《热轧板、带安全生产规范》和《冷轧板、带、箔
安全生产规范》预审会会议纪要
    2009年5月21日至22日，全国有色金属标准化技术委员会在昆明主持召开了《热轧板、带安全生产规范》和《冷轧板、带、箔安全生产规范》国家标准初审会。来自全国8个单位的11名代表参加了会议。会上各单位代表对标准初审稿进行了认真阅读，从标准的各个环节积极发表意见和建议，并结合实际就有关问题展开了积极讨论，会议主要纪要如下：

1、 两个标准需修改的共性部分。
1、 范围中本部分规定了铝及铝合金热轧板、带材生产的基本安全要求、设备、设施的安全操作要求及事故应急救援措施等。将“救援”删除。
2、 规范性引用文件中需将标准中参照的国家相关标准标题列出。
3、 术语和定义中有关定义要查阅GB8005，如GB8005中有定义的描述，本标准中可引用。
2、 具体应修改之处
（一）《热轧板、带安全生产规范》

	序号
	标准章条编号
	修改意见内容

	1. 
	5.2
	· 将燃气加热炉和电加热炉分开写。
· 电加热炉后面单列“铸块翻转机”安全要求。

	2. 
	5.4
	· “包铝板焊合机”改为“铅焊板焊合机”

	3. 
	5.5
	· 5.5“酸洗、碱洗”改为“蚀洗设施”
· 5.5.1“搬运、添加酸或碱时，必须穿戴好耐酸胶靴、耐酸手套和防毒面罩。”将“必须”改为“应”。
· 5.5.2“加硝酸或碱前必须开启风机通风。”删除“硝”。
· 5.5.3“向槽内加入酸或碱时，槽内应有一定量的水，然后将硝酸或火碱缓慢加入槽内，禁止将水倒入酸或碱槽内。”删除“硝”和“火”。

	4. 
	5.6.1
	· 删除“5.6.1.2”和“5.6.1.14”两条内容。

· 5.6.1.3“轧机开动前必须对轧机转动部位、过滤系统、油雾润滑系统、液压系统、冷却系统作全面的检查，确认正常后方可开机。”改为“轧机开动前必须对轧机各系统作全面的检查，确认正常后方可开机。”

	5. 
	5.6.2
	· 增加“轧机开动前必须对轧机各系统作全面的检查，确认正常后方可开机。”作为“5.6.2.1”。
· 5.6.2.6“活动支架放下后，禁止任何人站在活动支架移动位置，防止伤人。”删除“防止伤人”。
· 5.6.2.8“在X射线测厚仪通电运行时，现场人员距离X射线发射孔不得少于2米远”。改为“在X射线测厚仪通电运行时，任何人不得靠近测厚仪发射孔，应保持安全距离（2m以上），操作人员必须佩带X射线计量牌”。

	6. 
	5.7
	· 5.7.5内容中将“剪刀机”改为“剪切机”

	7. 
	5.8
	· 5.8.5“严禁超设备厚度矫直”，将“厚度”改为“规格”。

	8. 
	5.9.1
	· 5.9.1“盐浴淬火炉”改为“盐浴淬火机列”。

· 删除“5.9.1.1”和“5.9.1.21”两条内容。
· 5.9.1.3“温度控制在535℃以下淬火，报警温度设定在535℃，严禁槽内温度超535℃生产”。改为“温度控制在535℃以下淬火，报警温度设定在535℃，严禁超温淬火，否则，可能引发强烈爆炸事故”。
· 5.9.1.4“硝盐库内严禁存放易燃物(如木柴、煤炭、油和其它有机物质)”。删除“如木柴、煤炭、油和其它有机物质”。
· 5.9.1.6“铝材在淬火前应进行烘干，严禁带水、油入槽，避免盐浴溅灼、燃烧”。删除“在淬火前应进行烘干”。
· 5.9.1.7“盐浴槽对镁板合金或含镁量大于10％的铝合金进行淬火”。需落实“10％”是否符合相关要求。
· 5.9.1.12“备用硝盐要放在指定地点，在加重铬酸钾、硝盐、硝酸前要开启墙上轴流风机通风”。删除“备用”。
· 5.9.1.15“加入新硝盐时必须经过化学分析合格后，将硝石打碎后方可加入槽内，里面不得夹有易燃、易爆物品，如木屑、木块、破布、纸屑等”。删除“如木屑、木块、破布、纸屑等”。
· 5.9.1.19“盐浴引燃易燃物时，严禁用水或泡沫灭火”。改为“盐浴引燃易燃物时，应使用干砂或硝盐进行灭火”。

	9. 
	5.9.2
	· 删除“5.9.2.1”和“5.9.2.4”两条内容。

· 5.9.2.2“铝片要平稳、缓慢、整齐的放在给料辊道，防止砸坏给料辊道，入炉料重量、长度、宽度、厚度控制在设备设计能力内，天车专人指挥、手势明确，哨音清晰”。改为“铝片要平稳、缓慢、整齐的放在给料辊道，禁止超炉体规格装料”。
· 5.9.2.3“严禁在吊运中清理铝板表面的杂物，必要时放在专用料架上，使用易燃液体擦拭后的毛巾、抹布、拖帕要远离高温、火源”。将“毛巾、抹布、拖帕”改为“物品”。
5.9.2.8“清洗淬火池时水温控制在常温下，做好通风、防中毒的安全措施”。将“常”改为“室”，并删除“安全”。

	10. 
	5.10.1
	· 5.10.1.5“辊道运行时，作业人员不能跨越护栏，站在辊道中作业”。将“不能”改为“严禁”，删除“站在辊道中作业”。
· 5.10.1.7“抬热轧板时，必须配带好石棉手套，防止烫伤”。删除“防止烫伤”。
· 删除“5.10.1.9”的内容。

	11. 
	5.10.2
	· 5.10.2.3“清辊时要使用清辊器，工作辊反转，操作台必须留人监护”。将“工作辊反转”改为“人站在辊子运转的反方向”。

	12. 
	5.10.3
	· 5.10.3.2“检查启动钳口油缸的油泵，压力管路密封是否可靠，压力表是否灵敏，回路压力是否平稳、滤油器（滤油阀）是否可靠；再扳动手把，检查钳口及压紧板作情况，钳口及压紧板的液压缸动作协调，密封可靠，动作3-5次，确认可靠后，方可投入生产”。删除“是否可靠，是否灵敏，是否平稳，再扳动手把，检查钳口及压紧板作情况，钳口及压紧板的液压缸动作协调，密封可靠，动作3-5次，确认可靠后，方可投入生产”。
· 5.10.3.3“根据被拉伸板材情况，调整好夹头位置，使它与被拉板材长度适应，根据间距，适当拆装中间皮带运输机，调整横向挡板位置，使板片对准中心线，操纵中板片送入钳口时，不得将手伸入钳口，防止咬伤”。改为“板片送入钳口时，严禁将手伸入钳口”。同时与“5.10.3.4”合并。
· 删除“5.10.3.7”、“5.10.3.8”、“5.10.3.9”三条内容。

	13. 
	5.10.4
	· 5.10.4.1“分垛时，每垛料高度不超过180㎜。每垛料必须有一个长边和一个短边垛整齐”。删除“每垛料必须有一个长边和一个短边垛整齐”。
· 5.10.4.2“吊运时，边部有棱要采取保护，严禁在吊运中清理铝板表面的杂物，必要时放在专用料架上清扫”。删除“必要时放在专用料架上清扫”。

· 删除“5.10.4.4”、“5.10.4.5”和“5.10.4.6”三条内容。

· 5.10.4.7“在锯切时，锯头后部禁止站人；不准在锯切时搬动未锯完的料头”。删除“在”、“不准在锯切时搬动未锯完的料头”。

	14. 
	5.10.5
	· 删除“5.10.5.1”的内容。

· 5.10.5.5“垛片时，注意板片运行情况，防止板片划伤手和脸”。删除“防止板片划伤手和脸”。

	15. 
	5.10.6
	· 5.10.5.2“严禁在吊运中清理铝板表面的杂物，必要时放在专用料架上清扫”。删除“必要时放在专用料架上清扫”。

· 5.10.5.7“辊道运行时，作业人员不能跨越护栏，站在辊道中作业”。删除“站在辊道中作业”。

· 5.10.5.8“清辊要使用专用清辊器，辊子要反转，操作台上必须有人监护”。将“辊子要反转”改为“人站在辊子运转的相反方向”

	16. 
	5.11.1
	· 5.11.1.4“在吊料和卸料过程中，人不能站在料的下面，须站在安全距离指挥天车吊运”。删除“须站在安全距离指挥天车吊运”。

	17. 
	5.11.3
	· 5.11.3“人工包装”。删除“人工”。

· 删除“5.11.3.1”-“5.11.3.5”五条内容。

· 5.11.3.8“分片对角吊时，吊运高度不得超过50厘米，站位易于躲避滑落的吊运物”。删除“站位易于躲避滑落的吊运物”。

· 5.11.3.10“成品入库存放时高度不超过3米，包装箱必须放整齐，平稳，每堆间要有不少于500mm的距离”。删除“每堆间要有不少于500mm的距离”。

	18. 
	5.12.3
	· 5.12.3“电瓶车”改为“电瓶平板车”。
· 5.12.3.2“电瓶车使用前，检查各部位情况，然后插入钥匙使用电锁开关接通，按动喇叭发出开车信号”。删除“然后插入钥匙使用电锁开关接通”。

· 5.12.3.2“检查换向开关是否在所要求的位置，手柄向上为前进方向，向下为后退方向”。删除“手柄向上为前进方向，向下为后退方向”。

· 5.12.3.4“在厂区、车间和施工现场内，应在规定的安全通道内行驶。最高时速10公里，进出施工现场、交叉路口、转弯处时速不准超过5公里，进出厂房大门时速不得超过3公里”。时速需查相关标准。

· 5.12.3.5“电瓶车装载物体严禁超重。所载物体不准超出车箱，如需超出车箱必须保证均衡装载，不准超高(离地2米以内)”。“超重”后面增加“超高”，“车箱”后面增加“宽度”，删除“不准超高(离地2米以内)”。
· 5.12.3.6“检查脚踏制动器是否松开，然后换档松开速度控制器(右踏板)电瓶车加快速度，第一档为最低速，第三档为正常进度。删除“然后换档松开速度控制器(右踏板)电瓶车加快速度，第一档为最低速，第三档为正常进度”。删除“5.12.3.9”、“5.12.3.10”、“5.12.3.11”三条内容。

	19. 
	5.12.4
	· 5.12.4.2“吊运时按核定载重吊运货物，不准超负荷吊运”。删除“不准超负荷吊运”。

· 5.12.4.3“操作时，双手及工具不得接触有关电器及机械部件，更不能同时按两个以上（含两个）按钮，以防止发生电气短路造成故障”。删除“以防止发生电气短路造成故障”。

· 5.12.4.3“定期检查设备钢丝绳，如果发现有断股、锈蚀磨损严重或在一个捻节距内断丝数达钢丝数的10%，要立即报告车间及时处理好，否则禁止开车”。删除“如果发现有断股、锈蚀磨损严重或在一个捻节距内断丝数达钢丝数的10%，要立即报告车间及时处理好，否则禁止开车”。


（二）《冷轧板、带、箔安全生产规范》

	序号
	标准章条编号
	修改意见内容

	1. 
	5.1
	· 删除“5.1.1”和“5.1.2”两条内容。
· 5.1.6“轧制过程中，进入轧机油箱区、地下室工作应采取相应的安全措施；禁止任何人活动支架移动区域，严禁用手清除道路和导板台上的金属屑、碎片以及板片产生的裂边和毛刺，清理时必须使用专用工具；轧机正常切边时，切边区域禁止站人”。“任何人”后面加“进入”。
· 5.1.11“在轧机运转及测厚仪（X射线、同位素）通电时，任何人不得靠近测厚仪发射孔，应保持一定安全距离，X射线测厚仪安全距离为1米，同位素测厚仪安全距离为3米”。改为“在轧机运转及测厚仪（X射线、同位素）通电时，任何人不得靠近测厚仪发射孔，应保持安全距离，操作人员必须佩带X射线计量牌。

· ”。

· 删除“5.1.14”和“5.1.15”两条内容，并将“5.1.14”的内容纳入单列的“轧机地下室”安全要求。

· 增加地面防滑、防油劳动保护要求和切头、防掉卷安全要求。

	2. 
	5.2
	· 删除“5.2.13”的内容，并将“5.1.13”的内容纳入单列的“轧机地下室”安全要求。
· 5.2.14“搬运轧制油桶使用液压手推车，严禁用铁器敲打油桶、器具，设备”。删除“严禁用铁器敲打油桶、器具，设备”。
· 5.2.16“在轧机运转及测厚仪（X射线、同位素）通电时，任何人不得靠近测厚仪发射孔，应保持一定安全距离，X射线测厚仪安全距离为1米，同位素测厚仪安全距离为3米”。改为“在轧机运转及测厚仪（X射线、同位素）通电时，任何人不得靠近测厚仪发射孔，应保持安全距离（X射线测厚仪安全距离为2m、同位素测厚仪安全距离为3m），操作人员必须佩带X射线计量牌”。
· 删除“5.2.17”和“5.2.18”两条内容，并将“5.2.17”的内容纳入单列的“轧机地下室”安全要求。

	3. 
	
	增加“轧机地下室设施”和“板式过滤器”安全要求（单列），收集各单位相关内容汇总。

	4. 
	5.3
	· 删除“5.3.1”、“5.3.11”、“5.3.12”、“5.3.15”四条内容。
· 5.3.2“合卷机主机开动前必须作全面检查，包括机械、电气、灭火系统、抽风吸边系统、气压、液压、润滑和防护装置等各部分，确认正常后方可启动设备。改为“合卷机主机开动前必须对各系统作全面检查，确认正常后方可启动设备”。

· 5.3.10“在设备高速运转时，不许用手摸铝箔表面及边部，发现问题时要停车处理”。将“高速运转时”改为“起速后”。

	5. 
	5.4.2
	· 5.4.2.4“送料时，严禁将铝制品（铝锭、铝卷、铝材）以外的物品送入炉内，特别是易燃，易爆物品以防爆炸。改为“送料时，严禁将易爆物品送入炉内”。
· 删除“5.4.2.7”、“5.4.2.13”和“5.4.2.16”三条内容。

· 5.4.2.8“在进炉台车上放卷时，必须放正、放稳，防止滚动倾倒，严禁超重、超高装炉”。删除“防止滚动倾倒”。
· 5.4.2.9“测温用的热电偶应经常修补，未在有效期内的热电偶和电位差计要交回仪表站修理、核对；使用一次性热电偶时，在使用前要进行热电偶的外观检查”。将“经常修补”改为“保持良好”、“交回仪表站”改为“及时”，删除“防止因玻璃丝布破坏而短路”。
· 5.4.2.14“料垛、卷出炉时，一米内严禁站人、更不准用手摸”。删除“一米内严禁站人、更”。

· 5.4.2.15“开动过跨小车时，应确认行走路线上无障碍、无人员后方可操作”。删除“、无人员”。


	6. 
	5.4.3
	· 删除“5.4.3.1”和“5.4.3.5”两条内容。

· 5.4.3.4“厚头剪切时，不允许手拉动，可用铝片垫在下面，让料头通过”。删除“让料头通过”。

· 5.4.3.6“切边作业时，禁止用手拉料，只能指挥操作手对中引料，溜槽送料只能用铝质工具辅助喂料，防止损伤剪刃和伤害手或手指”。删除“防止损伤剪刃和伤害手或手指”

· 5.4.3.14“卷取机卷取铝板时，应借助专用工具助卷，严禁人员进入卷取部位和导板台下。卷取完毕，点动卷取机并用升降小车将铝卷料头压紧，移动小车，保持小车在料的中下位置，防止卷倾倒”。删除“防止卷倾倒”。

	7. 
	5.4.4
	· 5.4.4.2“每次装炉前，都应将炉内以及风机口、冷却室的铝屑及脏物清除干净，炉子周围不准堆放杂物”。删除“炉子周围不准堆放杂物”。

· 删除“5.4.4.4”和“5.4.4.5”两条内容。

	8. 
	5.5.1
	· 5.5.1.1“开机前应对机组的各组成部分认真检查，做到联接螺栓紧固，行程开关灵敏可靠，润滑部位润滑良好，无跑风、漏油等非正常情况出现，盖好地沟盖板”。改为“开机前应对联接螺栓、行程开关和润滑部位认真检查”。
· 5.5.1.4“随时用专用工具清除运输皮带、剪刃、刀架及胶辊上的铝屑和杂物，保持设备清洁。严禁操作人员站在踩设备和运输皮带上及跨越运行的运输皮带”。删除“保持设备清洁”。

	9. 
	5.5.2
	· 5.5.2.1“开机前应对机组的各组成部分认真检查，做到联接螺栓紧固，行程开关灵敏可靠，润滑部位润滑良好，无跑风、漏油等非正常情况出现，盖好地沟盖板”。改为“开机前应对联接螺栓、行程开关和润滑部位认真检查”。

· 5.5.2.3“开卷时，开卷机压辊必须压紧，防止铝带松层伤人”。删除“防止铝带松层伤人”。

· 5.5.2.6“料头通不过剪刀机时，严禁用手拉动，可用铝板垫在下面，让料头通过”。删除“让料头通过”。

· 5.5.2.7“清辊时,必须将上辊升起，并在上辊轴承下面放上垫板，防止液压力不足时上辊自动下降，操作台留人监护，人必须站在辊子运转的出口侧（相反方向）进行清辊，严禁带板片清辊”。删除“出口侧”。

	10. 
	5.5.3
	· 5.5.3.1“开机前应对机组的各组成部分认真检查，做到联接螺栓紧固，行程开关灵敏可靠，润滑部位润滑良好，无跑风、漏油等非正常情况出现，盖好地沟盖板”。改为“开机前应对联接螺栓、行程开关和润滑部位认真检查”。

· 5.5.3.3“开卷时，开卷机压辊必须压紧，防止铝带松层伤人”。删除“防止铝带松层伤人”。

· 5.5.3.4“卷筒上无铝卷时，卷筒应低速运转，防止扇形板飞溅伤人”。删除“防止扇形板飞溅伤人”。

· 5.5.3.7“料头通不过剪刀机时，严禁用手拉动，可用铝板垫在下面，让料头通过”。删除“让料头通过”。

· 5.5.3.10“捆废卷时，应事先观察铝卷移动，防止料头及压辊分离伤人”。删除“防止料头及压辊分离伤人”。
· 5.5.3.12“铝带跑偏时，必须停机后进行调整”。删除“后进行”。

· 5.5.3.13“废边机必须在安全门内无人和安全门关闭后，方可开车，并且设备两侧、前后严禁站人”。删除“并且设备两侧、前后严禁站人”。

	11. 
	5.5.5
	· 5.5.5.1“开机前应对机组的各组成部分认真检查，做到联接螺栓紧固，行程开关灵敏可靠，润滑部位润滑良好，无跑风、漏油等非正常情况出现，盖好地沟盖板”。改为“开机前应对联接螺栓、行程开关和润滑部位认真检查”。

· 5.5.5.2“开卷时，必须将压辊压住卷材的外层，以防松卷伤人”。删除“以防松卷伤人”。

· 5.5.5.4“卸卷时，必须使小车的受料台处于下极限位置才允许将小车开往卷取卷轴的下方，卷材小车应慢速运行，以免翻卷”。删除“以免翻卷”。
· 5.5.5.7“生产过程中刮板、引料板下面严禁站人以防坠落伤人”。删除“以防坠落伤人”。
· 增加清洗液的安全要求。

	12. 
	5.5.6
	· 5.5.6.1“分卷机开动前必须作全面检查，包括机械、电气、气压、液压、润滑和防护装置各部分，并记录检查结果，确认正常后方可启动设备”。改为“分卷机开动前必须对机械、电气、气压、液压、润滑和防护装置等各部分进行检查，确认正常后方可启动设备”。
· 删除“5.5.6.4”的内容。

· 5.5.6.5“铝卷分切前，确认刮须刀或蝶形刀及下刀刀刃完好情况，锁紧上、下刀轴后方可生产”。删除“锁紧上、下刀轴后方可生产”。

· 5.5.6.9“操作人员用剥卷刀切掉铝卷料头、料尾时，用力要适度，防止手被剥卷刀或铝材划伤。将“剥卷刀”改为“刀具”，删除“防止手被剥卷刀或铝材划伤”。
· 5.5.6.11“穿带时，必须缓慢地进行，手不得与上、下刀刃接触，穿带作业必须两人同时进行，一人穿带，一人监护”。删除“一人穿带，一人监护”。
· 5.5.6.13“分切完毕后，卷取轴上的铝卷应先吊到平台上，然后对胀轴进行放气，小心卸下胀轴，放置在胀轴支架上。分卷机运转时，严禁身体各部位接触导辊、链条、皮带、齿轮等运转部位”。删除“分切完毕后，卷取轴上的铝卷应先吊到平台上，然后对胀轴进行放气，小心卸下胀轴，放置在胀轴支架上”。
· 5.5.6.14“废边卷取机开机前，应先将废边送入到卷取轴上。废边卷取过程中，严禁操作人员身体各部位或其它物件去靠近卷取轴”。删除“废边卷取机开机前，应先将废边送入到卷取轴上”。

· 5.5.6.15“卸卷前首先将套筒放入到卸卷机的支架里，启动增压泵工作；卸卷时，铝卷必须放置在升降平台的中间位置后才能进行移动，卸卷机的支架上一次只能存放一卷铝卷；卸卷过程中，操作人员应离开卸卷机的区域”。删除“卸卷前首先将套筒放入到卸卷机的支架里，启动增压泵工作；卸卷时，铝卷必须放置在升降平台的中间位置后才能进行移动，卸卷机的支架上一次只能存放一卷铝卷”，将“应离开”改为“严禁”。

	13. 
	5.8.3
	· 删除“5.8.3.1”和“5.8.3.9”两条内容。
· 5.8.3.2“开机前应检查吊具(C型钩、钢丝绳)，有缺陷时禁止使用。认真检查机组机械、电气、液压、气动等设备是否正常，电气限位开关、联锁装置、紧急停车按钮等安全装置是否灵敏可靠”。删除“检查吊具(C型钩、钢丝绳)，有缺陷时禁止使用”。
· 5.8.3.4“设备正常运行中，每一个工作站工作结束后，操作手必须按操作规程将信号发到本机控制台CPI，责任操作手才能将卷材运送到下一工作站。每次运输都应相互配合确认并在通知后进行，严禁误操作”。删除“在通知”和“严禁误操作”。
· 5.8.3.5“步进梁运输机不准超负荷运行，操作人员启动步进梁运输机，装卷材到步进梁上，红色指示灯亮时，人应远离运输机”。删除“梁”、“步进梁”和“装卷材到步进梁上，红色指示灯亮时”，将“远离”改为“离开”。
· 5.8.3.6“缠塑机开始工作时，操作人员必须离开该机的工作区域，并关闭两卷帘门。缠塑机工作完毕，卷帘门打开，操作手切断塑料薄膜，并将塑料薄膜末端固定在卷材上”。删除“缠塑机工作完毕，卷帘门打开，操作手切断塑料薄膜，并将塑料薄膜末端固定在卷材上”。
· 5.8.3.7“当铝卷运送到鞍座托辊台上，操作手将硬纸板插入卷材时，应注意防止将手一齐带入铝卷下面造成的人身伤害。删除“下面造成的人身伤害”。

	14. 
	5.9
	· 5.9.2“待打包废料分类垛好，并检查打包废料中有无坚硬金属和非铝质杂物，如有必须清除后方可开机打包”。将“如有必须清除后方可开机打包”改为“不允许含玻璃、水和打火机等废料回炉”。
· 删除“5.9.3”的内容。

· 5.9.4“工作台面及地面易滑跌处应铺设石棉布或采取其它防滑跌措施”。删除“铺设石棉布或”和“其它”。

	15. 
	5.10.4
	· 5.10.4.6“在良好路面上行驶，起重量不得超过叉车的额定的起重量，在较差路段上作业，起重量应适当降低，且慢速行驶。当叉运物体遮挡住驾驶员视线时，叉车应倒车行驶，并注意行驶速度和行进方向是否有障碍物。严禁使用单叉作业”。删除“严禁使用单叉作业”。
· 5.10.4.10“严禁停车后让发动机空转而无人看管，更不允许将货物吊于高空中，而驾驶员离开驾驶位置”。将“严禁停车后让发动机空转而无人看管，更不允许将”改为“驾驶员不应在”、“位置”改为“室”，删除“驾驶员”。

· 删除“5.10.4.11”、“5.10.4.12”和“5.10.4.13”三条内容。

· 5.10.4.14“作业后，应将叉车停放在平坦、坚实的地方，使货叉落至地面并将车轮制动住。在坡道上停放时，下坡停放应挂上倒档，上坡停放挂上一档，并应使用三角木楔等塞紧轮胎”。删除“作业后，应将叉车停放在平坦、坚实的地方，使货叉落至地面并将车轮制动住”，将“三角木楔等”改为“挡块”。

	16. 
	5.10.6
	· 5.10.6.1“使用中真空吸盘吊由于泄漏或发现真空表的压力小于-0.08mpa或真空吸盘突遇停电时，应迅速就近将重物原地放下”。删除“或发现真空表的压力小于-0.08mpa”和“原地”。

· 5.10.6.4“吸盘吊挂在天车上，严禁频繁拨接电器插头；吸盘吊不应用于有金属粉尘的环境，以防电器短路；压力继电器的调定值，非专业人员不得随意调动；吸盘吊具每五年应对吊环等受力焊缝进行探伤检查”。将“严禁”改为“不宜”。

· 5.10.6.5“真空吸盘的一次吊运时间不得大于15分钟。吊运中数码管灯应一直亮起，一但发现数码管灯熄灭，迅速就近将重物原地放下，查明故障原因，处理后才能使用”。删除“原地”。

· 5.10.6.6“天车将吸盘吊具置于被吊物正上方，缓慢地将吸盘吊具放于铝板上，待全部吸盘与铝板完全接触好后，天车操作室开动真空泵，观察真空表的压力，且数码管点灯亮，然后将天车挂钩缓慢上升，吊起铝板，严禁吊运变形严重、表面粗糙、平直度差的铝板，严禁压力未达标准、数码管灯未亮就起吊铝板”。将“吊起铝板，严禁吊运变形严重、表面粗糙、平直度差的铝板，严禁压力未达标准、数码管灯未亮就起吊铝板”改为“起吊铝板时，必须确认吸盘吊可靠后方可起吊”。
· 删除“5.10.6.7”和“5.10.6.8”两条内容。


会议经讨论后认为：以上两个标准可按以上意见修改后挂网。
                                                 有色标委会

                                                     二〇〇九年五月二十二日
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