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近日，国务院安委会办公室通报了山东友道化学有限公司 “5・27” 重大爆炸

事故的情况。此次事故造成 10 人死亡、2 人失联、19 人受伤。



经初步调查，友道化学自行开发的2-硝基

-3-甲基苯甲酸连续流生产工艺技术有缺

陷，掺投质量不合格的间甲基苯甲酸作为

原料，物料积聚堵塞，导致积聚在管链机

中的硝化物反复受挤压、摩擦持续蓄热升

温爆炸,进而引发其他设备内的硝化物料爆

炸。具体原因正在进一步调查中。



为深刻吸取山东友道化学有限公

司“5·27”爆炸事故教训，强

化硝化装置安全风险管控，6月

19日，应急管理部危化监管一司

印发《关于完善硝化企业安全风

险排查重点内容的函》，发布

《硝化企业安全风险排查重点内

容》（简称“硝化新十条”） 。

工艺技术来源是否可靠

反应安全风险评估是否全面真实并有效运用

管式或微通道等反应器是否真正提升生产装置本质安全水平

硝化物后处理环节是否落实防爆措施

硝化装置是否落实人员控制措施

外部安全防护距离是否满足要求

工艺安全信息档案是否齐全准确

变更管理制度是否建立并落实

全流程自动化改造是否按照要求实施

人员资质能力是否满足岗位要求



“硝化新十条”是在吸取事故教训、分析硝化

企业在技术来源、风险评估、过程控制、自动

化改造等方面问题的基础上提出的，补充完善

了2023年发布的《硝化企业安全风险隐患排

查指南》和2024年发布的《化工企业硝化工

艺全流程自动化改造工作指南》，同时也是对

新颁布的行业标准《精细化工企业安全管理规

范》（AQ 3062-2025）的重点提炼。 Ø 关注重大风险
Ø 填补关键短板
Ø 便于实际应用



（一）工艺技术来源是否可靠

(1) 自主开发或转让的新开发工艺技术，需进行小试、中试、工业化
试验。

(2) 国外引进或国内转让成熟生产工艺技术应有成熟工艺技术资料和
过程危险性分析报告。

(3)  硝化装置（包含间歇改连续、釜式改管式或微通道等情况）采用
国内首次使用的化工工艺技术时，要开展安全可靠性论证。

(4) 涉及硝化装置的新、改、扩建化工建设项目，其安全审查应由省
级应急管理部门依照《危险化学品建设项目安全监督管理办法》
（国家安全监管总局令第 45 号）组织实施。

(1) 查小试、中试、工业
化试验总结报告。

(2) 查工艺技术资料和过
程危险性分析报告。

(3) 查工艺安全可靠性论
证报告。

(4) 查建设项目安全审查
材料。 



（一）工艺技术来源是否可靠

企业工艺
技术来源的
常见问题

缺少正规来源导致安全可靠性

先天不足

从国外引进技术时未获取过程

危险性资料和安全控制技术

硝化装置工艺技术变更时未开展安全可靠性论证

部分技术转移存在不正当情形

企业自主开发技术未经过小试、

中试和工业化试验



（一）工艺技术来源是否可靠

《精细化工企业安全管理规范》   

（AQ 3062—2025）



（一）工艺技术来源是否可靠

《危险化学品生产建设项目
安全风险防控指南（试行）》
（应急〔2022〕52号）



（一）工艺技术来源是否可靠

各地区和有关企业要把防范化解重大安全风险

摆在更加突出位置， 充分认识化工企业，尤其

是硝化等高危工艺企业安全风险，对国内首次

使用的硝化工艺技术应由省级政府有关部门组

织开展安全可靠性论证。在确保工艺技术成熟

可靠的基础上，持续推动管式、微通道等新工

艺新技术应用，严防工艺带“病”工业化生产。

事故通报中指出：



（一）工艺技术来源是否可靠

严格建设项目安全审查
提高硝化工艺企业准入门槛

涉及硝化装置的新建、改建、扩建化工项目，应由省
级应急管理部门按照《危险化学品建设项目安全监督

管理办法》组织开展安全审查。

对现有在役的未按上述要求开展安全审查的，应
督促企业开展安全设计诊断，并由省级应急管理
部门组织专家对安全设计诊断情况进行复核。

各地区要严格限制涉及硝化装置的新建、扩建化工项目，项目立项应 按
要求由设区的市级以上政府相关部门进行联合审批，并进入化工园区。



(1) 评估对象包括相关原料、辅料、在线物料、中间产物、产品（含副产
品）、副产物等，同时评估原辅料、在线物料组成变化引起的热风险变
化；工序（设备）涵盖化料、反应、精（蒸）馏、萃取、中和、浓缩、
分离、粉碎、干燥、储存等涉及硝化物的环节。

(2) 当工业化装置的物料组分、体系温度、物料配比、加料顺序、加料速度
等工艺参数变更，或相关参数未纳入技术研发和试验阶段的反应安全风
险评估报告范围时，应重新评估，不应直接使用研发阶段报告。

(3) 根据安全风险评估结果落实建议措施。 

(1) 查反应安全风
险评估报告。

(2)  查安全风险
评估建议措施
落实情况。 

（二）反应安全风险评估是否全面真实并有效运用



（二）反应安全风险评估是否全面真实并有效运用

事故企业对硝化工艺安全风险认识不足、

重视程度不够，主要负责人和有关技术人

员均认为其硝化装置非常安全，仅在实验

室技术研发时开展了反应安全风险评估，

评估的工艺参数、反应方式与工业化装置

现状不符，未对原辅料、在线物料变化引

起的热风险进行评估。

常
见
问
题

评估不全面，流程简化、参
数覆盖不全

评估真实性存疑，为立项修
改工艺参数

评估机构使用实验室参数测
试等导致数据失真

评估结果应用不足，未转化
为实际安全措施



（二）反应安全风险评估是否全面真实并有效运用

近年来，多起典型事故均暴露出精细化工

企业存在变更管理缺失、反应安全风险评

估报告不完善或评估建议不落实等问题。

要按要求进行全流程反应安全风险评估，

认真落实评估报告提出的安全风险管控措

施，不应直接使用技术研发和试验阶段的

反应安全风险评估报告作为工业化装置的

报告。



(1) 间歇釜式改造为管式、微通道等反应器的反应技术应成熟可靠，
实现减人、减量目的。

(2) 反应过程应充分，不应在后续单元进行硝化反应。

(3) 后处理单元在线量不应增加，硝化物暂存、结晶、增稠、中转、
蒸馏、分离、粉碎、干燥、输送等环节应进行安全风险分析与管
控。 

(1) 查操作记录和视
频监控。

(2)  查分析化验报告、
工艺流程图、
DCS 系统、现场。

(3) 核算后处理单元
的在线量。 

（三）管式或微通道等反应器改造是否真正提升生产装置本质安全水平



（三）管式或微通道等反应器改造是否真正提升生产装置本质安全水平

事故企业工艺技术存在缺陷，其管式反应技术为自行开发，在中试时就存在原料易堵塞管道

等问题，尚未解决就盲目扩大规模进行工业化生产；号称采用连续流反应技术，后处理单元

仍为间歇式操作，物料在线量大，未能达到连续流实现本质安全的目的。

不能因为事故而否定硝化连续流改造。从事故教训来看，更应该坚定硝化工艺全流程自动化、

连续化的方向。



（三）管式或微通道等反应器改造是否真正提升生产装置本质安全水平

管式、微通道等反应器

的反应技术必须成熟可

靠，改造的核心目的是

实现减人、减量。消除

“假连续、真间歇”和

“假自动，真人工操作”

的现象。

技术成熟可靠与
减人减量目标

反应过程应充分，避免

在管式、微通道等反应

器后续单元进行硝化反

应。未反应完全的物料

进入后续单元，一旦遇

到合适条件，可能产生

剧烈反应，引发事故。

反应过程充分性

后处理单元涉及多种操

作，物料状态复杂，潜

在风险点多。后处理单

元在线量不应增加，涉

及硝化物的后处理环节

都应进行严格的安全风

险分析与管控。

后处理单元
风险管控

目标：减 人、减量 指标：收率、温升 指标：持液量



（四）硝化物后处理环节是否落实防爆措施

(1) 涉及机械输送、干燥、粉碎的可燃固体物料，应进行粉尘爆
炸性测试，含硝基化合物的固体物料还应进行摩擦感度、撞
击感度测试，并采取针对性管控措施。

(2) 硝化工艺全流程涉及易燃、易爆物料的设备应设置惰性气体
保护、吹扫设施；减压蒸馏（精馏）、真空干燥等负压操作
的设备应采用惰性气体破真空，不应采用压缩空气压料输送。 

(1) 查摩擦感度、撞击感
度、粉尘爆炸性测试
报告。

(2)  查 DCS 数据和现场。 



（四）硝化物后处理环节是否落实防爆措施

涉及机械输送、干燥、粉碎的可燃固体物料，必须进行粉尘

爆炸性测试，含硝基化合物的固体物料还应进行摩擦感度、

撞击感度测试，并采取针对性管控措施。这是因为可燃固体

物料在机械输送、干燥、粉碎过程中，容易产生粉尘，当粉

尘浓度达到爆炸极限，遇到火源就会引发爆炸。固体硝化物

受摩擦、撞击可能发生分解爆炸。

通过对物料进行相关测试，企业可以准确了解物料的危险特

性，进而采取如密闭操作、设置除尘设备、控制设备运行参

数等针对性措施，降低爆炸风险。

据事故通报：物料积聚堵塞，导致
积聚在管链机中的硝化物反复受挤
压、摩擦持续蓄热升温爆炸，进而
引发其他设备内的硝化物料爆炸。



硝化工艺全流程涉及易燃、易爆物
料的设备应设置惰性气体保护、吹

扫设施

减压蒸馏（精馏）、真空干燥等负
压操作的设备应采用惰性气体破真
空，不应采用压 缩空气进行压料输

送操作

l 惰性气体如氮气，化学性质稳定，能够

有效隔绝氧气，降低易燃、易爆物料与

氧气接触发生燃烧、爆炸的可能性。

l 在减压蒸馏（精馏）、真空干燥等操作

中，采用惰性气体破真空，可以避免空

气进入设备，防止形成爆炸性混合气体。

l 压缩空气含氧，采用其进行易燃物料压

料输送操作，容易引发火灾爆炸事故。

（四）硝化物后处理环节是否落实防爆措施



（五）硝化装置是否落实人员控制措施

(1) 控制室、交接班室、办公室、休息室、外操室、巡检室、
化验室、值班室、更衣室、淋浴室和有固定作业人员的机
修间，不应布置在硝化厂房内。

(2)  控制室、交接班室原则上不应布置在甲乙类火灾危险性、
粉尘爆炸危险性的装置区内，确需布置时应按规定进行抗
爆设计、建设和加固。

(3) 硝化装置区内生产运行和作业过程中同一时间现场人员不
应超过 2 人，应设置带有电子围栏、人员聚集报警功能的
人员定位系统，并确保完好投用。厂房（装置）内采用满
足抗爆要求的防爆墙分隔的，两侧按不同区域处理。 

(1) 查现场、总图布置。

(2)  查人员定位系统和视频监
控。 



（五）硝化装置是否落实人员控制措施

事故企业后处理单元仍为间歇式操作，物

料在线量大，现场操作人员多达9人。人员

定位系统建而不用，仅1人佩戴定位卡。

要严格落实硝化装置区现场人员不得超过2

人的要求，确保人员定位系统完好投用，

实现报警消警管理的规范化、智能化。

控制人员数量

全流程
自动化改造

后处理环节安全
风险分析与管控

全流程自动化改造验收

减少高危岗位人员数量



（五）硝化装置是否落实人员控制措施

落实人员
控制

建筑布局要求

硝化厂房一旦发生事故，这些人员
密集场所容易受到严重冲击，造成
大量人员伤亡。控制室、交接班室、
办公室、休息室、外操室、巡检室、
化验室、值班室、更衣室、淋浴室
和有固定作业人员的机修间不应布
置在硝化厂房内。甲乙类火灾危险
性、粉尘爆炸危险性的装置区内，
确需布置的应按规定进行抗爆设计、
建设和加固。

人员数量与定位管理

硝化装置区内生产运行和作业
过程中同一时间现场人员不应
超过 2 人，应设置带有电子围
栏、人员聚集报警功能的人员
定位系统，并确保完好投用。
厂房（装置）内采用满足抗爆
要求的防爆墙分隔的，两侧按
照不同区域处理，进一步划分

危险区域，明确人员活动范围，
加强安全防护和管控。



（六）外部安全防护距离是否满足要求

(1) 应按《危险化学品生产装置和储存设施风险基准》（GB 
36894-2018）和《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 37243-2019）等标准确
定外部安全防护距离。

(2)  周边企业、单位、场所等与硝化企业的距离应符合确定
的外部安全防护距离要求。 

(1) 查外部安全防护距离计算报告

(2) 查周边企业、单位、场所与硝
化企业的距离。 



（六）外部安全防护距离是否满足要求

预防事故风险 硝化反应具有高度危险性，可能发生爆炸、火灾、有毒气体泄漏等事
故。评估外部安全防护距离，可确定事故影响范围，避免或减少事故
对周边居民区、商业区等人员密集场所及重要设施的危害，保障公众
生命财产安全。

预防和控制多米
诺效应

外部安全防护距离影响多米诺效应发生概率：若化工企业外部安全防
护距离不足，当某一企业发生火灾、爆炸或危险化学品泄漏等事故时，
产生的冲击波、热辐射等容易波及周边企业或设施，使其成为新的事
故源，引发连锁反应，导致多米诺效应发生。足够的安全防护距离可
使事故影响范围局限，降低周边企业受影响程度，减少多米诺效应发
生概率。



（六）外部安全防护距离是否满足要求



（六）外部安全防护距离满足要求

周边企业、单位、场所等与硝化企业的距离应符合

确定的外部安全防护距离要求。这是为了防止硝化

企业发生事故时，对周边环境造成严重影响，如火

灾、爆炸产生的冲击波、有毒有害气体扩散等可能

会危及周边企业、居民的生命财产安全。只有确保

周边距离合规，才能有效降低事故的次生灾害风险，

保障周边区域的安全稳定。



（七）工艺安全信息档案是否齐全准确

(1) 工艺安全信息应包含生产过程涉及的化学物料特性
（原料、辅料、中间产物、产品、副产品、副产物、
换热介质、密封液及工艺条件偏差产生的物质等）、
工艺热风险信息、工艺和设备等方面信息。

(2)  化学品危险性不明的应开展物理危险性鉴定。

(3)  相关管理人员和岗位员工应熟知工艺安全信息。 

(1) 查工艺安全信息档案、鉴定报告

(2)  现场问询。 



工艺安全信息应包含生产过程涉及的化学物料特性（包括原料、辅料、中间产物、产品、副

产品、副产物、换热介质、密封液以及工艺条件偏差产生的物质等物料）、工艺热风险信息、

工艺和设备等方面信息。全面准确的工艺安全信息是企业进行安全生产管理的基础，管理人

员和操作人员可以通过这些信息了解物料的危险特性、工艺过程中的风险点以及设备的运行

要求，从而采取相应的安全措施，预防事故发生。例如，了解原料的化学性质后，可以合理

安排储存和运输方式，避免因物料特性引发事故。

信 息 内 容 要 求

（七）工艺安全信息档案是否齐全准确



化学品危险性不明的应开展物理危险性鉴定。在化工

生产过程中，可能会遇到一些化学品，其危险性尚不

明确。通过开展物理危险性鉴定，可以准确掌握这些

化学品的危险特性，如易燃性、易爆性、毒性等，为

化学品的安全使用、储存和处置提供依据。这有助于

企业完善工艺安全信息档案，提高对化学品的管理水

平，降低因化学品危险性不明而带来的安全风险。

化 学 品 危 险 性 鉴 定

（七）工艺安全信息档案是否齐全准确



相关管理人员和岗位员工应熟知工艺安全信息。只有

员工了解工艺安全信息，才能在实际操作中正确处理

物料、操作设备，及时发现并应对潜在的安全风险。

企业应通过培训、考核等方式，确保员工熟练掌握工

艺安全信息，提高员工的安全意识和操作技能，使工

艺安全信息真正发挥作用，保障生产安全。

人 员 熟 知 要 求

（七）工艺安全信息档案是否齐全准确



（八）变更管理制度是否建立并落实

(1) 应按《精细化工企业安全管理规范》（AQ 3062-2025）要求，
建立健全变更管理制度，确定变更管理流程，规范变更申请、
安全风险辨识分析、审批、实施、验收等程序，建立变更管理
台账，组织变更管理培训。

(2) 应将主要技术、工艺路线、产品方案（含中间产品、副产品、
溶剂回收）或主要装置规模、主要功能布局发生变化等情形作
为重大变更管理。

(3) 未经变更管理，不应随意变更原辅料、中间产品的种类及组分。 

(1) 查变更管理制度、台账、
培训记录、实施记录等。

(2) 查原辅料、中间产品检
验单、操作记录等。 



（八）变更管理制度是否建立并落实

事故企业未经变更管理掺投不合格的原料

进行硝化反应，未对原料变化带来的安全

风险进行辨识管控，导致物料在管链机等

后处理设备中积聚堵塞。

要督促有关企业按照《精细化工企业安全

管理规范》(AQ 3062—2025)要求，强化

变更管理，涉及重大变更的要严格履行安

全风险辨识分析和审批程序。



工艺
变更
类型

原辅料变更管控

重大变更管理

主要技术、工艺路
线、产品方案 、主
要装置规模、主要

功能布局

原辅料、中间产品
的种类及组分

严格安全风险辨识分析
和审批。
评估工艺过程中的风险
点，制定安全措施

对原辅料和中间产品的
变更进行评估和审批。
严防工艺参数不匹配、
反应失控等问题

（八）变更管理制度是否建立并落
实



（九）全流程自动化改造是否按照要求实施

(1) 硝化生产工序应实现全流程自动化控制。

(2)  硝化反应过程中连续或分批加入固体原料的操作应采用预先流
体化（熔融、溶解、分散等）、机械输送等密闭方式，并具有
联锁停止加料功能。

(3)  硝化反应器应设置紧急冷却系统（绝热硝化、微通道反应器除
外）；热媒温度超过物料 TD24的，涉及硝化物的蒸馏釜、蒸馏
（精馏）塔再沸器等应配备紧急冷却系统。

(4)  涉及硝化物的熔融、干燥、粉碎、萃取、储存（含中间暂存罐、
料仓等）、固体输送等单元的温度应实现监测、远传、报警，
需控制温度的应与热媒或冷媒等联锁。 

查自动化控制系统（如 DCS、
SIS 系统）、操作规程、现
场。 



（九）全流程自动化改造是否按照要求实施

硝化反应过程中连续或分批加入固体原料的操作应采用

预先流体化 (熔融、溶解、分散等)、机械输送等密闭方

式，并具有联锁停止加料功能。

固体原料在加入反应体系时，如果操作不当，容易产生

粉尘飞扬，引发爆炸等危险。采用预先流体化和机械输

送的密闭方式，可以减少粉尘产生，同时防止物料泄漏。

联锁停止加料功能能够在出现异常情况时，如温度过高、

压力异常等，自动停止加料，避免事故进一步扩大。



硝化企业应将硝化反应釜内温

度与釜内搅拌、硝化剂流量、

硝化反应釜夹套冷却水进水阀

形成联锁关系。

在硝化反应釜处设立紧急停车

系统，当硝化反应釜内温度超

标或搅拌系统发生故障，能自

动报警并自动停止加料。

硝化反应过程涉及放热且需控

制加料速度的加料操作，应实

现自动加料并设置安全联锁，

依据工艺控制要求的最大允许

流量，设置固定的不可超调的

限流措施和滴加物料管道视镜。

设置
关键联锁

（九）全流程自动化改造是否按照要求实施



（九）全流程自动化改造是否按照要求实施

紧急冷却系统设置 温度监测与联锁控制

涉及硝化物的熔融、干燥、粉碎、萃取、储存 (含中间暂存罐、料仓等)、固体输送等单
元的温度应实现监测、远传、报警，需控制温度的应与热媒或冷媒等联锁。当温度出现
异常时，报警系统能够提醒操作人员采取措施。而与热媒或冷媒的联锁控制，可以实现
温度的自动调节，确保温度在安全范围内，防止因温度过高或过低引发事故。

硝化反应器应设置紧急冷却系统 (绝热硝化、微通道反应器除外)；热媒
温度超过物料TD24的，涉及硝化物的蒸馏釜、蒸馏 (精馏) 塔再沸器等应
配备紧急冷却系统。对于热媒温度超过物料TD24的蒸馏设备，配备紧急
冷却系统同样是为了应对可能出现的温度失控情况，保障设备和人员安
全。



（十）人员资质能力应满足岗位要求

(1) 主要负责人、分管安全生产的负责人、安全生产管理人
员资质和能力应符合要求。

(2)  硝化工艺作业人员、化工自动化控制仪表作业人员应取
得特种作业资格证。

(3) 操作人员应具备本岗位操作和应急处置能力。 

(1) 查学历、证书。

(2) 现场问询。 



（十）人员资质能力是否满足岗位要求

主要负责人、分管安全生产的负责人、

安全生产管理人员资质和能力应符合要

求。企业管理人员是安全生产管理的核

心力量，他们的资质和能力直接关系到

企业的安全生产水平。具备相应资质和

能力的管理人员，能够制定科学合理的

安全生产管理制度和措施，组织开展有

效的安全培训和教育，及时发现并解决

生产过程中的安全问题。

专职安全管理人员配备不足

人员定位系统建而不用

项目准入把关不严格

专业监管力量与监管任务不匹配

重大安全风险防控和重点工作落实存
在较大差距

事故
企业
安全
监管
层面
存在
缺陷



硝化工艺作业人员、化工自动化控制仪表作业人

员应取得特种作业资格证。

应根据应急管理部办公厅《2025年危险化学品安

全监管工作要点》（应急厅函〔2025〕60号）的

要求：2025年新招录的高危工艺岗位操作人员不

低于化工类大专及以上学历。

（十）人员资质能力是否满足岗位要求



操作人员应具备本岗位操作和应急处置能力。操

作人员是生产一线的直接执行者，他们对设备的

操作熟练程度和应急处置能力，对生产安全至关

重要。企业应通过培训、演练等方式，提高操作

人员的操作技能和应急处置能力，使他们能够在

日常操作中严格遵守操作规程，在遇到突发事故

时，能够迅速、正确地采取应急措施，减少事故

损失。

（十）人员资质能力是否满足岗位要求



持续深化硝化企业对标排查治理，加快提升安全保障能力。各有关地区要推动硝化企业对照

《硝化企业安全风险排查重点内容》认真开展自查自改，形成自查报告，对不符合要求的制

定整改措施清单，明确整改任务、整改时限和责任人员。有关省级应急管理部门要组织专家，

对本地区硝化企业的自查报告、整改措施清单进行复核，开展全覆盖指导服务，督促企业提

升自查质量、加快整改进度、解决突出问题隐患。对自查自改后仍不具备安全生产条件的要

依法依规责令停产停业整顿或退出硝化生产。

落实要求：
提升重大安全风险防控工作质效，坚决遏制事故多发势头



谢  谢！


