
ICS 77-010 
H04 YB
中华人民共和国黑色冶金行业标准

YB/T 4492—2015

连续热镀锌钢带生产线安全生产技术规范

Technical specifications for safety of CGL

2015-10-10 发布 2016-03-01 实施

中 华 人 民 共 和 国 工 业 和 信 息 化 部 发 布





YB/T 4482—2015

前 言

本标准按照GB/T 1.1—2009给出的规则起草。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由全国钢标准化技术委员会(SAC/TC183)归口。

本标准起草单位:无锡拓邦冶金科技有限公司、重庆钢焰科技有限公司、浙江华东轻钢建材有限公 

司、冶金工业信息标准研究院、中冶赛迪工程技术股份有限公司。

本标准主要起草人:张义、许秀飞、季爱民、焦鹏、仇金辉、王姜维、谢勇、沈伟根、黄大华、任晓良、王晓 

杰、毛露明、俞利平、周宇川、魏张权。





YB/T 4492—2015

连续热镀锌钢带生产线安全生产技术规范

1 总则

1 . 1 为了促进企业安全生产，确保人身和设备的安全，特制订本标准。

1.2 本标准规定了连续热镀锌钢带生产线实现安全生产应遵循的操作技术原则。 

1.3 本标准适用于连续热浸镀锌(以下简称热镀锌)生产线的操作运行。

1.4 在本标准基础上，各企业可以结合实际，因地制宜，择优实施。

1.5 在操作中除应遵循本标准外，还应符合国家现行相关的法律、法规和标准。

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，仅所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 2 8 9 4 安全标志及其使用导则

GB/T 5 9 7 2 起 重 机 钢 丝 绳 保 养 、维护、安装、检验和报废

GB 6 2 2 2 工业企业煤气安全规程

GB 7 2 3 1 工业管道的基本识别色、识别符号和安全标识

GB/T 8 1 9 6 机械安全防护装置固定式和活动式防护装置设计与制造一般要求 

3 安全管理

3.1 热镀锌生产车间应建立健全安全生产管理制度，落实安全生产责任制。

3.2 热镀锌生产车间应按照产品要求制定工艺技术操作规程，规定各道工序、各种作业应遵守的程序和 

达到的标准。

3.3 热镀锌生产车间应制定设备管理制度、动火制度、设备维修与保养操作规程，规定各种、各类设备维 

修和保养应遵守的程序和必须达到的标准。

3 . 4 热镀锌生产车间应制定辅助工序的安全生产操作规范，制定各种能源介质、废水处理、车间内运输 

等规范。

3.5 热镀锌生产企业必须按规定对员工进行三级安全教育，使员工掌握通用安全知识，并熟练掌握本岗 

位的安全知识和安全操作技能。

3.6 热镀锌生产车间应制定综合安全应急预案和各类事故的专项安全应急预案，并定期组织演练。

3 . 7 热镀锌车间应按规定设置消防设施和用品，设置安全通道、应急逃生路线，按 GB/T 8196规定做好 

机械安全防护装置，按 GB 2894规定设置安全警示牌，按 GB 7231规定标识工业管道，按 GB/T 5972规 

定管理好起重机械，按 GB 6222规定管理和使用煤气。

3.8 热镀锌车间应按职业健康的要求给员工配备个体防护，预防职业危害。

3 . 9 热镀锌车间放射源管理按相关规定执行。

3 . 1 0 热镀锌车间应制定停送水、电、气等动力源的管理制度。

4 一般规范

4 . 1 热镀锌生产线操作人员应经过必要的安全和生产技术培训后方可上岗。进人岗位前应按规定穿好 

劳动防护用品。特种作业人员须持证上岗。
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4 . 2 按规定做好岗位交接班，对工作现场、作业环境及周围的安全情况确认。交接班时应交代安全事 

项，认真填写交接班记录。
4 3 进大生产区域时，应做好安全确认工作，及时观察来往车辆，主动避让行车吊物，严禁从行车吊物下 

通过、停留。

4  4 凡需进入煤气、天然气等易燃、易爆危险区域内作业的点检、操作人员，应随身携带相应的安全检测 

报警仪，严格遵守易燃、易爆危险区域安全管理制度和紧急预案控制程序。

4 .5 生产时无关人员严禁进入设备运行区域。如因工作需要进入设备运行区域时，应至少 2 人进行 ，一  

人作业，另一人做好安全监护。进入设备区域后，须确保有足够的空间躲避设备的意外动作，留好退路随 

时撤离。同时，应保证与运转中的设备和钢带保持适当的安全距离，严禁用手触摸正在运行中的设备和 

钢带。

4  6 —般情况下，禁止在生产线运行时清理辊面的黏结物，如有特殊需要，应制定确保安全的规定，并严 

格执行。

4 . 7 在热镀锌生产线的脱脂和后处理区域，应设置应急冲洗水。

5 上料作业

5 .1 原材料要按规定整齐存放，不准上下双层存放，四周要留有安全通道，并方便钢卷吊运。

5 .2 吊料前须认真检査吊具，稳起稳吊，防止砸伤和挤伤。

5 . 3 采用步进梁运送钢卷时，严禁进入步进梁区域进行任何作业。

5 . 4 将原材料卷平稳放于V 形钢卷架上时，板头要压在下面。用专用工具剪断捆带时，操作人员要站 

在钢卷侧面，正面不准站人。

5 . 5 钢板切头、切尾发生卡板时，要用专用工具。在确认剪刀工作状态后，方可剪切。在清理剪切机上 

的板头和废料及停机检修时，一定要插上安全锁。导料台在运行时上面严禁站人和穿行。

5 . 6 清理板头和废料时不能徒手进行。起吊废料时，禁止使用吊带，应采用专配的钢丝吊索。禁止废料 

箱处于满箱状态下吊运。

6 焊接作业

6 . 1 焊机周围应保持清洁，不应有易燃、易爆的物品。

6 . 2 焊接开关只准一人操作，严禁两人操作。

6 .3 焊接和观察焊缝时，应佩戴防护眼镜等防护用品，有保护屏的应在保护屏后面观察。

6 . 4 月牙剪操作前应确认剪刀是否完好。严禁身体进人剪刀移动部件下方，操作时应将废料落入废料 

斗内。

6 . 5 修磨焊接轮时，应放下安全网。清理或更换焊接轮时，应切断电源，并插上安全销。

7 脱脂作业

7 .1 电解脱脂槽应强制通风换气，防止氢气和氧气浓度达到爆炸下限。

7 . 2 作业人员应按照职业健康防护相关规定正确佩戴专用劳保用品。在作业时一旦发生碱液沾到皮肤 

或溅入眼睛、口腔内，要立即用清水冲洗干净。

7 . 3 用固碱配置溶液时，要缓缓加入，不得一次大量投入，以防止液体沸腾溅出伤人。禁止在工作槽内 

配置碱液。

7 . 4 启动阀门时要检査阀门是否松动，启动排雾风机时应检查管道系统是否正常，启动驱动电机时要检 

査机械传动和辊子运转是否正常，电流是否正常。

7 .5 要随时注意各种管道、阀门、槽体密封部位有无泄漏现象，一旦发生泄漏立即处理。
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7 . 6 处理水洗、碱洗集管故障时，应停泵、停蒸汽;清洗过滤网时，要关闭进出口阀门;处理循环泵、排污 

泵时，应停泵、停电。

7 . 7 检修时，打开槽盖应插好安全销;进入碱槽检修或清污时，应打开所有挤干辊、刷辊后关闭电源，并 

派人监护，严禁点动或操作设备;处理碱槽内的异物时，应防止异物伤人;清理配碱罐、循环罐杂物时，应 

停蒸汽、停搅拌机，穿戴好防护服。

8 退火作业

8.1 操作前应严格确认炉区安全设施是否正常，确认周围环境无安全隐患、无报警。

8.2 操作时，应按照规定的流程开启各种风机、阀门，点火升温，点火失败时要充分置换，防止燃气积聚 

发生爆炸。

8 . 3 正常生产时每小时至少检查一次，特殊情况下随时检查。及时对退火炉现场进行全面检查，如燃料 

气、保护气、助燃气的管路、设备、仪器等是否正常，冷却水是否畅通，周围环境等是否正常，燃烧器火焰是 

否正常，炉床辊运转是否正常。

8 . 4 正常运行中，应保证炉内保护气压处于正压状态。停线时应停止供应氢氮混合气，用氮气吹扫，并 

关紧炉门，保持炉内正压。燃烧器关闭后，应立即用氮气充分吹扫，以防残气产生回火现象。停产后炉区 

应达到规定的温度和气体浓度时方可允许停止供应冷却水和氮气吹扫。

8 . 5 当退火炉处于高温下而生产线停止运行时，应关闭燃烧器，关闭炉区张力，保持炉床辊和高温风机 

慢速转动。出现意外停电事故时，应立即启用紧急供水泵供应冷却水。

8.6 生产企业应对退火炉的氢气、氧气、燃气等进行重点监视，并制定相应的事故应急预案。

8.7 在加热炉内断带时，加热炉停止运行，经过充分的气体置换后方可进行恢复作业，重新点火并按规 

程执行。

8.8 维修时应符合有限空间作业安全管理规定，如须进入炉内作业，应保持炉内通风良好，应首先检查 

氧气含量，并随身佩带氧气报警仪;进入时，应有专人监护。

9 镀锌作业

9 . 1 非锌锅操作相关人员禁止靠近。作业人员进入镀锌区域作业时，主控室人员应时刻做好监护工作。 

9 . 2 锌锅周围要设置安全警戒线，锌锅锅沿要设置隔离栏杆，锌锅上方的操作区域要设置安全防护栏 

杆，锌锅周围应无易燃易爆品，锌锅区动火要办理动火许可证。

9.3 进入镀锌区域作业应做好特殊的安全保护工作，要穿戴耳塞、隔热工作服、耐温手套、防滑隔热安全 

鞋。

9.4 需接触锌液的工具、锌锭、机件等物品须经过烘干处理，处于干燥无水的状态方可进人锌锅。

9.5 加锌前要检查起吊设备和吊具，同时检查锌锅周围安全设施是否良好。

9.6 加锌前要检查锌锭的质量状况，出现下列情况时，锌锭不得使用：

a)  锌键表面存在明显的水迹或异物；

b)  锌锭表面存在裂纹；

c)  锌锭表面存在孔洞。

9 . 7 锌锭储存应注意防水防潮保护。

9.8 加锌前要通知主控室人员进行监护，其他任何人不得进入锌锅区域。

9.9 如需手工清理气刀，尽量在锌锅的操作侧清理，并戴好防护面罩。

1 0 生产线安全运行作业

10.1 生产线开机前应全面检查确认各种运行条件已具备，并通知全线操作人员和维修人员，方可启动
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生产线。

10.2 应重点监视焊缝在生产线的运行情况，在手动焊缝未通过冷却塔前，锌锅前不应站人。

1 0 . 3 在生产线运行中要随时监视脱脂段、炉门前、炉内、冷却塔、耐指纹塔、活套等处钢带的安全运行情 

况。

1 1 光整、拉矫作业

1 1 . 1 光整机运转时，不准人工靠近轧辊清理异物。如应清理时，应停机进行。

11.2 更换光整机辊子时，应按照规定的操作规程进行，并应有专人监护、指挥。

1 1 . 3 操作人员不应靠近髙压水管。

1 1 . 4 停车料通过拉矫机时应抬辊通过，以免损伤工作辊面。

1 2 后处理作业

12.1 作业人员应按照职业健康防护相关规定正确佩戴专用劳保用品。

12.2 对后处理溶液应严格妥善保管，由专人负责，按计划出库，不用时及时返库。

12.3 必须保证管道、阔门密封良好，对易于飞溅的部位设置挡板，防止后处理溶液溅散到地面。

1 2 . 4 废液的排放应符合国家排放标准，使用后的后处理液空桶要及时送到指定的仓库存放。废弃的抹 

布或其他沾有后处理液的废弃物都应收集好后放入专用垃圾箱内。

12.5 严禁用手接触运转中的辊子，特别是胶辊，如辊面有异物，应用工具清理。

1 3 卷取作业

13.1 清洗静电涂油刀缝时应断电，应戴好高压绝缘手套，用放电棒放电后方可进行。

13.2 手动剪切钢带时，若有人协作，操作者应听现场人员的指令。

1 3 . 3 助卷器准备动作时，应确认其动作区间无人。

1 3 . 4 钢带卷取过程中，人不得站在钢带进入钢卷的入口方向。

13.5 钢带卷取过程中，在卷取的钢卷中夹入标记色条时，应使用专用夹具。

1 3 . 6 分卷切焊缝或取样时要上下配合好。现场人员的手严禁进人剪刀下方。

1 3 . 7 分卷时，要确认卷取机周围无人，再切断带头。

1 3 . 8 处理溢出边时要戴好手套。

1 3 . 9 卸卷时，钢卷升降小车要到位。

1 3 . 1 0处理调整助卷器时，应将其锁定。处理钢卷小车时，也应将其锁定。
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