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■ 不安全状态与不安全行为表现

1.物体本身的缺陷

(1)设计不佳。

(2)构成材料与工作欠佳。

(3)陈朽、疲劳、使用界限。

(4)故障、未修理。

(5)维护不良。

(6)其他。

2.防护措施的缺陷

(1)无防护。

(2)防护不周。

(3)绝缘不佳。

(4)无遮蔽。

(5)其他。

3.物体放置与作业场所的缺陷

(1)未能确保走道的畅通。

(2)作业场所的空间不够。

(3)机械、办公设备等的配置不当。

(4)物体配置失常。

(5)物体堆积法不当。

(6)物体放置失常。

(7)其他。

4.保护器具、服装等的缺陷

(1)未指定鞋类。
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(2)未指定防护用具。

(3)未指定服装。

(4)未禁止戴手套。

5.作业环境不佳

(1)空气调节器欠佳。

(2)其他作业环境欠佳。

6.自然的不安全状态

(1)物体本身的欠佳(厂外)。

(2)防护措施欠佳(厂外)。

(3)物体放置与作业场所欠佳。

(4)作业环境欠佳。

(5)交通方面的危险。

(6)自然的危险。

7.作业方法的缺陷

(1)机械、装置的使用不当。

(2)工具的使用不当。

(3)作业程序错误。

(4)没确认是否安全。

(5)其他。

8.安全装置与有害物抑制装置的失效

(1)拆卸安全装置等，以致失效。

(2)安全装置等调整错误。

(3)拆除其他防护物。

9.没有履行安全措施

(1)没实行有关危险性、有害性的对应措施。
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(2)突然操作机械设备等。

(3)在未确认或信号指示之前就驾车。

(4)未得信号指示之前，而移物或放离物。

(5)其他。

10.不安全的置放法

(1)在发动机械装置之后，人离开该地。

(2)机械装置的放法，形成不安全状态。

(3)放置工具、用具、材料之时形成不安全状态。

(4)其他。

11.造成危险或有害状态

(1)货物装载负荷过大。

(2)置各种危险物于一处。

(3)以不安全之物代替规定物。

(4)其他。

12.不按规定使用机械装置

(1)使用有缺陷的机械设备。

(2)机械设备、工具用具等的选用错误。

(3)没按规定方法使用机械设备。

(4)以危险的速度操作机械设备。

13.清扫、加油、修理、检查正在运转中的机械设备

(1)正在运转中的机械与装置。

(2)通电中的电器装置。

(3)加压中的容器。

(4)加热中的物品。

(5)内装危险物者。

(6)其他。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



第一章 作业安全管理制度

7

14.保护器具与服装的缺失

(1)没有使用保护器具。

(2)误选保护器具与使用方法。

(3)不安全的服装。

15.接近其他危险有害区域

(1)接近或接触正在运转中的机械装置。

(2)接近、接触、或走在吊挂货物之下。

(3)步入危险有害区。

(4)接触或倚在易崩塌之物。

(5)立于不安全区域。

(6)其他。

16.其他不安全行为

(1)以手代替工具。

(2)从大堆积物中间抽取若干。

(3)未经确认而从事的下列行为。

①以投掷的方式传递物品。

②车辆未停妥就上下车。

③不必要的奔跃。

④恶作剧或胡闹。

⑤其他。

■ 防止灾害的原则

1.灾害的发生结构

(1)一般情况下，灾害多源自“ 人”与“ 物”的异常接触所致。

(2)灾害的直接原因，源自不安全状态与不安全行为。

( 3 )灾害的间接原因，源自安全管理的失当，称不安全状
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态、不安全行为，与管理失当统称为“ 灾害要因”。

2.劳动灾害的特性

(1)劳动灾害产生的背景，是灾害要因存在所致。

(2)一旦剔除灾害要因，即可防止灾害。

(3)如灾害要因继续存在，必然发生同种或类似的灾害。

(4)有可能存在若干未知的灾害要因。

3.灾害防止的原则

(1)预防灾害的要因。

(2)发现灾害要因。

(3)消除灾害的要因。



经典制度范本

第2 节
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涉毒作业安全防护要求

第一条 制定规划，有计划地改善劳动条件

每年在编制生产计划时，要同时编制劳动保护措施计划，

所需经费、设备、器材要同生产计划一起安排解决。

第二条 加强防毒宣传教育，贯彻群众路线

对员工进行防毒宣传教育，既要讲清说明有毒物质对人体

的危害性，又要讲清职业毒害是可以防止的，教育员工遵守安

全操作规程，爱护设备，加强个人防护。

第三条 建立健全有关防毒的管理制度

建立针对生产条件和毒物性质而实行的规章制度，对防毒

更有直接意义。例如，检修设备与处理事故时的物料清除、通

风排毒、防护监护等制度，进入容器、地沟、坑、槽工作时的

防毒与监护制度，都是防止急性中毒事故的重要措施。

第四条 有关工种休假和劳动组织方面的特殊安排

1 . 对从事有毒作业的员工，实行适当缩短工作日制，以减

少接触有毒物质的时间；在采取防毒技术措施的基础上实行轮

换制度，以便把员工从事有毒作业的延续时间限制在所能承受

的限度以内。

范本1

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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2 . 采取防毒技术措施，就是要控制有毒物质，不让它从生

产过程中散发出来危害员工，这主要是控制有毒气体的粉尘，

即有毒的气体、蒸气和气溶胶(雾、烟、尘)。这样的防毒技术措

施大体有：以无毒代替有毒以无毒、低毒的物料或工艺代替有

毒、高毒的物料或工艺。以无毒代替有毒，是从根本上解决防

毒问题的最好办法，主要应用于以下两个方面：

( 1 )对于那些毒性大，卫生标准要求高，而采取防毒措施又

很困难的生产工艺尽可能以无毒代替有毒。

( 2 )在选择生产工艺或确定工艺路线时，要考虑寻找新的无

毒或低毒的生产工艺，把有毒无毒作为权衡选择的重要条件。

第五条 生产设备的密闭化、管道化和机械化

使用密闭的生产设备，或者把敞口设备改为密闭的设备，

是防止有毒气和粉尘外逸的有效措施。

1 . 投料出料时为了配合密闭的生产设备，改变为使用高位

槽、管道和机械投料出料，实行管道化和机械化。

2 . 对于一些敞口操作的机械化，特别是流水作业线，往往

是集中作业地点的实行通风排毒的必要条件。否则，作业地点

分散将无法实现通风排毒措施。

3 . 为提高密闭的效果，在生产条件允许时尽可能使密闭设

备内保持负压状态，并且加强管理，最大限度地清除跑、冒、

滴、漏现象。

第六条 通风排毒和净化回收

密闭的生产设备仍有有毒气体或粉尘逸出时，就要采取通风

排毒措施来防毒，通风排毒的方法主要有局部排风、局部送风和
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全面通风换气三种。其中以局部排风的效果最好、最为常用。

1 . 局部排风就是把有毒气体罩起来，排出去，也就是把有

毒气体直接从它的发生源抽走，所以能够做到消耗风量小、排

毒效果好、还便于有毒气体的净化和回收。

( 1 )局部排风系统一般由排风罩(吸气罩)、风道和风机组

成，除了风道安装和风机选择要正确合理外，吸气罩也很重

要，既要把有毒气体发生源有效地罩起来，又要适应生产操作

情况，做到不妨碍操作。

( 2 )通风吸气罩的吸风口愈靠近有毒气体发生源愈好。

( 3 )操作口开得愈小愈好。

( 4 )为了适应不同的操作情况，吸气罩有多种形式，常见的

有矩形、伞形、旁侧、槽边、下部及移动式等。

2 . 局部通风，则是把新鲜空气直接送到工作地点，使操作

者与周围的污染空气相隔离。

3 . 全面通风换气，是用大量新鲜空气将整个车间空气中有

毒气体或粉尘冲淡到国家卫生标准规定的最高容许浓度。

第七条 隔离操作和仪表控制(自动化)

1 . 因生产设备条件限制而使有毒气体浓度无法降低到国家

卫生标准时，也可以采取隔离操作的措施，即：把生产设备和

人员操作地点隔离开来。这有两种做法：

( 1 )把生产设备放在隔离室内、而用送风使隔离室保持负压

状态。

( 2 )把人员操作地点放在隔离室内，而用送风使隔离室处于

正压状态。

2 . 远距离控制，则是用仪表控制生产，而使人员操作地点
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远离生产设备，因而也叫仪表控制。这种仪表控制，因为容易

忽视生产设备的排毒，所以在人员要进入车间修理设备或处理

事故时，要特别注意采取防毒的临时措施。

第八条 个人卫生

如饭前洗脸洗手，车间内禁止吃饭、饮水和吸烟，班后沐

浴，工作衣帽与便服隔开存放和定期清洗等等。

第九条 保健食品

1 . 按照国家规定供给从事有毒作业人员保健食品，以增加

营养，增强体质。

2 . 保健食品的发放范围应当是有显著职业性毒害并对营养

有特殊需要的工种。

第十条 定期健康检查

由卫生部门对从事有毒作业人员进行定期健康检查，以便对

职业中毒能够早期发现、早期治疗。同时，实行就业前健康检

查，发现患有禁忌病的，不要分配上相应的有毒作业，在定期检

查中发现患有禁忌症时，也应及时调离相应的有毒作业岗位。

第十一条 中毒急救

对于有急性中毒危险的作业，工厂医务室要随时准备有关

急救的药品及器材，以便必要时抢救中毒事故。

第十二条 卫生调查

对一些新的有毒作业和新的化学物质，应当请职业病防治
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院、卫生防疫站或卫生科研部门协助进行卫生调查，做动物试

验。弄清致毒物质、毒害程度、毒害机理等情况，研究防毒对

策，以便采取有关的防毒措施。

第十三条 防治措施执行标准

1 . 消除或减少毒害发生源，在生产中，应尽量采用低毒或

无毒质原材料代替，以减少中毒机会。

2 . 对于各种毒物生产，也应采取各种相应的预防措施及技

术措施，如采用碘灭汞法、升华法等等。

3 .改善劳动组织措施

( 1 )在粉尘浓度较高，劳动强度较大的岗位，最好不任用女

工。女工怀孕和哺乳期，应调离接触毒物的岗位。

( 2 )对毒物浓度较高和中毒机会较多的工种，可适当缩短工

时。

( 3 )定期监测空气中的毒物浓度。有些工种，可采取短期轮

换制等。

4 . 降低作业场所毒物浓度、改革工艺、技术革新，使生产

过程机械化、密闭化、半自动化和自动化用以代替人员操作，不

仅可以提高生产效率，而且还可以缩短员工接触毒物的时间。

5 .卫生保健措施

( 1 )建立休息室、更衣室、浴室等设备。

( 2 )不穿工作服回家或进入食堂。

( 3 )使用口罩等劳保用品，注意个人卫生，饭前班后洗手、

刷牙，禁止在厂房内吸烟、进餐。

( 4 )实行就业前体检，以便早发现中毒者，及时加以治疗。
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防尘作业安全防护要求

第一章 防尘技术措施

第一条 工艺措施

1 .改革工艺设备和工艺操作方法，采用新技术。

2 . 避免选用危害较大的原材料或生产工艺路线，是消除和

减少粉尘危害的根本途径。

3 . 工艺设备和生产流程的布局应使主要工作地点和操作人

员多的工段位于车间内通风良好和空气较为清洁的地方。有严

重粉尘污染的工段应放在常年主导风向的下风侧。

第二条 湿式作业

这是一种简便、经济有效的防尘措施，在生产和工艺条件

许可的情况下，应首先考虑采用。在车间内用水冲洗地面、墙

壁、设备外罩、建筑构件，能有效防止二次扬尘。

第三条 建筑措施

建筑的合理设计，不但能减少防尘投资，而使防尘效果显

著增加。它主要包括厂房的位置、朝向、平面形式和剖面设计

等。

第四条 密闭措施

密闭尘源，使生产过程管道化、机械化、自动化，是防止

粉尘外逸的有效措施，还可以大大改善劳动条件，减轻劳动强

范本2
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度，避免粉尘与人体直接接触，达到防尘目的。

第五条 通风除尘

这是一种应用广泛、效果较好的技术措施。随着近年来技

术水平的提高，各行业通风除尘设备的改进更新，通风除尘系

统的应用也越来越广泛。

第六条 个体防护措施

从事粉尘作业人员按规定佩戴符合技术要求的防尘口罩、

防尘面具、防尘头盔、防护服等防护用品，这也是防止粉尘进

入人体的最后一道防线。

第二章 粉尘作业现代劳动保护管理

第七条 一级预防

1 . 综合防尘：改革生产工艺、生产设备，尽量将手工操作

变为机械化、密闭化、自动化和遥控化操作；尽可能采用不含

或含游离二氧化硅低的材料代替含游离二氧化硅高的材料；在

工艺要求许可的条件下，尽可能采用湿法作业；使用个人防尘

用品，做好个人防护。

2 . 定期检测作业环境的粉尘浓度，使作业环境的粉尘浓度

达到国家标准规定的允许范围之内。

3 . 根据国家有关规定对员工进行就业前的健康体检，对患

有职业禁忌症、未成年工、女员工不得安排其从事禁忌范围的

工作。

4 .加强宣传教育，普及防尘的基本知识。

5 . 加强对除尘系统的维护和管理，使除尘系统处于完好、

有效状态。
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