
　 　 作者简介: 彭瑞双 (1991—) 女, 硕士, 助理研究员 / 工程师, 从
事职业卫生工作。

通信作者: 郑昀, 高级工程师, E-mail: yunzheng2003@ 126. com

某菱镁矿深加工企业职业危害现状分析
Analysis

 

on
 

occupational
 

hazards
 

of
 

a
 

magnesite
 

deep
 

processing
 

enterprise

彭瑞双, 郑昀

(北京市化工职业病防治院, 北京
 

100093)

　 　 摘要: 采用职业卫生现场调查、 职业病危害检测和评价

方法对某菱镁矿深加工企业进行职业病危害现状调查。 结果

显示, 该企业工作场所粉尘浓度、 噪声声级存在超标情况,
职业卫生管理水平较低。 建议卫生行政部门加强监管, 企业

加强防尘、 降噪等职业病防护设施管理, 降低职业病患病

风险。
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菱镁矿主要用于轻烧氧化镁、 烧结镁砂、 电熔镁

砂等耐火材料的生产, 是国民经济不可缺少的矿物原

料。 菱镁矿深加工过程存在的职业病危害因素主要为

粉尘、 氧化镁烟、 CO、 氮氧化物、 噪声、 高温等,
由于生产工艺限制、 企业职业病防治投入较少等原

因, 菱镁矿加工企业工作场所粉尘浓度、 噪声声级超

标现象严重[1] 。 本研究对某菱镁矿深加工企业主要职

业病危害因素分布及危害程度、 职业卫生管理情况进

行分析, 并提出防护建议。

1　 对象与方法

1. 1　 对象　 某菱镁矿深加工企业, 现有两条年产 10
万 t 高纯镁砂生产线, 劳动定员 320 人, 采用四班三

运转或三班两运转的工作制度。
1. 2　 方法　 通过职业卫生现场调查, 了解企业工作

场所职业病危害分布、 职业病防护设施、 职业健康监

护等情况。 按照 《工作场所空气中有害物质监测的采

样规范》 ( GBZ
 

159—2004)、《工作场所空气有毒物质

测定》(GBZ / T
 

160—2004、 GBZ / T
 

300—2017)、《工作

场所物理因素测量》(GBZ / T
 

189—2007) 进行职业病

危害因素检测。 根据 《工作场所有害因素职业接触限

值
 

第 1 部分: 化学有害因素》 ( GBZ
 

2. 1—2019)、
《工作场所有害因素职业接触限值

 

第 2 部分: 物理因

素》(GBZ
 

2. 2—2007)进行职业病危害因素评价。

2　 结　 果

2. 1　 生产工艺及职业病危害因素分布

2. 1. 1　 选矿工序　 原矿石经过三段破碎、 筛分后采

用格子型球磨机+直线振动筛+水力旋流器进行磨矿

分级, 磨矿产品自流至浮选作业, 采用开路反浮选工

艺流程; 精矿采用浓密机、 盘式真空过滤机两段机械

化脱水, 尾矿采用浓密机、 压滤机两段机械化脱水。
选矿工序存在的职业病危害因素为矿石输送、 破碎、
筛分等过程产生的镁矿石粉尘 ( 游离 SiO2 含量

<10%) 以及各种机械设备产生的噪声。
2. 1. 2　 轻烧、 重烧工序 　 选矿工序得到的精矿粉

(含水量 10% ~ 13%) 送至烘干机干燥后, 进入悬浮

炉或多层炉煅烧除去 CO2。 煅烧后的轻烧镁粉经球磨

机磨至合格粒度后压球, 下料球经振动筛筛分, 筛上

料进入高温竖窑煅烧, 竖窑烧结后镁砂经输送机、 提

升机等运往成品库房。 焙烧工序在轻烧镁粉输送、 研

磨、 筛分、 压球等环节产生粉尘 ( 游离 SiO2 含量

<10%), 悬浮炉、 多层炉、 高温竖炉焙烧过程产生氧

化镁烟、 CO、 氮氧化物、 SO2、 高温; 输送机、 烘干

机、 球磨机、 压球机、 振动筛、 风机等设备运行产生

噪声。 企业生产过程中主要职业病危害因素分布见

表 1。
2. 2　 职业病危害因素检测结果

2. 2. 1　 粉尘　 破碎、 磨浮、 精尾矿、 轻烧、 研磨压

球、 重烧 6 个岗位测得粉尘时间加权平均接触浓度

(CTWA) 0. 2 ~ 3. 0
 

mg / m3, 均符合职业接触限值要求;
6 个岗位峰接触浓度 (CPE ) 为 0. 5 ~ 92. 3

 

mg / m3, 研

磨压球操作工在重烧工序研磨压球工段螺旋计量称、
给料机、 收尘风机、 输送机、 振动筛等巡检位粉尘

CPE 为 42. 7 ~ 92. 3
 

mg / m3, 重烧操作工在重烧工段竖

窑给料机、 竖窑本体等巡检位粉尘 CPE 为 59. 3 ~ 69. 5
 

mg / m3, 超过职业接触限值。
2. 2. 2　 化学物质　 工作场所化学物质浓度检测结果

见表 2。
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表 1　 主要职业病危害因素分布情况

工序　 　 工种　 　 主要职业病危害因素　 　 存在环节　 　 　 　

选矿破碎 破碎 粉尘、 噪声 矿石破碎、 输送、 筛分

选矿磨浮 磨浮 粉尘、 噪声 矿石球磨、 筛分、 浮选、 过滤

选矿精尾矿 精尾矿 噪声 渣浆泵、 浓密机、 压滤机、 带式输送机、 过滤机

轻烧 轻烧 粉尘、 氧化镁烟、 CO、 氮氧化物、 SO2 、 噪声、 高温 矿石轻烧过程 (天然气或煤气为燃料)

重烧研磨压球 研磨压球 粉尘、 噪声 轻烧镁粉研磨、 压球、 输送、 筛分

重烧 重烧 粉尘、 氧化镁烟、 CO、 氮氧化物、 噪声、 高温 高温竖窑重烧 (天然气为燃料)

表 2　 化学物质检测结果 [mg / m3 ]

化学毒物
检测岗位

数(个)
检测点数

(个)
CTWA CSTE CPE

CO 2 10 0. 03 ~ 0. 30 0. 3 ~ 2. 0 —

氧化镁烟 2 7 0. 7 ~ 1. 2 — 0. 4 ~ 9. 4

氮氧化物 2 10 0. 002 ~ 0. 020 0. 02 ~ 0. 10 —

SO2 1 1 <最低检出浓度 <最低检出浓度 —

　 　 注: 职业接触限值, CO
 

PC-TWA
 

20
 

mg / m3 , PC-STE
 

30
 

mg / m3 ;
氧化镁烟

 

PC-TWA
 

10
 

mg / m3 , 氮氧化物、 SO2
 PC-TWA

 

5
 

mg / m3 , PC-

STE
 

10
 

mg / m3 。

2. 2. 3　 物理因素　 破碎、 磨浮、 精尾矿、 轻烧、 重

烧等工作场所噪声声级为 70. 3 ~ 107. 2
 

dB ( A), 破

碎、 磨浮、 精尾矿、 轻烧、 研磨压球、 重烧 6 个岗位

噪声声级为 72. 1 ~ 91. 9
 

dB( A)。 其中, 重烧工作场

所噪声声级 86. 3
 

dB ( A)、 研磨压球岗位噪声声级

91. 9
 

dB( A), 超过职业接触限值。 轻烧、 重烧工序

接触高温, 湿球黑球温度指数(WBGT)25. 5 ~ 26. 8
 

℃
(体力劳动强度Ⅱ级, 时间接触率<25%), 符合职业

接触限值要求。
2. 3　 职业病防护设施

2. 3. 1　 防尘毒　 选矿工序采用自动化生产工艺; 破

碎工段各入料口、 落料点设置喷雾洒水装置; 粉矿在

球磨机进料口喷水后进入研磨; 破碎机、 振动筛、 球

磨机、 料仓、 物料输送落料点采取密闭措施; 进料

口、 落料口、 振动筛、 破碎机、 物料转载处、 料仓等

产尘点设置除尘设施。
轻烧工序多层炉、 悬浮炉、 干燥机及配套轻烧设

备为密闭化、 自动化设备; 落料处设置除尘设施; 多

层炉、 悬浮炉和干燥机产生的烟气经过布袋除尘器后

高空排放。 重烧工序球磨机、 分级机、 振动筛、 高温

竖窑等均为密闭化、 自动化设备; 振动筛、 压球机、
粉料仓、 骨料仓、 斗提机、 出炉机等物料转运环节设

置除尘设施; 高温竖窑产生的烟气经过布袋除尘器后

高空排放; 成品包装等产尘点设置除尘设施。
2. 3. 2　 减振降噪　 采用自动化生产工艺, 人员巡检

作业; 破碎机、 振动筛、 球磨机、 皮带驱动电机等产

噪设备设置减振基础; 各类风机基座和地基之间设置

减振器、 减振垫, 风机出口管道与设备采用柔性连

接, 气体出口设置消声器; 空压机设置隔声罩, 罩内

设置吸声材料; 振动给料机、 振动筛、 破碎机等采用

弹簧减振。
2. 3. 3　 防高温　 多层炉、 悬浮炉、 高温竖窑采取保

温隔热措施, 内衬设置节能隔热层; 热力外线采用架

空敷设, 蒸汽、 热水管道采用岩棉保温; 焙烧车间采

取通风降温措施; 休息室、 操作室配置空调。
2. 4　 职业健康监护　 2021 年在岗期间职业健康检查

结果显示, 97 名劳动者中 2 人血压异常, 1 人尿糖、
血糖异常, 5 人 DR 胸片异常, 建议必要时复查。 未

发现职业禁忌证及疑似职业病。

3　 讨　 论

粉尘是菱镁矿深加工企业最主要的职业病危害因

素。 由于调查企业生产过程自动化程度较高, 劳动者

接触粉尘时间短, CTWA 符合职业接触限值的要求。
但研磨压球操作工在重烧工序螺旋计量称、 给料机、
收尘风机、 输送机、 振动筛以及重烧操作工在竖窑给

料机、 竖窑本体等巡检位接触粉尘的 CPE 超标。 超标

原因为生产密封性差, 存在粉尘逸散; 除尘设备运行

效果不佳, 生产设备积尘较多, 运行时设备振动造

成二次扬尘; 生产车间地面积尘较多, 形成二次扬

尘。 此外, 在选矿工序部分皮带巡检位、 轻烧工序

多层炉本体平台、 重烧工序研磨压球工段分级机等

场所接触其他粉尘的 CPE 超过 PC-TWA
 

3 倍。 本次

调查结果, 粉尘超标场所、 超标原因与王淑田等[1]

研究结果基本一致。 由于本调查对象自动化程度高,
劳动者接尘时间短, 未出现 CTWA 超标现象。 调查发

现, 多名接尘工人胸部 DR 异常, 提示粉尘危害防护

仍不容忽视。
调查发现, 该企业化学物质的接触水平均低于

1 / 2 职业接触限值, 对劳动者产生的危害较小, 但应
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重视 CO、 CO2 泄漏导致急性中毒的应急防护。
选矿工序破碎机、 振动筛、 球磨机、 风机, 重烧

研磨压球工段球磨机、 压球机、 收尘风机、 分级机、
振动筛, 重烧工段罗茨风机、 输送机、 助燃风机等场

所的噪声声级均 > 90
 

dB( A), 重烧及研磨压球操作

岗位噪声暴露声级超标。 其超标原因主要为车间内产

生噪声的设备较多, 且集中布置, 劳动者接触噪声时

间长。 选矿工序的高噪声设备相对分散, 劳动者以巡

检为主, 未出现噪声暴露声级超标现象。
该企业配备专人负责职业卫生管理工作, 并制定

各项职业卫生管理制度, 但整体管理水平不高, 职业

病危害告知、 职业健康监护管理、 职业卫生档案管理

不完善。 劳动者职业病防护意识较差, 作业中不佩戴

个人防护用品, 不愿接受职业健康检查。

4　 建　 议

政府鼓励和支持企业加大炉窑改造力度, 加大除

尘设备投入, 淘汰落后的生产工艺和设备。 卫生行政

部门应加强职业卫生监管力度, 监督企业完善职业病

防护设施, 提高职业卫生管理水平。
企业应将选矿工序破碎工段破碎、 筛分皮带输

送, 重烧工序研磨压球工段给料、 收尘风机、 分级

机、 物料输送、 振动筛, 重烧工段竖窑本体及给料机

等作为粉尘关键控制点, 将选矿工序破碎机、 振动

筛、 球磨机、 风机, 重烧及研磨压球工段球磨机、 压

球机、 收尘风机、 分级机、 振动筛, 重烧工段罗茨风

机、 输送机、 助燃风机等作为噪声关键控制点, 重点

关注上述工作场所的防尘和减振降噪措施。 一方面完

善职业病防护设施设置, 加强对生产设备、 职业病防

护设施的维修维护, 产尘环节做到严格密闭, 及时清

理工作场所的积尘; 另一方面, 尽量减少劳动者在高

粉尘、 高噪声场所的停留时间; 监督劳动者正确佩戴

个人防护用品。 企业应重视对职业卫生管理人员及劳

动者的职业卫生培训, 提高劳动者的防护意识, 加强

工作场所职业病危害因素检测及劳动者职业健康监护

工作, 及时采取预防措施, 降低职业病危害因素对劳

动者的影响。
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习。 与省内高等院校、 职业院校合作, 培养 “职业

卫生+工程” 复合型人才, 突破当前工程防护人才匮

乏的现状。
3. 2. 2　 加强职业卫生技术服务能力建设　 卫生健康

行政部门结合辖区职业病防治工作实际, 以公共卫生

体系改革为契机, 因地制宜, 合理配置职业卫生服务

资源, 打造 “省—市—县” 三级职业病防治技术支

撑体系, 为基层配备必需的仪器设备, 提升和扩展检

验、 监测能力, 补齐技术服务短板。 提升职业病诊疗

康复机构服务水平, 指导职业病防治技术支撑机构加

强能力建设。 建立有效的政府购买服务财政保障机

制, 完善职业卫生服务管理和保障制度, 进一步健全

激励机制, 推动职业病防治技术支撑机构积极承担属

地职业卫生社会化服务工作, 为中、 小、 微型企业提

供职业健康咨询、 检测、 培训等服务, 提高基层职业

卫生技术服务效率[6] 。
3. 2. 3　 加强质量控制与引导　 按照 “双随机、 一公

开” 的有关规定, 指定专门机构从事全省职业病防

治技术指导及质量管理, 定期开展职业病防治技术支

撑机构评估检查和实验室检测能力比对, 通过阶段性

质量考核促进机构不断提升技术服务能力。 对尚不具

备独立完成职业病危害因素监测任务的基层机构, 建

议定期组织开展集中培训和技术指导帮扶, 通过能力

验证考核方式, 逐步满足企业职业卫生监测工作的

需要[7] 。
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