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前    言

    本标准第4章的内容是强制性的，其余内容是推荐性的。

 本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。

本标准由全国安全生产标准化技术委员会（SAC/TC 288）归口。

本标准起草单位：中铝洛阳铜加工有限公司、有色金属技术经济研究院、安徽鑫科铜业有限公司、安徽楚江科技新材料股份有限公司、宁波兴业盛泰集团有限公司、绍兴市力博电气有限公司、中铝上海铜业有限公司。
本标准主要起草人：孙丹、李梅、赵万花、陆晓静、姚强、葛小牛、茆耀东、王勇、汤宗宝、周明、苑和峰、徐高磊。  

铜及铜合金板带材安全生产规范

1  范围

本标准规定了铜及铜合金板带材加工生产的危险源辨识与风险评价、风险控制和安全生产技术要求等内容。

本标准适用于铜及铜合金板带材的安全生产管理。

2  规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 13861     生产过程危险和有害因素分类与代码

GB 18218       危险化学品重大危险源辨识

GB/T 28001     职业健康安全管理体系 要求

GB/T 30017     铜加工企业安全生产综合应急预案

GB 30080       铜及铜合金熔铸安全生产规范
GB/T 33000    企业安全生产标准化基本规范

3  危险源的辨识与风险评价、风险控制

危险源的辩识与风险评价、风险控制应符合GB/T 13861、GB 18218和GB/T 28001的规定。危险源辨识与风险评价、风险控制表编制参见附录A。

4  安全生产技术要求

4.1 熔铸

铜及铜合金的熔铸安全生产应按GB 30080的规定执行。
4.2铸锭加热

4.2.1吊运铸锭时，首先确认吊具完好、安全可靠。起吊、运料、落料要专人指挥起重机械，挂牢吊具，站在安全位置，稳起稳落，防止上锭时落锭伤人。

4.2.2 加热炉温控系统应设超温报警联锁装置。

4.2.3 燃气加热炉应安装泄漏报警装置；燃气炉的烧嘴应设防回火装置。

4.2.4 感应加热炉应设缺水、缺相、短路、欠压、过热等故障报警装置，在高压侧加装过电压保护器。

4.2.5 在有燃气的危险区域作业，应两人以上进行，并携带便携式报警仪。

4.2.6 炉门口及观察孔处严禁站人。

4.2.7 严禁人员在炉顶上、地下室和炉子周围休息。停炉后严禁人员在炉膛内休息取暖和吸烟等。

4.2.8 燃气炉停炉检修时要加装盲板，经吹洗测试后，确认无误，方可进入炉膛检修，外面必须有人监护。

4.3 热轧

4.3.1 轧制过程中，严禁人员跨越辊道。

4.3.2 清理或清除辊道上的油污及其他异物时，应停机并使用专用工具操作。

4.3.3设备检修或检查轧辊时，应在相关操作台挂检修牌。

4.3.4检查和清除轧辊表面缺陷时，作业人员应在轧辊转动的反方向进行作业。
4.3.5料头咬入轧辊时，应防止料头钻入护板或造成缠辊事故。

4.3.6测量坯料的尺寸必须在坯料停止运行后进行。作业人员接触制品时，要防止烫伤。

4.3.7轧辊在运转过程中，严禁人员接近轧辊。

4.3.8清擦卷取机辊子时，严禁单人作业，禁止在旋转着的辊子上进行清擦工作。

4.3.9在坯料运行过程中，任何人不得在给料辊、下切剪、卷取机等进料方向用身体接触坯料。
4.3.10应设置紧急停车装置。

4.3.11开动横向运输机时，作业人员要站在安全位置，以免坯料歪倒伤人。任何人不得在运输机的运输区域走动。

4.4 连续挤压

4.4.1开机前确认操纵盒上的开关复位、旋转调零。

4.4.2生产过程中确认液压站系统压力指示正常。

4.4.3液压螺母打压时，压力调整不允许超压，充压完毕后锁紧螺母应尽可能背紧。

4.4.4拆装挤压轮时，正对面严禁站人。

4.4.5连续挤压设备运转时，禁止将手或者螺丝刀等伸到挤压轮表面上，以防被挤压轮带入，造成人身伤害或者设备损坏。

4.4.6拆卸液压螺母遇到阻力无法拆时，应报相关部门进行维修；装配液压螺母时，将液压螺母及芯轴的螺纹表面清理干净，并涂上润滑油，拧上液压螺母，拧至拆卸时所记录下的位置。

4.4.7靴座合闭时，旁边严禁站人。

4.4.8压余残料要正确分离，平稳吊运，指定位置存放。

4.4.9更换大型模具和其他工具时，需在专人指挥下进行，换下的模具、工具等要及时清理并放置在指定区域，防止人员烫伤。

4.4.10锯切挤压制品，作业人员应佩戴好防护面罩和耐高温手套。
4.5 铣削

4.5.1作业时，必须站在安全位置，严禁靠近设备的转动部位和在转动的设备连接部位跨越。严禁人员从上料小车地沟上部跨越，严禁人员从矫直机和切头剪之间穿行。换刀时注意换刀小车的移动。

4.5.2吊运物料、刀具时，必须首先检查吊具是否完好，有专人正确指挥起重机械。注意站在安全位置，稳起、稳吊运、稳落。

4.5.3倒料时，必须专人指挥，防止带坯拱起。料尾过测厚辊后，不允许倒料。

4.6  冷轧

4.6.1轧机应设超温、超压、超速报警联锁装置；油雾发生器应有超温报警联锁装置；油烟风道应安装防火挡板；风道的适当位置上应装有灭火探头。

4.6.2全油轧机及其板式过滤器和油箱室（地下室）应配置火灾自动报警和灭火系统；轧辊轴承箱、支撑辊轴承箱、轧制油泵轴承应安装温度监控联锁装置。

4.6.3全油轧机应设断带保护装置，防止断带时轧制油着火。

4.6.4全油轧机的自动灭火系统应与主电源系统、润滑系统、送排风系统设连锁装置。

4.6.5轧机卷取装置应设安全联锁装置；料卷捆绑前应压住料头，捆绑牢固；堆放应采取防滚动的措施。

4.6.6 制品开卷时应先压住料头，后剪捆带，严禁正对料头剪切捆带。
4.6.7在生产时，严禁人员触碰运行的板材或清除运行带材上的异物。

4.6.8 作业人员应与运行中的X射线或放射性同位素测厚仪保持安全距离。

4.6.9 轧机运转期间，严禁人员进入防护栏杆和安全门范围之内，不应靠近轧机卷取机和大鼓轮旋转部位。

4.6.10制品在运行中，严禁人工测量尺寸。
4.6.11工作中作业人员应站在安全位置，严禁触摸转动的轧辊、卷取机和运动中的带材，严禁靠近设备的转动部位和在转动的设备连接部位跨越。

4.6.12带材打捆时，作业人员要站在侧边。

4.6.13换辊前，首先确认吊具完好、安全可靠。起吊要专人指挥起重机械，挂牢吊具，站在安全位置，稳起稳落。

4.6.14在上料或操作过程中，要保证液压切头剪不动作。严禁将头、手等部位伸进切头剪内。

4.6.15在卷取机上开卷时，料头、料尾必须矫平。

4.6.16应设置紧急停车装置。

4.6.17及时清理设备周边油污，防止跌倒伤人。

4.6.18在轧制过程中及未断电的情况下，严禁人员进入地沟作业。

4.6.19在轧制过程中，禁止人员进入油库作业。

4.6.20严禁人员进入充满CO2气体的房间，在报警器报警CO2释放前，所有工作人员必须在延长期内撤离现场。灭火完毕后，必须先将CO2气体排除后，人员方可进入现场。

4.7  热处理（退火、时效、淬火）

4.7.1钟罩炉作业场所禁止烟火，避免氢气遇明火发生爆炸。
4.7.2在上料车上放卷时，应放正、放稳。

4.7.3装炉时，严禁将易燃、易爆物品带入炉内。

4.7.4氨分解设备开车前必须仔细检查设备气、电各系统，确认其畅通、无漏气、电气接触不良或仪表失灵等现象，发现问题及时修理。

4.7.5非工作人员严禁进入氨站，去氨站必须两人同行。氨罐口十米半径内为危险区，禁止吸烟和明火作业，如电焊等。

4.7.6氨容器（包括罐车和存储罐等）的最大填充量绝对不允许大于85％。

4.7.7运氨罐车一到现场，必须在氨罐车两侧10m设置警示标志，立即将氨灌入氨存储罐。认真检查连接金属管，充氨时严禁单人操作。
4.7.8氨罐顶部应设喷淋装置，罐体温度计显示温度≥28℃时，应人工打开罐体喷淋装置进行外部降温。罐体周围应设围堰。
4.7.9向氨罐充入液体或气体时罐内压力不得超过2.3Mpa。

4.7.10制品出炉时，严禁用手触摸。

4.7.11吊运前必须首先检查吊具是否完好。吊具钩挂要牢靠，专人正确指挥起重机械。吊、运、落料要稳妥，作业人员应站在安全位置，吊物下严禁站人。

4.7.12翻卷机上装卸料时，料钩未摘除严禁翻转，正面严禁站人。扶料时，人员应站在料卷两侧的安全位置扶料，防止捆带断开伤人；卸料时，料盘未开出到安全位置严禁起吊，吊钩未钩挂牢靠严禁起吊。

4.7.13清扫炉罩或炉膛时，作业人员应佩戴防护用具。

4.7.14气垫炉配酸时，应先加水后加酸。作业人员必须穿戴耐酸防护服、防酸手套、耐酸防护鞋、防护眼镜。酸桶储存区域，要有定置标识。

4.7.15气垫炉连接料时，严禁将手和工具伸向缝合刀之间。

4.7.16焊接机连接料时，手和工具严禁伸向焊接机之间。

4.7.17严格遵守气垫炉加氢装置安全技术操作规程。
4.7.18在压辊处引料和装卸料时，防止压辊伤人。

4.7.19停炉进炉膛检修必须严格按照有害气体安全技术操作规程进行，经测试合格后，方可进入炉膛检修，外面必须有人监护。

4.7.20在活套坑顶部和地坑边沿等高空作业时，必须戴安全带。下活套坑处理问题必须履行安全许可制度。

4.7.21设备运转过程中，严禁人员翻越设备；观察料表面质量时应站在安全位置，卷取料时作业人员应站在侧面。

4.7.22人在设备上工作时必须保持设备停运状态。

4.7.23信号灯和卷取处光电装置应保持清晰，不能被其他物品遮盖。

4.7.24生产过程中，人员在气垫炉出入口处禁止停留，防止外泄保护气引起窒息。
4.8 精整（酸碱洗、清洗、矫直）

4.8.1设备运转过程中，严禁人员翻越设备；观察料表面质量时作业人员应站在安全位置，卷取料时作业人员应站在侧面。

4.8.2断带穿带时，作业人员要密切配合，开车前必须发出信号，且确定所在位置安全方可开车。

4.8.3连接料时，严禁将手伸向缝合机下扶料头。

4.8.4加酸时，必须先加水，后加酸。加完酸后，阀门必须关紧，防止泄漏伤人。作业人员必须穿戴耐酸防护服、防酸手套、耐酸防护鞋、防护眼镜。酸桶储存区域，要有定置标识。
4.8.5开卷、卷取必须两人操作，听从穿带人员指挥，当穿带人员离开危险区域后方可操作。

4.8.6切头尾的剪子必须一人操作。

4.8.7生产中应保持溶液箱紧闭状态。

4.8.8在设备运行中，严禁进入带材通过的地方，严禁进入旋转和运动的部位。

4.8.9严禁在吊运中清理制品表面的异物。

4.8.10焊接机连接料时，手和工具严禁伸向焊接机之间。

4.8.11在压辊处引料时，操作人员应听引料人员指挥，严防压辊伤人。

4.8.12在卷筒上装卸料时，操作人员应始终站在安全位置。操作人员听从卸料人员指挥，严防压辊及上卸料小车误动伤人。

4.8.13 矫直机列的圆盘剪、矫直机、剪切机等高危部位应设安全防护装置及清辊安全防护装置。

4.8.14生产时，防护活动门必须拉上，调整旋转部位配有防护装置。

4.8.15清辊时，必须停机进行，严禁单人工作。

4.9 剪切

4.9.1开卷时，应先放压辊，后剪钢带，严禁正对料头剪切钢带。

4.9.2剪切过程中，严禁接触制品和圆盘剪、切头剪、压辊等运转部位，取试样时，严禁用手接近剪刃。在设备和制品运动时，严禁调整设备和制品，需要处理时必须停车后处理。

4.9.3垛板机堆垛料必须整齐，垛高严禁超过规定高度，按区域摆放整齐。

4.9.4在深地沟掏废料时，必须要有严格的安全措施，并指定专人负责指挥，严密配合，在统一口令下进行。
4.10 包装

4.10.1吊运前必须首先确认吊具完好。吊具钩挂要牢靠，专人正确指挥起重机械。吊、运、落料要稳妥，作业人员应站在安全位置，吊物下严禁站人。

4.10.2严禁将制品吊在空中进行检查或清扫制品的下表面。

4.10.3分片对角吊料时，吊物严禁超过人体高度。

4. 10.4成品卷应捆扎牢固，捆扎时防止料头弹起伤人。包装带要打牢靠，打完捆带后要把多余部分截掉。

4. 10.5用手搬卷、搬板片时，工作服袖口扎紧，必须戴手套，手要抓牢物料，稳搬、稳放；两人包装时，装箱要配合好，以防碰、砸、挂伤手脚。

4. 10.6成品入库存放时，堆垛要整齐平稳，严禁超过规定高度，严禁大压小。严禁堆放在安全通道上。
4.10.7叉车在厂房内必须走货运通道，运行速度不超过5km/h。

4.11应急预案

4.11.1企业应按照《中华人民共和国安全生产法》、《中华人民共和国消防法》、《中华人民共和国职业病防治法》、GB/T 30017、GB/T 33000等国家法律法规，结合企业具体情况，制定应急预案，并报主管部门备案。
4.11.2企业应定期进行应急救援预案演练。


（资料性附录）
危险源辨识、风险评价和风险控制表  

表A.1危险源辨识、风险评价和风险控制表

	序号
	工序/设备
	作业/活动
	危险源名称
	可能造成伤害的类型
	状态
	时态
	风险评价
	风险等级
	措施控制

	
	
	
	
	
	
	
	L
	E
	C
	D
	
	

	
	加热炉
	吊运铸锭
	吊具、吊钳损坏
	砸伤人、砸坏铸锭或设备
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	加热炉
	吊运铸锭
	使用废旧钢丝绳
	吊具坠落伤人
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	加热炉
	铸锭加热
	电源线老化，线头裸露
	触电、火灾
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	加热炉
	吊运铸锭
	吊运铸锭指挥天车配合不当
	砸伤、物体打击、高处落物、碰撞
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	加热炉
	铸锭加热
	违规操作电控柜、接触电控柜带电部分
	触电
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	加热炉
	铸锭加热
	点火装置不正常
	中毒、燃烧、爆炸
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	加热炉
	吊运铸锭
	铸锭摆放不规范
	摔伤、挤伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	加热炉
	铸锭加热
	个人劳动防护用品穿戴不整齐
	触电、砸伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	热轧生产
	人员跨越设备
	坠落、摔伤、滑倒
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	热轧生产
	坯料翘头,顶坏油缸,电源线短路，电火花、电弧
	设备事故，火灾
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	热轧生产
	电源线路老化，线头裸露
	触电、设备事故
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	吊运坯料
	天车起吊机列上的板材时，挂吊人没有站在安全位置
	坠落、摔伤、滑倒
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	热轧生产
	清理或清除辊道上的油污和异物时，未停机和使用专用工具
	摔伤、划伤、灼伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	热轧生产
	测量尺寸时未停机
	摔伤、烫伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	热轧生产
	在旋转的辊子上擦洗
	绞伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	热轧生产
	卸卷时未将卷材外料头压紧
	物料打击、划伤、刺割
	
	
	
	
	
	
	
	


表A.1危险源辨识、风险评价和风险控制表（续）

	序号
	工序/设备
	作业/活动
	危险源名称
	可能造成伤害的类型
	状态
	时态
	风险评价
	风险等级
	措施控制

	
	
	
	
	
	
	
	L
	E
	C
	D
	
	

	
	热轧机列
	热轧生产
	轧制时，横跨卸卷小车地沟
	坠落、滑倒摔伤、辗压伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	热轧生产
	卷材吊钩使用后未平稳放置吊钩架上
	碰撞、物料打击、砸伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	热轧生产
	拆辊时身体触碰到高温辊面
	烫伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	热轧机列
	吊运轧辊
	天车吊放轧辊时,配合不当
	人体压伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	双面铣机列
	铣削生产
	作业人员在设备转动部位或连接部位跨越
	坠落、摔伤、滑倒
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	双面铣机列
	铣削生产
	倒料时带坯拱起
	物体打击
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	双面铣机列
	吊运
	吊运时地面指挥人员未站在安全位置或天车工视觉盲区
	起重伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	冷轧机列
	轧机生产
	全油轧机的二氧化碳自动灭火系统失灵
	火灾、爆炸
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	冷轧机列
	轧机生产
	制品开卷时未压紧料头，并正对料头剪切捆带
	物料打击、划伤、刺割
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	冷轧机列
	轧机生产
	用手触摸正在运行的物料或清除异物
	划伤、机械伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	冷轧机列
	轧机生产
	为正在运行的物料测量尺寸
	划伤、机械伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	冷轧机列
	轧机生产
	将头、手等部位伸进切头剪内
	机械伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	冷轧机列
	轧机生产
	电气线路老化损坏
	触电、设备事故、火灾
	
	
	
	
	
	
	
	

	30
	冷轧机列
	轧机生产
	靠近射线装置
	辐射伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	31
	冷轧机列
	冷轧生产
	设备运行时，未与操作台联系就检查、修理设备
	机械伤人、设备事故
	
	
	
	
	
	
	
	

	32
	冷轧机列
	轧机生产
	制品在压延过程中用手去撕裂边和毛刺
	划伤、刺伤、割伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	33
	冷轧机列
	轧机生产
	活动支架放下后，站在支架移动位置上
	跌伤、碰撞
	
	
	
	
	
	
	
	

	34
	冷轧机列
	轧机生产
	卸卷时，人站在卸卷小车的移动盖板上
	跌伤、刺伤、割伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	35
	冷轧机列
	轧机生产
	到支撑辊或地沟检查辊子未与主操纵台联系
	绞辗压伤、划伤、物料打击
	
	
	
	
	
	
	
	

	36
	冷轧机列
	轧机生产
	处理断带或下地沟清理带头，未停机
	绞辗压伤、划伤、物料打击
	
	
	
	
	
	
	
	

	37
	冷轧机列
	轧机生产
	厂房地面油污
	滑倒、碰撞
	
	
	
	
	
	
	
	

	38
	冷轧机列
	轧机生产
	轧制过程突然停电
	断带、火灾
	
	
	
	
	
	
	
	


表A.1危险源辨识、风险评价和风险控制表（续）

	序号
	工序/设备
	作业/活动
	危险源名称
	可能造成伤害的类型
	状态
	时态
	风险评价
	风险等级
	措施控制

	
	
	
	
	
	
	
	L
	E
	C
	D
	
	

	39
	冷轧机列
	轧机生产
	轧制区域动火未办理相关手续和采取防护措施
	火灾
	
	
	
	
	
	
	
	

	40
	冷轧机列
	轧机生产
	维修和检查设备时未采取相应的防护措施和挂警示标识牌
	机械伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	41
	轧机地下室
	地下室工作
	地下室内的电气设备未采取防爆处理
	火灾
	
	
	
	
	
	
	
	

	42
	轧机地下室
	地下室工作
	地下室无良好的自然或机械通风
	火灾、窒息
	
	
	
	
	
	
	
	

	43
	轧机地下室
	地下室工作
	紧急出口无逃生指示标识、应急照明灯
	人身伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	44
	轧机地下室
	地下室工作
	油品泄漏遇明火、静电等
	火灾
	
	
	
	
	
	
	
	

	45
	轧机地下室
	地下室工作
	电气线路破损、接触不良、短路
	火灾
	
	
	
	
	
	
	
	

	46
	  热处理
	钟罩炉退火
	吊运时斜拉歪吊
	砸伤、砸坏卷材、勒伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	47
	热处理
	钟罩炉退火
	
吊具使用前未检查
	砸坏设备、人身伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	48
	热处理
	钟罩炉退火
	停炉检修时未做有毒有害气体检测
	中毒和窒息
	
	
	
	
	
	
	
	

	49
	热处理
	钟罩炉退火
	用手接触高温物料
	烫伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	50
	热处理
	钟罩炉退火
	高空作业未系安全带
	高处坠落
	
	
	
	
	
	
	
	

	51
	热处理
	钟罩炉退火
	工作现场温度过高
	中暑
	
	
	
	
	
	
	
	

	52
	热处理
	钟罩炉退火
	          炉内退火料架倾斜
	物体打击
	
	
	
	
	
	
	
	

	53
	热处理
	钟罩炉退火
	      指挥天车失误
	起重伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	54
	热处理
	钟罩炉退火
	炉温、压力过高
	爆炸
	
	
	
	
	
	
	
	

	55
	热处理
	钟罩炉退火
	废料超高
	物体打击
	
	
	
	
	
	
	
	

	56
	热处理
	气垫炉退火
	吊运作业配合失误
	砸坏设备、人身伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	57
	热处理
	气垫炉退火
	停炉检修时未做有毒有害气体检测
	中毒和窒息
	
	
	
	
	
	
	
	

	58
	热处理
	气垫炉退火
	高氢作业安全
	爆炸
	
	
	
	
	
	
	
	

	59
	热处理
	气垫炉退火
	设备运转中翻越
	坠落、摔伤、滑倒
	
	
	
	
	
	
	
	

	60
	热处理
	气垫炉退火
	断带穿带时人员配合不当
	划伤、机械伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	61
	热处理
	气垫炉退火
	加酸时先加酸后加水，阀门未关紧
	喷溅、腐蚀、泄漏
	
	
	
	
	
	
	
	


表A.1危险源辨识、风险评价和风险控制表（续）

	序号
	工序/设备
	作业/活动
	危险源名称
	可能造成伤害的类型
	状态
	时态
	风险评价
	风险等级
	措施控制

	
	
	
	
	
	
	
	L
	E
	C
	D
	
	

	62
	热处理
	气垫炉退火
	在运行中，人进入旋转、剪切区域作业
	人身伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	63
	热处理
	气垫炉退火
	活套高空作业未系安全带
	高处坠落
	
	
	
	
	
	
	
	

	64
	精整机列
	酸碱洗
	设备运转中翻越
	坠落、摔伤、滑倒
	
	
	
	
	
	
	
	

	65
	精整机列
	酸碱洗
	断带穿带时人员配合不当
	划伤、机械伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	66
	精整机列
	酸碱洗
	连接料时将手伸向缝合机下
	机械伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	67
	精整机列
	酸碱洗
	加酸时先加酸后加水，阀门未关紧
	喷溅、腐蚀、泄漏
	
	
	
	
	
	
	
	

	68
	精整机列
	矫直
	开车前工具（钢丝绳）破损未处理
	砸伤、划伤、勒伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	69
	精整机列
	矫直
	开卷剪切钢带时未压辊，配合不好
	划伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	70
	精整机列
	矫直
	用手去调整、擦试运行中的板片
	剪切、划伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	71
	精整机列
	矫直
	清辊方式不对，无人监护、穿带时用手引料
	人身伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	72
	精整机列
	矫直
	在运行中，人进入旋转、剪切区域作业
	人身伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	73
	精整机列
	矫直
	吊运作业配合失误
	砸坏设备、人身伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	74
	精整机列
	矫直
	装卸刀具时设备误动作，手触碰刀口
	割伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	75
	精整机列
	矫直
	吊运物料时清理物料表面异物
	划伤、起重伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	76
	精整机列
	矫直
	矫直机安全防护装置失灵
	机械伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	77
	剪切机列
	剪切
	正对料头剪钢带
	物料打击、划伤、刺割
	
	
	
	
	
	
	
	

	78
	剪切机列
	剪切
	切边作业时未使用专用工具拉废边送料
	机械伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	79
	剪切机列
	剪切
	剪切过程中手接触剪刃、物料、运转设备
	划伤、割伤、机械伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	80
	剪切机列
	剪切
	物料超高摆放
	砸伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	81
	剪切机列
	剪切
	吊具超负荷、吊运卷材人员与天车工配合不当
	起重伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	82
	包装机列
	人工包装
	在吊运的物料下方清扫下表面
	起重伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	83
	包装机列
	人工包装
	翻片时配合不当
	撞伤、划伤、摔伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	84
	包装机列
	人工包装
	吊料与天车工配合不当
	撞伤、划伤、摔伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	85
	包装机列
	人工包装
	抬厚板料配合不当
	划伤、砸伤
	
	
	
	
	
	
	
	


表A.1危险源辨识、风险评价和风险控制表（续）

	序号
	工序/设备
	作业/活动
	危险源名称
	可能造成伤害的类型
	状态
	时态
	风险评价
	风险等级
	措施控制

	
	
	
	
	
	
	
	L
	E
	C
	D
	
	

	86
	包装机列
	人工包装
	人员操作不当
	划伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	87
	包装机列
	人工包装
	现场作业人员劳动防护用品穿戴不整齐
	砸伤、碰伤、划伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	88
	包装机列
	人工包装
	包装箱堆放高度超高
	砸伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	89
	天车
	天车作业
	铸锭摆放不稳、超高倒垛
	人体砸伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	90
	天车
	天车作业
	吊铜板、带不稳
	割伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	91
	天车
	天车作业
	吊物起升高度不够
	撞伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	92
	天车
	天车作业
	吊运物料时误打反车
	物体打击
	
	
	
	
	
	
	
	

	93
	天车
	天车作业
	现场光线不好
	压伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	94
	天车
	天车作业
	电线老化，漏电
	人员触电
	
	
	
	
	
	
	
	

	95
	天车
	天车作业
	天车工无证操作
	起重伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	96
	电动轨道

平板车
	车辆运行
	车上料超宽
	割伤
	
	
	
	
	
	
	
	

	98
	电动轨道

平板车
	车辆运行
	未安装声光报警装置、扫轨器和阻挡装置
	车辆伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	99
	电动轨道

平板车
	车辆运行
	车辆行走路线上有障碍物
	车辆碰撞
	
	
	
	
	
	
	
	

	100
	电动轨道

平板车
	车辆运行
	车辆肇事
	车辆伤害、人身伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	101
	电动葫芦
	运输作业
	超重吊运
	撞伤、砸伤，损坏设备
	
	
	
	
	
	
	
	

	102
	电动葫芦
	运输作业
	钢丝绳打结
	撞伤、砸伤，损坏设备
	
	
	
	
	
	
	
	

	103
	叉车
	叉车作业
	起步、倒车、转弯时未鸣笛，超速行驶
	车辆伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	104
	叉车
	叉车作业
	转向器、制动器失灵
	车辆伤害
	
	
	
	
	
	
	
	

	105
	叉车
	叉车作业
	信号灯、照明系统故障
	车辆伤害
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