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　　【摘要】　目的　论证职业病危害防护措施的可行性 、有效性 , 提出职业病危害防护补充对策和建议。方法　采
取类比法和经验法。结果　生产过程中存在的主要职业病危害因素为:烟草尘 、二氧化碳 、磷化氢 、高温 、噪声 、电离辐
射 、微波等 ,属于职业病危害一般的建设项目。结论　该建设项目生产过程中产生的职业病危害因素通过采取综合防
治措施可以预防和控制 , 该建设项目是可行的。
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　　某卷烟厂根据国家烟草专卖局围绕烟草行业发展战略和
“十五”规划目标 , 决定对现有装置进行易地技术改造 , 改造后

生产规模为国内卷烟 100万箱 /a、出口卷烟 20万箱 /a。

1　对象和方法
1.1　对象　选择某卷烟厂易地技术改造项目为职业病危害预

评价对象 , 以改造前生产装置为类比分析对象 , 二者在生产设
备 、生产工艺以及职业卫生管理等方面具有较好的可比性。

1.2　评价范围　本次评价主要对本易地技术改造项目建成投
产后卷烟生产过程可能存在的职业病危害及防治内容进行评

价。不包括项目在建设过程中产生的职业病危害。
1.3　评价方法　采用类比法和检查表法相结合的方法进行评

价。

2　结果与分析
2.1　卷烟生产工艺　原辅材料存放于仓库中 , 生产时原料烟

片 、烟梗由机械运入制丝车间 , 经备料 、配叶 、切片 、润叶 、贮叶 、

切丝 、烘丝 、加香 、掺兑等工序后 , 制成烟丝送入贮丝房暂存;在
贮丝房贮存一定时间的烟丝经喂料 、风力送丝至卷接包车间的

各卷接包机组 , 同时将盘纸 、滤棒 、包装材料等辅料经自动输送
方式送达各卷接包机组 ,烟丝经卷接包机组卷制 、接嘴成卷烟 ,

包装成条包后 , 送入装封箱机 , 经装封箱后 , 成品烟箱送至成品
周转库。

2.2　职业病危害因素识别与分析　通过对评价项目生产工
艺 、生产设备和生产原料 、辅料的初步分析及类比装置职业卫

生学调查 , 可知拟建工程可能存在的职业病危害因素主要为:
2.2.1　粉尘　主要为在卷烟生产过程中烟片 、烟梗和制成的

烟丝由于扰动 、振荡 、落差或风力输送而产生的烟草尘以及滤
棒成型过程中的醋酸纤维粉尘。

2.2.2　化学因素 　膨胀烟丝车间生产工艺环节使用液态
CO2 , 若防护设施不完善或操作失误 , 会使液态 CO2发生泄漏 ,

转为气态;烟草仓库每年在春秋季节各进行一次磷化铝熏蒸杀
虫 , 磷化铝在空气中迅速分解为磷化氢气体 , 磷化氢为剧毒物

质。
2.2.3　噪声　噪声主要来自制丝和卷接包等工艺设备和各种

生产 、除尘用风机产生的机械噪声以及高压气体的压力和速度
波动产生的气流噪声 。

2.2.4　电离辐射　卷烟生产过程的放射性同位素主要用于制
丝车间核子称计量和卷接包车间烟支检验 , 分别安装于制丝生

产线和卷接包车间的卷接机组上。
2.2.5　微波　部分卷烟机组使用微波烟支重量控制系统 , 用

于烟支重量检验 ,安装在卷接机组上。
2.3　职业病危害程度预测分析

2.3.1　粉尘(表 1)
表 1　类比有装置粉尘检测结果(mg/m3)

评价单元 作业岗位 检测项目 TWA STEL

制丝车间

制丝线开箱脱箱 烟草尘 2.10 —

制丝线切片 烟草尘 3.90 —

制丝线松散回潮 烟草尘 1.10 —

制丝线加香料 烟草尘 1.10 —

制丝线预混配 烟草尘 1.10 —

制丝线切丝 烟草尘 3.90 —

制丝线烘丝 烟草尘 3.82 —

制丝线混丝 烟草尘 0.20 —

卷接包车间

卷接包 2号卷接机组 烟草尘 0.45 0.70

卷接包 5号卷接机组 烟草尘 1.10 1.40

滤棒成型岗位 醋酸纤维粉尘 — 0.90

　　类比检测结果显示制叶丝生产线开箱脱箱 、片烟切片 、切
丝和烘丝岗位以及制梗丝生产线的烟梗筛分和洗梗岗位烟草

尘浓度超过 《工作场所有害因素职业接触限值 》 (GBZ2 -

2002), 其他岗位烟草尘浓度符合职业接触限值要求。本项目
拟对产生烟草尘的设备和岗位 , 采用封闭除尘系统;物料输送

落差较大处设吸尘罩 ,工艺设备产生的烟草尘通过除尘器进行
过滤除尘。预计拟建工程建成后大多数产尘岗位可符合《工作
场所有害因素职业接触限值》(GBZ2-2002), 制叶丝生产线开

箱脱箱 、片烟切片 、切丝和烘丝岗位以及制梗丝生产线的烟梗
筛分和洗梗岗位烟草尘浓度可能超标。

2.3.2　化学因素(表 2)
表 2　现有装置化学因素检测结果(mg/m3)

作业岗位 检测项目 STEL

CO
2
膨胀线浸渍器旁 二氧化碳 9 104.4

CO2膨胀线二次回潮 二氧化碳 4 547.2

CO2膨胀线压缩机间 二氧化碳 8 957.2

CO2膨胀线气球间 二氧化碳 2 371.6

　　本工程拟在 CO2膨胀叶丝车间底层冷端 、热端 、CO2储存

间 、浸渍 、进料间各设一个一般排气系统 ,底层冷端 、膨胀装置 、

CO2储存间另设紧急事故排风系统 , 该系统与 CO2气体监测系

统联锁 ,紧急情况下换气次数为 30 ～ 40次 /时。 卷烟加工中心
各车间均设计机械通风系统。结合技术改造内容 、工程分析以

及类比检测结果 , 预计项目建成后作业场所有毒有害物质浓度
应能符合《工作场所有害因素职业接触限值 》(GBZ2-2002)。

值得注意的是 ,在 CO2膨胀烟丝生产线冷端因需要大量液体二
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氧化碳浸渍 , 浸渍过程有可能挥发较高浓度的气态二氧化碳。
2.3.3　噪声(表 3)　本工程拟优先选用低噪声 、振动小的工

艺设备和动力设备 , 对产生较大振动和噪声的工艺及公用设备
采取安装弹性垫或设置减振基础 ,公用动力管道设减振消声接

头 , 进排气口设消声器等措施 , 制丝车间墙体采用隔声 、吸声材
料 , 卷接包车间侧墙除墙裙外做吸声墙面 , 吊顶采用吸声材料。

根据技术改造内容 , 结合本项目拟采取的措施 , 预计项目建成
后 , 大多数作业岗位噪声强度应符合《工业企业设计卫生标准》

(GBZ1-2002), 制丝车间制叶丝线 RCC辊筒旁和制梗丝线烟

梗筛分岗位以及卷接包车间卷接机旁 、烟嘴发射机岗位噪声强
度可能超标。

表 3　现有装置噪声检测结果 [ dB(A)]

单元 测试点 5min等效连续 A声日级接触时间(h)卫生限值

制丝

车间

分剪机 80.4 ≤8 ≤ 85

RCC辊筒 97.1 ≤8 ≤ 85

切丝机 76.7 ≤8 ≤ 85

烘丝机 73.5 ≤8 ≤ 85

喂丝机 65.5 ≤8 ≤ 85

松散回潮辊筒机 73.9 ≤8 ≤ 85

加料机 73.8 ≤8 ≤ 85

AM润梗机 73.5 ≤8 ≤ 85

烟梗筛分 87.2 ≤8 ≤ 85

FBD硫化床 76.7 ≤8 ≤ 85

卷接

包车

间

卷接机 86.9 ≤8 ≤ 85

包装机 84.9 ≤8 ≤ 85

滤棒成型机 83.7 ≤8 ≤ 85

烟嘴发射机 86.9 ≤8 ≤ 85

2.3.4　电离辐射　类比工程制丝车间核子秤共 18个 , 放射源

种类为镅 -241, 1998年出厂 2个 , 2002年出厂 16个 ,标定活度
均为 1.10×109Bq;卷接包车间烟支检验用放射源 15个 , 种类

为锶 -90, 标定活度为 1.10×109Bq, 1994年出厂。
制丝车间镅 -241检测结果:距离源 5cm处剂量率为 0.48

～ 1.32μSv/h;距离源 100cm处剂量率均为本底值(0.088μSv/
h)。卷接包车间锶 -90检测结果:距离源 5cm处剂量率为 2.0

～ 7.7μSv/h;操作位剂量率 0.18 ～ 0.56μSv/h。 操作位工人接
触范围 80cm左右 ,有 4个放射源操作位剂量率大于 0.25μSv/

h。
搬迁后现有装置放射源岗位剂量率同目前一致 , 新上放射

源如果源种类 、标定活度 、屏蔽条件不变 , 其放射源岗位剂量率
应相当或略高于现有情况。

2.3.5　微波　类比工程卷接机组工人作业时间为 8h, 近距离
操作。对现有装置 9号卷接机组工人工作地点周围微波辐射

强度进行了检测 , 功能密度范围为 0 ～ 100μW/cm2 , 接触 8h平
均功率密度约为 50μW/cm2 , 接近 《工业企业设计卫生标准》

(GBZ1-2002)规定的卫生限值要求。本项目完成后卷接机组
微波岗位辐射强度同目前一致。

2.4　职业病危害预评价
2.4.1　项目选址总平面布置 、生产工艺和设备布局 、建筑物卫

生学　拟建项目地处某市高新技术开发区新区 , 符合城市规划
要求。场地地势平坦 , 地质条件良好 , 交通便利。 周围均为工

业用地 , 与周围企业卫生特征相同 , 不存在交叉污染问题。 拟
建地址非自然疫源地 ,周围无保护区。在总体上做到了功能分

区明确 , 卷烟生产采用联合工房设计 ,工房内无非生产用房 , 在

厂区道路两侧以及各功能分区之间设置绿化带 , 工程选址和总
平面布置符合《工业企业设计卫生标准》(GBZ1-2002)。

制丝生产线 、CO2膨胀烟丝生产线均采用计算机监控系

统 ,烟丝生产全过程都在计算机的检测控制下进行。卷接包设
备全部采用高速卷接机组 /连接设备 /包装机组组成的机组布

局 ,车间内配套滤棒成型机组和高速滤棒风送系统 , 实现滤棒
成型 、固化 、发射一体化。制丝车间和卷接包车间为单层厂房 ,

根据卷烟生产工艺的流程的需要采用大空间 、大跨度的网架结
构 ,利于设备布置和安装。总体上本工程卷烟生产工艺和设备

布局符合《工业企业设计卫生标准》(GBZ1-2002)有关要求。
卷烟加工中心 、出口卷烟加工中心及生产 、生活辅助用房

等采暖设计温度为 16℃ ～ 18℃。 卷烟加工中心各车间均设计

机械通风系统 ,换气次数 6 ～ 8次 /h, 并设置岗位送风系统。制
丝及卷接包车间设置除尘系统。联合工房的生产车间 、周转库

房采用集中空调系统。联合工房采用单侧窗采光 , 并辅助以人
工照明 ,基本能够满足 《工业企业设计卫生标准 》(GBZ1 -

2002)对建筑物卫生学有关卫生学要求。
2.4.2　个人使用的职业病防护用品和应急救援措施　可行性

研究报告中均未提及。建议:新厂建成后应严格执行 《劳动防
护用品配备标准(试行)》(国经贸安全 [ 2000] 189号), 按标准

要求配备防尘 、防毒 、防噪 、防辐射危害等用品;根据本项目存
在的化学毒物的种类和特性 , 建立健全应急救援预案 , 配备必

需的救援装备和防护装备 ,特别是针对磷化氢和二氧化碳 , 要
制定详细的应急救援措施;建立应急救援队伍 , 进行救援知识

培训 , 并定期举行应急救援演练;在产生化学毒物的作业岗位
设置事故报警装置 , 并配备现场急救用品;建立职工医院或卫

生室 , 以满足一般事故的应急救援工作 , 与附近具备一定规模
的医疗机构签定应急救援救治协议 , 以满足严重事故时的应急

救援需要;在有毒有害作业岗位设置符合国家标准的警示标识
和中文警示说明。

2.4.3　职业卫生管理和职业健康监护　建设单位设有职业卫
生管理机构—安全保卫处 , 配备了 3名专职职业卫生专业人

员。具体负责全厂的职业卫生监督和管理 ,组织职业卫生教育
培训和职工职业健康监护 ,组织全厂职业病危害因素的检测与

评价。
2004年 6月建设单位委托某服务机构对该厂接触高温 、粉

尘 、噪声 、放射源等职业病危害因素的 1 022名作业工人进行职

业健康检查 ,其中 26放射工作人员外周血液淋巴细胞微核细

胞率高于正常 , 4人染色体畸变率高于正常;
建议:制定卫生教育培训计划 ,定期进行职业卫生知识培

训;建立职业卫生档案和劳动者健康监护档案;建立工作场所

职业病危害因素监测及评价制度;建立职业病危害事故应急救
援预案;建立职业病防护设备 、应急救援设施和个人使用的职

业病防护用品的使用及维护 、检修 、定期检测制度;严格执行卫
生部《职业健康监护管理办法》 ,按照职业健康检查规定的项目

及周期进行。
2.4.4　职业病防治专项经费概算　本项目有关劳动安全卫生

的投资概算已按有关规定分别列在各专业设计概算中 , 其中:防
尘防毒 1 033万元 ,防暑降温 4 211万元。建议在工程建设中应

根据《中华人民共和国职业病防治法》的要求, 按照 “三同时”原
则, 切实落实以上职业卫生防护设施所需费用并合理使用。

2.4.5　评价结论　本项目在建成投产后在烟叶库每年春秋季
熏蒸杀虫过程存在磷化氢由于上述毒物存在部位比较局限 、接

触时间短暂 ,并且委托专业防化队伍来进行 ,根据《建设项目职
业病危害分类管理办法》的规定 , 本建设项目属一般职业病危

害建设项目。
通过多方面的综合分析 , 只要在设计 、施工阶段能够严格

落实各项职业病防护措施 ,保证职业卫生经费的投入 , 在项目
投产后加强职业病防治的管理工作 , 该项目生产过程和作业环

境中存在的职业病危害是可以预防和控制的。本项目从职业
卫生角度考虑是可行的。
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