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            加热炉作业指导

加热炉组长作业指导：

1.　适用范围

本作业指导书适用于看火工岗位和加热炉组长。

2.　作业指导　

2.1.　 认真执行公司的安全生产方针，熟悉并严格遵守本岗位的安

全作业指导，以期实现既定的生产目标。

2.2.　了解相关国家法律、法规和公司相关体系文件的规定，了解并

掌握《高线工艺技术规程》或《棒材工艺技术规程》的相关内容。

2.3.　高炉煤气（CO）是无色、无嗅、有毒气体，应高度重视防范煤

气中毒事故。炉长和看火工应能够正确使用便携式煤气报警器、空气

呼吸器。

2.4.　加热炉运行时，要经常观察固定式煤气报警器提供的浓度数据，

发现异常要立即查明原因。不准随意拆除或短接报警装置。发现前述

报警装置损坏应及时报修，并作为重要事项交班。

2.5.　汽包压力表、水位表应每班比对两次，安全阀每班手动测试一

次，汽包压力保持在 0.7～1.0Mpa之间。为应对突然停电事故，汽包

水位应保持在汽包中心水位－10～+50 mm之间运行。

2.6.　加热炉运行时，炉长和看火工应精心调节，始终坚持节约煤气

和保护环境。还应按要求点检煤气管网和设施并做好相关记录，发现

异常应立即处理并向值班调度报告。

2.7.　观察炉内情况时应站在距炉门口正面 3米



5

以外，防止加热炉换向时火焰喷出烧伤。

2.8.　当煤气压力低于或超出正常范围时，应及时检查排水器、煤气

阀门和管网是否存在泄漏，采取正确措施并做好记录，如有必要应联

系煤气调度。

2.9.　加热炉运行时，若炉内突然熄火需重新点火，为防止煤气爆炸，

应作出以下判断：

a、若炉温低于 650℃，必须先切断煤气总阀，再鼓风反吹排净

炉内混合气体，然后按程序重新点火。

b、若炉温大于 650℃，并且炉内有明火，可直接向炉内输送空气

和煤气。

2.10.　点烘炉烧嘴时，应先将点燃的火把对准烧嘴口，再缓慢打开

煤气闸阀，确认煤气点燃后再缓慢打开空气闸阀，根据火焰形状和颜

色合理调节空气/煤气配比。

2.11.　停炉时，应先将煤气流量调至最小，再关闭煤气总管蝶阀，

必要时通知动力部关闭盲板阀。

2.12.　进入炉内或煤气管道检修时，应先通知动力部关闭盲板阀，

再用氮气吹扫煤气管道或炉膛，经检验确认 CO浓度小于 20PPM后再

鼓风，当氧气浓度大于 18o/o后才可进入炉内或管道内检修。

3.　本岗位的主要危害事件

3.1.　摔伤、撞伤、吊物坠落砸伤、烧伤、烫伤、煤气中毒、煤气爆

炸。

4.　本岗位的重要环境因素
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4.1.　煤气泄漏、蒸汽泄漏、冷却水消耗。

CP1 操作工作业指导：

1.　适用范围

本作业指导书适用于 CP1操作工岗位。

2.　作业指导

2.1. 认真执行公司的安全生产方针，熟悉并严格遵守本岗位的安全

作业指导，以期实现既定的生产目标。

　 2.2.　了解相关国家法律、法规和公司相关体系文件的规定，了

解并掌握《棒材工艺技术规程》的相关内容。

2.3.　在钢坯库核对炉号时，应注意避让天车吊物和场地上的障碍物，

禁止在钢坯垛之间停留。当需要攀爬上钢坯垛时，应先观察钢坯

码放是否稳固，防止坯垛倒塌伤人。

2.4.　计数工放记号砖或标记不合格坯时，应防止红钢烫伤。排钢工

应经常检查链条吊具是否完好无损，禁止使用有裂缝或变形的吊具。

2.5.　禁止个人单独进入煤气区域，禁止在煤气区域使用明火。

2.6.　禁止在操作面板上摆放盛有液体的容器，防止容器倾翻，短路

或触电。

2.7.　CP1操作工发现辊道轴承冷却水出现泄漏时，要及时修复或通

知钳工修复。

2.8.　启动出钢机时，应先确定出炉辊道四周无人后再启动。

2.9.　检修或润滑出炉辊道时，应先切断电源，然后在操作面板挂上

检修牌。



7

2.10. 不能站在炉尾烤火，防止不完全燃烧的 CO气体从炉内溢出导

致煤气中毒，防止换向时火焰喷出烧伤。

3.　本岗位主要危害事件

3.1.　摔伤、撞伤、烧伤、烫伤、煤气中毒、吊物坠落砸伤。

4.　本岗位重要环境因素

4.1.　煤气泄漏、冷却水消耗。

水泵房操作工作业指导：

1.　适用范围

本作业指导书适用于轧钢厂水泵房操作工岗位。

2.　作业指导

2.1.　 认真执行公司的安全生产方针，熟悉并严格遵守本岗位的安

全作业指导，以期实现既定的生产目标。

2.2.　了解相关国家法律、法规和公司相关体系文件的规定，了解并

掌握《棒材工艺技术规程》的相关内容。

2.3.　定期回收氧化铁皮、污泥，按要求排放到相关单位二次利用。

2.4.　精心操作，充分发挥设备性能，做到废水达标排放。

2.5.　滤冷作业

2.5.1.　冷却塔周围不准堆放任何物品，以保持正常通风。冷却塔上

严禁烟火，并挂警示牌。

2.5.2.　开启冷却塔前应确认塔顶和塔内无人。巡查冷却塔时，当心

滑跌及坠落伤害；检查冷却塔时，应先停止运行冷却塔，并派专人看

守。

2.5.3
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.　检修管道过滤器时，要做好内部通风、照明工作，并有人监护作

业。

2.5.4.　室外电气开关应注意防潮，启、停时应防止触电。

2.5.5.　对沉淀池水位调节或冲洗时，当心滑跌坠落，进入池内检查

时，严禁烟火，进入前要先通风，以防止浊气爆炸。

2.6.　加药作业

2.6.1.　加药时应穿戴整齐劳保用品，并做好通风换气工作。在搅拌

桶边作业时，站稳扶牢，防止坠落。

2.6.2.　应整齐摆放药剂在指定地点，保持走道通畅。若发生药剂泄

漏污染，应立即用清水冲洗。严格按工艺要求添加药剂，保证工业用

水净化循环。

2.6.3.　加药前要先检查整个加药设施，若正常则可加药，反之应作

事故处理，进行检修。

2.6.4.　严禁将其他化学药剂倒入稳定液储料槽中。

2.7.　水泵作业

2.7.1.　接班前应先了解上一班设备运行情况，当班不得擅自离开工

作岗位。

2.7.2.　开机前应仔细检查设备，确认完好后方可开机，运行中应定

时点检设备，观察设备的运行声音、压力、电流和指示灯等是否正常，

发现异常立即停机。

2.7.3.　遇突然停电，应迅速关闭电源开关，并关闭出口阀门。且不

得离开岗位。
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2.7.4
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.　严禁站在潮湿地方开、关电源或用湿手接触电器设备，防止触电。

3.　本岗位的主要危害因素

3.1.　摔伤、划伤、电磁辐射、触电。

4.　本岗位的重要环境因素

4.1.　电消耗、污泥排放、药剂泄漏、药剂袋排放。 

轧制区作业指导

CP2 操作工作业指导：

1.　适用范围

本作业指导书适用于棒材 CP2操作工岗位。

2.　作业指导

2.1.　 认真执行公司的安全生产方针，熟悉并严格遵守本岗位的安

全作业指导，以期实现既定的生产目标。

 2.2.　了解相关国家法律、法规和公司相关体系文件的规定，了解

并掌握《棒材工艺技术规程》的相关内容。

2.3.　交班者应将本班行车运行情况和需检修项目告知接班者，并做

好相关记录。操作控制面板时用力要适当，避免损坏按钮。

2.4.　设备启动前，操作工应确认控制台没有挂“检修停机牌”；了

望将开动的设备区域，确认没有非岗位人员，岗位工均在正确位置。

开机之前要鸣笛，提醒各岗位人员做好过钢准备。
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2.5.　操作时应该集中精力，禁止做与操作无关的事情，如：接听手

机、吃零食、看书、闲聊等。禁止在操作面板上摆放盛有液体的容器，

防止容器倾翻，短路或触电。

2.6.　当存在人身伤害潜在危险或发生人身、重大设备事故时，应立

即按动“紧急停车”键，停止运行设备。

2.7.　维修工处理事故或检修设备时，CS2操作工应听从现场人员指

挥配合检修，不能离开岗位。

2.8.　熟悉生产现场内各种安全信号、安全标识，任何人不得随意拆

除和移动各种安全装置。有举报现场隐患的义务和提出改善作业环境

的权利，有权拒绝违章指挥。发生安全事故或恶性未遂事故应保护好

现场并立即报告有关人员。

3.　本岗位的主要危害事件

3.1.　摔伤、触电伤害。

4.　本岗位的重要环境因素

4.1.　电消耗。

轧钢工作业指导：

1.　适用范围

本作业指导书适用于棒材轧钢工、调整工岗位。

2.　作业指导

2.1.　 认真执行公司的安全生产方针，熟悉并严格遵守本岗位的安

全作业指导，以期实现既定的生产目标。

2.2.　了解相关国家法律、法规和公司相关体系文件的规定，了解并
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掌握《棒材工艺技术规程》的相关内容。

2.3.　及时更换损坏或有漏气现象的氧气或乙炔气压力表、胶管。
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禁止从安全桥以外的位置跨越轧制线。

2.4.　生产时严禁到传动侧测量红坯尺寸，测量粗轧料型须等轧件进

入下机架后进行，测量中轧及以后料型只须等轧件通过该机组即可进

行。

2.5.　打磨轧槽或试小样时，轧辊应低速旋转，机旁应有专人操作。

禁止用手触摸转动的轧辊。禁止在进口方向打磨轧槽。

2.6.　装卸导卫时，扳手要紧牢；禁止戴手套使用大小锤子，经常检

查锤头是否松动，锤柄是否有油，防止使用时脱落伤人。

2.7.　处理轧机事故时，应先停机，确认选择“就地”、开关选择“停

止”后方可进行。靠近运转中的轧机点检时，应注意脚下站稳，防止

滑跌，进入轧机造成伤害。

2.8.　开轧机保护罩时，禁止在保护罩未到位时进入工作；高线精轧

机保护罩开启后，必须轧机运转时严禁开启保护罩和水箱盖板。关轧

机保护罩时，应确认覆盖范围内无人

2.9.　装卸辊环时，人不应站在液压装卸工具的正面；搬运导卫和辊

环等重物时，应防止打滑摔伤。

2.10.　使用天车时，应由专人指挥，信号、手势要明确，吊具要仔

细检查；禁止用钢丝绳、铁线、三角带等捆扎零碎物品吊运。 

2.11.　使用酒精、丙酮等易燃物时，应远离火源，操作时禁止吸烟。

2.12.　检查飞剪或处理飞剪事故时，必须经 CS2确认断电后方可进

行。轧制过程中，轧钢工要和主控台操作人员配合好，做到手势清楚，

信号明确。
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2.13.　当存在人身伤害潜在危险或发生人身、重大设备事故时，应

立即按动“紧急停车”键，停止运行设备。

3． 本岗位的主要危害事件

3.1.　烧伤、烫伤、剌伤、触电、摔伤、挤伤。

4.　本岗位的重要环境因素

4.1.　水消耗、电消耗、含油抹布废弃。

精整作业指导

棒材 CP3 作业指导

1.　适用范围

本作业指导书适用于棒材 CP3/CP4操作工岗位。

2.　作业指导

2.1. 认真执行公司的安全生产方针，熟悉并严格遵守本岗位的安全

作业指导，以期实现既定的生产目标。

2.2.　了解相关国家法律、法规和公司相关体系文件的规定，了解

《棒材工艺技术规程》的相关内容。

2.3.　交班者应将本班行车运行情况和需检修项目告知接班者，并做

好相关记录。

2.4.　设备启动前，操作工应确认控制台没有挂任何“检修停机牌”；

了望将开动的设备区域，确认没有非岗位人员，岗位工均在正确位置。

2.5.　操作时应该集中精力，禁止做与操作无关的事情，如：接听手

机、吃零食、看书、闲聊等。禁止在操作面板上摆放盛有液体的容器，

防止容器倾翻，短路或触电。
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2.6.　当存在人身伤害潜在危险或发生人身、重大设备事故时，应立

即按动“紧急停车”键，停止运行设备。

2.7.　操作工应经常观察设备运行情况，发现故障立即通知维修工处

理。

2.8.　维修工处理事故或检修设备时，CP3/CP4操作工应听从现场人

员指挥配合检修，不能离开岗位。

3.　本岗位的主要危害事件

3.1.　摔伤、触电伤害。

4.　本岗位的重要环境因素

4.1.　电消耗。

棒材精整区作业指导

1.　适用范围

本作业指导书适用于棒材精整区域冷床工、挑钢工、点数工、打

捆工，成品工岗位。

2.　作业指导

2.1认真执行公司的安全生产方针，熟悉并严格遵守本岗位的安全作

业指导，以期实现既定的生产目标。

. 2.2.　了解相关国家法律、法规和公司相关体系文件的规定，了解

《棒材工艺技术规程》的相关内容。

2.3.　由于精整区域设备标高层面多，机械动作多，工作面坑洞多，

且上、下爬梯多而杂，要求在该区域作业的人员做到：a、熟悉工作

区域的地形； b、养成熟练、固定的工作方法；c、正常情况下,固定
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行走路线并避免奔跑。
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2.4.　保持各种通道通畅，禁止在通道上摆放工具、备件。各岗位人

员应及时发现损坏的通道栏杆，并提出修理要求。

2.5.　禁止在运转齿条冷床上站立、行走，到冷床上处理乱钢故障时，

应先通知 CP3操作人员停止运行冷床，然后尽量踩成排的钢筋行走。

2.6.　处理裙板冲跑钢和冷床弯钢时应特别注意站位，防止被钢筋刺

伤、烫伤。

2.7.　更换冷飞剪刀片时，应先挂检修牌,CP3操作人员应同步切断

冷飞剪电源，然后进行更换。缓慢推动冷飞剪刀片吊具接近冷飞剪本

体，避免剧烈碰撞，防范机械撞伤、挤伤。

2.8.　吊挂废钢斗时应使用专用的吊具，并保证挂吊牢靠。废钢等物

品装斗要稳当，不得有撒落的可能。空废钢斗归位时，应防止摆幅过

大撞伤人员或撞坏设备。整个吊运过程应有专人领航。

2.9.　挑钢工挑废钢时应戴加厚棉布手套，防止钢筋烫伤。还应注意

防止钢头划伤、扎伤。还应注意避免伤及其他在场人员。做到正确站

位，避免形成“身后来钢”的局面。

2.10.记数工与挑钢工工作时应协调配合，避免点数工被挑钢工误伤。

2.11.　使用人工气动打包机时，应防止手被打包带、环夹伤，禁止

将手放在打包带、环内。

2.12.　为自动打捆机穿打捆线时，必须先确认打包机处于关断状态，

并挂牌。注意防止压线轮压伤手，防止其他人员误启动打包机。在打

捆机放线架上操作时，应防止行车撞、挤伤。
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以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。

如要下载或阅读全文，请访问：

https://d.book118.com/477063161122006134

https://d.book118.com/477063161122006134

