
选煤厂停产检修安全技术措施
（CK-XMC-AJCS-10-7）
一、施工时间：10.8.15-10.8.24

二、施工单位：选煤厂
三、施工项目：（1）更换208、706皮带
             （2）303浅槽底流管道改造
              （3）305筛下矸石溜槽、110机头溜槽、601机尾溜槽、208机尾等溜槽更换

四、施工地点：产品仓、主洗车间、准备车间

五、施工总负责：XX 
六、现场施工负责：XX
七、现场技术负责：XX
八、现场安全负责：XX
九、基本概况：
选煤厂208、706皮带由于在长期使用过程中开胶、撕裂、磨损严重，对生产造成了一定的安全隐患；303浅槽底流管道铺设不合理，经常堵塞。在这次矿井工作面回撤期间决定对上述皮带及管道进行更换或改造。

十、准备工作

1、确保产品仓及准备车间电动葫芦能正常使用。
2、准备足够的8#铁丝，断线钳一把，手钳四把，￠18.5的钢丝绳
3、硫化皮带用的设备一套（包括硫化板，芯胶等）。

4、准备氧气、乙炔各1瓶及氧焊所需的其他用具。

5、φ108焊管六根、5T手拉葫芦两台，12吋扳手6把、工具刀4把。
6、NN300  800*5(5+2)皮带35米，NN300  1000*5(5+2)皮带36米

7、其他可能用到的工具。

十一、拆除、安装顺序
（一）皮带更换
1、施工前对皮带操作电源进行断电闭锁，然后关闭总配电柜电源，并悬挂“正在检修，严禁送电”的警示牌以防人员误操作发生意外。

2、拆除208、706废旧皮带并运走。由于这两条胶带机为水平运输，胶带长度很短，因而拆除比较简单。首先用工具刀将皮带划为两部分使其方便搬运，然后将废旧皮带进行卷缠，用14#铁丝绑紧，用电动葫芦将皮带调走。

3、用电动葫芦将准备好的皮带吊到指定地点。

4、用手拉葫芦固定皮带的一头，铺设好皮带。
5、按技术要求按步骤进行皮带的硫化。
6、整理现场，搞好现场卫生。
（二）滴流管道改造
1、用手动葫芦固定浅槽底流管道，用氧气进行切割，然后将管道取下，用电动葫芦运走。

2、将准备好的φ108焊管用电动葫芦运到指定地点，用手动葫芦固定后按设计图纸进行焊接。
（三）更换溜槽
1、对要检修的溜槽进行氧气切割，用手拉葫芦对其进行固定。然后用电动葫芦将其搬走.

2、用电动葫芦搬运准备好要换的溜槽，待运到指定地点后，用手拉葫芦固定，人力搬动溜槽到固定的位置，此时严禁溜槽正下方站人，必须远离溜槽摇摆能触及的位置，根据需要伸缩手动葫芦，将溜槽吊至安装位置后，根据图纸及技术要求进行焊接。
3、完善供电系统，开机调试运转正常，试运转应不少于15分钟，确保生产能够正常运行。

十二、安全技术措施

（一）起吊安全技术措施
1、起吊前，由跟班厂长徐军平负责认真检查电动葫芦、手动葫芦等起吊工具，确保性能良好，安全可靠，起吊工具不完好时，严禁起吊。吊挂支撑点必须有可靠的承受强度，同时起吊工具的起吊能力必须大于重物的重量。

2、起吊时必须进行试吊，当重物离开地面200mm后，对起吊器具，固定点及重物重心进行再次检查，确保可靠后方能进行起吊。

3、吊挂葫芦回头钩的位置应安全可靠，联接牢固，不准超负荷强拉起吊。

4、起吊物下方严禁站人或工作。不可站在起吊物坠落可能伤及人员的位置。
5、起吊时发现调梁变形、起吊物体倾斜等异常情况时，必须立即停止起吊，及时进行处理，待处理安全可靠后，方可重新起吊。

6、起吊物体下放到位后，应缓慢放置平稳后，方可摘掉钩头。

（二）装卸、运输安全技术措施

1、起吊装卸车时，严格遵照有关起吊的安全技术措施执行，严格执行《汽车吊车安全操作规程》。
2、装卸车时，必须保证平稳，重心位置合适，绑扎牢固。

3、正在进行装卸车作业的地点不得有闲人逗留、通行。

4、对重件皮带和焊管进行搬运时由专人指挥，作业人员必须口号一致，动作协调，严防碰手碰脚事故发生。
5、将原来的底流管道进行拆除，用氧气割时，确保管道下无人，用手拉葫芦进行固定，待割完后用手拉葫芦和电动葫芦搬移到指定地点。

6对303底流管道用电动葫芦和手拉葫芦分别进行悬吊，用电动葫芦先掉到浅槽下，再用手拉葫芦掉到需要改造的地点；在悬吊时，确保所掉管道下无人，用手拉葫芦时，确保管道的一头有人固定。保证管道平稳到达指定地点，以免发生事故。

7、挪移焊管时必须注意作业方式以避免伤及人员，更换完毕后必须对其进行找正和试转，试转过程中注意看其旋转方向。

（三）割焊安全技术措施：

1、使用电气焊处理303浅槽底流管道时，由专职电工将其组合开关断电并闭锁，悬挂“正在检修，严禁送电”的排版，并设专职电工进行定点监护。需送电时，必须由施工负责人将现场工作范围内所有作业人员及工具撤离至安全地点后，方可当面通知专职监护电工送电，其他人严禁送电。
2、电气焊工必须持证上岗，严格按《电气焊工安全技术操作规程》进行操作，保证施工安全和施工质量，其他人严禁操作。

3、用电动葫芦将电气焊工具和材料运到施工地点。电气焊工安全防护用品必须齐全完好，穿戴整齐。施工地点附近的电缆、水管等易燃物必须用不燃性材料遮挡，严防烧伤或发生意外事故。

4、电焊设备及工具的绝缘和焊机外壳的接地必须良好。

5、施工期间严格执行“手指口述”安全确认行为准则。

6、使用电焊、氧气焊时，必须采取以下措施：（1）施工过程中，氧气、乙炔瓶分次运送到使用地点。（2）、氧气、乙炔两瓶之间的距离不得小于5米，要求氧气瓶置于上风侧，乙炔瓶置于下风侧，且气瓶与明火或（割炬）之间的距离不得小于10米。（3）、采取自然通风，始终保持风流畅通；（4）、割焊点必须准备足够的水及灭火器等灭火材料；（5）、割焊前，必须用水冲洗净被割焊周围的煤尘，且必须保持割焊地点通风良好；（6）、焊、割时产生的金属边角废料，必须及时清理干净，严禁混入煤流。
7、用电动葫芦吊运溜槽时，必须用￠18.5的钢丝绳进行固定溜槽，待现场负责人确认能安全起吊时，方可进行起吊。
8、用手拉葫芦固定待焊接的溜槽，人力搬动溜槽的方向，非施工人员必须远离溜槽可能伤及人区域。
9、根据图纸及技术要求对已固定的溜槽进行焊接，必须专职人员进行人力固定，确保焊接的质量。

10、焊接结束后，试运行皮带15分钟以上，保证溜槽能够正常生产。
11、全部施工完毕后，将电气焊工具和材料用电动葫芦运到指定地点。
（四）硫化皮带安全技术措施

1、皮带起吊时吊车吊臂下严禁站人，并对吊车的4个安全支撑点进行检查，保证支撑点平稳牢靠。必须要有专人指挥起吊、转向、降落。
2、皮带起吊选用￠18.5的钢丝绳进行吊挂，并在吊挂的两侧垫上木块，以免勒伤皮带；吊挂完毕后必须报告施工负责人，施工负责人验收后方可下发起吊命令；在起吊时，皮带吊离地面后应先做停顿，检查绳索、皮带的受力情况，确认完好后，方可继续起吊。
3、回收旧皮带前，需对断开的两侧皮带用带夹板进行固定。即将皮带上端接头用夹板夹紧后将夹板绑扎在机架上，然后再向上回收拉带。

4、皮带回收时皮带走廊下方严禁站人，可设专人监护。

5、拉置新皮带时利用皮带支撑架将皮带支撑起，保证皮带卷转动灵活。用带夹板在皮带头300mm处进行固定，在用￠30mm的棕绳交叉捆绑，最后人力上拉；上拉过程中指定两名职工在皮带架处对其施力以降低拉带人员的拉带负荷。

6、拉带时必须由跟班队长组织身体素质较好的职工进行，过程中必须听从指挥，不得强拉硬拽、忽快忽慢，以保证皮带不磨伤、不刮伤。

7、皮带拉置到位时，需对接头两侧皮带用带夹板进行固定，以防止皮带下滑，即将皮带上端接头用夹板夹紧后将夹板绑扎在机架上。将下端另一接头用夹板夹紧后用电动葫芦拉紧至需要位置并用夹板固定。

8、制作皮带接头前，对拟冷粘处的两对接头按沿与皮带走向呈45度角的方向分别进行分层剥离、打磨处理。打磨过程中，要按角磨机的使用说明正确操作，以防止伤人或擦伤皮带。

9、粘接时，要用1200X1000的钢板支撑在皮带接头下部并放置平稳、固定牢靠，用清洗剂清洗干净结合面，然后在接头处涂上高级皮带胶，晾至需要时间后进行对接，并用手锤逐点砸实，排出气泡，保证结合面整体紧密粘合，然后在接茬处灌平修补剂，最后再用整块钢板上下夹紧接头，保持静态12小时后再打开钢板。在搬挪钢板过程中要轻拿轻放，防止钢板砸伤手脚。

10、检查并确认接头粘接牢固无异常后，再张紧皮带，并对周围的杂物进行清理，在进行试运转前送电时，必须进行安全确认严格执行安全停送电制度。在试运转中调整皮带至中心位置，已防止皮带跑偏挂伤接头。

（四）其他安全技术措施

1、参与检修作业的人员要严格执行“手指口述”操作要领、

安全技术措施、安全技术操作规程和交接班制度，遵守劳动纪律，配戴好劳动防护保护用品；严格执行岗位责任制。上岗前严禁喝酒，工作时必须做到精力集中，不得干与本职工作无关的事情 。

2、副厂长徐军平负责现场协调指挥，并作为施工现场第一安全责任人。马强、于金成为检修总调度，参与现场指挥，王权负责检修的技术指导。所有人员必须服从指挥，严禁违章作业，确保整个施工安全、顺利进行。

3、施工前必须对作业场所的设施条件和环境安全情况进行认真的检查，以确保作业时的人身和设备安全，焊接过程中必须确认好焊接点是否合理不会产生负面效果；
4、为加强现场安全质量管理，保证此次检修工作顺利进行，所有检修项目必须实行队干跟班制度，重点负责施工现场的组织管理和安全质量检查工作。施工现场负责人的主要职责是：检查上班施工中的遗留问题和本班有无不安全因素或质量问题。在本班施工中，尤其在起吊、搬运、连接固定时，重点检查其绑扎、连接、绳扣、位置等是否牢固、合格、适当。对存在的安全隐患或检修质量不符合要求时，任何人都有权制止或中断作业。

5、施工前组织所有人员认真学习本措施，并签字严格执行。
作业规程及安全技术措施贯彻学习签名表
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选煤厂停产检修安全技术措施
（CK-XMC-AQJS-10-7）
编    制：XX
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调 度 室：

机电矿长：

安全矿长：

总工程师：
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