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电石生产安全技术规程
1　 范围
本标准规定了电石生产过程各岗位安全技术的要求。

本标准适用于以石灰、炭素材料为原料，采用矿热炉进行的电石生产。
2  范围规范性引用文件
下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。
 碳化钙（电石）GB 10665—2004
电极糊 YB 5215
建筑设计防火规范 GB50016
化学品生产单位动火作业安全规程 AQ3022

化学品生产单位高处作业安全规程 AQ3025
化学品生产单位设备检修作业安全规程 AQ3026

化学品生产单位有限空间作业安全规程 AQ3028

3  术语和定义
下列术语和定义适用于本标准。

3.1 
4  要求
4.1  原材料安全技术要求

4.1.1  严格控制原料中硫、磷的含量，使产品中硫、磷含量符合产品标准的要求。
4.1.2  电极糊质量应符合YB 5215要求。
4.2  生产过程控制安全技术指标
4.2.1 保护氮气含氧量≤2％；

4.2.2 贮存电石设备内乙炔含量<0.5％;

4.2.3 操作场所空气中一氧化碳含量<30mg/m3。
4.2.4 噪声＜80分贝
4.3 原材料破碎、输送岗位安全技术规程 

4.3.1 操作破碎机前先检查破碎机内有无物料或异物卡住，不得带负荷启动设备。
4.3.2 操作输送设备前先对圆筒筛、提升机、皮带机、滚筒、托轮、电振机、除尘器、固定筛、设备传动部位、各物料贮仓的料位等进行检查。

4.3.3 确认设备完好后，再按操作规定的顺序启动设备，待运转正常时方可均匀进行投料破碎、输送。
4.3.4设备运行中严禁把手伸进破碎机进料口或其它转动部位取杂物或清扫、加油、处理故障。
4.3.5 生产时，随时注意圆筒筛、料斗入料、皮带机、提升机的运转情况，防止满出，倒料或堵料情况发生。

4.3.6 操作或巡回检查时，提防脚下滑倒或踩空。
4.3.7控制放料量，保持放料均匀，防止因放料过多过快，皮带卡死。
4.3.8在清扫场地，设备时，应先清理高处，然后打扫地面，防止高处停滞的大块石灰或杂物滚落击伤。
4.3.9下例情况，须停车处理。 
a)在皮带机上挑拣杂物或不合格的石灰。

b)圆筒筛堵料

c)输送皮带打滑
d)石灰卡住皮带

e)设备运行有其他异常
4.4  电极糊岗位安全技术规程
4.4.1加电极糊时不得同时接触两相。不准将整块电极糊直接加入电极筒内。

4.4.2电极糊装车不能高出车身，吊糊时要平稳，关好防护栏。
4.4.3严格掌握电极糊块度＜10cm，使用的糊种、投用量、糊面深度必须记录清楚。

4.4.4 在加电极糊时，应清理落在两相电极之间和易发生导电起弧地方的导电物。
4.4.5测量电极糊面深度时，严禁站在转动部位上。

4.5电炉操作岗位安全技术规程

4.5.1操作时，不得以人体或导体同时接触两相电极，不准赤手或使用潮湿工具进行作业。

4.5.2 不准在明弧、崩炉时压放电极。

4.5.3停炉进入炉内检查或打扫时必须先铺好铁板，穿戴好防护用品，以免烫伤。

4.5.4正常运行时，不得把炉罩随意拿掉。

4.5.5压放电极必须做到：
a)根据电极工作端长度、电极焙烧质量及电流情况，由当班组长确定电极压放时间、长度；

b)压放时必须严格执行压放程序；
c)压放电极时必须密切观察电极下放的长度和质量（防电极下滑或抽心）；

d)严格控制电极压放次数，两次压放时间应大于1小时，每次压放长度一般不得大于60mm
；

4.5.6操作时必须根据电极质量增减负荷。

4.6 集控、油泵岗位安全技术规程

4.6.1 工作时必须注意力集中，集控室内禁止打闹说笑，无关人员不得在集控室内逗留。 
4.6.2送电前必须作认真、仔细的检查，经操作人员、电工共同确认完好时，再与有关方面取得联系同意后方可送电。
4.6.3送电应确认电压级数为一级。


     4.6.4 送电前应检查的主要内容

a) 系统绝缘情况

b) 料管插板情况，确认各料管可顺畅,

c) 清除炉面杂物，
d) 水冷套上压紧螺盖没有碰加料柱，
e) 各加料管杆板不相连，
f) 各通水部位阀门打开，出水畅通、
g) 炉气烟囱畅通。




4.6.5 应停电处理的情况

a) 炉气温度长时间超标,

b) 系统小量漏水,

c) 下料管堵塞，
d) 翻液，

e) 二次电流过大，

f) 电极压放量偏少，

g) 电极压放装置故障，

h) 电极皱皮，

i) 密闭炉氢含量突然增加超过5%
以上，

j) 油压系统漏油、着火，
k) 需上炉盖处理，
l) 小量漏糊。

4.6.6  一般情况不准使用紧急停电按钮停电，电压级数降为一级后方可停电。



4.6.7外部突然停电时，冷却水使用循环水的应立即切换成工业水。 

4.6.8 一批料投完后，求料信号不灭，应立即停止输送系统，查明原因。 
4.6.9测量电极时，保持炉膛负压，站好位置，带好防护面罩，严禁正对测量孔。



    4.6.10 密闭炉经常保持良好的密封性，以防止电炉内CO
大量偏高，造成爆炸及中毒事故。
4.6.11密闭炉所有下料管尽可能用氮气加以密封，其压力保持在10
毫米水柱，同时应保持料仓内料面有一定高度。以防CO
气体外漏。
4.6.12发现某个料仓长时间不吃料，应立即查明原因。 
4.6.13严禁同时接触两相电极，管线网件严禁带压力紧固，检修。

4.6.14发现料管堵塞或求料信号有误时，应立即进行处理。




 


 


        4.6.15动力电停时应立即通知组长停（炉）电，油管大量漏油或时禁止压放电极、升降电极。
4.6.16 在密闭炉送电后，严禁登上炉盖；停电后必须打开防爆孔，方可登上炉盖。

4.6.17在压放电极时，严禁开弧操作。

4.6.18 不准使用短电极操作，电极工作长度应符合表二要求：

表二

	电炉容量（KVA）
	电极工作长度（mm）

	12,500～16,500
	900～1,000

	16,500～25,000
	1,000～1,200

	25,000～40,000
	1,200～1,300


4.6.19密闭炉炉气压力应保持微负压。

4.6.20 在炉气净化系统开车前，必须进行气体置换，使含氧量不超过2％。

4.6.21 在冷却水系统运行中，不得停水、停电。

4.6.22 在冷却水系统运行中，发现有爆鸣声或异常现象，应立即堵炉眼。
4.6.23 在电石贮斗、提升机、密闭滚筒筛开车前，必须通入保护氮气，定期分析控制乙炔含量不超过0.5％。

4.6.24下列情况必须紧急停电处理：

a) 发现电流变化异常，呈现电极事故征兆时；
b)电极软断、硬断、电极脱落下滑，大量漏糊；

c)导电系统有严重放电现象或发生短路；

d)炉面设备大量漏水；

e)出炉系统漏水，引起爆炸；

f)炉壁及炉底严重烧穿；

g)变压器室及油冷却室发生严重故障；

h)密闭炉严重喷火或爆炸；
i)电石炉冷却水系统堵塞、突然中断，大量冒蒸汽；
j)液压系统发生大量漏油、油压力快速下降；

k)净化系统防爆膜破裂漏气；

m)发生火灾及其它严重事故。
4.6.25 贮存一氧化碳的设备及其输送管线，必须保持严密，在容易发生中毒的岗位，必须有明显的小心中毒标志。
4.7出炉岗位安全技术规程

4.7.1 出炉前仔细检查主要内容：

a)出炉小车有无出轨，
b)挂钩是否挂好，
c)锅底有无垫好，
d)锅耳朵是否放好。

4.7.2 用电打眼时，严禁使用湿手套和接触导体物，
4.7.3 用烧穿器维护炉眼时，炉口一定要备有空锅。
4.7.4 出炉时除组长、出炉工外，其他与工作无关人员不准站在出炉口附近。

4.7.5 不准使用水份较多或冻结的泥球堵炉眼，不准用受潮电石粉末垫炉嘴和垫锅底。

4.7.6 一般情况不准用氧气开炉眼，特殊情况必须使用氧气时应严格执行下列规定：






 a)吹氧气时应与炉面加料工联系；

b)使用的软胶管必须干燥并不得沾有油污；

c)必须正确使用安全手柄，氧气瓶应离炉嘴十米以外，氧气胶管距离挡热板不得小于五米；

d)三人配合操作，一人打眼，一人扶握吹氧管和胶管，一人开氧气。先以小气量吹扫管内异物，确认吹氧管畅通无异物后才能开始打眼；在进行吹氧操作时，吹氧管可能触及的区域禁止站人，防止意外伤人。
e)氧气不能急开急关，流淌电石后不准再吹氧气。

4.7.7 电石出炉岗位及轨道附近地面，应保持干燥，不准有积水。
4.7.8 转换炉眼时，认真检查冷却系统是否完好后方可进行，发现流铁水过多的情况应立即关闭冷却水。当冷却系统漏水发生爆炸时，人应立即撤离炉台，并关闭冷却水，停电进行处理。

4.7.8 出炉时，禁止进入挡热板区域内做任何工作。出炉开炉眼时，禁止其它人员站在操作人员后面。
4.7.9 遇小车翻轨，影响正常出炉时，应立即堵炉眼，若堵炉眼困难，有可能导致事故时，应及时降负荷或停电。 
4.7.10堵炉眼时不能采用撞击方式。
4.7.11 进行铁筋捅炉操作时，作业人员应侧身操作，炉台后面不得站人，无关人员一律不允许上炉台。 
4.7.12 小车运行过程中，两旁禁止站人。
4.7.13 出炉时如发现大量硅铁流出，有烧坏设备（炉嘴、炉前壁等）危险时，应迅速关闭有关冷却水阀门。
4.7.14出炉小车卡住，需用卷扬机牵引时，现场所有人员应迅速离开，防止钢丝绳断裂或翻锅伤人。 

4.7.15 作业时要仔细观察有无液体电石流于轨道，牵引机起拉时要慢慢拉动，不能过猛，保持锅子平衡，小车运行过程中，两旁禁止站人。
4.8  冷却厂房岗位安全技术规程


4.8.1夹具使用前必须检查，确保夹具完好可靠。

4.8.2吊夹电石必须在完全冷却固化的条件下进行（一般情况下不应少于2小时）。

4.8.3 起吊时挂钩人员挂好钩后需及时离开，应先离开后起吊。
4.8.4行车运行时，行车行程范围内禁止其他作业。
4.9行车岗位安全技术规程 
4.9.1行车工在操作行车前必须对轨道、走轮、小车、钢丝绳、各机构的制动器、限位开关、吊钩等安全设施进行检查，发现性能不正常时，应在操作前排除，经检查确认安全可靠方可运行。 
4.9.2开车前应先发出信号铃，行车运行时，随时注意下面是否有行人，发现有人通过或工作时，应及早打铃警告，同时降低速度，吊钩不得从人头上越过。

4.9.3 行车开动时严禁修理、检查和擦机件，在运行中发现故障必须立即停车。 

4.9.4 行车行驶速度要适中，做到平稳开车。

4.9.5制动装置和限位开关不全或失灵时，不准开车。
4.9.6严禁用吊具斜拉提升重物，也严禁利用起重机来拉拨埋在地下的重物。

4.9.7不得利用电机的突然反转作为机构的止动。

4.9.8不得在载荷情况下调整起升、变幅机构制动器。

4.9.9禁止利用限位开关作为正常操作下停车手段。
4.9.10如有二台行车同时运行时应控制车速，一般二台行车最小间距应大于9米。

4.9.11不得起吊超重物件，不得起吊不明重量的物体。光线阴暗视物不清楚严禁起吊。

4.9.12 起升机构工作时，应避免吊具打转。





4.9.13工作结束时，必须将行车开到固定停放地点，钩子定置摆放，抓斗应平衡放回地面，把吊钩上升到位。吊钩上不得悬挂物体，把所有的控制器、操纵杆放到零的位置上，并检查钢丝绳的损坏、断股情况，并拉掉电源开关，锁上驾驶门。



4.10电石破碎、包装、贮存、运输的安全规程 
4.10.1电石破碎前必须对破碎机、输送设备等做认真检查，同时提升机、贮斗必须经气体分析合格，确认设备无缺陷时，打警铃与有关岗位取得联系后，方可启动设备，严禁带负荷起动设备。







  4.10.2 吊冷电石时，要轻放夹具，人不能靠墙无退路操作，人体不得贴靠冷电石，预防破裂压伤。

4.10.3 地上的积灰不准锹在冷电石上和锅子内。
4.10.4 设备在运行中，不能把手伸进转动部件或破碎机进料口取杂物，发现问题必须停车处理

4.10.5 工作结束，提升机地坑的碎电石必须清理干净。
4.10.6电石包装桶必须烘烤干燥，同时检查有否小洞或裂缝，否则禁止使用。

4.10.7 包装斗下放电石至电石桶内时，严格控制翻板，使电石均匀下桶，贮斗和包装口保持有电石才能进行包装，严禁在空贮斗中边送边包，以防电石飞出伤人。

4.10.8 封电石桶盖时，头不能正对桶口上方，严禁敲打。电石桶翻倒时，人应站在电石桶的外侧，防止爆炸伤人。

4.10.9 桶盖必须严密，桶盖四周保持清洁，以防受潮或进入水份，预防在运输过程中发生爆炸。

4.10.10 在搬运桶装电石时，应轻拿轻放，防止撞击、跌落和进水，搬运人员不准站在桶口的正面。
4.10.11  应保持厂房的干燥和通风良好。
4.11电极筒制筒焊接岗位安全技术规程 

4.11.1开卷板机时，应注意电机的运行方向，性能是否良好。

4.11.2 当钢板快卷到头时，应立即松手，以免压伤手指。

4.11.3 在剪板或压型作业时，手不能放入钢板底部或剪口。

4.11.4 设备有故障时，应停车处理。
4.11.5电极筒连接处，应采用搭焊结构，焊接部位要平整无凹凸现象。电极筒钢板厚度应符合下表要求：

表一

	变压器（KVA）
	钢板厚度（mm）

	10,000～25,000
	1.5～2.0

	25,000～40,000
	≥2


4.11.6 校正筒体圆整度时，应一人校正，禁止二人同时对打校正。
 






4.11.7 需吊电极筒时应先与电炉当班组长取得联系，起吊时，必须有专人监护，吊物口下严禁人员通行。
4.11.8焊接作业前与集控室人员取得联系，炉压调为微负压生产状态，将各料仓加满料。作业时必须有专人监护。
4.11.9 严禁在放电极时或下放电极后15分钟内进行对焊。
4.11.10 焊接电极筒时，不得同时接触两相电极，注意焊条头等导电物不得掉入筒内、两相电极之间和易发生导电起弧的地方。
4.11.11作业过程中如有感觉头晕，呼吸困难等现象应立即离开作业现场，到空气新鲜处，以防CO中毒。
4.12循环水泵岗位安全技术规程
4.12.1 检查维护设备时，不得从马达上方跨越。
4.12.2 开停车时，必须与电石炉取得联系后，方可启动或停止设备，严禁满负荷启动设备。

4.12.3 换泵操作时，必须与电石炉岗位取得联系，由两人配合存在，由小到大提升流量。
4.13 机电设备的安全技术规程
4.13.1 设备的检修应按《化学品生产单位设备检修作业安全规程》的规定执行
4.13.2 有限空间作业时应按《化学品生产单位有限空间作业安全规程》的规定执行（包括充氮的提升机地坑）。
4.13.3 登高作业应按《化学品生产单位高处作业安全规程》的规定执行

4.13.4 动火作业时应按《化学品生产单位动火作业安全规程》的规定执行。
在电石生产系统中，规定以下为禁火区。需动火时，按规定办理动火手续。

a)变压器室、油冷却室及滤油室；

b)液压泵站及油路系统；

c)料仓系统 ； 
d)炉气清净系统；

e)电石破碎包装岗位电石仓库；
f)提升机及地坑；
g）电石仓库。

4.13.5 设备检查或检修时，要挂上“有人操作，禁止合闸”的牌子，并有监护人监护。

4.14 劳动保护和劳动环境的安全规程 
4.14.1 作业人员必须经三级安全教育后方可上岗，特种作业人员还应取得相应的特种作业证书经培训考核合格后方可上岗。
4.14.2作业人员，必须规范穿戴好规定的劳动保护用品。

4.14.3  应定期检测生产岗位空气中尘毒含量，其最高允许浓度应符合4.2条要求：
4.15 其它安全注意事项

4.15.1 电炉变压器必须装设可靠的声、光信号报警装置。

4.15.2 密闭电石炉应设有灵敏、可靠的氢气自动分析仪和声、光信号报警装置。 
4.15.3 密闭炉关键岗位，应设有事故紧急停电开关和应急照明

4.15.4 密闭炉防爆孔前应装设安全防护装置。

4.15.5 在CO易泄漏点应安装在线CO监测报警仪。
4.15.6 应在生产岗位备足适用的消防器材,并且岗位人员必须会使用。 
4.15.7 发现一氧化碳中毒时，抢救人员必须佩戴好防毒面具，使中毒者迅速脱离现场，必要时进行人工呼吸或送往医院治疗。

4.15.8 电石粉落入眼内，少量时应立即翻开眼皮用流动清水冲洗，大量时应首先用石腊油等油类物质粘擦眼内电石粉，然后再用流动清水冲洗。

4.15.9  发现触电时立即切断电源；如遇有高空触电，应采取防高空坠落安全措施；必要时及时进行人工呼吸，并送往医院抢救治疗。

4.15.10  发生一般性电石烧伤，可用苏打水清洗伤处，防止感染；严重烧伤，及时送往医院治疗。

4.15.11 生产中如需进入炉内，在料面上工作时，必须铺设防护板，防止踩塌料层造成烧伤。

4.15.12 在清炉前，必须将三个电极分别固定牢靠，防止电极脱落伤人。

4.15.13 清炉中如需采用炸药爆破前，必须按当地公安部门颁布的“爆破规定”办理许可手续。

4.15.14  采用加水清炉时，必须结合本单位实际情况制定出清炉安全操作规程和防护措施，并严格执行。
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