
新版《》 GB 11984-2024 ）与旧版《》 GB 11984-2008 ）主要技术变化对比

化工过程安全
Chemical Process Safety



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-2008 ） 备注

适用范围

本文件规定了生产和使用氯气的化工企业在氯气生产 , 储存和应

急处置方面的安全要求本文件适用于生产和使用氯气。

注 : 本文件所指氯气包括液氯。

、、、、氯气的生产、使用、贮存和运输。氯。

新规增加了“应急处置”的要

求，去掉了“贮存和运输”氯气

的企业。
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Chemical Process Safety

1 更改了适用范围 ( 见第 1 章 ,2008 年版的第 1 章 )

【】 GB 11984 实施后，两个废止的文件号：
《》 (GB11984-2024) 为强制性标准发布日期 :2024 年 11 月 28 日实施日期 :2025 年 8 月 1 日，于实施之日废止 : 《》 (GB 

11984-2008) 、《》 ((AQ 3014-2008)



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-2008 ） 备注

危险区人
员数量的
要求

4.2.2 企业按危险作业岗位少 ( 无 ) 人化的原则，正常生产期间，同
一 ( 厂房 ) 、 3 。 无危险作业区人数的要求。 。

4.2.3 液氯充装场所的作业人员不应超过 2 。 。 吸取河南永银化工“ 6·10” “、 9·17” 。
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2 增加了危险区域人员数量的要求 ( 见 4.2.2 、 4.2.3);



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-

2008 ） 备注

异常工况
处置

4.2.4 异常工况处置应符合及时退守安全状态 , 、、、
原则，制定相应措施，现场处置人员不应超过 6 。 无“异常工况”相关要求。 《 ( 试行 ) 》 [2024]17 号文）的要求

4.2.5 不应在未清空的氯气设备、管道外壁进行动火作业。在氯气设备、管道附近进行动火作业时，应采取防火花喷溅、隔热措施，防止使用碳钢材质的氯气设备、管道外壁温度超过121℃ 。
4.3.4 、 121°℃ 。 无。

当温度超过 121℃ 时，温度升高时干氯气对碳钢的腐蚀性会
增强，会使碳钢管道强度下降，影响后续使用，当温度超过
149℃ ，应采用比碳钢更耐氯气高温腐蚀的材料，温度超过
200°C ，氯气会迅速腐蚀碳钢，当温度高于 251°C 时碳
。
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3 增加了异常工况处置要求 ( 见 4.2.4);



   文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-2008 ） 备注

液氯钢瓶充

装前抽空

4.2.9 液氯钢瓶充装前应有专人逐只检查，对钢瓶进行抽空处理。、
GB 15258 。

5.1.4 气瓶充装前应有专人对气瓶逐只进行充装前的

检查 , 确认完好无缺陷和无异物方可充装 , 。
旧版规范。
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4 增加了液氯钢瓶充装前进行抽空的要求 ( 见 4.2.9);

【】“ 6·10” 钢瓶爆炸事故直接原因为 : 许昌市腾兴生物科技有限公司生产过程相关安全设施和措施不完善造成丙烯腈和催化剂混合物倒流入液氯钢瓶，永银化工
在充装液前、 。



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-

2008 ） 备注

证实方法

4.4  查验、、、、、等 , 。 未明确证实方法要求。
5.5 查验、、 HAZOP 与 IOPA 分析报告、SI1, 、、等 , 。 未明确证实方法要求。
6.3 查验、、、 SIS 、、等 , 证实满足本章要求， 未明确证实方法要求。
7.10 查验、 、 、 等 ,
。 未明确证实方法要求。
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5 增加了证实方法 ( 见 4.4 、 5.5 、 6.3 和 7.10);



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-2008 ） 备注

排出三氯
化氮要求

5.1.1 液氯系统应采用无死角设计，设置三氯化氮排放设施和处理设施，符合
以下要求 :

a) 应定期对排出物进行分析，排放频率由排出物中三氯化氮含量小于 0.5%
( 质量分数 ) 的指标确定；
b) 处理设施内氢氧化钠浓度为 5%~20%;

c) 排放设施应直接连接处理设施，进处理设施前不应设置氯气回收设施。

4.6 、 , 应装有排污 (NCL3) 装置和污物处
理设施 , 并定期分析 NCL3 含量 , 排污物中
NCL3 含量不应大于 60g/L, 否则需增加排
污次数和排污量 , 并加强监测。

。
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6 更改了排出三氯化氮设施的要求 ( 见 5.1.1,2008 年版的 4.6);

【】 2023 年 1 月 7一。 PVC 车间氯化氢合成装置氯气输送阀门爆裂，造成氯气泄漏，导致 2 、 1 。 : 三氯化氮排放不当导致其在管道阀门低处富
集，作业时仪表风阀门开启过大导致压力快速升高，系统压力不平衡加剧气流对底部积存液相的扰动，引起三氯化氮分解爆炸，造成自控阀及前后管道爆裂、。



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-

2008 ） 备注

电解装置

事故氯吸

收装置要

求

5.2.3 电解装置的事故氯吸收装置、氯气压缩机含氯密封

气吸收装置不应与生产次氯酸钠装置合并。电解装置满负荷

运行出现异常情况或紧急停车时，电解装置的事故氯吸收装

置吸收时间不低于 30min ，氢氧化钠浓度应采用在线监控，尾气排放口设置氯气探测器。

无电解装置事故氯吸收装置

。

为了确保当电解装置出现突发事故时，事故吸收装置可及时处置电解的事

故氯气，正常用于生产次氯酸钠的氯应与应急时吸收的事故氯分开生产次

。
解事故氯装置与生产次氯酸钠装置合并使用，就会存在电解出现事故时，

事故氯吸收装置的吸收液浓度不能满足处理事故氯气的需求，会有氯气外

。
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7 增加了电解装置事故氯吸收装置的要求 ( 见 5.2.3);



  文件

项目
《》 《》 GB 11984-2008 ） 备注

分组电压
超限报警
联锁要求

5.2.4 电解、整流、氢压
、。

4.7 为防止氯压机或纳氏泵的动力电源断电 , 造成电解槽氯气
外溢 , 应采用下列措施之一 :a) 氯气生产系统安装防止氯气外溢的氯气吸收装
置 ;b) 、 ;c) 、、、。

电解、整流、氢压机、氯压机之间设置相互联锁，是为了确保生产装
、
。

5.2.5 电解槽应设置单槽
、。 无电解槽氢氯压差联锁、分组电压超限报警联锁控制要求。

气相压力与阴阳极压力差稳定，是保证离子膜和电极稳定运行的重要
因素，为了确保电解槽的安全运行，防止阴阳极室压差过大或过低引
起离子膜的破裂，氢气进入氯气侧，形成爆炸性混合气体，可能导致
爆炸，造成人员伤亡等严重安全生产事故，电解槽必须设置单槽的或
总管的氯氢压差高高 / 。
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8 增加了分组电压超限报警联锁的要求 ( 见 5.2.5);



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 备注

湿氯气温
度控制要
求

5.3.5 应控制湿氯气温度不低于 12℃ ，防止八水合氯
(Cl2·8H20) 。 无湿氯气温度控制要求。 常压下， 9.6℃ 时氯气与水生成 CI2·8HO 、。

5.3.6 氯气干燥塔应设置以下控制措施

a) 塔顶氯气出口温度监测和高低报警 ;

b) 循环液流量监测和低报警 ;

c) 循环液冷却温度监测和高报警 ;d) 。

。 氯气温度降到 12~18 C℃ 。
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9 增加了控制湿氯气温度的要求 ( 见 5.3.5);



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-2008 ） 备注

全气化工

艺要求

5.4.1 液氯气化不应使用釜式气化器，应采用全气化工艺，气化器应符合

以下要求

a) 无潜在三氯化氮富集部位 ;

b) 加热介质采用热水或低压饱和水蒸气，出口氯气温度应控制在
71 ~121 ;℃ ℃

c) 、 :

d) 氯气温度和压力应采用自动化控制。

。

3.7 液氯全气化工艺 liquid chlorine 

total gasification process 液氯连

续进入管式气化器加热气化 , 全部气化为氯气且

不积存液氯的气化工艺 , 使液氯中三氯化氮与液

氯同时气化且被气氯均匀带走。
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10 增加了液氯气化应采用全气化工艺的要求 ( 见 5.4.1);



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-

2008 ） 备注

液氯储罐

区应设置

SIS 要

求

6.1.2 液氯储罐区应设置 SIS ，实现紧急切断功能，切换时实现远程自动化操作，并应符合以下要求 :a)一

BPCS一 SIS;b) 级、二级重大危险源的、一应配备独立于 BPCS 的 SIS;c) 、、 ;d) 液位监测配备两种及以上不同原理的仪表；

e) 就地液位计不应选用钛材质，远传液位计采用不与液氯接触的防泄漏型 ;f) 、、 ;g) 设置 1。

无 SIS 。
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11 增加了液氯储罐区应设置 SIS 的要求 ( 见 6.1.2);



    文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-2008 ） 备注

液氯储罐区

设置 SIS

要求

6.1.2 液氯储罐区应设置 SIS, 实现紧急切断功能 , 切换时实现远程自动化操作 , 并

应符合以下要求 :

a) 每台储罐液氯进出口管道设置手动阀和两道远程切断阀 ,一

BPCS,  一 SIS;

6.3.2 贮罐输入和输出管道 , 应分别设置两

个截止阀门 , 定期检查 , 确保正常。
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11 增加了液氯储罐区应设置 SIS 的要求 ( 见 6.1.2);



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-

2008 ） 备注

事故氯吸
收装置泄
漏要求

6.1.3 液氯储罐事故氨吸收装置应符合以下要求 :a) 独立设置并采用二级吸收工艺 ,b) 、
。、 ;c) 具备 24h 连续运行能力 , 碱液循环吸收罐具备切换、备用和配液的条件。 d) 循环吸收液
氢氧化钠浓度为 15%~20%, 且出塔时温度不大于 45℃ 。
度在线监测设施 , 定期进行分析检测 , 氢氧化钠浓度低于 5%。 e) 风机具备手动和自动启动功能。在厂房内外易于操作处分别设置手动开关, 并能实
现远程启 e 动 ; 自动启动与封闭式 ( 半敞开式 ) 。 f) 。 g) 循环泵、事故氯风机设置备用设备, 级负荷中特别重要的负荷。。一
h) 液氯、 , 单独设置符合上述要求。

无、。
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12 增加了事故氯吸收装置泄漏最应考虑的因素厂见 6.1.3b):



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 GB 11984-2008 ） 备注

、
6.1.4 。 。

6.1.6 液氯储、 , 应设置两道阀门 , 。
6.3.2 贮罐输入和输出管道 , 应分别设置两个截止阀门 ,

定期检查 , 确保正常。
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13 、 ( 见 6.1.6,2008 年版的 6.3.2)



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 《》 备注

氯气泄漏
应急处置
要求

7.2 、 ( 兼 ) 职应急救援队伍，按 GB 30077 、、。 。
7.3 企业应至少配备 4 、 4 套正压空气呼吸器，每套正压空气呼吸器至
少配 1 。 。 GB 30077-2023 、 1 具 ( 套 )一

。
7.4 企业气体防护站 ( 组 ) 的设置应按照 HG 20571 。 。 《》 (HG 20571-2014 ) 、。
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14 增加了氯气泄漏应急处置的要求 ( 见第 7 章 ):
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14 增加了氯气泄漏应急处置的要求 ( 见第 7 章 ):
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14 增加了氯气泄漏应急处置的要求 ( 见第 7 章 ):



  文件

项目
《》 GB 11984-2024 ） 备注

氯气泄漏
应急处置
要求

7.5 氯气泄漏事故现场应急处置时，按照 HG/T 4684 的要求进行断源和堵漏，应符合
以下要求 :a) 倒罐时始终保持液相至液相的操作，接收罐气相管 ( 阀 ) 排氯气至事故氯吸收
装置，形成倒罐压差 ; 倒罐泵的用电负荷为一 级负荷中特别重要的负荷;b) 倒罐同时捕集和吸收厂房内泄漏氯气 ;c) 在操作人员不进入氯
气厂房的情况下远程完成倒罐操作 d) 。

7.6 紧急情况时，准许通过移动式压力容器装卸方式进行应急处置。 》  5.10(5) 条 : 。

7.7 。
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14 增加了氯气泄漏应急处置的要求 ( 见第 7 章 ):



感谢您的关注，愿每位化工人都平平安安！
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声明：

。‌ 微信公众号等公开渠道，‌不保证其无误或最新，并对其中信息、陈述、观点保持中立，目的仅在于传递更多信息，不代表本平台赞同其观点和对其真实性负‌、‌、、
如有侵权，请联系我们删除相关内容。谢谢您！ 。‌‌。 ‌‌

业务洽谈请加微信

技术交流请加微信
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