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浅谈化工企业电气设备巡检

唐汪生

安徽晋煤中能化工股份有限公司 安徽 临泉 236400

摘 要：简述化工企业生产装置的巡检要求和方法，提出了化工企业巡检的管理要求和技术要求，做到科学巡

检，提前发现事故隐患，将事故隐患消灭在萌芽状态，确保化工装置安全长周期运行。
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巡检能及时发现电气设备的异常情况，避免系统停

车和事故的发生。而在实际生产中，因行业和工艺的差

别而有所不同，但总的要求应该是：能发现生产现场

的异常情况，并能简单处理，这就包括设备、管道、仪

表、控制点等，目的就是为了保证生产稳定运行。

四懂三会，要做到不容易，首先必须经过系统的理

论培训，然后要有比较丰富的现场经验。特别是对于转

岗人员，难度更大，巡检工对于系统关联性、工艺指标

变动的敏感性、设备的运行状况等的熟悉和掌握是一个

渐进的过程，这对以后的巡检工作至关重要。

自动化程度越来越高，特别是连续生产线，正常生

产时基本上现场可以做到无人值守，但开停车或异常情

况处理时就需要人手，所以大多数单位还是设置了现场

巡检，通过日常巡检掌握事故情况下处理能力[1]。

（1）生产装置的巡回检查制度建立，并完善和建立

相应的记录。（2）在巡检过程中，当班人员应做到五到

位，即“听、摸、查、看、闻”。（3）管道、设备、

阀门、法兰的跑、冒、滴、漏在巡检过程中发现一个要

有相应的解决办法，并做好记录。（4）巡检人员在设

备巡检过程中，严格按照安全规程，用高度的责任感和'

望、闻、问、切 '的巡检方法，可以及时发现、及时消

除事故隐患。任何设备事故的发生，都有在变的过程中

发生的，一个从量变到质变的过程，都要经历从设备正

常、事故隐患出现再到事故发生这三个阶段。从设备正

常到出现事故隐患的渐变过程，是个量变的集聚过程，

在这个过程中，设备的量变都由具体特征表现出来。例

如高压管道爆裂，必定有个泄漏、变形的过程，表现是

漏气、外形改变、振动，同时发出异常声响，气慢慢地

越漏越大 ，响声越来越响，管壁变薄、鼓包，这是个量

变的过程，此时如果巡检人员视而不见，不以为然，或

发现、处理不及时，管道就会爆破，事故就可能发生。

（5）用“望、闻、问、切”办法来进行巡检，就可以及

时发现量变过程中出现的这些必然反映出来的特征，在

设备事故发生质变前进行处理，积极预防质变，防止事

故的发生[2]。“望、闻、问、切”巡检四法，是通过巡

检人员的眼、鼻、耳、嘴、手的功能，对运行设备的形

状、位置、颜色、气味、声音、温度、震动等一系列方

面，进行全方位监控，从上述各方面的变化，发现异常

现象，做出正确判断。“望、闻、问、切”四法，是一

个系统判断的方法，不应相互隔断，时常是综合使用。

巡检人员只要充分做到五勤，调动人的感观功能，合理

利用'望、闻、问、切'的巡检四法，就可以发现事故前的

设备量变，及时处理，保证设备的安全运行。

化工企业电气设备巡检重点是：发现危及安全的苗

头及隐患,并及时处理和报告.这里的“安全”包括三个方

面。即人身安全；设备安全；产品安全。

最主要的还是对生产工艺熟悉,对生产设备了解.经常

深入现场观察设备的使用以及运行情况.熟悉操作规程，

具体设备具体对待。重点在于巡检要仔细，多动手勤动

脑，积累经验.在装置，先要保护好自己，劳保用品要戴

好，与室内总控多联系，并汇报，特别是发现重大泄漏

点或有毒等物质泄露，千万不装英雄哦，要做好防范措

施才能处理。

设备的巡检内容

一般的“跑、冒、滴、漏”问题。检查设备的基本

仪表参数是否正常，如:压力、温度、流量、震动、油位

等。重要设备的连接部分检查：如减速机的联轴器，以

及减速机的声音。润滑油的位置和润滑油的老化情况。

减速机的底脚等。有无违规操作情况.设备交接班情况了

解，采取一看、二听、三触摸等检查手段。一看：看其

运行状况及相关指示仪表的状态显示（压力、温度、油

位等）；二听：听其运转噪音，是否有异常的声响；主

要是检查其外观；连接部件的完好性；相关仪表（现场
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一次表）的运行情况；跑、冒、滴、漏等情况。

重点巡检

关键设备重点巡检；有设备缺陷的设备重点巡检；

带病运行但未处理的设备重点巡检；需要检修的设备重

点巡检。装置不同，巡检重点也不同。

主要是一看二听三摸。看，主要针对静设备。就是

看现场温度表，压力表，液位计等指示与室内是否相

符，注意有无泄露等。听，主要针对动设备。有无杂

音，尖锐的摩擦声，是不是震动过大。摸，温度是不是

超温等[3]。

设备缺陷的处理

（1）设备发生缺陷，岗位操作和维护人员能排除的

应立即排除，并在日志中详细记录。（2）岗位操作人员

无力排除的设备缺陷要详细记录并逐级上报，同时精心操

作，加强观察，注意缺陷发展。（3）未能及时排除的设

备缺陷，必须在每天生产调度会上研究决定如何处理。

（4）在安排处理每项缺陷前，必须有相应的措施，明确

专人负责，防止缺陷扩大。

巡检误区

化工生产具有连续性，装置长时间处于运行状态。

加强巡检，及时发现隐患，消除事故于萌芽状态是保证长

周期稳定运行的关键，这就要求我们必须保证巡检质量。

而在巡检过程中我们常常有许多误区。(1)重视动设备，

重要设备的巡检，忽视静设备，次要设备的巡检。平常巡

检中，我们常常只关心运转设备的工况，而忽视静设备，

特别是高处和偏远地方的静设备。这是因为我们主观上认

为只要动设备运行正常，重要设备不出故障，装置就无大

碍。这样，就会使静设备，高处设备，次要设备，电气

仪表的小隐患不能被及时发现处理，导致隐患的危险性扩

大。(2)重视巡检形式，忽视巡检质量。要做到有效巡检，

必须要用心，要做到眼到，耳到，手到，鼻到，心到，也

就是要看，听，摸，闻，想。一次细心全面的巡检，胜过

八次走马观花的巡检，规定每周一次全车间人员进行一次

电气设备大检查，横向到边，纵向到底，不留死角盲区。

巡检时我们必须了解装置当时的工况，才能有所对照及时

发现差异，才能发现问题。心到就是要我们带着思考去巡

检，这样就能提高巡检的质量。

(3)忽视巡检过程中的安全。装置中存在着各种各样

的隐患，在危险区域巡检时我们必须有自我保护的心理

准备和能力。这就要求我们巡检时要和班长联系，危险

区域必须两人一组，按规定正确佩戴防护用品，这样遇

到突发事故时我们就能从容应对，保障人身安全。不允

许冒险作业，单独到封闭空间。

通用设备巡检

电气设备的检查主要有：

电机运行噪声、机身温度、电流、前端轴承温度、

后端轴承温度、前端轴承振动、后端轴承振动、深井泵

类电机多注意电流和响声还有流量。（1）听声音，运转

设备出现异常时通常都会出现振动或是不规律的响声，

方法是用听棒一端贴在耳朵上，一端点在设备上，重

点位置是电机的前后轴承。（2）查温度，就是查电机

和泵的轴承温度，最好用红外测温仪，没有的话用手试

也行，一般轴承温度不允许超65度，这个温度大概刚好

是手能承受的温度，如果手靠近就热的不能碰，肯定高

了。（4）看油位，查轴瓦油位是否在正常范围。（5）

查震动，主要检查地脚螺栓是否松动，二级电机震动5丝

范围内。（6）现场电气设备的接地是否可靠。这些检

查可能三五天内看不出效果，长期对数据进行比对分析

就会知道泵的运行状况和预计寿命。保证安全是最重要

的，为了预防事故，巡检时禁止携带手机，带上防爆的

对讲机，最好俩人结伴。

装置外巡检注意事项

（1）按要求劳保着装、戴好安全帽，佩戴需用的保

护仪器（如对讲机、防护眼镜、硫化氢报警仪、氨气报

警仪、氢气报警仪等）。（2）熟悉装置不安全因素，检

查不安全状态。（3）掌握装置的安全状态。（4）发现

不安全隐患及时汇报，能自己处理自己处理，自己处理

不了的做好记录并及时上报。（5）确定必检路线，尽量

执行双人制。（6）注意风向，不要在蒸汽云中行走。

（7）注意高空悬置的物件。（8）注意在沟渠格筛板上

行走。（9）注意避免踩在油类物质或化学喷溅物上。

总之，化工企业电气设备巡检不是一件小事，是确

保安全生产必须坚持做好的大事。无论是正常的设备操

作，还是设备缺陷管理都必须建立在对全局生产工况充

分了解的基础之上，依靠分布于不同地点、不同组织、

不同岗位的各类技术人员的有序协作才能够得以安全、

顺利的完成。否则，任何一个环节发生差错，都可能发

生连锁反应，进而导致灾难性的后果。
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