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二铵包装岗位

复合肥车间二铵包装岗位安全生产责任卡
	岗位名称
	二铵包装
	责任范围
	二铵包装装置

	序号
	安全生产职责

	1
	执行相关的法律、法规、规章、标准及公司规章制度；

	2
	熟练掌握本岗位的安全控制基本要求、机械伤害应急处理要求、风险点及职业危害因素，并对外来人员进行告知；

	3
	正确佩戴和使用劳动防护用品，并对外来人员的穿戴不规范情况进行制止及报告；

	4
	落实本岗位内各种作业的安全措施、行为规范，及时制止或举报“三违”行为；

	5
	参与本岗位隐患排查、事故调查、应急演练等；

	6
	接受安全生产教育和培训，掌握本岗位所需的安全生产知识，并对安全生产提出合理化建议；

	7
	发现异常情况时，及时合理处置并报告班长；

	8
	车间和公司制度规定的其它安全职责。



复合肥车间二铵包装岗位风险辨识卡
	序号
	主要风险
	危害
	主要控制措施

	1
	机械伤害、
滑跌
	人员伤亡
财产损失
	1、禁止使用手套，作业时双手与夹袋器保持足够安全距离，头发必须盘在安全帽内；

	
	
	
	2、转动设施周围进行作业时，人员衣物必须做到“三紧”；

	
	
	
	3、清理传动链条下方积肥时必须停机，挂牌；

	
	
	
	4、封包作业时注意力要集中，当成品袋进入拆边机时，双手及时撤离；

	
	
	
	5、拉肥时用力均匀，肥与肥之间保持0.5米或以上间距，及时清理地面积肥。

	3
	机车伤害
	人员伤亡
财产损失
	1、保证库内照明充足；

	
	
	
	2、人员主动避让叉车、铲车，做到“人动车不动，车动人不动”。

	4
	触电
	人员伤亡
财产损失
	1、包装组长作业，其它人员不得随意进入机械手区域内；

	
	
	
	2、禁止用湿手触碰各开关。














复合肥车间二铵包装岗位操作规程卡
	序号
	工序
	控制项目
	指标单位
	设计值
	指标范围

	1
	包装
	平均净含量
	Kg
	≥50.0、40.0Kg、25.0Kg
	≥50.0、40.0Kg、25.0Kg

	2
	包装
	单包净重含量
	Kg
	49.96~50.36、39.94~40.34、25±0.25
	49.96~50.36、39.94~40.34、25±0.25

	3
	包装
	折边宽度
	cm
	2～3
	2～3

	4
	包装
	缝合针矩
	针／10cm
	9～12
	9～12

	5
	包装
	缝合后两头留线长度
	cm
	＞3且＜8
	＞3且＜8





















复合肥车间二铵包装岗位应急处置卡
	部件
	常见故障
	可能存在的风险或后果
	可能原因
	处理方法

	折边
缝口机
	1.缝纫机的维护；
	无有效断电，造成机械伤害
	参见其说明书。

	
	2.料袋两侧线头过长或过短。
	
	光电开关位置不正确。
	调整位置并清洁其表面。

	立袋
输送机
	1.输送速度与缝口速度不同步；
	影响封包质量
	变频器输送值不正常；
	调整变频器输出值；

	
	2.输送带打滑；
	
	输送带张紧不够；
	使输送带张紧；

	
	3.输送带跑偏。
	
	主、从动滚筒轴线不平行。
	调节从动滚筒的位置。

	编组机
	经过光电开关后不停车
	肥料堵塞运输皮带
	光电开关失效；
	更换光电开关；

	
	
	
	减速电机的制动器发生故障。
	停车维修并排除故障。

	托盘仓
	1.插板开合与托盘座升降不协调；
	托盘输送不畅
	接近开关位置不正确；
	调整接近开关的位置；

	
	2.空托盘传输不到位。
	
	光电开关位置不正确。
	调整光电开关的位置。

	托盘输
送机
	工作噪音过大
	主动链轮有轴向偏移；
	停车调整；

	
	
	传动链条损坏；
	停车更换；

	
	
	链轮与链条润滑不好。
	添加润滑剂。

	气动系统
	1.噪声太大
	气动管路或接头有漏气；
	更换破损的气动软管及紧固接头；

	
	
	消音器损坏或堵塞。
	更换或清理。

	
	2.压力表指示值不稳定
	压力表损坏；
	更换；

	
	
	调压阀损坏；
	维修或更换；

	
	
	气源压力不稳定；
	检查并处理；

	
	
	过滤器堵塞。
	清理

	
	3.气缸运行过快或过慢
	节流器开度不合理
	调节

	
	4.气缸运动不平稳
	气缓冲大小不合适
	调整

	
	5.气缸爬行
	气源压力过低
	提高气源压力

	
	6.气缸内泄大
	密封失效
	更换密封圈或检查活塞配合面。

	
	7.减压阀工作不正常
	膜片或弹簧断裂；
	更换

	
	
	阀座有异物或伤痕；
	清理

	
	
	阀杆变形；
	更换

	
	
	复位弹簧损坏。
	更换

	
	8.油雾器工作不正常
	节流阀工作不正常；
	调整或更换；

	
	
	不滴油或油量太小。
	清理油道，调整节流阀。

	
	9.电磁阀—主阀故障
	弹簧、密封件、阀芯或阀套损坏；
	更换

	
	
	主阀内有异物；
	清理

	
	
	气源压力不合适；
	找出原因并处理

	
	
	密封件损坏。
	更换

	
	10.电磁阀——先导阀的排气漏气
	有异物；
	清理；

	
	
	动铁芯或弹簧锈蚀；
	排放冷凝水；

	
	
	电压太低；
	找出原因并处理；

	
	
	环境温度过低；
	提高环境温度；

	
	
	弹簧损坏。
	更换。

	
	11.噪声太大
	气动管路或接头有漏气。
	更换破损的气动软管及紧固接头。

	针线，钩针线断线
	1.钩针受伤；
2.穿线（针线或钩针线）调节张力太紧；
3.穿线（针线或钩针线）调节张力太松；
4.两条线从线架分别穿引到缝针和钩针之间，缠在一起或纠缠成一团；
5.穿线不对，缝线不穿过张紧盘；
6.缝针装上不对；
7.缝针弯或受伤；
8.发生重复缝纫；
9.送料齿磨损，针距比应有的较细短。
	1.更换钩针；
2.使线张力调松些；
3.使线张力调紧些；
4.注意勿让两线缠绕或纠缠；
5.正确地改正穿引缝线；
6.正确地改正装缝针；
7.更换缝针；
8.将针线调节抬起；
9.更换送料齿。

	袋缝合后，无法确实地形成结线
	1.穿线不对；
2.钩针线调节张力太紧；
3.钩针线调节张力太松；
4.针线控制片位置低些；
5.压脚压力不够
6.由于送料齿的齿尖，发生缝线切断
7.因送料齿位置高，使缝线往回送
	1.正确地改正穿引缝线；
2.使钩针线张力调松；
3.使钩针线张力调紧；
4.将针线控制片抬高；
5.用弹簧调节将压脚压力调紧些；
6.送料齿压线尖部分用锉刀擦掉；
7.调节送料齿高度。

	跳针
	1. 缝针装上不对；
2. 缝针弯或受伤；
3. 针线控制片位置低些；
4. 钩针尖头磨损；
5. 缝针定位高些；
6. 因发热，缝线跟缝针紧贴在一起；
7. 针导挤着缝针；
8. 钩针线张力调整太松，因此不会作好形状的三角形（重叠跳针）；
9. 缝针离钩针间隔宽些（脱离跳针）。
	1.正确地装上缝针；
2.更换缝针；
3.将针线控制片抬高；
4.更换钩针；
5.将钩针低下一些；
6.缝线上加油；
7.调整针导位置；
8.使钩针线张力调紧些；
9.缝针离钩针的距离，改正调整。

	缝针折了，钩针折了
	1. 缝针弯曲；
2. 缝针和钩针头接触，或者钩针和缝针顶端接触；
3. 针导挤着缝针或者两零部件互隔缝隙。
	1.更换缝针；
2.缝针和钩针互相动作改正调整；
3.正确地调整针导。

	针目宽度不整齐针目弯曲
	1. 压脚压力不够；
2. 送料齿齿部磨损；
3. 缝针弯曲。
	1.压脚压力调紧些；
2.更换送料齿；
3.更换缝针。

	传缝线深入封条纸内（带纸）
	针线张力调整太紧。
	张力调整放松至适当紧度。

	封条纸（带纸）皱褶发生
	送料齿后端高于前段送料齿。
	正确调整送料齿（后）高度。

	应急类型
	处置措施

	编织袋失火
	一、现场处置
1、事故第一发现者应立即向当班班长汇报，当班班长接到汇报后立即向车间主任报告；
2、清离现场周围作业人员，停止所有作业，安排专人在成品仓库各路口设置警戒区接多条消防水带，对现场的火势进行压制。
二、人员救护
1、人员中毒处理：迅速将中毒人员脱离现场，转移至空气新鲜的上风处安全区域，解开衣领保持呼吸道通畅，如呼吸困难，立即进行人工呼吸；
2、人员烧伤处理：迅速将烧伤人员脱离现场，转移至空气新鲜的上风处安全区域，如伤员身上燃烧着的衣服如果一时难以脱下来，可让伤员卧倒在地滚压灭火，或用水浇灭火焰，同时用水进行物理降温。

	机车伤害、滑跌、高处坠落
	一、现场处置
1、事故第一发现者应立即向当班班长汇报，当班班长接到汇报后立即向车间主任报告；
2、停止所有作业人员救护。
二、人员救护
1、遇有创伤性出血的伤员，应迅速包扎止血；
    2、发生断指时立即止血，尽可能做到将断指冲洗干浄，用消毒敷料袋包好，放入装有冷饮的塑料袋内与伤者一起立即送往医院救治；
    3、发现伤者手等部位骨折时，不要盲目搬动，应在骨折部位用夹板把受伤位置临时固定，使断端不再移位或刺伤肌肉、神经或血管。选择用木板或平板抬运，送往医院救治；
4、处于休克状态的伤员要让其安静、平卧、保暖、少动，同时联系三宁公司应急救援车68110前来运送伤员，并安排专人在指定位置接引。



