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茶叶加工企业安全生产双重预防机制建设探讨
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摘要：双重预防机制是习近平总书记提出的“对易发重特大事故的行业领域采取风险分级管控、隐患排查治理双

重预防工作机制，推动安全生产关口前移”要求，对于帮助企业管理生产安全，从根本上防止隐患发生，降低事

故发生率，具有重要意义。本文通过结合茶叶生产企业安全生产管理实际，探讨从前期工作准备、评价单元划分、

风险辨识评价、风险分级管控等方面，如何科学系统构建安全生产双重预防机制体系，旨在为茶叶加工企业安全

生产双重预防机制建设提供理论支持和实践指导，推动茶叶行业安全生产系统管理水平提升。
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双重预防机制建设是企业建立安全生产长效机制，

实现安全生产状况稳定好转的根本保障，当前安全生产

管理工作主要侧重于过程检查和事后整改，事前预防工

作较少，开展双重预防建设的目的是形成管风险、治隐

患两道“防火墙”，把风险控制在可接受范围内、把隐

患消灭在形成之初。

我国茶叶加工企业多为小微企业，缺乏专业的安全

管理人员和专业管理知识，在构建安全管理体系，尤其

是双重预防机制方面，缺乏行业规范或优秀案例。本文

结合茶叶工厂实际，提出了一套茶叶加工企业双重预防

机制构建流程和常见方法工具，供行业安全管理从业人

员探讨参考。

1 前期工作准备

1.1 成立专业工作小组

双重预防机制构建工作涉及多个部门、多个业务，

需要成立由公司主要负责人、分管安全负责人、以及安

全、生产、技术、设备等各类专业技术人员组成的工作

小组，并明确小组各成员工作职责。

企业主要负责人应为该项工作的开展提供必要的

人力、物力、财力支持，分管安全负责人应具体协调推

动各阶段工作，安全管理部门负责制定具体工作内容和

推进计划，提供过程指导、把关和验收工作。

1.2 收集相关资料

为确保双重预防机制工作充分有效开展，确保风险

辨识和评价合理合规，需广泛收集内外部相关法规标准、

规章制度、行业案例等，主要包括:

（1）国家及行业相关法律法规、技术标准:

（2）行业相关案例

（3）内部制度标准及企业平面布置图、生产工艺、

主要设备设施、主要物料等;

（4）当前主要危险源辨识清单及风险防控措施;

（5）其他相关资料。

1.3 做好培训宣贯

组织工作小组及其他相关人员开展培训，使其正确

理解本指南和相关工作的要求，掌握开展各阶段所具备

的知识和能力，保证双重预防机制建设的质量。对于工

作过程中出现的问题及时进行反馈和沟通交流。

2 划分评价单元

为便于全面、有序地进行危险源辨识和评价工作，

防止出现漏项，需首先将企业生产经营活动及设施划分

为若干个有限的、确定范围的评价单元。评价单元一般

以生产工艺、设备设施、作业活动等特点进行划分，评

价单元划分确保覆盖所有场所、所有设施、所有设施、

所有人员、所有活动，还可以根据实际情况将一个评价

单元再划分为若干子单元，直至更细致的单元，即风险

点。

本文结合笔者所在企业实际情况，将评价单元划分

为：总图布局及平面布置、建构筑物及公辅工程、消防

系统、生产系统和安全管理五个评价单元，并根据实际

情况将每个评价单元又细分为若干子单元。以生产系统
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为例，评价单元划分情况如下（表 1）：

表 1 评价单元划分示例（以生产系统为例）

评价单元 子单元 风险点

生产系统

预处理车间

投料作业

烘干作业

筛分风选区

拣剔静电区

匀堆拼配区

辅料备料区

包装区

成品周转区

办公休息区

洗手更衣室

移动设备

开水间

其他区域

小包装车间

原料准备区

辅料备料区

包装作业区

成品周转区

洗手更衣室

移动设备

其他区域

原料仓库

装卸货作业

叉车作业

存放区

冷藏库

其他区域

3 危险源辨识

确定风险点后，需要对各风险点开展危险源辨识工

作，辨识应覆盖风险点内全部的设备设施和作业活动，

并充分考虑三种时态（过去、现在、将来）、三种状态

（正常、异常、紧急）和不同环境带来的影响。

根据工贸行业企业特点，结合笔者所在企业实际情

况，针对设备设施类危险源辨识采用安全检查表分析法

（SCL）方法，针对作业活动危险源辨识采用作业危害

分析法（JSA），按照小组职责分工，对各项风险点中

涉及的作业活动、设备设施、场所区域等进行梳理筛查，

列出每个风险点可能出现的危害。

使用 JSA 方法时主要分为三个步骤：首先要把一项

作业分成作业前、作业中、作业后三个工作阶段；其次

将每个阶段分成若干个具体步骤，明确每步的关键动作，

如：准备、打开、转动、关闭、检查、清理等；最后识

别每个关键步骤或动作可能存在的危害及造成原因。

表 2 采用 JSA 法辨识危险源示例（以叉车作业为例）

序号
阶

段
作业步骤

可能发生的事

故/后果
造成原因（危险源）

1

作

业

前

车况安全检

查

车辆伤害（撞

墙）

倒车镜损坏，无法看清后

方情况，撞人

2
周边环境检

查

车辆伤害（撞

人）
未看清周边人员，撞人

3 戴安全帽
物体打击（砸

伤）
未佩戴，货物砸到脑袋

4 穿反光背心
车辆伤害（撞

人）

司机未穿反光背心，夜晚

作业其他作业车辆视野不

清，未看清撞上

5 上车
其它伤害（脚

扭伤）
上车脚部踩空，扭伤脚

6 系安全带
其它伤害（摔

伤）

未系安全带，导致急刹车

或转弯驾驶员未抓牢摔下

车

7 …… …… ……

8

作

业

中

装、卸货
物体打击（砸

伤）
货叉下方站人，货物砸伤

9 道路行驶
车辆伤害（撞

人）
货物遮挡视线，撞人

10 倒车
车辆伤害（撞

人）

未认真观察后方情况，撞

人

11 转弯
其它伤害（翻

车摔伤）
超速行驶，转弯车辆倾倒

12 …… …… ……

13 作

业

后

停车
车辆伤害（撞

人）

停在斜坡，未采取防溜车

措施，车辆滑行撞人

14 拉手刹
车辆伤害（撞

人）

未拉手刹，车辆意外溜车

撞人
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15 摘档
车辆伤害（撞

人）

未挂空档，下次突然启动，

撞人

16 熄火拔钥匙 其它伤害
人走未拔钥匙，他人启动

车辆，不当操作撞人

17 下车
其它伤害（脚

扭伤）
下车脚部踩空，扭伤脚

18 …… …… ……

4 现实风险评价

对照辨识出的危险源，充分考虑当前针对危险源已

经采取的风险管控措施，开展现实风险评价，现实评价

的方法可采用：对标法规标准要求、对照事故教训、专

家经验判断、风险矩阵分析（LS）、作业条件危险性分

析法（LEC）等。

采用 LEC 法对其进行现实风险评价时，需对风险进

行定量取值：D(风险值)=L(发生事故的可能性大小)×E

(暴露于危险环境的频繁程度)×C（发生事故产生的后

果）

E、C各要素取值可根据实际情况事先确定取值范围，

如事故发生的可能性（L）取值参考：

表 3 事故发生的可能性（L）取值示例

取值 事故发生的可能性 L

10 完全可能（可能性 100%）

8 相当可能（可能性≥80%）

4 有可能（可能性≥40%）

2 有可能（可能性≥5%）

0.5 可能性小（可能性＜5%）

0.2 基本不可能（可能性＜1%）

0 根本不可能（可能性 0）

注意，在考虑 L、E、C取值的时候，需考虑已采取

的措施对各要素取值的影响，从而

（1）影响 L 取值的因素有：叉车司机是否持证、

叉车司机接受安全培训教育情况、叉车性能、叉车本质

安全水平、作业区域安全隔离情况等；

（2）影响 E 取值的因素有：实际叉车作业频次、

叉车司机轮换频次、最高连续作业时长、人员防护情况、

人机交叉频次等；

（3）影响 C 取值的因素有：作业周围可能导致伤

亡的人员数量、防护器具完好性、周边财产情况等。

5 风险分级管控

5.1 风险管控原则

针对现实评价结果，采取不同管控原则，管控原则

可分为三档：不可接受、需关注、可接受。若采用 LEC

方法，得到的现实评价风险值D，可结合本单位实际进

行分风险分级管控：

表 4 采用 JSA法风险分级管控原则

序号 风险等级 D 取值 管控原则

1 不可接受 D＞150 采取进一步管控措

施

2 需关注 30＜D≤150 限期整改

3 可接受 ≤30 保持和持续改进

5.2 风险管控措施

制定风险管控措施制定遵循 3E 原则，即从技术（E

ngineering）对策，教育（Education）对策，以及管

理（Enforcement）对策等方面提出管控措施。

根据安全技术对策优先等级顺序排序，主要措施有：

消除：即通过科学合理的设计，从根本上消除风险，

如采用无害化工艺技术、以无害物质代替有害物质、自

动化无人化代替人工作业等。

预防：若事故风险已经发生，可采用预防性技术措

施，避免发展成事故。如采用安全阀、安全屏护、漏电

保护装置等。

减弱：在无法消除和预防事故风险的情况下，可采

取降低风险措施，如以低毒性物质代替高毒性物质、局

部通风装置、减震消声装置等。

隔离：将人员与危险有害因素隔开，如隔离操作室、

安全距离、各类防护服、防毒面具等。

联锁：当操作者失误或设备运行一旦达到危险状态

时，可通过联锁装置终止设备云状、关闭电源等，终止

危险能量。

警告：在易发生事故风险的地方，设置醒目的安全

色，安全标志，或声光警报装置等，提醒警示操作者。

5.3 风险监测

通过以上步骤对风险点中每一项危险源进行风险
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评价，制定管控措施后，根据区域责任分工，将每一项

危险源分配给相关部门或责任人，明确风险监测频次，

形成风险分级管控台账，定期对管控措施完好性进行监

测检查，防止风险管控措施失控出现事故隐患，进而引

发事故。

6 结语

双重预防机制建设工作是实现安全生产管理有事

后管理向事前预防的一项重要手段，是落实企业“三管

三必须”和“全员安全责任制”的有效抓手。本文结合

茶叶加工企业实际，提出了一套构建双重预防机制工作

思路，从前期工作准备、划分评价单元、危险源辨识、

现实风险评价、风险分级管控等五个方面，给出了构建

过程中的主要工具、方法和原则，旨在为茶叶加工企业

安全生产双重预防机制建设提供理论支持和实践指导，

推动茶叶行业安全生产系统管理水平提升。
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