仅靠盆形浮顶直接与液

体接触的内浮顶。敞口隔舱式内浮顶是浮顶周圈设

置环形敞口隔舱，中间仅为单层盘板的内浮顶。这

两类浮盘稳定性差，一旦浮盘腐蚀穿孔，会造成泛

液及浮盘沉盘，导致易燃易爆物料直接暴露在大气

环境之中，易引发火灾爆炸事故。作为替代设备的

钢制内浮顶和装配式不锈钢全接液内浮顶稳定性



13

好，发生储罐全截面积着火的几率小，另外装配式

不锈钢全接液内浮顶气相空间小，可有效减少储罐

内油品挥发，安全可靠性较高。

七、单端面机械密封离心泵和填料密封离心泵

（液下泵除外）

常见的离心泵轴封类型有填料密封、单端面机

械密封、双端面机械密封、串联式机械密封、干气

密封等多种密封型式。单端面机械密封以及填料密

封相对来说可靠性低，易因为密封失效而发生泄漏，

造成火灾、爆炸、中毒事故。

双端面机械密封有两道端面密封，密封腔内缓

冲液（或氮气）加压，若一级密封失效，缓冲液从

密封腔往输送介质内泄漏，输送介质不外漏。串联

机械密封由两套及以上同向布置的单端面密封串

联组成，配备外封供液系统，密封腔内的缓冲液不

加压。内侧密封是主密封，相当于一个内置式单端

面密封，密封腔内注满来自封液罐的液体。外侧密

封可防止隔离液漏入大气。干气密封是使用氮气作
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为缓冲介质的串联机械密封，在密封腔内通入氮气，

保证主密封具有一定背压，可极大延长主密封的使

用寿命；主密封泄漏的工艺介质随密封气排入火炬，

保证工艺介质不向大气泄漏。屏蔽泵、磁力泵、隔

膜泵等无泄漏泵也已经得到了广泛推广应用，此类

无泄漏泵因独特的结构设计，使得泵内输送的物料

与环境之间实现了彻底的物理隔绝，从根本上避免

了传统的离心泵因密封失效而导致泄漏发生的可

能，本质安全水平更高。因此，甲 A类、极度危害、

高度危害和操作温度超过自燃点的危险化学品，采

用双端面机械密封、串联机械密封、干气密封离心

泵或者屏蔽泵、磁力泵、隔膜泵等无泄漏泵具有更

高的可靠性、更好的适用性。


