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引发事故的基本要素

01 02

03 04

人的不安全行为 环境的不安全条件

物的危险状态 管理缺陷
事故

人 环境

管理物

人是关键因素！



事故预防：现代安全管理方法

事故预防 应急救援 调查处理
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危险源辨识的基础

01



一、危险源辨识的基础

1、危险源辨识、评价目的

1.辨识工作场所危险源

2.危险源风险评价

3.风险控制措施实施

通过

达成 事故风险降低到可

容许程度

风险降低



一、危险源辨识的基础

2、术语和定义

风险

发生危险事件或有害暴露的可能性，与随之引发的人身伤害
或健康损害的严重性的组合。

危险事件或有害暴露的可能性有两个主要特性，即可能性和严重性。
• 可能性指危险事件或有害暴露发生的概率。
• 严重性指危险事件或有害暴露发生后将造成的人身伤害和（或）

健康损害的大小和程度。
• 风险是对危险事件或有害暴露的综合反映。

可能性和严重性



一、危险源辨识的基础

2、术语和定义

风险评价

对危险源导致的风险进行评估、对现有控制措施的充分性加以考虑以及对风险是否可接受予以确定的过程。

危险源辨识、风险评价及风险控制程序

 注：确定风险的大小与安全要求的符合性。

点击图标查看文件



一、危险源辨识的基础

2、术语和定义

可接受风险

根据组织法律义务和职业健康安全方针已降至组织可容许程度的风险。

• “可容许”的判断依据是国家法律法规和其他要求及组织的职业健康方针。

• 通过采取风险控制措施，将原来不可容许的风险降低到可容许程度范围内的风险。 

 注：

重大危险源

可能导致重大事故的危险源。国际劳工组织、欧盟、《中华人民共和国安全生产法》、《危险
化学品重大危险源辨识》都对重大危险源做出近似的定义，相关内容针对以下几方面：

1）易燃易爆物质、2）有毒有害物质、3）火灾。



一、危险源辨识的基础

2、术语和定义

安监总局

安监总局2004年《关于开展重大危险源监督管理工作的指导意见》把重大危险源范围延伸到其他存在危险能量
的场所和设备，公司相关的生产场所。

国务院

中华人民共和国国务院《生产安全事故报告和调查处理条例》第三条规定：“重大事故是指造成10人以上30人
以下死亡，或者50人以上100人以下重伤，或者5000万元以上1亿元以下直接经济损失的事故。”（经济损失不
在辨识范围）

根据上述内容，重大危险源辨识工作以安监总局2004年《关于开展重大危险源监督管理工作的指导意见》、
《生产安全事故报告和调查处理条例》、 GB/T 28001-2011《职业健康安全管理体系》为依据。



一、危险源辨识的基础

3、危险源的辨识
定义内容

危
险
源

人身伤害
健康损害 的

根源

可能导致

事件
发生概率

事件
伤害对象

危险能量物质
载体能量释放

危
险
因
素

状态

行为

需辨
识的
内容

导致

解析结果



危险源辨识基础知识

1、危险源定义及辨识的意义

危险源

危险源辨识

可能导致伤害或疾病、财产损失、工作环境破坏或这些情况组合的根源或状态。

识别危险源的存在并确定其特性的过程

危险源定义



危险源辨识基础知识

1、危险源定义及辨识的意义

危险源辨识的意义

01

02

03

04

安全管理的基础工作

危险源辨识和风险控制是OHSMS建立的基础。

危险源辨识和风险控制是OHSMS的主要内容。

危险源辨识和风险控制是工厂、部门安全管理的动力

目的是实现事故预防，是安全管理的核心问题

OHSMS运行的主线是风险控制，而基础是危险源辨识和风险评价
（更是部门安全管理的基础）

OHSMS的几乎所有其他要素的运行均以危险源辨识和风险评价的
结果作为重要的依据之一或需对其加以考虑。

危险源辨识到风险评价，评价出可允许风险采取维持管理方法，不
可容许风险制订改善计划或管理控制。



危险源辨识基础知识

2、危险源定义及辨识的核心内容

危险源辨识和风险控制

两者都通过检查纠正到审查改善，再到新一轮的危险源辨识，因为危险源辨识、风险

评价和风险控制的信息要“定期或及时评审和更新”，从而实现持续改进。

评价危害程度

危险源辨识
依据法规要
求和组织

OHS方针确
定不可允许

的风险

危险源过
程与实现
的目标

制定目标和管理方案；

落实运行控制；

准备紧急应变；

加强培训、提高OHS意识；

通过监控机制发现问题并予以纠正



危险源辨识基础知识

GB/T13861-2009生产过程分危险和有害因素分类与代码

第一大类“人的因素”包含二方面：心理生理性和行为性。

第二大类“物的因素”包含三方面：物理性、化学性、生物性。

第三大类“环境因素”包含三方面：室内、室外、地下（含水下）。

第四大类“管理因素”为新增加内容，主要从组织机构、责任制、管理规章制度、投入、职业健康管理等方面考虑。

GB/T13816-2009生产过程分危险和有害因素分类与代码

物理性风险、危害因素 化学性风险、危害因素

生物性风险、危害因素 心理、生理性风险、危害因素

行为性风险、危害因素

其他风险、危害因素

3、分类与代码



危险源辨识基础知识

4、危险源辨识方法

经验分析法 分析材料性质和生产条件分析方法

系统安全评价方法（事故树、事件树）作业条件危险性评价

01 02

0304

•  是否存在危害源?
•  谁(什么)会受到伤害?
•  伤害如何发生?有助于危害辩识的三个问题



危险源辨识基础知识

      对于所具有的伤害潜能明显可以忽略的危
害，毋须用文件记录或予以进一步考虑。
“



作业条件危险性评价



系统安全评价方法（事故树、事件树）



危险源辨识基础知识

1、直观经验分析法（是非判断法输入条件）

• 对照经验法

对照有关标准、法规、检查表或依靠人员分析的观察分析能力，借助经验和判断能力直观地对评价对象的
危险、有害因素进行分析的方法。

• 类比法

2、分析材料性质和生产条件分析法（是非判断法输入条件）

• 毒性 • 物理性质

• 燃烧/爆炸特性 • 作业条件分析

例：苯酚有何毒性 例：热胀冷缩

例：乙炔 

利用相同或相似工程系统或作业条件的经验和劳动安全卫生的统计资料类类推、分析评价对象的危险、有
害因素。



危险、有害因素辩识事例



哪些危险因素造成了下列事故？



危险、有害因素辩识事例

2015年4月6日凌晨4点40分左右，位
于福建省漳州市古雷港经济开发区的
古雷石化（PX项目）厂区发生爆炸。

爆炸事故



开工不到两年为何两连爆？

在2013年7月30日、2015年4月6日，开工不到两年的腾龙芳烃两次发生爆炸。曾参与第一次事故调查的一位
人士说，那次爆炸的原因是弯头爆裂引发闪燃，“典型的材料问题。”在4月6日的爆炸事故发生后，腾龙芳
烃生产部、技术部工程师透露，加热炉管道爆裂也是材料问题。

两次发生爆炸

腾龙芳烃一家施工承建单位的负责人说，在施工过程中，施工方就发现腾龙芳烃提供的设备“出问题的概率
比其他的石化工程要高。”他说，腾龙芳烃提供的设备存在的材料问题有时用肉眼就可以看到，“焊接的时
候一打磨就能看到裂缝。”虽然腾龙芳烃将一部分出现材料问题的设备退货，但厂家新发来的设备“虽然各
种检测都合格，但根据行业经验可以判断不是全新品。”

设备原因

应急局消息，此起事故已初步定性为安全生产责任事故，组成调查组对事故原因进行彻查。芳烃二甲苯装置
漏油着火事故初步定性为安全生产责任事故 。

应急局认定



危险源产生的原因及分类

第一类危险源：指存在能量和有害物质

能量就是做功的能力，

包括动能和势能；它是

生产力的主要要素；

生产与工作必不可少的

危险源客观存在，不能完全消除



危险源产生的原因及分类

能量？

包括电能、机械能、声能、太阳能、辐射能。如
锅炉燃烧生成蒸汽可以发电

能量

第一类危险源举例

• 高处作业的势能；

• 带电导体上的电能；

• 行驶车辆的动能；

• 噪声的声能；

• 激光的光能；

• 高温作业及剧烈反应工艺装置的热能；



危险能量

高温物体（热能） 电能 高位能

机械能化学能生物性风险



危险源产生的原因及分类

有害物质？

有毒物质、腐蚀物质、工业粉尘、窒息气体等。

有毒有害物质

危害与产生

• 当它直接与人体接触，就能损害人体生理

机能导致疾病，甚至人员死亡。

• 有害物质可以作为辅助材料存在，也可以

是作业过程中生成的。如电焊烟尘等；



危险源产生的原因及分类

第二类危险源：导致约束、限制能量和有害物质措施失效的各种因素。

而这种失控是致因

人的不安全行为 物的不安全状态 管理缺陷



危险源产生的原因及分类

危险源产生的原因及分类

人的
不安全行为

物的
不安全状态

管理缺陷
作业环境缺

陷

1、违反操作规程
2、进入危险区域

1、设备保护装置失灵；
2、没有TPM

1、管理制度不健全
2、工作时间安排不当

1工作场所亮度不够
2、场所天气环境

… … … …



危险源产生的原因及分类

人的不安全行为

• 不按规定方法操作；

• 不采取安全措施；

• 对运转着的设备、装置等清擦、加油、修理等；

• 使安全装置失效；

• 制造危险状态；

• 不安全放置；

• 接近危险场所；

人的安全意识决定安全行为



危险源产生的原因及分类

物的不安全状态

• 生产系统、安全装置、辅助设施及其元器

件由于性能低下不能实现预定功能；

• 如电气绝缘损坏造成漏伤害；

• 起重机限位装置失效造成重物坠落；

设备设施故障



危险源产生的原因及分类

管理缺陷

人员安排不当 教育培训不够 规章制度缺陷

80%的安全问题都是管理问题！



危险源产生的原因及分类

作业环境缺陷

• 照明不当

• 通风换气差

• 工作场所堵塞

• 过量的噪声

• 自然危险



这些情况你是不是很熟悉？



环境因素

2013年11月7日的超强台风“海燕”，台风过后的菲律宾城市



两类危险源之间的关系

一起事故的发生往往是两类危险源共同作用的结果。01

第一类危险源是事故发生的能量主体，决定事故后果的严重程度。

第二类危险源是第一类危险源造成事故的必要条件，决定事故发生的可能性。

两类危险源相互关联、相互依存。02

第一类危险源的存在是第二类危险源出现的前提

第二类危险源的出现是第一类危险源导致事故的必要条件

危险源辨识的首要任务是辨识第一类危险源，在此基础上再辨识
第二类危险源。

03



两类危险源之间的关系

危险源 根源（先天） 状态（后天）

能量意外

释放理论

第一类危险源

能量(能源或能量载体)

危险物质

第二类危险源

导致第一类危险源约束或

限制措施破坏或失效的各种因素

• 物的缺陷 

• 人的失误

• 环境因素

风 险 后 果 可能性



人的不安全行为原因分析

麻烦

应该没事吧

只是一点点

大家都这么做

不负责任的行为

人的失误（不注意）

看错了，听错了

暂时忘了

无意识的动作

不留神、精神恍惚

没教给我

没记住

忘了

知识不足（不知道）

这项工作太难了

技术不成熟

只是这会儿不会

能力不足（不会）

 会且有能力，但不去做

不
安
全
行
为



不安全行为原因分析

开展安全管理时有一个很重要的问题，职工掌握了作业“知识”，有“技术”，也就是说“知道、会做”，但
不按程序做，忽视安全心得，因此发生了事故。

• “知道、会做”却发生了事故

• “知道、会做，但不做”，这与“人的特性”有着很深的关系。

开展了知识培训，也进行了技能教育，传授了作业程序和安全心得，应该“知道”，应该“会做”，但为什么
“没做”？

• 为什么没做？



不安全行为原因分析

其理由可能有以下３种情况

没有感到那是危险

（危险感知度低）

没留神，恍恍惚惚

（安全意识低）

没有干劲

（缺乏热情）

01 02 03



解决不安全行为的方法

①感知能力迟钝，没有认为那是危险，因此没做。 提高感知的敏锐程度

②不知不觉中没有留神，恍恍惚惚的没做。 提高注意力

③从开始就“不想干”，因此没做。 加强付诸实践的热情



解决不安全行为的方法

 要解决这3类难题，最有效的方法是反复进行短时间危险预知训练，正确地掌握KY。

短时间KY(KY危险的K,预知的Y )的反复训练、正确KY的一千天、一万天锻炼，可以磨练每个人对危险的
感知，可以提高危险预知能力。

反复训练

手指口唱

在作业的每一个重要部位（危险的重点）进行手指口唱，能够提高注意力、提高意识水平，采取正确的
安全行动。

用心交流

和车间的同伴一起用心的交流“潜藏着什么危险”、“危险的重点是什么”，可以掌握具体的危险，如
果能够意识到危险，就可以提高付诸实践的积极性。



员工自己对危害辨识

对于每一步骤都要问可能发生什么事，给自己提出问题

• 比如操作者会被什么东西打着、碰着；

• 他会撞着、碰着什么东西；

• 操作者会跌倒吗；

• 有无危害暴露，如毒气、辐射、焊光、酸雾等等。

还应该思考：

• 危害导致的事件发生后可能出现的结果及其严重性也应识别，然后识别

现有安全控制措施，进行风险评估。

• 如果这些控制措施不足以控制此项风险，应提出建议的控制措施。

• 统观对这项作业所作的识别，规定标准的安全工作步骤。最终据此制定

标准的安全操作程序。



员工自己对危害辨识

一、识别各步骤潜在危害时，可以按下述问题提示清单提问。

• 工具、机器或装备是否存在危害因素？
• 从业人员是否可能接触有害物质？
• 从业人员是否可能滑倒、绊倒或摔落？
• 从业人员是否可能因推、举、拉、用力过度而扭伤？
• 从业人员是否可能暴露于极热或极冷的环境中？
• 是否存在过度的噪音或震动？
• 是否存在物体坠落的危害因素？
• 是否存在照明问题？
• 天气状况是否可能对安全造成影响？
• 存在产生有害辐射的可能吗？
• 是否可能接触灼热物质、有毒物质或腐蚀物质？
• 空气中是否存在粉尘、烟、雾、蒸汽？
• 以上仅为举例，在实际工作中问题远不止这些。



员工自己对危害辨识

二、还可以从能量和物质的角度做出提示

机械能

热能

电能

化学能

物质角度

可造成物体打击、车辆伤害、机械伤害、起重伤害、高处坠落、坍塌、放炮、锅炉爆炸、压力
容器爆炸。

可造成灼烫、火灾。

可造成触电。

可导致中毒、火灾、腐蚀、火药爆炸、瓦斯爆炸 。

可以考虑压缩或液化气体、腐蚀性物质、可燃性物质、氧化性物质、毒性物质、放射性物质、
病原体载体、粉尘和爆炸性物质等。



危险源的特性

危
险
源
特
性

危害原因

危害后果

是什么造成伤害

造成了什么样的伤害



危险源关系图

危险源

风险

伤亡事故 疾病

根源

隐患

事故

一般事故 较大事故 重大事故 特别重大事故



伤害程度分类

１、轻伤

指损失工作日低于１０５日的失能伤害。

２、重伤

指相当于表定损失工作日等于和超过１０５日的失能伤害。

３、死亡



危险源六大类型

物理性危害因素

化学性危害因素

 生物性危害因素

 心理及生理危害因素

 行为性危害因素

其他危害因素

六种类型

37小类

01

02

03 06

05

04



辨识具体操作

4个方面 人 物 管理 环境

6大类型 物理 化学 生物 生理心理 行为 其他

20种后果 参见ＧＢ6441—86 



Ⅰ  物理性危害因素

设备、设施缺陷(强度不够、刚度不够、稳定性差、密
封不良、应力集中、外形缺陷、外露运动件、操纵器缺
陷、制动器缺陷、控制器缺陷、设备设施其他缺陷等)；

01

防护缺陷(无防护、防护装置和设施缺陷、防护不当、
支撑不当、防护距离不够、其他防护缺陷等)；

02

电危害(带电部位裸露、漏电、雷电、静电、电火花、其
他电危害等)；

03

噪声危害(机械性噪声、电磁，陛噪声、流体动力性噪声、
其他噪声等)；

04



Ⅰ  物理性危害因素

振动危害(机械性振动、电磁性振动、流体动力性振动、
其他振动危害等)；

05

辐射(电离辐射，包括X射线、γ射线、α粒子、β粒子、
质子、中子、高能电子束等；非电离辐射，包括紫外线、
激光、射频辐射、超高压电场等)；

06

运动物危害(固体抛射物、液体飞溅物、坠落物、反弹物、
土／岩滑动、料堆(垛)滑动、飞流卷动、冲击地区、其
他运动物危害等)；

07



Ⅰ  物理性危害因素

明火08

能造成灼伤的高温物质(高温气体、高温液体、高温固
体、其他高温物质等)；

09

能造成冻伤的低温物质(低温气体、低温液体、低温固体、
其他低温物质等)

10

粉尘与气溶胶(不包括爆炸性、有毒性粉尘与气溶胶)；11

粉尘与气溶胶(不包括爆炸性、有毒性粉尘与气溶胶)；12



Ⅰ  物理性危害因素

信号缺陷(无信号设施、信号选用不当、信号位置不当、
信号不清、信号显示不准、其他信号缺陷等)；

05

标志缺陷(无标志、标志不清晰、标志不规范、标志选
用不当、标志位置缺陷、其他标志缺陷等)；

06

其他物理性危险和有害因素。07



Ⅱ  化学性危害因素

易燃易爆性物质(易燃易爆性气体、易燃易爆性液体、
易燃易爆性固体、易燃易爆性粉尘与气溶胶、遇湿易燃
物质和自燃性物质、其他易燃易爆性物质等)；

01

反应活性物质(氧化剂、有机过氧化物、强还原剂)；02

有毒物质(有毒气体、有毒液体、有毒固体、有毒粉尘与
气溶胶、其他有毒物质等)

03



Ⅱ  化学性危害因素

腐蚀性物质(腐蚀性气体、腐蚀性液体、腐蚀性固体、
其他腐蚀性物质等)；

04 其他化学性危险和有害因素。05



Ⅲ  生物性危害因素

致病微生物(细菌、病毒、其他致病性微生物等)；01

传染病媒介物；02

致害动物

致害植物04

03

其他生物危险和有害因素。05



Ⅳ  心理及生理危害因素

负荷超限(体力负荷超限、听力负荷超限、视力负荷超
限、其他负荷超限)；

01

健康状况异常；02

从事禁忌作业；03

心理异常(情绪异常、冒险心理、过度紧张、其他心理异
常)；

04

识别功能缺陷(感知延迟、识别错误、其他识别功能缺陷)；05

其他心理、生理性危险和有害因素。06



Ⅴ  行为性危害因素

01
02

03

04

指挥错误
指挥失误、违章指挥、其他指

挥错误

监护错误
营销部没有数据统计的支持，
对费用的控制较为盲目。

操作错误
误操作、违章作业、其他操

作错误

其他行为性危险和

有害因素。



Ⅵ  其他危害因素

搬举重物 作业空间

标识不清工具不合适

01

04

02

03



危害后果

《企业职工伤亡事故分类标准》ＧＢ6441—86， 分为20种

物体打击

车辆伤害

机械伤害

起重伤害

触电

淹溺

灼烫

火灾

高处坠落

坍塌



危害后果

《企业职工伤亡事故分类标准》ＧＢ6441—86， 分为20种

• 冒顶片帮

• 透水

• 爆破

• 火药爆炸

• 瓦斯爆炸

• 锅炉爆炸

• 容器爆炸

• 其他爆炸

• 中毒和窒息

• 其他伤害如交通事故

综合考虑起因物、引起事故的先发的诱导

性原因、致害物、伤害方式等



杜绝违章操作，人人有责



危险源辨识与评价流程

划分作业活动

辨识危险源

确定危险源特性

确立是否是重大风险

确定重大风险控制计划

评审重大风险控制计划的充分性

辨识危险源



作业活动分类

三
个
所
有

所有人员

所有活动

所有设施

作业员工 访问者 承包商

生产设备 检测设备 厂房流水线

公司内部

公司外部 相关方活动

生产活动 办公活动 后勤活动

紧急情况



危险源辨识方法

对于制造行业采用：工序-设备-人员分析法

活动（工序）

人员

设备设施 物的不安全状态危险源

  工业卫生
（作业环境）
   危险源

突发事件
危险源

能源
原材料
零部件

相关方危险源
   人的不安全行为

（操作管理）危险源

产品、服务

排放、泄漏

  工业卫生
（作业环境）
   危险源

突发事件
危险源



危害后果

危险源与危害后果是因果关系

有什么样的危险源就产生什么样的危害后果；

描述时写出具体的受伤情况；如扎伤/砸脚等

一般参照国标ＧＢ6441—86的来写！



对照关系表

危险源 危害影响

食堂不干净食物 食物中毒

生产场地有油污 滑倒摔伤

涂覆车间有害物质挥发 诱发职业病

潜在火灾 人身伤害/财产损失

行车吊物体挂钩不牢固 坠物伤人



危险源描述

危险源应该这样描述：

• 如电器漏电

• 防护用品使用不当

• 噪声产生

• 焊接烟尘排放

• …



危险源辨识示例

点击右侧EXCEL表格编辑

点击下方PDF文件查看



风险评估的两个方法

危险源清单

不符合法规
标准

风险级别划分

重大风险清单

直接观察到的
潜在重大风险

曾发生过事故
尚无合理措施

相关方合理
反复抱怨要求 D=LEC

D界限值

是非法

打分法



是非法

重大风险

符合下列情况之一的直接定为重大风险

不符合职业健康安全法规与标准的 直接观察到的潜在的重大风险(泄

漏\火灾\爆炸\台风等)

相关方有合理的反复抱怨或迫

切要求的
曾经发生过事故,尚无合理有效控

制措施的

01 02

03 04



打分法

• 将一个危险源按综合评价点来进行评估，分作五级；

• 最终结果以综合评价点来表示（D）

D综合评价点=基本评价点X软件方面的风险系数；



打分法

基本评价点

=  后果（重大性）X 可能性系数X频度系数    

D=L×E×C

可能性系数L 

频度系数E

后果C （重大性）

打分法



事件发生的可能性（L）

分数值 事故发生的可能性

10 完全可以预料

6 相当可能

3 可能，但不经常

1 可能性小，完全意外

0.5 很不可能，可以设想

0.2 极不可能

0.1 实际不可能



暴露于危险环境的频繁程度（E） 　 

分数值 暴露于危险环境的频繁程度

10 连续暴露

6 每天工作时间内暴露

3 每周一次或偶然暴露

2 每月一次暴露

1 每年几次暴露

0.5 非常罕见暴露



发生事故的后果（C） 

分数值 发生事故产生的后果

100 10人以上死亡

40 3～9人死亡

15 1～2人死亡

7 严重

3 重大，伤残

1 引人注意



软件方面的风险系数

系数

○表示符合还有实施项目；×表示未实施项目

安全教育的实施 安全作业指导书具备 危险的表示 劳保用品配备与
安全用具的正确使用

1 × × × ×

0.95 ○ × × ×

0.9 ○ ○ × ×

0.85 ○ ○ ○ ×

0.75 ○ ○ ○ ○



风险等级划分

风险评级 综合评价点D 风险定义 措施

Ⅴ 80≤D≤100 不能接受风险 立即停止作业改善

Ⅳ 60≤D＜80 重大风险 必须尽快采取控制的措施

Ⅲ 40≤D＜60 不可接受风险 要采取控制措施

Ⅱ 20≤D＜40 可以接受 保持管理

Ⅰ D＜20 安全 保持现状



事故隐患风险评估的要点

按照查明的每一项隐患（危险源）进行评估。01

02

03

以现场负责人员和操作人员为主进行，并根据情况，让管

理人员参与实施。

通过事故的重大性､接近危险性及有害性的频度､接近时致

伤的可能性进行评估的时候：(接下页）



事故隐患风险评估的要点

03 通过事故的重大性､接近危险性及有害性的频度､接近时致伤的可能性进行评估的时候：

• 频度不是操作的频度，而是通过人接近危险性、有害性的危险状态产生的容易程度

等来评估。

• 可能性是通过安全措施状况和操作人员的行为来判断出现危险状态时是否可以避免

工伤事故。

• 重大性是指通常想到的最严重的伤害和严重疾病。



风险评估示例

点击下方文件查看《风险评估示例》文件一 点击下方文件查看《风险评估示例》文件二



重新安全评估

重大危险源具有下列情况之一的，应当重新进行安全评估：

（一）实施新建、改建、扩建工程的；

（二）生产工艺、材料及生产过程、设施等  

           发生变更的；

（三）外部环境因素发生重大变化的；

（四）发生安全事故的；

（五）国家有关规定发生变化的。



重大风险控制的三种途径

OHSAS18001（职业健康安全管理体系认证） ，2007标准要求的三种途径：

目标与管理方案

 说白了就是要投钱/要花时间才能解决的

运行控制程序

如编制设备安全操作规程/知会相关方公司的重大风险及注意事项;现有方法能解决的.

应急准备与响应程序

如对火灾\化学品泄漏\贮气罐爆炸等.



重大风险控制方法

一、消除风险
1、确保机械、电气、厂房、工量刀具等的本质安全；

2、采用无毒无害原辅材料代替有毒有害材料；

二、降低风险

三、规避风险

1、安全防护装置

2、低毒代替高毒

3、除尘、通风换气、降噪、防辐射技术措施

1、检测报警装置及仪器

2、警示标志



重大风险控制方法

四、减弱风险

1、个人防护用品；

2、安全操作规程；

3、安全培训教育；

其中前三种要通过目标与管理方案来实现 ；

第四种主要通过加强管理（运行控制和应急程序）来实现 。



重大风险控制方法

停止使用有害物质或以无害物代替

改用危害性低的物质

变更工艺减小危害性

隔离人员或危害

局限控制（如分散危险）

工程技术控制

管理控制

个体防护

消除危险

降低危险

个体防护

风险控制措施优先选用原则

最后的办法

最好的办法



事故预防知识

1、海因里希法则

伤亡事故 

一次事故
二次事故

未遂事故 

一般事故

1：29：300 

下图：海因里希法则,死亡、重伤、轻伤和

无伤害的事故件数之比为1：29：300 

控制事件的数量



事故案例介绍

摔伤 机械伤害 扭伤 割伤 车辆 其它

01 摔伤

• 特点----93%是环境因素影响

• 防范措施
（1）按5S标准管理好现场：及时清理地面的水 、

油，现场零部件定置，定期检查，对有油区域设置

整体接油盘，并列入标准作业当中。

（2）风险部位先加装警示标识；

（3）对工业梯台加装“非专业人员禁止通行”、“小心摔倒”标识。要求作业人员上下楼梯时必需扶栏杆，并写入标准作业当中。

（4）建立返修作业的标准及要求。



事故案例介绍

摔伤 机械伤害 扭伤 割伤 车辆 其它

02 机械伤害

• 特点----手、脚入机械运动部位

• 防范措施

（1）点焊、铆接、冲压作业要求不得手入模口。更

换电极头作业时重新规范作业，要求断电作业，并

在安全操作规范中明确。

（2）将手脚配合的开关改为只有手操作的开关

（3）新员工进行“指呼”强化训练，培养安全意识。



事故案例介绍

摔伤 机械伤害 扭伤 割伤 车辆 其它

03 扭伤

• 特点----搬推重物

• 防范措施

（1）制订推运重物的标准

（2）采用专用设备

（3）动作之间准备动作作充分，并配防护用品



事故案例介绍

摔伤 机械伤害 扭伤 割伤 车辆 其它

04 割伤

• 特点----手接触冲压件边沿

• 防范措施

（1）员工进行“指呼”强化训练，培养安全
意识。

（2）生产现场不得推车身零部件强行入位，如有问题先商议解议措施，然后再装配。建议车身返修作业建立
安全操作规程。



事故案例介绍

摔伤 机械伤害 扭伤 割伤 车辆 其它

05 车辆伤害

• 特点----推车下线、车速过快

• 防范措施

（1）建立推车、倒车操作规程，保证人员远离车轮并且不在前方；

（2）要求员工一律走人行道。



事故实例

滚桶伤脚事故

情况描述

• 检测线登录人员准备登录，但发现系统故障，登录无法完成。检测线排放检查员王建国发现制动
检测台有驻车制动信号没有检测完毕，即走到制动检测台处，按检测完毕未发送检测数据信号进
行“趟号”处理。

• 王建国在“趟号”过程中，制动台启动，将右脚面卷入制动台。

• 事故发生后伤者被立即送往积水潭医院治疗，经积水潭医院确诊为右脚面皮肤坏死，右脚小拇指
骨折。



事故实例

滚桶伤脚事故

原因分析

• 直接原因：违章作业     

• 间接原因：管理不到位，串岗和非正常操作成为习惯

整改措施

• 作业中明确不提离岗的要求。

• 整改滚筒制动台。制定防动要求，将制动台第三滚筒同时落下作为检
测开始的条件。

• 增加防护栏杆防护外来人员进入。



事故实例

电极头伤手事故（事件一）

1、情况描述

 

• 2011年7月15日王焦龙在劳保穿戴整齐但固定点焊机的胎芯与
螺母（M6）不相配导致螺母输送机不能正常使用的情况下，
作业人员只有用手动送螺母焊接作业。

• 15:00时在焊接风窗上横梁顶盖螺母板上螺母时，右手套食指
被挂在螺母架上，在手未离开电极焊胎时脚踩下开关导致右手
食指被夹在电极头之间。

2、原因分析
 直接原因：违章作业     

3、整改措施
所有的脚动开关改为手动开关；

间接原因：部门日常检查不到位



事故实例

电极头伤手事故（事件二）

1、情况描述

在2011年10月12日，在未关闭电源的情况下，用板锉对悬挂点
焊机的焊钳的电极帽进行修复，修复过程中手指在两电极头之间，
焊钳管路触动开关，右手食指中节被夹在电极头之间。

2、原因分析
直接原因：违章作业     

3、整改措施
所有的脚动开关改为手动开关；

间接原因：部门日常检查不到位



事故实例

其它伤害情况（事件一：扭伤事故）

1、情况描述

在2011年10月12日，在未关闭电源的情况下，用板锉对悬挂点焊
机的焊钳的电极帽进行修复，修复过程中手指在两电极头之间，焊
钳管路触动开关，右手食指中节被夹在电极头之间。

2、原因分析

直接原因：操作人员安全意识差 

3、整改措施
未提出解决措施



事故实例

其它伤害情况（机械伤害事故）

1、情况描述

 2011年10月11日晚20：20点左右，内饰二工段27工位员工王磊
在在用丝锥过扣时，左手的手套不慎卷到丝锥上，左手大拇指扭伤，
经密云县医院检查诊治，诊断结果为：左手大拇指软组织损伤。

2、原因分析
直接原因：人员违章，钻孔作业时不允许带手套
间接原因：管理不到位。 

3、整改措施
未提出解决措施



事故实例

交通事故

情况描述

•  9月17日19点左右，总装部员工魏天成驾驶摩托车（踏板摩托），由停车场驶入经一路，由北向
南行驶至总装车间西侧，以25-30小时/公里左右的速度进入 6L17号门，此时物流公司转运司机
师光帅驾驶转运电瓶车辆，从总装车间内部通行物流门（ 6L20号门）已关闭，就由北向南行驶
到6L17号门，准备出车间，当双方行驶6L17号门口时，行驶区域存在盲区无法看见对方，在
6L17号门处理发生碰撞，总装部员工魏天成腿部受伤送往医院，经诊断魏天成腿部软组织损伤。

• 事故发生后，双方都没有接要求上报工厂，后师光帅感觉无法处理，于9月21日上报物流公司，
物流公司上报安技环保科，请安技环保科给予解决。



事故实例

原因分析

1）总装部员工魏天成违反厂内规定驾驶摩托车进入工厂，并超速行驶进入车间门口；

2）物流公司未打开物流门（6L20号门），员工司机师光帅未能提出及时上报物流公司领导，违规行驶也是事故
的主要原因。

3）物流公司师光帅刚入厂不到15天，从事本岗位不到2天，还未取得电瓶车操作证，对车辆性能及行驶线路等
还未能掌握，是物流公司管理不到位造成的，是此次事故次要原因。

整改措施

1）总装部制订内部管理作计划，解决将车辆（包括电瓶车）驶入生产现场和调试区的问题；

2）物流公司制订方案解决，人员在总装车间内部不能按工艺线路行驶问题，还包括穿行下线区域、驾驶电瓶车行驶
上厕所、打水等问题。

3）解决蒙派克的6L17号门车辆返修门，存在出入的问题；

4）各部门控制人员穿行物流门问题。

交通事故



安全检查

各单位预先

辨识与评价

安全管理员到

各岗位检查；

（每天）

确立重大风险

及管控方法



第二讲 安全检查 

一、安全检查的目的与意义

五、有效推进安全检查的方法

四、安全检查经常存在的问题三、安全检查的方法

二、安全检查的对象与种类



一、安全检查的目的与意义

灾
害

事
故异

常
事
态

措
施偏

差● ●

不安全状态

预测危险及有害性

原    材   料
设          备
环          境
作 业 方 法
(状态的划分)

开始操作 没有问题的状态（符合标准） 操作结束

●

●

●



检查的对象 检查的种类

１、设备设施

２、作业环境

３、工具器具

４、材料

５、作业方法

６、员工行为

７、防护器具

８、现场管理

日常检查
操作开始前
操作结束后

不定期检查
１、异常天气过后
２、实施爆破以后

定期检查

１、每周检查
２、半月检查
３、每月例行检查（查验）
４、３个月及半年检查
５、年度检查（查验）

特定的自主检查
 

   １年１次

二、安全检查的对象与种类

    

检    

查



三、安全检查的方法

谁、做什么

什么时候、检查哪儿、怎
么检查、

检查结果的处理

建立和保存记录

检查对象和检查人

检查时间和检查事项
检查标准和检查方法

检查表

处理标准

建档和记录

基
本
程
序



三、安全检查的方法

由谁、何时进行？

对哪里、如何检查？

对检查结果如何处？

记录的整理保存

检
查
实

施
人
员

1.操作该设备的作业人员，如为多人操作时，则指定其中某人。
2.在定期检查中，要求具有特殊知识及技能时，由指定人员进行。
3.无论何种情况，最终责任均由班长等生产线各级负责人承担。

检
查
事
项
・
检
查

表
1. 预先针对设备、工程、作业做好相应的检查表。
2. 制作检查表时，需要考虑以下几点：
（1）安全会议上，要具有全员参与的意识，尽可能把多数人的意见加进去。
（2）确定符合现场情况的检查项目和判断标准。
（3）根据作业工序研究和调整检查项目。
（4）参考过去的事故事例。

缺
陷
的
纠

正
和
确
认

1.对于检查结果中暴露出的缺陷，采取恰当的对策予以及时纠正。
2.利用检查负责人的权限对容易纠正的缺陷立即采取并实施对策。对于难点，实施应急措施后
，与有关人员协商，研究改善措施。另外，已被确认为重大缺陷，有可能造成灾害时，经上级
批准，在得到纠正前停止使用。
3.对缺陷的纠正必须确认。

资
料

1.  安全检查结果（检查表）
2.  改正指示事项（检查表、日报、指示书）
3.  改正方法、日期等（日报）
4.  实施负责人（检查表、日报）



四、安全检查经常存在的问题

检查机制的问题

 １、检查标准等

• 检查项目过多，草草了事。　
• 检查项目不符合现场情况
• 没有确立标准等

２、检查方法

• 只依靠目测，没有计量工具。
• 没有按照检查清单来实施检查
３、检查体制

• 没有考虑到检查的负担（工作太忙，抽
不出检查时间）



四、安全检查经常存在的问题

检查人员的问题

１、教育上的问题

• 不明白检查重点
• 由于知识贫乏，不明白检查要领
• 对检查的判断存在个人差异

２、工作管理、健康上的问题

• 精神方面⇒对工作的不满、不安　
• 由于身体情况不佳而引起
• 短期（喝多了酒、疲劳、睡眠不足）



五、有效推进安全检查的方法

1、制作检查清单

• 选择必要的项目。

• 选择易于检查的内容。

• 显示正常范围和异常的判断标准。

• 检查项目按照程序顺利进行。

• 检查清单须根据检查结果进行调整。



五、有效推进安全检查的方法

2、培训检查实施人员

• 了解要检查的机械设备

检查实施人员最好充分了解要检查的机械设备，必须把握检查对象的正常状态，培养辨别异常的判

断能力、直觉及技巧，并了解如果发生异常是什么现象，会产生什么样的影响等。

• 认真检查

特别是在作业前检查中，由于每天重复同样的事情，自然就容易偷懒。要介绍身边的事例，从平时

就讲解检查是多么重要的作业，让大家领会，班长还要同行进行确认。

• 必要的训练

另外，对于像触诊、听诊那样，凭人的五官感觉进行的项目，为了体会到正常和异常时微妙的感觉

必须要进行训练。



五、有效推进安全检查的方法

3、有效应用检查结果

      因此，管理员必须立即浏览检查报告，确认结果。如果有发现某些问题

的报告时，调查情况并采取适当的对策，同时仔细调查问题的原因，并就防

止再度发生对相关人员进行说明。

      安全检查本身不是目的，对检查结果采取必要措施，使其恢复到正常状

态才是检查的真正目的。“

”



六、现场安全检查中的工作

检查必须按照检查标准严格进行

低估不安全状态，这是不能忽视的。并且，不管多忙，也不得省略检查项目。如果省

略检查，还会对作业人员的培训指导带来不良影响。

必须提前了解

进行检查时，事先向操作作业设备的作业人员了解该设备的状态及作业人员日常检查

的结果，观察这些数据有无变化来进行评估，必须结合自己亲眼确认过的事项做出公

正的判断

必要时进行充分的教育

作业人员忽略了异常，或即使觉察到异常也没有采取必要的措施时，对该作业人员，

要就检查方法、思想准备等进行充分的教育。

01

02

03



六、现场安全检查中的工作

要根据检查结果进行纠正和确认。

需要纠正时，最好尽可能通过与有关人员协商来制定对策。发现许多应纠正的事项，

但暂时无法全部采取纠正措施时，先从重要的、易于改善的地方开始做起。

立即予以纠正

管理员的权限内可以处理的要立即予以纠正。管理员权限以外的，要向上级汇报，然

后根据指示尽可能迅速采取改善措施。

必要时停止使用

另外，已被确定为重大缺陷，有可能造成灾难时，经上级批准，在得到纠正前停止使

用。

04
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防止事故发生的安全技术措施 

防止事故发生的安全技术措施是指为了防止事故发

生，采取的约束、限制能量或危险物质，防止其意

外释放的技术措施。

常用的防止事故发生的安全技术措施有消除危险

源、限制能量或危险物质、隔离等。



防止事故发生的安全技术措施 

1、消除危险源

消除系统中的危险源，可以从根本上防止

事故的发生

• 按照现代安全工程的观点，彻底消除所有危险源
是不可能的。

• 因此，人们往往首先选择危险性较小、在现有技
术条件下可以消除的危险源，作为优先考虑的对
象。

• 可以通过选择合适的新工艺、技术、设备、设施，
合理的结构形式，选择无害、无毒或不能致人伤
害的物料来彻底消除某种危险源。 



防止事故发生的安全技术措施 

2、限制能量或危险物质。

限制能量或危险物质可以防止事故的发生，如减少能量或危险物质的量，防止能量蓄积，安全地

释放能量等。

3、隔离

• 隔离是一种常用的控制能量或危险物质的安全技术措施。

• 采取隔离技术，既可以防止事故的发生，也可以防止事故的扩大，减少事故的损失。



防止事故发生的安全技术措施 

4、故障——安全设计

• 在系统、设备、设施的一部分发生故障或破坏

的情况下，在一定时间内也能保证安全的技术

措施称为故障——安全设计。

• 通过设计，使得系统、设备、设施发生故障或

事故时处于低能状态，防止能量的意外释放。



防止事故发生的安全技术措施 

5、减少故障和失误

通过增加安全系数、增加可靠性或设置安全监控系统等来减轻物

的不安全状态，减少物的故障或事故的发生。



减少事故损失的安全技术措施

通过增加安全系数、增加可靠性或设置安全监控系统等来减轻物的不安全状态，

减少物的故障或事故的发生。

常用的减少事故损失的安全技术措施有隔离、设置薄弱环节、个体防护、避难

与救援等。

通过各种措施减轻物的不安全状态

常用的措施

减少事故损失的安全技术措施

• 防止意外释放的能量引起人的伤害或物的损坏，或减轻其对人的伤害或对物的破坏的技术措施

• 在事故发生后，迅速控制局面，防止事故的扩大，避免引起二次事故的发生，从而减少事故造成

的损失。



企业安全生产检查记录表

《企业安全生产检查记录表》

点击查看



安全学习的感悟

• 安全是一门学科，更是一门科学     

• 安全是本书即要读，更要读好

• 安全谁是主角                     

• 安全管理严肃是爱

• 安全管理好了什么都会管理好，

所有业务管理不好最终都会落到

安全的头上



这里输入公司的名字

谢谢观看，欢迎指正


