
过氧化氢生产企业安全风险隐患排查指南

为强化过氧化氢生产企业安全风险辨识和管控，提高安

全生产保障能力，防范遏制生产安全事故，根据国家相关法

律法规标准规范，制定本指南。

过氧化氢生产企业应按照指南及相关标准规范的要求，

全面排查生产过程中氢气、工作液燃爆及过氧化氢分解爆炸

等风险，采取温度、压力报警、过氧化氢在线监测以及增加

反应器、过滤器、储槽等设备的泄压、紧急泄放等措施，提

高装置的本质安全水平，遏制重大风险。

1. 制定依据

本指南梳理危险化学品安全相关法律法规、标准规范要

求，结合过氧化氢生产企业主要安全风险点编制。本指南所

列出的现行法律法规、标准、规范更新时，所引用的相应条

款也跟随更新。

依据的主要法律法规、标准规范：

《危险化学品安全专项整治三年行动实施方案》（安委

〔2020〕3 号）

《特种作业人员安全技术培训考核管理规定》（国家安

全监管总局令第 30号）

《危险化学品重大危险源监督管理暂行规定》（国家安

全监管总局令第 40号）

《危险化学品生产企业安全生产许可证实施办法》（国



家安全监管总局令第 41 号）

《首批重点监管的危险化工工艺目录》（安监总管三

〔2009〕116 号）

《关于加强化工过程安全管理的指导意见》（安监总管

三〔2013〕88号）

《危险化学品企业安全风险隐患排查治理导则》（应急

〔2019〕78 号）

《石油化工企业设计防火标准（2018 年版）》（GB 50160）

《危险化学品生产装置和储存设施外部安全防护距离

确定方法》（GB/T 37243）

《危险化学品有机过氧化物包装规范》（GB 27833）

《自反应物质和有机过氧化物分类程序》（GB 21178）

《危险化学品仓库储存通则》（GB 15603）

《氢气使用安全技术规程》（GB 4962）

《过氧化氢泄漏的处理处置方法》（HG/T 4687）

《工业过氧化氢》（GB/T 1616）

2. 重点检查内容及检查表

根据过氧化氢生产企业特点，将重点核查项分为安全基

础管理重点排查项、过氧化氢生产装置安全风险重点排查项。

2.1 安全基础管理重点检查项包括以下内容：

1）新开发的工艺应经安全可靠性论证。

2）生产装置应经甲级资质单位设计。

3）生产装置及储存设施外部安全防护距离应符合要求。

4）特种作业人员应持证上岗。

2.2 过氧化氢生产装置安全风险重点排查项包括以下



内容：

1）原辅料纯度要求。

2）开车前氮气置换及尾气氧含量。

3）工艺过程中联锁控制。

4）装置系统安全泄放设施设置。

5）装置系统中pH值（电导率）、温度、压力等参数监

控设置。

6）工艺自动控制系统设置。

7）过氧化氢储存设施设置。

2.3 过氧化氢生产企业重点检查项安全风险隐患排查

表

过氧化氢生产企业重点检查内容安全风险隐患排查可

参考表 1 中规定的相关内容开展。

表 1 过氧化氢生产企业重点检查项安全风险隐患排查表

序号 排查内容 排查方式 排查依据

（一）基础管理

1

1.新开发的生产工艺应经小试、中

试、工业化试验再进行工业化生产；

2.工艺技术来源应成熟可靠，有合

规的技术转让合同或经省级有关部

门安全可靠性论证。

查现场、设计

资料、转让技

术合同或安

全可靠性论

证资料

《危险化学品

生产企业安全

生产许可证实

施办法》

2

过氧化氢生产装置必须由具有综合

甲级资质、化工石化医药行业甲级

或专业甲级设计资质的化工石化设

计单位设计。

查设计资料、

现场、变更审

批单等资料

《危险化学品

生产企业安全

生产许可证实

施办法》

3

应按照《危险化学品生产装置和储

存设施外部安全防护距离确定方

法》（GB/T37243）、《危险化学品

查设计资料、

现场

《危险化学品

生产装置和储

存设施外部安



生产装置和储存设施风险基准》（GB

36894）等标准规范确定企业外部安

全防护距离，在外部安全防护距离

内不得布局劳动密集型企业、人员

密集场所。

全防护距离确

定方法》《危

险化学品生产

装置和储存设

施风险基准》

《危险化学品

安全专项整治

三年行动实施

方案》

4

过氧化工艺、加氢工艺、化工自动

化控制仪表等特种作业人员应取得

特种作业操作证。

查社保证明、

员工花名册、

证书，访谈岗

位员工。

《特种作业人

员安全技术培

训考核管理规

定》

（二）过氧化氢生产装置安全风险重点排查项

5

原料、公用物料等应经过洁净（洗

涤、过滤等方式）后才能进入过氧

化氢生产装置，脱盐水应设 pH值或

电导率监控报警，应设置氢气氧含

量检测仪。

查设计资料、

现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

6

氢化单元开车前应用氮气置换涉氢

气的管道、设备系统，设备及管道

中氧气浓度应小于 2.0%（体积分

数）。

查设计资料、

现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

7

1.氢气、工作液进料管线应设置流

量计。

2.氢化塔设置低压氮气保护联锁。

3.设置氢气紧急切断阀，与氢化塔

压力高、温度高联锁。

查设计资料、

现场

《首批重点监

管的危险化工

工艺目录》

8

1.固定床工艺氢化单元应设置氢化

塔塔头、尾气氧含量在线监测报警，

浓度应小于 2%（体积分数）。

2.流化床工艺氢化单元应设置循环

氢氧含量在线监测报警和联锁，浓

度应小于 2%（体积分数）。

查设计资料、

现场及控制

室

基于生产工艺

特点和安全风

险分析



9
氢化系统应设置安全阀或爆破片等

紧急泄压装置。

查设计资料、

现场及控制

室

《首批重点监

管的危险化工

工艺目录》

10

氢化液气液分离器设置液位低报

警、低低液位联锁关闭出料紧急切

断阀；氢化液受槽应设置压力高及

液位高、低报警。

查设计资料、

现场及控制

室

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

11

1.生产过程中应采取自动加酸方

式，保证系统中氧化液呈酸性。

2.固定床工艺在萃取塔入口的氧化

液管线设置在线 pH值检测并定期取

样分析。

查设计资料、

现场

《首批重点监

管的危险化工

工艺目录》

12

1.氧化塔应设置压力、温度等监控

仪表以及必要的报警。

2.在氧化塔设置空气进料流量计与

调节阀，氧化塔超压、超温时，能

自动联锁切断空气进料。

查设计资料、

现场

《首批重点监

管的危险化工

工艺目录》

13
固定床工艺氧化残液储罐设置温度

检测、报警和泄压设施。

查设计资料、

现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

14

1.过氧化氢生产装置应设置紧急停

车系统；

2.在 SIS 系统中设置氧化塔温度、

萃取塔底温度、净化塔底温度及干

燥塔（碱塔，如有）温度分别与氧

化塔撤料阀、萃取塔撤料阀、净化

塔撤料阀、干燥塔（碱塔，如有）

撤料阀形成联锁，紧急情况下可以

远程排放至事故池（槽）。

3.酸性与碱性工作液应分开排放。

查设计资料、

现场

《首批重点监

管的危险化工

工艺目录》

15

1.氧化系统应设置压力自动调节控

制阀、安全阀或爆破片，防止压力

超限。

2.氧化系统尾气排放管线不应与氢

查现场

《首批重点监

管的危险化工

工艺目录》《精

细化工企业工



化系统尾气管线连接至同一总管。 程设计防火标

准》

16

1.萃取塔进塔纯水应设置在线 pH值

监测，并定期取样检测，严格控制

酸性条件。

2.与碱塔相连的萃余液分离器或聚

结器底部应设置撤料管线，实现安

全排放。

3.萃余液出料管线上应设置在线过

氧化氢浓度检测仪，并定期分析。

萃 余 液 中 过 氧 化 氢 浓 度 超 过

0.3g/l，应紧急停车。

查设计资料、

现场

《首批重点监

管的危险化工

工艺目录》

17

萃取塔过氧化氢出料设置流量计及

调节阀；净化塔底出料与界面形成

调节控制。

查设计资料、

现场

《首批重点监

管的危险化工

工艺目录》

18
净化塔应通过净芳烃储槽专用管线

进料，禁止含杂质芳烃串入净化塔。

查设计资料、

现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

19

后处理单元采用碱洗工艺的，碱洗

塔设置界面控制。经碱洗塔工作液

须经白土床进一步去除可能夹带的

碱液，并定期分析工作液碱度。

查设计资料、

现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

20

后处理单元采用真空干燥工艺的，

真空闪蒸罐设置压力报警和控制

（设置工作液加热的，应设置温度

报警和控制）。

查现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

21

1.氧化液贮槽和成品槽等含过氧化

氢的设备应采取泄压措施。

2.氢化液槽、氧化液贮槽、循环工

作液槽、芳烃贮槽、工作液贮槽应

采用氮封或液封的方式避免易燃易

爆混合气体在容器内聚集。

查现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

22
双氧水浓缩系统应设置温度和压力

联锁，当真空度降低或温度升高时，
查现场

基于生产工艺

特点和安全风



应联锁停止进蒸汽、紧急投水或停

车。

险分析

23

1.双氧水储罐应设置液位、温度等

检测仪表，在 DCS 控制系统中实现

相应的报警。

2.构成一、二级重大危险源的过氧

化氢储罐应设置独立的安全仪表系

统。

查设计资料、

现场

《首批重点监

管的危险化工

工艺目录》《关

于加强化工安

全仪表系统管

理 的 指 导 意

见》

24

1.过氧化氢储罐应采取泄压措施，

可以在过氧化氢快速分解时起到泄

压作用。储罐应有防晒措施，或设

置喷淋装置。

2.过氧化氢储罐应设脱盐水注入设

施。

3.过氧化氢储存及装卸车严禁使用

可能带入铁离子的设备设施及附

件，如铁质卸车泵、铁质管节等，

严禁带入碱性物料。

4.过氧化氢储罐区地沟严禁排入有

机物等易燃物质。

查设计资料、

现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

25

1.严禁工作液配制釜与配碱釜共

用。配制釜采取必要的泄压措施。

2.对进入配制釜的工作液 pH值与双

氧水浓度必须每批次检测。

3.严禁回收受污染的双氧水。回收

的工作液应检测 pH值、金属离子等

杂质含量合格后方可返回系统。

查设计资料、

现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

26
应严格控制配制釜温度，设置配制

釜温度与加热蒸汽自动调节。

查设计资料、

现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

27
在过氧化氢物料的流程中设置的过

滤器，应采取泄压措施。

查设计资料、

现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析



28
过氧化氢生产装置严禁使用碳钢或

碳钢搪瓷管道、设备。

查设计资料、

现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

29

同一套过氧化氢生产装置或单个罐

区内同一时间现场操作人员总数不

得超过 3 人。

查制度、现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

30

过氧化氢生产企业应建立人员定位

系统，进入生产装置区人员应配备

人员定位卡，及时预警人员聚集情

况。

查现场

基于生产工艺

特点和安全风

险分析

31

1.纯化单元应设置温度、压力监测

报警；树脂床上中下部应分别设置

远传温度计及高报警。

2.树脂床上部应设置紧急泄压设

施，并实现安全排放。

查设计资料、

操作规程、现

场

基于安全风险

32

1.纯化塔在停车或再生操作时必须

用纯水进行系统置换。

2.严禁仅通过氮气压料的方式进行

双氧水退料。树脂塔内的双氧水退

料完成后，应立即从树脂塔底部注

入纯水，置换出树脂床内残留的双

氧水，在树脂塔重新投入使用前，

应始终保持纯水浸没树脂床。

查设计资料、

操作规程、现

场

基于安全风险

33

1.树脂床中过氧化氢应保持流动状

态，严禁滞留。

2.应设置树脂床切断过氧化氢进料

后，紧急从树脂床底部氮气压料、

注入除盐水的联锁或顺控。

查设计资料、

操作规程、现

场

基于安全风险

34

1.再生树脂洗涤水中双氧水和甲醇

含量应符合要求。

2.严禁过氧化氢与甲醇排入同一设

备或者污水系统。

查设计资料、

操作规程、现

场

基于安全风险

35
过氧化氢生产装置停车进行全系统

检维修，装置工作液未清空、清洗

查检维修方

案、现场
基于安全风险



前，装置内检维修作业人员严禁超

过 6 人。装置正常运行期间，现场

检维修作业人员严禁超过 2 人；更

换白土床作业人员严禁超过 6 人；

更换过滤器作业人员严禁超过 6人。

3. 安全隐患整改

3.1 对排查发现的安全风险隐患，能立即整改的要立即

完成整改；对于不能立即完成整改的，要进行安全风险评估，

从工程技术、维护保养、人员操作、应急处置等方面采取有

效管控措施，防止生产安全事故发生，并严格按照“五定”

原则（定人员、定时间、定责任、定标准、定措施），尽快

实施整改。

3.2 企业主要负责人要加强履职尽责，积极组织、督促、

检查安全风险隐患排查治理；盯紧抓牢重大安全隐患整改，

严格落实整改期间安全防范措施；建立健全相关考核激励机

制，充分调动全员积极参与安全隐患排查治理。

3.3 企业应当运用信息化手段如实记录安全风险隐患排

查治理情况，形成问题隐患和整改措施清单，实现随时查询、

实时跟踪、到期提醒；企业安全管理部门要督促安全风险隐

患整改措施落实，确保整改闭环。

3.4 企业应当根据安全风险隐患排查整治发现的问题，

举一反三完善针对性防控措施，健全安全风险隐患排查治理

长效机制，不断提升安全风险防控水平。
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