附件1

《工贸企业安全生产落后技术装备淘汰目录》（第一批）（征求意见稿）
	序号
	淘汰落后技术
装备名称
	淘汰原因
	淘汰类型
	限制范围
	建议代替技术
或设备名称
	依据

	1 
	冶金企业采用人工开眼出铁的高炉、矿热炉
	高炉、矿热炉采用人工开眼，易发生人员中毒和窒息、灼烫等事故
	禁止
	新（改、扩）建项目禁用，在役设备1年内改造完毕
	冶金企业采用开铁口机开眼的高炉、矿热炉
	安全生产法第三十八条

	2 
	冶金企业仅采用人工点火的脱硫（活性炭再生）解析塔热风炉、脱硝热风炉
	仅采用人工点火，工艺落后，延长了作业人员暴露在危险区域的时间，增加了安全风险
	禁止
	新（改、扩）建项目禁用，在役设备1年内改造完毕
	冶金企业采用自动点火的脱硫解析塔热风炉、脱硝热风炉
	安全生产法第三十八条

	3 
	冶金企业无火焰监测和熄火保护装置的铁包、钢包、中间包烘烤器
	冶金企业铁包、钢包、中间包烘烤器无火焰监测和熄火保护装置发生点火失败或熄火后煤气、天然气等大量泄漏、聚集，可能造成爆炸、中毒和窒息等事故
	禁止
	新（改、扩）建项目禁用，在役设备6个月内改造完毕
	冶金企业采用火焰监测和熄火保护装置的铁包、钢包、中间包烘烤器
	《炼钢安全规程》（AQ 2001）8.2.1

	4 
	冶金企业无冷却壁水冷系统，仅依靠外部喷淋打水冷却的高炉
	高炉无冷却壁冷却，仅靠外部喷淋打水冷却工艺，易造成高炉烧穿等事故
	禁止
	新（改、扩）建项目禁用，在役设备大修时改造完毕
	冶金企业采用软水密闭循环或工业水开路循环冷却方式的高炉
	安全生产法第三十八条

	5 
	冶金企业采用球式蓄热体的高炉配套热风炉
	球式蓄热体换球频繁，且换球作业涉及煤气作业和有限空间作业，可能造成中毒和窒息等事故
	禁止
	新（改、扩）建项目禁用，在役设备大修时改造完毕
	冶金企业采用格子砖等蓄热体的高炉配套热风炉
	安全生产法第三十八条

	6 
	铝加工（深井铸造）企业采用固定式浇铸炉
	出铝口的流眼钎子机械锁紧装置不可靠或出铝口流眼砖被铝水侵蚀后、或流眼钎子机械锁紧装置锁紧过程中导致出铝口流眼砖破损、不牢固等原因，易发生断裂、脱落造成无法封堵，造成熔融金属泄漏；固定式浇铸炉出铝口在铝液液面之下，出铝液时依靠人工打开机械锁紧装置，一旦发生铝液外泄等紧急情况，人工封堵时容易造成灼烫等事故
	限制
	新（改、扩）建项目禁用
	铝加工（深井铸造）企业采用倾动式浇铸炉
	安全生产法第三十八条

	7 
	铝加工（深井铸造）企业采用钢丝卷扬机牵引的铸造底座（托盘）
	铸造底座（托盘）受钢丝绳牵引时，钢丝绳受多个因素影响可能导致铸造底座（托盘）不平稳，易造成铸坯拉漏，引发熔融金属遇水爆炸事故
	限制
	新（改、扩）建项目禁用
	铝加工（深井铸造）企业采用液压驱动提升的铸造底座（托盘）
	安全生产法第三十八条

	8 
	水泥企业煤粉制备系统采用翻板式卸灰阀的收尘器
	煤粉收尘器使用双层或单层翻板式卸灰阀卸料，需要一定时间、煤粉沉积到一定数量才能依靠自重被动卸料，存在煤粉自燃、爆炸风险
	禁止
	新（改、扩）建项目禁用，在役设备6个月内改造完毕
	水泥企业煤粉制备系统采用星型卸灰阀的收尘器
	安全生产法第三十八条

	9 
	机械企业无火焰监测和熄火保护装置的天然气（煤气）加热炉
	机械企业燃气加热炉无火焰监测和熄火保护装置，发生点火失败或熄火后燃气大量泄漏、聚集，可能造成燃爆等事故
	禁止
	新（改、扩）建项目和在役设备禁用
	机械企业采用有火焰监测和熄火保护装置的天然气（煤气）加热炉
	《工贸企业重大事故隐患判定标准》（应急管理部令第10号）第七条（五）

	10 
	涉氨制冷企业未采取自动控制的热氨融霜系统
	手动热氨冲霜时，蒸发器氨管道内可能剩余一定量液氨，若急剧汽化引起液锤现象，造成管道破裂导致氨泄漏，可能造成中毒和窒息等事故
	禁止
	新（改、扩）建项目禁用
	工贸行业涉氨制冷企业热氨融霜自动控制系统
	《冷库设计标准》（GB 50072）6.7.15

	11 
	未设置液位、流速监测报警装置的用于可燃性粉尘收集的湿式除尘系统、湿式除尘一体机
	未设置液位、流速报警可能造成湿式除尘系统、湿式除尘一体机缺水或无水运行，易造成粉尘爆炸事故
	禁止
	新（改、扩）建湿式除尘系统项目禁用，在役设备1年内改造完毕
	设有液位、流速监测报警装置的湿式除尘系统、湿式除尘一体机
	《工贸企业粉尘防爆安全规定》（应急管理部令第6号）第十五条；《粉尘防爆安全规程》（GB 15577）8.4.10

	12 
	铝镁等金属粉尘采用正压吹送的除尘系统
	正压吹送金属粉尘时，含尘气流及异物有可能与高速旋转的风机叶轮撞击产生火花，造成粉尘爆炸事故
	禁止
	新（改、扩）建项目和在役设备禁用
	采用负压吸尘方式的除尘系统
	《工贸企业粉尘防爆安全规定》（应急管理部令第6号）第十五条；《工贸企业重大事故隐患判定标准》（应急管理部第10号令）第十一条；《粉尘防爆安全规程》（GB15577-2018）8.1.7

	13 
	可燃性粉尘采用重力沉降室的除尘系统
	采用重力沉降室除尘时，粉尘会在沉降室内悬停沉降，在遇见点火源时，可能造成粉尘爆炸事故
	禁止
	新（改、扩）建项目和在役设备禁用
	采用袋式过滤式或旋风分离器等除尘系统
	《工贸企业重大事故隐患判定标准》（应急管理部令第10号）第十一条；《粉尘防爆安全规程》（GB15577）8.4.2


注：“淘汰落后技术装备名称”中明确企业类型的，仅适用于该类型企业；未明确企业类型的，适用于全部工贸企业。

《工贸企业安全生产落后技术装备淘汰目录》

（第一批）编制说明

为深入贯彻习近平总书记关于安全生产重要指示批示精神，认真落实《工贸安全生产治本攻坚三年行动方案（2024—2026年）》有关要求，着力解决典型事故暴露出的设备、工艺安全风险高的问题，提升工贸行业本质安全水平，有效防范化解重特大事故，应急管理部执法工贸局组织编制了《工贸行业安全生产落后技术装备淘汰目录（第一批）》（以下简称《目录》），推动企业采用先进、成熟、可靠的工艺设备，大幅提升安全保障水平。

一、必要性和起草过程

《安全生产法》第三十八条明确，国家对严重危及生产安全的工艺、设备实行淘汰制度，生产经营单位不得使用应当淘汰的危及生产安全的工艺、设备。2015年—2017年，针对工贸行业安全生产落后工艺、技术，原国家安监总局先后发布了《淘汰落后安全技术装备目录（2015年第一批）》（安监总科技〔2015〕75号）、《淘汰落后安全技术工艺、设备目录（2016年）》（安监总科技〔2016〕137号）、《金属冶炼企业禁止使用的设备及工艺目录（第一批）》（安监总管四〔2017〕142号）等文件，推动工贸企业进一步加大安全投入，提升本质安全水平和安全保障能力，为有效防范工贸企业生产安全事故、促进行业安全生产形势稳定好转发挥了重要作用。
近年来，工贸行业发生的典型事故暴露出一些工艺技术和设备设施本质安全水平低、安全风险较高等问题。同时，随着行业新工艺、新技术、新装备、新材料的不断产业化应用，更安全、成熟、可靠的工艺设备不断更新换代，编制淘汰落后工艺设备目录势在必行。在充分调研工贸企业安全生产落后技术装备情况基础上，广泛征求意见、多次召开研讨会，结合各地区、各企业的实际情况，编制了《目录》。

二、主要内容

《目录》共13项，其中禁止类11项，限制类2项，明确了限制范围、改造时限和代替建议。

禁止类淘汰落后设备11项主要包括：

1.冶金行业5项：采用人工开眼出铁的高炉、矿热炉；仅采用人工点火的脱硫（活性炭再生）解析塔热风炉、脱硝热风炉；无冷却壁水冷系统、仅依靠外部喷淋打水冷却的高炉；无火焰监测和熄火保护装置的铁包、钢包、中间包烘烤器；采用球式蓄热体的高炉配套热风炉。
2.建材行业1项：水泥企业煤粉制备系统采用翻板式卸灰阀的收尘器。

3.机械行业1项：无火焰监测和熄火保护装置的天然气（煤气）加热炉。

4.涉氨制冷领域1项：涉氨制冷企业未采取自动控制的热氨融霜系统。

5.粉尘涉爆领域3项：未设置液位、流速监测报警装置的用于可燃性粉尘收集的湿式除尘系统、湿式除尘一体机；铝镁等金属粉尘采用正压吹送的除尘系统；可燃性粉尘采用重力沉降室的除尘系统。

限制类淘汰落后设备2项主要包括：

铝加工（深井铸造）设备设施2项：铝加工（深井铸造）企业采用固定式浇铸炉；采用钢丝卷扬机牵引的铸造底座（托盘），要求新（扩）建项目禁用。

三、条款说明

(一)冶金企业采用人工开眼出铁的高炉、矿热炉。

开眼出铁是高炉、矿热炉生产的重要工序，存在易造成群死群伤的高温熔融金属、煤气等安全风险。人工开眼操作通常需要采用氧气管等方式烧穿炉眼，人工操作对出铁口的大小和钻孔的深度难以控制，为后续的堵眼工作造成困难，容易出现炉口堵塞、铁流溢出、铁水落地、一氧化碳逸散等情况，工作环境恶劣，安全风险较大。
采用开铁口机开眼的高炉、矿热炉，利用机械设备远程进行开眼操作，精准调整开铁口机的角度和钻入深度，减少了现场作业人员数量，解决了人工劳动带来的潜在危险，提升了本质安全水平和安全保障能力。

(二)冶金企业仅采用人工点火的脱硫（活性炭再生）解析塔热风炉、脱硝热风炉。

脱硫（活性炭再生）解析塔热风炉、脱硝热风炉是节能减排、低碳循环重要环节，烟气流经吸附塔，烟气中的SO2和氮氧化物在塔中被活性炭吸附，然后将活性炭输送到解析塔，在解析塔中，加热活性炭使SO2和氮氧化物被释放出来，并输送到制酸系统，进行回收和利用。
脱硫脱硝热风炉的燃料主要为煤气，仅采用人工点火时点火程序复杂、成功率较低，可能需要反复点火、吹扫，使得过程中人员长时间暴露在煤气危险区域，容易造成人员一氧化碳中毒事故，安全风险较高。

目前，国内部分企业采用自动点火的脱硫（活性炭再生）解析塔热风炉、脱硝热风炉，不仅能够远程进行点火程序，减少人工操作失误等原因造成的一氧化碳中毒事故，还能够简化点火流程、提高热风炉点火的成功率并远程监控点火效果，配有熄火保护程序，降低了点火的危险性，减少了人与煤气接触，提升生产过程的本质安全水平。

（三）冶金企业无火焰监测和熄火保护装置的铁包、钢包、中间包烘烤器。

铁包、钢包、中间包烘烤器是冶金企业生产工序中的重要设备之一，主要用于新砌、冷修、干燥、周转以及在线快速升温的各种钢铁水罐的烘烤。
目前，烘烤器主要使用煤气、天然气等介质作为燃料，在使用过程中，如果发生点火失败或运行过程中熄火，可能造成燃料泄漏，印发爆炸、中毒和窒息等事故。

采用火焰监测和熄火保护装置的铁包、钢包、中间包烘烤器，一旦发生火焰熄灭，可快速自动切断燃料供应，有效防止有毒有害气体泄漏。

（四）冶金企业无冷却壁水冷系统，仅依靠外部喷淋打水冷却的高炉。

高炉冷却是指通过在炉衬或炉壳增加冷却装置以增大炉衬内的温度梯度，从而保护金属结构和混凝土构件，同时使炉衬凝成渣皮，保护炉衬，延长炉衬工作能力和高炉使用寿命。

外部喷淋打水冷却是在炉壳外部安装喷水管，通过高炉炉壳冷却炉衬的一种冷却方式。仅依靠喷淋打水冷却的高炉，热量吸收效果差，对炉壳冷却不均匀，冷却不能深入，只限于炉壳或碳砖炉衬的冷却，可能导致炉衬腐蚀加快，造成高炉烧穿。

近些年来，大多数企业已采用冷却壁水冷系统水冷却方式，冷却壁水冷系统是指通过装在炉衬和炉壳之间的壁形冷却器，冷却壁内部铸有无缝钢管，通过内部冷却壁中的冷却水流动带走热量进行冷却。其冷却面积大，炉壳开孔小，密封性好，不破坏炉壳的强度，耐腐蚀，便于维护和更换，解决了原本冷却不深入、炉衬腐蚀严重的问题。
（五）冶金企业采用球式蓄热体的高炉配套热风炉。

热风炉是为高炉加热鼓风的设备，是现代高炉不可缺少的重要组成部分，主要分为蓄热式和换热式两种，蓄热式热风就是在燃烧过程中由热风炉内蓄热体将热量储备起来，当转为送风后，蓄热提将热量传给冷风，把冷风加热后送至高炉炼铁。
球式蓄热体热风炉为蓄热式的一种，实质是以自然堆积的耐火球作为蓄热体，将煤气燃烧产生的热量以耐火球为媒介传给高炉鼓风的过程。耐火球蓄热性能较差、寿命较短，容易出现球体结球、分化、黏结从而影响球床透气性，使热风炉送风阻损增加，风温下降，因此需要频繁进行换球作业。而热风炉内部属于有限空间且存在高炉煤气，人员作业存在中毒窒息风险。

目前，1000m3以上高炉配套热风炉多采用格子砖等先进蓄热体，通过单位面积上增加格子砖的孔数增大受热面积，格子砖可以在高温下长时间工作，膨胀率较低，抗腐蚀性能较强，换热温度高、热利用率高，能够降低因频繁换球、点火带来的风险。

（六）铝加工（深井铸造）企业采用固定式浇铸炉。

铝加工（深井铸造）工艺的浇铸炉主要分为固定式浇铸炉和倾动式浇铸炉，区别在于炉体是否能够倾动。固定式浇铸炉大部分通过人工的方式控制铝液流出和流量大小，作业人员操作习惯差异会造成铸造过程中液位波动大，出现意外情况只能依靠现场作业人员处置。

倾动式浇铸炉的铝液流出由倾动炉的倾动角度自动控制，液位、流速稳定，且与铸造系统联锁，出现意外情况后，可通过自动控制炉体倾斜角度实现精准控制铝液流量，浇铸过程流槽液位稳定，且炉体倾动控制系统可与流槽液位波动、冷却水流量等联锁控制，出现异常情况炉体可迅速回倾，减少人为处置不当引发事故，本质安全水平高。

（七）铝加工（深井铸造）企业采用钢丝卷扬机牵引的铸造底座（托盘）。

对铸造底座（托盘）的牵引方式主要有钢丝卷扬机牵引和液压牵引两种。钢丝卷扬机静态稳定性差，动态响应慢，大多都是开环控制，很难实现速度稳定。钢丝绳为耗材，需每日人工检查和定期更换，且在铸造过程中，可能由于钢丝绳被拉长而引起铸造机平台歪斜摆动，甚至极端情况下出现钢丝绳断裂情况。2018年江阴市易泽铝业有限公司“8·28”较大爆炸事故就是一起典型案例。

液压牵引使用液压油缸升举引锭盘，静态稳定性好，动态响应快，利用PLC运算，比例阀（或者调节阀）和流量计形成闭环控制，速度响应快，准确度高，稳定性好。可与冷却水流量，压力，温度，实时铝液存量、温度、铸造速度等关键参数实现联锁，降低安全风险。

（八）水泥企业煤粉制备系统采用翻板式卸灰阀的收尘器。

翻板式卸灰阀也称重锤翻板式卸灰阀，是一种利用物料自重实现自动卸灰的装置，单层翻板阀不具有锁风功能，不适用于煤粉收尘器的负压工况。双层翻板式卸灰阀虽具有锁风功能，但煤粉在翻板阀上需要停留一定的时间、当煤粉沉积到一定数量才能依靠自重被动卸料，存在煤粉自燃、爆炸风险。

星型卸料阀又称星型卸料器，其结构是由带有数片叶片的转子叶轮、壳体、密封件及减速器、电动机等组成，其工作原理是电机驱动转子叶轮旋转，将粉料送入下一级装置中，具有下料平稳和锁风良好的性能。煤粉制备系统使用星型卸灰阀替代翻板式卸灰阀能够较好地解决煤粉在翻板上沉积自燃引发的火灾爆炸事故。

（九）机械企业无火焰监测和熄火保护装置的天然气（煤气）加热炉。

机械企业在机械加工、热处理、涂装等工序中需要利用加热炉对加工部件加热，或进行环保废气焚烧处理，应用广泛、设备总量大。这些加热炉使用天然气（煤气），具有燃爆的特性，达到爆炸极限时可引发火灾和爆炸。

加热炉燃烧装置在点火和燃烧过程中，经常出现点火失败或运行过程中熄火情形，容易在炉膛、烟道等处形成混合性爆炸气体聚集；在燃烧装置再次点火时，或静电、部件撞击等原因会引发加热炉内混合性爆炸气体的火灾爆炸事故，造成设备设施损坏、人员伤亡的严重事故。

近年来，随着天然气（煤气）的广泛普及、燃烧装置技术革新和设备迭代，火焰检测和熄火保护装置被广泛导入或被用于旧设备技术改造。当燃气装置出现点火失败或熄火情形时，加热炉控制系统的熄火保护功能将会自动切断燃气供给，进行新风吹扫，只有在确保安全条件下才能再次点火。

（十）涉氨制冷企业未采取自动控制的热氨融霜系统。

热氨融霜过程是将压缩机排出的热氨气引进蒸发器，利用热氨气冷凝时所放出的热量，将蒸发器表面的霜层融化。手动热氨融霜时，需要根据系统压力和温度，按照正确的操作程序，手动操作供液阀、回气阀和排液阀等多个阀门，且需要实时控制阀门开启的大小和速度，操作较为复杂。手动操作时氨管道内可能剩余一定量液氨，遇热氨气后液氨急剧汽化引起液锤现象，造成管道破裂导致氨泄漏，造成中毒和窒息等事故。

目前，较为先进的热氨融霜系统采用自动控制，参与热氨融霜操作的阀门不需要手动开关、调节，并且阀门的运行程序、相互联锁和保护关系是自动进行的，广泛的推广应用可显著降低安全风险，有效提升热氨融霜工艺过程的本质安全水平和安全保障能力。

现役装置采用手动热氨融霜的，应严格执行操作规程排出液氨，按照控制参数要求调节热氨供应量，防止过量热氨进入融霜管道引起液锤现象。

（十一）未设置液位、流速监测报警装置的用于可燃性粉尘收集的湿式除尘系统、湿式除尘一体机。

未设置液位、流速报警可能造成湿式除尘系统、湿式除尘一体机缺水或无水运行，易造成粉尘爆炸事故发生。

湿式除尘系统、湿式除尘一体机通过自身的液位、流速监测报警装置可以有效监测设备内液位、流速，保障设备内水量充足，运行正常，充分抑制粉尘云的产生，防止粉尘爆炸事故发生。

（十二）铝镁等金属粉尘采用正压吹送的除尘系统。

正压吹送金属粉尘时，风机设置在除尘器前部，含尘气流及异物有可能与高速旋转的风机叶轮撞击、摩擦会引起火花成为点火源，进入除尘器内易引发粉尘爆炸。

铝镁等金属粉尘采用负压吸尘方式的除尘系统时，风机设置在除尘器后端，含尘气流及异物先进入除尘系统后被过滤为洁净气流再通过风机，可以有效避免由撞击、摩擦会引起火花成为点火源产生进入除尘器，防止粉尘爆炸事故发生。
（十三）可燃性粉尘采用重力沉降室的除尘系统。

采用重力沉降室除尘时，由于粉尘较轻，大量粉尘会在沉降室内经历悬浮、集聚，再慢慢下沉落地的过程，在此过程中粉尘云浓度高，极易形成爆炸危险环境造成粉尘爆炸事故发生。

采用袋式过滤式或旋风分离器等除尘系统，含尘气体通过滤袋过滤或离心力作用分离并捕集粉尘，可以有效防止粉尘云聚集而长时间形成爆炸危险环境，减少粉尘爆炸事故的发生。


