
３ ６　 应急救援措施
公司制定了 《急性职业危害的急救措施及管理办法》，成

立了应急救援总指挥部，并针对本工程可能发生的急性中毒

事故进行了相应的应急事故演练。本工程属于井下矿山开采

作业，在自然通风不良和防毒措施不好的情况下可能造成急

性中毒和缺氧窒息的事故发生，因此，在急性事件应急救援

能力方面应加强建设并落实各项救援措施。

４　 讨论
现场检测结果显示，凿岩打眼岗位矽尘浓度和噪声强度

均超标，分析认为井下开采，粉尘容易滞留累积地下有限空

间，凿岩工位于作业的最前沿也最容易受到粉尘的危害。马

艳［１］等对尘肺病患者调查发现，凿岩工患病人数最多，约占

尘肺病人总数的 ７０％，并且该矿开采过程中产生的粉尘游离
二氧化硅含量大于 １０％，属于矽尘，因此建议企业配备足够
数量的测尘仪器，提高自身粉尘检测的能力，制定定期检测

制度，检测结果建档并按规定上报主管部门。该矿噪声危害

严重的工种主要为操作风钻的凿岩工、机车司机和水泵操作

工，分析认为由于受井下环境的影响，噪声不易扩散产生叠

加等原因［２］导致这三个工种的噪声强度过高。

现在该矿积极采用先进的凿岩机以控制凿岩时产生的矽

尘和噪声，并采取了佩戴防尘口罩、防噪声耳塞等有效的个

人防护措施。同时在生产过程中定期对排风设施进行检查，

发现问题及时处理，保证防尘设施正常运转，并加强机械和

井下运输车的日常维护和保养，避免其非正常状态运行产生

的噪声。
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　 　 摘要：采用职业卫生调查、卫生检测，同时收集历年职
业病危害因素检测和健康监护等资料对某水泥厂职业病危害

进行综合评价。该水泥厂主要的职业病危害因素为粉尘、噪

声、ＣＯ、ＣＯ２、ＳＯ２、ＮＨ３ 和工频电场，且粉尘超标情况较为
严重，尤其是水泥包装作业处。该企业为职业病危害严重项

目，具有较完善的管理制度，但职业病防护设施和个人防护

用品需进一步改善。
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　 　 为进一步了解新型干法水泥厂的职业病危害因素及其危
害程度，更好地保护劳动者的健康，受用人单位的委托，我

们对某新型干法水泥厂进行了职业病危害现状评价。

１　 内容及方法
１ １　 依据

以 《中华人民共和国职业病防治法》 《建设项目职业卫

生 “三同时”监督管理暂行办法》 《湖北省用人单位职业病

危害现状评价技术指导意见 （试行）》 《工作场所有害因素

职业接触限值》等法律、法规、标准作为评价的依据。

１ ２　 内容
总体布局、设备布局、建筑卫生学，职业病危害因素种类、

分布及对劳动者健康的影响程度，职业病危害防护设施及效果，

个人使用的职业病防护用品，应急救援预案与演练，职业健康监

护，辅助卫生用室设置，职业卫生管理措施及落实情况等。

１ ３　 方法
通过职业卫生调查、职业卫生检测、检查表法等收集资

料，结合职业病防护设施等情况进行本次现状评价。同时收

集该公司投产以来职业病危害因素检测和职业健康监护资料，

进行综合评价。

２　 结果
２ １　 企业概况

该公司于 ２００７年 ７月正式投产运行，设有两条熟料生产
线，主要生产水泥和熟料，年产能分别为 ４００万 ｔ和 ３００万 ｔ。
劳动定员 ２６１ 人，实行四班三运转，每班 ８ ｈ，工人以巡检
为主。

２ ２　 主要生产工艺
主要生产工艺见图 １，工艺中不涉及矿山开采和石灰石

破碎。

图 １　 主要生产工艺流程

２ ３　 职业病危害因素识别
将该公司划分为 ３ 个评价单元，即制造组、栈务组、辅

助设施。存在的主要职业病危害因素为粉尘、噪声、ＣＯ、
ＣＯ２、ＳＯ２、ＮＨ３ 及工频电场，见表 １。
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表 １　 职业病危害因素及其分布

评价单元 生产工序 职业病危害因素

制造组　 原料储存与输送 矽尘、煤尘、其他粉尘、噪声

生料均化 其他粉尘、噪声

熟料烧成

　
其他粉尘、噪声、ＣＯ、ＣＯ２、
ＳＯ２、ＮＨ３、高温

水泥制成 石膏粉尘、水泥粉尘、噪声

栈务组　 水泥散装、包装 水泥粉尘、噪声

辅助设施 余热发电 噪声、工频电场、高温

配电房、变压器 工频电场

２ ４　 检测结果与评价
２ ４ １　 粉尘游离二氧化硅含量　 本次检测 ５个作业处粉尘中
游离二氧化硅含量，其中石灰石和粉砂岩的游离二氧化硅含

量＞１０％，为矽尘；其余物质的游离二氧化硅含量均＜１０％。
２ ４ ２　 粉尘浓度　 粉尘检测结果显示，每年均有超标情况，
且后 ３年超标较为严重，尤其本次检测中超限倍数值超过 １０。
见表 ２。

表 ２　 近年工作场所粉尘检测结果

年份 检测点数 合格点数
ＣＴＷＡ
（ｍｇ ／ ｍ３）

ＥＬ

２００７ １２ ７ １ ２～７ ２ ０ ３～３ ５

２００９ １０ ７ １ ５～６ ４ ０ ４～３ １

２０１１ ８ ５ １ １～１５ ６ ０ ３～８ ７

２０１３ １４ １０ ０ ８～１０ ５ ０ ２～６ ５

２０１４ １３ ７ ０ ４～２４ ５ ０ １～１４ ６

２ ４ ３　 噪声　 本次评价的个体噪声均合格，但瞬时噪声较
高，最高达 １０２ ８ ｄＢ （Ａ），２００７年和 ２０１３ 年检测均有超标。
见表 ３。

表 ３　 工作场所噪声检测结果 ｄＢ

年份 检测点数 合格点数 Ａ声级 ８ ｈ等效 Ａ声级

２００７ １０ ８ ７９ ３～９６ ７ ７３ ３～９０ ７

２００９ ９ ９ ８０ ２～９０ ５ ７４ ２～８４ ５

２０１１ ８ ８ ７７ ９～９０ ８ ７１ ９～８４ ８

２０１３ １６ １４ ７６ ８～９５ ６ ７０ ２～８９ ６

２０１４ ４９ ３９ ７５ １～１０２ ８ ７２ １～９０ ８

２ ４ ４　 毒物　 毒物主要存在于回转窑作业处和脱销系统，回
转窑作业处的二氧化硫、一氧化碳、二氧化碳和窑尾预热机

作业处的氨浓度检测结果均符合标准要求。见表 ４。
表 ４　 工作场所毒物检测结果 ｍｇ ／ ｍ３

职业病

危害因素
检测点数 合格点数 ＣＴＷＡ ＣＳＴＥＬ

二氧化硫 ２ ２ ＜０ ０９ ＜０ ０９

一氧化碳 ２ ２ ０ １４～０ ３４ ０ ３５～０ ７０

二氧化碳 ２ ２ ５４０ ５～６０８ ９ １１０２ ３～１２５７ ０

氨　 　 　 １ １ ＜０ ２～０ ５ ＜０ ２～２ ５

２ ４ ５　 工频电场　 该公司设有 １ 台 １１０ ｋＶ 变压器，本次检

测变压器周围和配电房共 ７ 个点的工频电场，其电场强度为
２ ７２３～２０５８ Ｖ ／ ｍ，符合标准要求。
２ ５　 职业病防护措施分析
２ ５ １　 防尘措施　 （１）制造组、栈务组和辅助评价单元均
采用自动化生产设备，工人主要作业方式为巡检和在监控室

操控设备。（２）厂区清扫采取湿式作业，减少扬尘的产生。
（３）石灰石、粉砂岩、原煤等原辅材料采用堆棚存储，粉煤
灰、水泥等置于密闭的存储库中，减少了粉尘扬散。（４）原
料及中间产品输送采用斗式提升机、空气输送斜槽等密闭式

输送设备，对于需胶带机输送的物料尽量降低物料落差，加

强密闭，减少粉尘外逸。（５）厂区针对产生粉尘的设备及地
点设置了 ３９台高效除尘器。
２ ５ ２　 噪声防护措施 　 选择噪声强度低的设备或加装消声
器；对产生噪声的设备采取密闭处理；工人以巡检为主，减

少接触时间。

２ ５ ３　 防毒措施　 熟料烧成在负压状态下运行，防止气体泄
漏；回转窑作业处通风良好，有利于有毒物质逸散。

２ ６　 个人使用的职业病防护用品
该公司针对不同工种的工人提供口罩、耳塞等防护用品，

但公司配备的防护口罩均为棉纱口罩，不符合相关标准规定。

２ ７　 职业健康监护情况分析
该公司投产以来，前 ４ 年每年针对接触职业病危害因素

的工人进行职业健康检查，２０１０ 年后每 ２ 年进行一次职业健
康检查。５年来未发现与粉尘相关胸片异常的工人，但有 ５人
存在职业禁忌证，均已调离相关岗位；听力异常 ３８ 人，其中
其他原因所致听力损失 （职业禁忌证）１ 人，已调离噪声作
业岗位；另外 ３７人为不同程度的双耳高频听力损失，达到观
察对象标准同时伴有耳鸣者共有 １３ 人 （２００７ 年 ６ 人、２００８
年 ４人、２００９年 ３人），均已调离噪声作业岗位；投产以来未
出现职业性噪声聋。

该公司总体布局、设备布局、建筑卫生学、职业卫生管

理等符合相关标准要求，但个人使用的防护口罩达不到防尘

的要求，部分岗位粉尘的控制效果并未达到 《中华人民共和

国职业病防治法》的要求，职业病防护设施尚不能完全满足

实际工作需求。根据 《建设项目职业病危害风险分类管理目

录》规定，该公司为职业病危害严重的企业。

３　 讨论
该公司职业病危害因素的关键控制点为粉尘和噪声，且

粉尘主要分布在制造组和栈务组，以栈务组包装作业处最为

严重。从历年的检测资料来看，每年都有粉尘检测点不合格

的情况，且没有规律，说明该水泥厂粉尘控制并不理想。其

原因可能为原料输送至预均化堆场时落差较大，预均化过程

中并未实行密闭作业，设置的水喷雾装置开启时间较短。包

装作业处水泥粉尘较大可能与包装袋密封性不好，运输过程

中并未完全密闭及抽风除尘设备不能满足实际需求有关。从

历年的职业健康监护情况来看，尽管该厂目前并未出现与粉

尘相关的疾病，但由于粉尘致病相对缓慢，且该厂粉尘危害

较重，防尘工作不容乐观。 （下转第 １５０页）
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也要充分发挥企业职业病防治机构的作用，鼓励和支持一些

大型企业将自身的职业病防治机构做大做强，加强对行业内

中小企业职业病防治工作的指导和帮助。在政策支持、经费

保障等方面扶持和鼓励中小企业发展职业病防治力量，强化

中小企业自主管理能力。

３ ２　 加强职业卫生专业人才队伍建设是推动企业做好职业病
防治工作的前提

日本严格的人才培养和资格认定制度培养的职业卫生医

师、心理咨询师、营养指导师、运动指导师、劳动安全卫生

顾问等劳动安全卫生专业人员广泛分布在各类企业中，在规

范企业劳动安全卫生管理工作的同时保障了劳动安全卫生法

律法规标准的贯彻实施，推动了企业的全面健康促进。在我

国，虽然 《中华人民共和国职业病防治法》和 《使用有毒物

品作业场所劳动保护条例》等也对用人单位配备专职或兼职

职业卫生专业人员作出规定，但在实际工作中，一方面，职

业卫生专业人才队伍建设滞后，尚未形成体系和制度；另一

方面，在强调技术服务机构市场化服务的同时，一些机构功

利化色彩严重，导致服务意识不足，尚难满足法律法规要求

和企业需求。从贯彻落实职业病防治法律法规、提高用人单

位职业病防治水平考虑，加强职业卫生专业人才队伍建设，

完善专业人才培养体系，积极探索能够指导企业职业卫生管

理的注册职业卫生人员制度［６］具有重要的现实意义。

３ ３　 积极应对非传统职业危害挑战是推动企业做好职业病防
治工作的长远战略

从经济发展角度看，经济模式在由制造业为主向服务业

和金融业为主转变过程中，煤矿开采、钢铁冶炼等传统重工

业领域工人数量在逐年减少，尘肺、职业中毒等传统职业病

的发病率和死亡率相应的也在逐年降低，但诸如精神心理因

素等非特定条件所致职业性疾病的发病率却在明显增加［７］。

日本厚生劳动省第 １２ 次劳动灾害防止计划 （２０１３—２０１７
年）［８］中，已将第三产业列为重点关注产业，将精神心理健康

对策、过重劳动预防、腰背痛预防、防止被动吸烟影响等作

为未来 ５年劳动灾害防止计划重点。我国目前处于社会、经
济转型过程中，在传统的职业病危害因素尚未完全控制的情

况下，精神心理因素等非特定条件所致职业性疾患对职业人

群健康的影响已不容忽视，从保护劳动力资源可持续发展角

度，积极应对此类职业危害因素对劳动者身心健康的影响应

纳入企业职业病防治的长远战略。

３ ４　 理顺行政监管体制是推动企业做好职业病防治工作的
基础

国情不同，所选择的职业卫生监管体制也有所不同。

２００１年日本政府将厚生省和劳动省合并设立厚生劳动省后，
监管体制上由厚生劳动省实行自上而下的垂直管理和劳动基

准监督官制度，企业内部由职业卫生医师对作业、作业环境

和职工健康进行管理，行政部门的监管以指导和帮助企业落

实劳动安全卫生管理制度为主要目标。我国职业卫生监管工

作目前实行由安监、卫生计生和人力资源社会保障等部门按

职责分段监管。多部门分工负责、分段监管的职业卫生监管

体制如何有效整合信息资源、加强政策执行力度等，以适应

我国职业病防治工作新形势、新任务，仍有待实践的检验和

回答。
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该厂以往检测中有瞬时噪声超过 ８５ ｄＢ （Ａ）的作业点，

且有 ３年出现超标，主要集中在制造组生料磨、回转窑和水
泥磨。近年的噪声检测结果有好转的趋势，每年的职业健康

监护均能检出听力异常者，但并未出现职业性噪声聋，且异

常的比例逐渐降低，说明该厂噪声控制有一定的成效，但仍

不能忽视噪声的危害。

针对企业存在的职业危害因素，建议采取以下措施：（１）
完善职业卫生管理制度，加大职业卫生投入。（２）增加原料
运输和水泥包装袋的密封性，且尽量减小落差，尤其是包装

作业处；进一步加强厂区、车间和设备的清扫，延长水喷雾

装置开启时间；对职业病危害因素检测结果超标的岗位应增

加职业病防护设施；已安装的通风除尘设备，应指定专人定

期进行保养，确保设备开启并正常运转。（３）发放有效的防
尘口罩，加强对防护耳塞和口罩的管理。（４）进一步对高噪
声设备采取减振、密闭等降噪措施。（５）依照 《中华人民共

和国职业病防治法》的要求，定期对作业场所职业病危害因

素进行检测与评价，并对作业人员进行上岗前、在岗期间及

离岗时职业健康检查，以便及时控制职业病危害，保障职工

健康。
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