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　　摘要:目的　通过对广州市某造纸企业职业病危害控制效果评价 , 提出相应的控制技术和措施 , 并探讨适用于职

业病危害评价的 “危害分析与关键控制点 (HACCP)” 体系。方法　运用 HACCP原理 , 对造纸企业的生产工艺 、 作

业环境进行职业卫生调查和检测 , 识别各种职业病危害因素 , 分析其危害程度及对劳动者健康的影响 , 并据此找出关

键控制点 , 提出预防控制措施 , 评价职业病危害防护措施及其效果。结果　造纸企业存在的职业病危害因素主要有化

学毒物 、 粉尘 、 噪声 、 高温 、 生物致病菌等 , 职业病危害控制措施中选址和总体布局 、 生产工艺及设备布局 、 职业病

防护设施 、 辅助用室 、 个人防护用品 、 应急救援设施 、 职业卫生管理措施等应为工作重点 , 且应基本符合职业卫生要

求。而针对工程防护 、 个人防护 、 管理防护三方面的关键控制点实施监控 , 可有效控制和消除造纸企业职业病危害。

结论　HACCP可以运用到建设项目职业病危害评价中 , 为预防 、 控制和监督工业企业职业病危害提供科学依据。
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Abstract:ObjectiveThroughtheassessmentofcontroleffectonoccupationalhazardsatapapermillinGuangzhoucity, to

explorethepossibilityofusinghazardanalysisandcriticalcontrolpoint(HACCP)asasuitablesysteminevaluatingoccupation-

alhazards.MethodsThetechnologicalprocessandworkingenvironmentwereinvestigatedinapapermillaccordingtothebasic

rule, andtheoccupationalhazardsinallworkingpostswereidentified;thenbasedontheseveritydegreeofhealthdamageofthe

occupationalhazardsonworkers, thekeycontrolpoints, preventivemeasuresandevaluationprinciplesweredetermined.Re-

sultsTheinvestigationshowedthatthemainoccupationalhazardsexistedinthepapermillwerepoisonouschemicals, dust,

noise, hightemperature, pathogenicbacteria, etc., therefore, inconstructionprojectitems, theselectionofmillsite, overall

layout, producingtechnologyandprocess, equipmentarrangement, preventionfacilitiesforoccupationalhazards, personalpro-

tectiveequipment, emergencyrescueservicesandoccupationalhealthadministrationmeasuresshouldbethekey-pointsandbasi-

callyconsistentwiththerequirementsofoccupationalhealth;whiletheengineeringprotection, personalprotectionandmanage-

mentprotectionthreecriticalcontrolpointscouldcertainlybeeffectiveincontrolandeliminateoccupationalhazardsinthepaper

mill.ConclusionsHACCPcanbewellappliedintheassessmentofoccupationalhazardsinconstructionprojects, whichcould

provideascientificbasisfortheprevention, controlandsupervisionofoccupationalhazardsintheindustrialenterprises.

Keywords:Occupationalhazard;Hazardanalysisandcriticalcontrolpoint(HACCP);Papermill

　　危害分析与关键控制点 (hazardanalysisandcriti-

calcontrolpoint, HACCP)是国际上通用的食品安全

管理体系 , 用于食品生产行业对危害加以识别 、评估

和控制的体系。 HACCP是一个评估危害并建立控制

系统的工具 , 其控制系统是着眼于预防的过程控制 ,

而不是依靠终产品的检验来保证食品的安全
[ 1]

。鉴

于 HACCP在控制潜在危害实践中的明显效果 , 近年

来 HACCP已在职业病防治中逐渐应用 。本文以造纸

企业为研究对象 , 探讨如何将 HACCP这一集分析 、

评价和控制于一体的科学方法运用到建设项目职业病

危害评价中 。

1　对象与方法

1.1　研究对象

选取广州市年产 9.5万 t新闻纸的某造纸企业作

为研究对象 , 主要包括碎浆车间 、废纸脱墨制浆车间

和造纸车间 。碎浆车间工艺为废纸分拣 、 碎纸 、 粗

筛;废纸脱墨制浆车间工艺为除渣 、 前浮选 、 精筛 、
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浓缩 、 热分散 、 漂白 、后浮选 、浓缩 、还原漂白 、 贮

浆等;造纸车间工艺为辅料制备 、配浆 、 上浆 、夹网

成型 、 压榨 、 干燥 、 软压光 、 卷取 、 复卷 、 联合包

装 、纸卷输送等 。

1.2　工作场所职业病危害分析方法

职业病危害分析 (hazardanalysis, HA)是对职

业病危害及存在环节或导致危害存在条件的综合分析

过程 , 以确定显著危害。在工程分析和职业卫生调查

基础上 , 识别生产工艺 、 生产环境及劳动过程中可能

存在的职业病危害因素 , 包括化学因素 、 物理因素 、

生物因素等 , 并对其进行检测 。

参照国家相关法规 、 标准 , 结合职业病危害特性

和职业健康检查结果等 , 对潜在危害进行评价 , 确定

显著危害。在危害评价时要考虑控制措施的实施及其

效果 。在完成危害分析和评价的基础上 , 列出各工作

岗位存在的职业病危害和用于控制危害的措施。控制

某一特定危害可能需要一个以上的控制措施 , 另一方

面 , 某个特定的控制措施也可以控制一个以上的危害 。

1.3　职业病危害关键控制点的确定

职业病危害关键控制点 (criticalcontrolpoint,

CCPs)是对建设项目职业病危害关键控制部位和关

键控制因素实施可操作的有效控制措施 , 并且该控制

对防止 、消除某一职业病危害或将其降低到可接受水

平是必须的步骤 , 包括工程防护
[ 2]

、 个人防护
[ 3]
和

管理防护
[ 4]
三个方面。

参照 《危害分析与关键控制点 (HACCP)体系

及其应用指南 》 (GB/T19538— 2004), 运用判断树

(decisiontree), 从是否有预防控制措施 、 该步骤是

否专门设计以消除危害或将其出现的可能性降低到可

接受水平 、 危害产生的健康损害是否会超过可接受水

平或增加到不可接受水平 、后续步骤可否消除危害或

将危害的发生降低到可接受水平四个层面进行逻辑推

理 , 以确定关键控制点。可接受水平为职业病危害因

素浓度 (或强度)不超标 , 以及作业工人未出现职

业健康损害或职业病 。

2　结果

2.1　造纸企业职业病危害分布

本研究选择的造纸企业职业病危害分布详见表 1。

2.2　造纸企业职业病危害分析与评价

2.2.1　化学毒物和粉尘的危害分析与评价 　按照

《工作场所空气中有害物质监测的采 样规范 》

(GBZ159— 2004)、《工作场所空气有毒物质测定 》

(GBZ/T160— 2004、2007)等 ,对造纸企业工作场所化

学毒物(一氧化氮 、二氧化氮 、一氧化碳 、氢氧化钠 、硫

酸 、硫化氢)、粉尘进行采样和检测 ,各检测点的化学因

素浓度均未超过 GBZ2.1— 2007中规定的接触限值。
表 1　造纸企业职业病危害分布

工艺单元 工作岗位 职业病危害因素
接触
人数

碎浆车间 废纸分拣位 粉尘、 生物致病菌 40

叉车操作位
一氧化氮、 二氧化氮 、
一氧化碳 、 噪声 24

剪线器、 散包机和板式
运输机操作位

噪声 4

碎浆车间控制室 噪声 4

鼓式碎浆机 、 粗筛净化 、
化学品站巡检位

过氧化氢、 氢氧化钠 、 硅
酸钠、 工业皂、 硫酸 、 二
氧化硫脲、 噪声 、高温

12

废纸脱墨
制浆车间

脱墨车间控制室
　

噪声
　

8
　

脱墨车间工艺管线巡检位
(除渣 、 前浮选、 精筛、
浓缩 、 热分散 、漂白、 后
浮选 、 浓缩、 还原漂白、
贮浆等工艺管线)

过氧化氢、 氢氧化钠 、 硅
酸钠、 工业皂、 硫酸 、 二
氧化硫脲、 噪声 、高温

16

造纸车间 造纸车间控制室 噪声 12

辅料加料操作位
氢氧化钠、 碳酸钙、 阳离
子淀粉 、助留剂 、粉尘 8

夹网成型 、 压榨操作位 噪声、 高温 8

干燥 、 压光操作位 噪声、 高温 8

复卷 、 包装操作位 噪声、 高温 32

合计 176

　　本项目碎浆车间废纸分拣岗位采用全面自然通

风 , 碎浆车间北面墙壁设置抽风机 4个 、 南面墙壁设

置壁扇 13个;鼓式碎浆机 、粗筛净化等采用管道化 、

自动化和密闭化的生产装置 , 并设置单独控制室;化

学品站的化学原料存于储罐内 , 自动泵入工艺管线

内 。脱墨车间工艺过程采用管道化 、 自动化和密闭化

的生产装置 , 并设置单独控制室。造纸车间辅料加料

位设置了集尘加料斗和粉尘过滤器;纸机生产线采用

自动化的生产装置 , 并设置单独控制室。

本项目防尘防毒设施设计合理 , 且未发现由化学

毒物和粉尘引起的疑似职业病和职业病患者 , 作业工

人受到化学毒物和粉尘的健康危害较小 , 防尘防毒设

施达到预期控制效果 。

2.2.2　噪声的危害分析与评价　工作场所噪声检测

结果 (表 2)显示 , 有 12个检测点的等效噪声强度

超过了 GBZ2.2— 2007中的噪声基线接触限值 [ 85

dB(A)] , 并有 2个检测点的噪声强度按其接触时

间达到或超过了接触限值 。职业健康检查发现碎浆车

间有 1名接触噪声 10年的作业工人疑似职业病者。

项目单位对碎浆机等设备采取隔音 、 消声等措施 , 并

设置控制室来减少操作人员噪声接触时间 。

项目单位应进一步加强防噪声设施的建设 , 并针

对存在的部分噪声超标的操作岗位 , 做好个人防护 ,
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并确保工人进行生产操作时正确佩戴防护耳塞 (或

耳罩), 同时公司相关部门应对工人使用防护用品情

况加强巡查监督 。
表 2　工作场所噪声强度检测结果 dB(A)

检测点
接触时间

(h) 检测结果 结果判定

叉车操作位 2.0 83.2～ 84.7 合格

剪线器操作位 8.0 83.0～ 83.7 合格

鼓式碎浆机巡检位 1.0 85.7～ 86.7 合格

除渣 、 前浮选巡检位 1.0 90.7～ 91.8 合格

精筛 、 浓缩巡检位 1.0 91.0～ 92.4 合格

热分散巡检位 1.0 90.3～ 94.0 超标

漂白巡检位 1.0 85.7～ 85.8 合格

后浮选 、 浓缩巡检位 1.0 86.8～ 89.6 合格

还原漂白 、 贮浆巡检位 1.0 88.7～ 89.0 合格

造纸车间控制室 8.0 69.0～ 71.4 合格

夹网成型 、 压榨操作位 1.0 98.2～ 98.5 超标

干燥 、 压光操作位 1.0 91.4～ 92.4 合格

复卷 、 包装操作位 1.0 86.9～ 89.0 合格

空压站巡检位 2.0 87.6～ 88.6 合格

上浆系统巡检位 1.0 91.9～ 92.2 合格

2.2.3　高温的危害分析与评价　本次高温检测时间

为广州地区夏季高温季节 (8月份), 检测结果 (表

3)显示 , 脱墨车间精筛和浓缩 、 后浮选和浓缩巡检

位 , 以及造纸车间夹层干燥部巡检位所检测的工作岗

位的 WBGT指数均超过了 GBZ2.2— 2007中的限值。

　　项目单位在生产性热源工作岗位采用自然与机械

通风降温 , 并设置控制室 , 室内安装空调 , 减少了操

作人员高温接触时间。新闻纸机干燥部设置密封罩 ,

操作面设置排气送风设备 。项目单位应在目前的生产

工艺要求下 , 加强工人的个人防护 , 尽量减少工作场

所高温对工人健康的影响 。
表 3　工作场所高温检测结果

检测点
接触时间
(min)

接触时间
率 (%)

体力劳
动强度

WBGT指
数 (℃)

WBGT限
值 (℃)

结果
判定

鼓式碎浆机
巡检位

60 12.5 Ⅰ 30.3～ 31.8 33 合格

除渣 、 前浮
选巡检位

60 12.5 Ⅰ 30.2～ 31.3 33 合格

精筛 、 浓缩
巡检位

60 12.5 Ⅰ 32.6～ 33.4 33 超标

热分散巡检
位

60 12.5 Ⅰ 31.0～ 31.9 33 合格

后浮选 、 浓
缩巡检位

60 12.5 Ⅰ 33.0～ 33.1 33 超标

夹网成型 、
压榨操作位

60 12.5 Ⅱ 29.7～ 30.4 32 合格

干燥 、 压光
操作位

60 12.5 Ⅱ 31.2～ 31.8 32 合格

复卷 、 包装
操作位

60 12.5 Ⅱ 28.5～ 28.6 32 合格

夹层干燥部
巡检位

60 12.5 Ⅰ 36.2～ 38.0 33 超标

2.2.4　生物致病菌的危害分析与评价　按照 《公共

场所空气微生物检验方法 ———细菌总数测定 》(GB/

T18204.1— 2000)在废纸分拣操作位进行细菌总数的

测定 , 9个检测点的结果为(161.8 ±117.8)cfu/皿(54

～ 389 cfu/皿),超过了 《室内空气中细菌总数卫生标

准》(GB/T17093— 1997)中细菌总数的规定 (45 cfu/

皿)。 9个样品中大肠杆菌 、金黄色葡萄球菌 、绿脓杆菌

和蜡样芽孢杆菌的定性分析均为阴性 ,抽取其中 3个样

本进行分类检查 ,结果为芽孢杆菌(70% ～ 75%)、革兰

阳性杆菌(11%～ 19%)、真菌(6% ～ 10%)、革兰阳性球

菌(1% ～ 4%)、革兰阴性杆菌(3%)。

2.3　造纸企业职业病危害关键控制点及监控措施

根据造纸企业职业病危害分析和评价 , 运用判断

树确定职业病危害 CCP(表 4)。造纸企业职业病危

害 CCP的关键限值主要包括生产设备和防护设施正

常运转 、职业病危害因素浓度或强度不超过职业卫生

接触限值 、 个人防护用品佩戴合理有效 、 无疑似职业

病和职业病者
[ 5]

。根据 CCP的关键限值 , 造纸企业

CCP的监控程序包括工作场所职业病危害因素日常监

测 , 职业健康监护 , 职业病防护设施 、应急救援设施

和个人防护用品的定期巡查 、 维护和检修等
[ 6]

。

表 4　造纸企业职业病危害关键控制点

关键控制部位 关键控制因素 有效控制措施

废纸分拣操作
位

粉尘 、生物致病
菌

个人防护用品(口罩 、长衣 、手套)

鼓式碎浆机 、
粗筛净化和化
学品站巡检位

化学毒物 (见
表 1)、噪声 、高
温

碎浆车间抽风机和壁扇 , 鼓式碎浆
机 、粗筛净化等自动化和密闭化的
生产装置 , 化学品站密闭储罐;耳
塞 、防毒口罩

脱墨车间工艺
管线巡检位

化学毒物(见表
1)、噪声、高温

脱墨工艺管线自动化和密闭化的生
产装置;耳塞 、防毒口罩

辅料加料操作
位

化学毒物 (见
表 1)、粉尘

集尘加料斗 、粉尘过滤器;防尘口罩

夹网成型 、压
榨操作位

噪声 、高温 造纸机干燥部密封罩 、操作面排气
送风设备、控制室;耳塞

干燥 、压光操
作位

噪声 、高温
造纸机干燥部密封罩 、操作面排气
送风设备、控制室;耳塞

夹层干燥部巡
检位

噪声 、高温
造纸机干燥部密封罩 、操作面排气
送风设备、控制室;耳塞

3　讨论

HACCP通过系统地确定危害及其有效控制措施 ,

以达到控制潜在危害的目的。应用到职业病危害评价

中的 HACCP体系充分考虑危害因素特性 、 可实施的

控制措施及相应的监控措施 , 其工作表包括工作岗

位 、职业病危害 、 控制措施 、 关键控制点 、 关键限

值 、监控程序 、 纠正措施 、记录等
[ 7]

。

本研究运用 HACCP对造纸项目进行职业病危害

评价 , 结果表明该类企业存在的职业病危害主要有化

学毒物 、粉尘 、 噪声 、高温及生物致病菌 。根据危害

因素的特性 , 结合生产工艺要求 , 碎浆车间的碎浆 、
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粗筛净化 、 化学品站及脱墨工艺管线等岗位主要通过

自动化密闭设备对化学毒物进行有效控制;辅料加料

岗位可通过局部排风罩及个体防护控制化学毒物和粉

尘;造纸车间的噪声和高温可通过密封罩 、送风排气

设施及个体防护进行控制;废纸分拣岗位主要通过个

体防护来控制粉尘和生物致病菌的危害 , 同时作业工

人的卫生习惯也是降低生物致病菌对工人健康危害的

有效措施。为检验造纸项目以上 CCP是否失控 , 对

每个 CCP制定一个或多个有效的关键限值及相关的

监控程序
[ 8]

。造纸项目职业病危害 CCP的关键限值

及其监控程序主要从防护设施运行 、 个人防护用品佩

带 、职业病危害因素浓 (强)度及职业健康检查等

方面确认 。当监控结果表明对 CCP有失控趋势时 ,

应进行过程调整 , 保证 CCP重新处于受控状态 , 以

降低职业病危害对作业工人的健康损害。

在职业病危害评价工作中运用 HACCP对职业病

危害进行分析和评价 , 并提交 HACCP工作表单 , 可

使评价工作与职业卫生日常管理和监督紧密结合。若

建立一个可提交职业病危害 HACCP电子表单的公用

平台 , 则可实现职业病防控工作的系统化和信息化管

理 , 便于各级卫生行政和监督部门掌握属地内工业企

业职业病危害分布情况 , 确保职业病危害 “源头控

制 、持续监管 、 重点突出 ”。
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·短篇报道·

吉林市石材加工企业职业危害现状分析

张玉燕 , 龚艳霞 , 王磊

(吉林市卫生监督所 , 吉林 吉林市　132011)

　　为全面了解我市石材加工企业的作业条件 , 强化用人单

位保护劳动者健康的责任意识 , 2006年 5 ～ 6月我们对集中在

某石材开发区的 106户个体石材加工企业开展了职业卫生督

导检查 , 并对其中 20户有一定代表性的企业职业危害因素进

行了现场检测 , 报告如下。

1　一般情况

我市石材加工企业多为作坊式个体私营企业 , 主要产品

为花岗岩 、 大理石和人造石 , 生产过程中主要职业病危害因

素为粉尘 、 噪声。一般采用水湿式作业 , 但在采石 、 爆破 、

打窑 、 雕刻 、 凿岩 、 磨砂等手工操作时 , 多为干式作业。由

于加工的作业场所多半是半敞开式 、 敞开式或露天作业 , 无

排风除尘防噪等职业病防护设施 , 因此 , 这类企业二次扬尘

现象非常严重 , 厂区内外空气中粉尘浓度较高 , 对周边环境

影响较大。

2　现场检测

对 40个粉尘作业点 、 60个噪声作业点进行检测 , 噪声作

业点测定 100%超标 , 噪声强度 85.7 ～ 112.5 dB(A), 均值

92.6 dB(A)。粉尘检测点合格率 60%, 粉尘浓度 7.8 ～ 27.3

mg/m3。

3　职业卫生管理情况

石材加工企业的业主法律意识淡薄 , 企业用工制度混乱 ,

不与劳动者签订劳动合同 , 企业季节性 、 临时性组织生产 ,

劳动者按天计酬 , 工作流动性 、 随意性大 , 90%的企业没有

建立职工健康档案 , 在检查的 20户企业 230名操作工人中 ,

仅有 10名工人做过职业健康检查 , 多数企业从未对作业场所

进行检测 、 评价。现场操作工人多为外地或本地农民工 , 自

我保护意识差 , 对粉尘 、 噪声的职业病危害认识不够 , 多数

不佩戴任何防护用品 , 检查发现 80%的业主不提供劳动防护

用品。企业没有职业卫生管理意识 , 没有卫生设施和管理制

度 , 对二次扬尘也没有任何防范措施。

4　建议

《职业病防治法》 已颁布实施多年 , 我市的石材加工企业

在部分地区已形成地方经济产业支柱 , 但其职业卫生监督管

理工作存在盲区。主要原因是地方政府以发展 “地方经济”

为名 , 实行地方保护政策 , 限制卫生部门到所谓的 “经济开

发区” 进行正常的执法活动。

从以上情况看 , 我市石材加工行业作业条件简陋 , 工艺

简单 , 没有职业病防护设施 , 多数作业岗位危害因素超标 ,

作业环境条件恶劣。长久下去 , 会造成职业病群发状况。可

见 , 对石材加工企业的监管已成为我们的当务之急 , 应该引

起各级政府及相关部门的重视 , 制定切实可行的对策。建议

当地政府采取多部门联动方式 , 治理一片 , 达标一片 , 逐步

推进。并积极开展对企业主和劳动者的职业病防治法律法规

的宣传和培训 , 提高企业主的自觉守法意识和劳动者的自我

保护和健康维权意识。卫生监督机构认真研究和推行适宜的

职业卫生监督和危害控制技术 , 改善作业条件 , 引导企业规

范化管理 , 建立健全各项管理制度 , 促进企业健康发展。
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