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  1.1设备的使用
对设备操作人员的要求
a) 通过开展知识和技能培训，使操作人员了解和掌握岗
位工作要点（包括：设备结构、设备性能、安全须知、
设备操作规程等），确保操作人员通过考评后持证上
岗；
b) 要求设备操作人员执行好相关岗位制度（包括：交接
班制度、安全操作规程、要害场所管理制度、巡回检查
制度、岗位责任制等）；
c) 建立机制，要求设备操作人员在操作使用设备过程中，
具备发现异常问题能立即有效应对的能力。
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  1.1设备的使用

交接班制度
a) 针对多班运行的重要设备，建立交接班制度；
b) 交接班时，设备操作人员要与设备日常检查相结合，
进行交接班检查；
c) 设备操作人员对设备日常运行情况要及时记录或报
告；
d) 针对难以界定责任的连续换班作业，建立关联评估
考核机制。
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  1.2设备操作人员基本要求

“三好”、“四会”、“五项纪律”
三好：管好、用好、修好。
四会：会使用：熟悉设备结构，掌握设备的技术性能
和操作方法，并熟悉加工工艺，正确使用，不超负荷
使用设备。
会保养：熟悉设备的油眼、油孔、油杯位置，知道所
操作设备的油质、油量、换油周期；按规定做好设备
的润滑和冷却；设备内外无油垢、不漏水、漏电、漏
气、漏油；控制系统灵敏可靠，设备四周清洁。
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  1.2设备操作人员基本要求

会检查：熟悉设备检查的注意事项、基本知识、精度
标准、检查项目；能熟练应用和检查设备的仪表、仪
器、量具、检测工具是否正常。
会排除故障：在熟悉设备性能、一般原理、零部件组
合情况的基础上，能鉴别设备的异响和异常情况，及
时判断设备异常部位和原因，并能排除一般故障，设
备一旦发生故障，能应急处理，防止事故扩大，及时
报告有关部门检查、分析原因，并采取相应措施。
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  1.2设备操作人员基本要求

五项纪律
a)凭操作证使用设备，遵守安全操作规程；
b)经常保持设备清洁，并按规定加油；
c)多班制人员应遵守设备的交接班制度；
d)按定置管理要求管理好工具、附件。
e)发现异常，立即停车，自己能排除的故障自己排除，
凡不能处理的问题及时通知有关人员检查处理。
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  1.2设备操作人员基本要求

具备对设备状态进行判断
a)设备完好：性能完好、运转正常，消耗正常无泄漏
存在。
b)带病运转设备：零部件有明显缺陷，不能保持运转
周期和产品工艺要求。
c)因病停转：零部件严重损坏或残缺，暂时不能开动，
但修复后仍可运转的设备。
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  2.1设备的维护

管理机制
a) 明确设备维护工作的执行责任人（例如：操作人员
或跟班维修人员）；
b) 确保责任人能有效开展设备清洁、日常检查和基础
保养等工作；
c) 确保责任人记录设备的运行状况和维护效果。



202
1中
国镇
江·
冶金
设备
管理
高级
研修
班

  2.1设备的维护
作业指导书
a) 根据设备保养需求，制定操作性强的作业指导书并
分发到相应岗位；
b) 定期确认作业指导书的适用性，视需要进行相应修
改。
注：作业指导书内容一般包括：维护的周期或时机、
维护的设备和部位、维护内容、标准、方法、流程、
手段和工具以及维护检查人员等；必要时，可包含维
护的依据或原理。
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  2.1设备的维护

效果评估和持续改进
a) 通过汇总并跟踪设备故障指标的变化趋势，评估设
备维护活动效果；
b) 采取有效措施推动设备维护水平持续提升；
c) 结合自身实际，主动探索设备智能化升级，设备维
护模式的适用性；适时导入智能点检和智能维护手段。
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  2.1设备的维护
自主维护
a) 策划开展设备操作人员的自主维护工作，并建立闭
环机制；
b) 明确每台设备的自主维护责任人；
c) 培养操作人员发现和排除设备隐患的能力，削减因
操作失误对设备的不利影响；
d) 推动自主维护工作量占设备维修工作总量的比例不
低于20%。
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  2.1设备的维护
四项基本要求
1.整齐：工具、附件齐全，放置整齐，不准直接放在设备
的导轨面上。工具箱、料架及加工件应摆放合理整齐。
2.清洁：内外清洁，无油垢、锈蚀，无铁屑杂物；各润滑
动面、齿轮、齿条无油垢；设备周围地面经常保持清洁，
无积油、积水和切屑杂物。
3.润滑：熟悉润滑图表，避免少油、缺脂造成润滑不良，
使设备运转不正常，部分零件过度磨损、温度过高造成硬
度、耐磨性降低、甚至形成热疲劳和晶粒粗大的损坏。
4.紧固：紧固螺栓、螺母，避免部件松动、振动、滑动、
脱落而造成的故障。
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  2.2传动系统设备的维护要点
a)滚动链条：滚子、传动片损坏；销子、夹子的安
装；链轮轴平行、链条紧张程度。
b)皮带：表面伤痕、破裂、沾油、磨损；多条皮带紧
张程度一致性；皮带轮槽是否磨光。
c)轴承：传动盘、键：轴承异响、振动；传动盘、轴
平行；键与键槽松动。
d)电机、减速器、离合器、制动器：异响、发热、振
动。
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  2.3空压、油压系统设备的维护要点
a)空压系统：油量、油压，显示部分是否清晰，电磁
铁是否发热、有异响；气缸锁定是否有放松措施；压
缩器是否泄漏。
b)油压系统：油温、油面计是否清楚；油量是否适
当；压力计是否调校正确；油泵是否发热、振动、异
响；紧急制动阀控制螺帽是否拧紧；配管安装是否正
确，电磁铁是否发热、异响。
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  3.1设备的保养
保养的目的：是使设备达到完好标准，提高和巩固设
备完好率，降低设备事故率，延长维修周期。
保养重点是：清洁、润滑、检查、紧固和防腐。保养
必须贯彻“养修并重，预防为主”的原则，做到定期保
养、强制进行，正确处理使用、保养和修理的关系，
不允许只用不养，只修不养；保养要按时、保证质量，
按规定项目和要求逐项进行，不得漏保或不保。保养
项目、保养质量和保养中发现的问题应作好记录。需
要进行维修的，报维修部门。
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  3.2设备的保养方法
1看、2听、3摸、4闻、5比、6问、7查。
看：眼。
       a)是否有松动、裂纹、其它损伤等；
       b)检查润滑是否正常，有无干摩擦和跑、冒、滴漏
现象；
       c)判断零件的磨损情况；
       d)设备运行是否正常等
听：耳
       是否有不正常的杂音；用手锤敲是否有破裂声。正
常运行情况下，机组的噪音是连续、平稳，有规律的。
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  3.2设备的保养方法
摸：手。
       摸温度、振动、间隙的变化。
闻：鼻
       闻气味、焦味、油烟味等，如泄漏、烧焦等都会有
较大的刺激性气味。
比：比较如同型号设备运行时的各种状态。
问：询问操作人员设备情况。
查：查设备使用维护记录。
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  3.3设备的一级保养

      主要检查要害部位的工作情况、关键部位的紧固

情况以及有无漏油、水、气、电等情况，必要时加添
燃料、润滑油脂和冷却水，以确保机械的正常运行和
安全生产。由设备操作人员完成。
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  3.3设备的一级保养
一级保养具体要求：
a) 班前按照设备巡检要求定点、定方法、定质对设备
进行巡查；
b) 班后对设备进行清理、清除、清扫，整理生产现场，
做好交接班记录。
c) 一级保养周期为每个工作班，时长20分钟左右，由
生产车间检查考核；
d) 每周对设备进行一次设备外观、传动部分、摩擦面、
油杯、油线等部位进行认真、全面保养。
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  3.4设备的二级保养
        

        二级保养以检查调整为中心，除进行一保的全部
内容外，还要从外部检查机械系统、电气系统、液压
系统、润滑系统、传动系统等工作情况，必要时进行
调整，并排除所发现的故障。 主要目的是使设备达到

完好标准，提高和巩固设备完好率，延长大修周期。
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  3.4设备的二级保养
二级保养具体要求
a) 设备维护人员要按照设备点检要求对设备定点、定周
期、定标准、定方法、定人对设备进行检查；
b) 维护部门要结合生产和设备使用情况编制保养计划。
c) 二级保养以操作人员为主导，维修人员具体实施，保
养时长约为6小时，由生产和维护部门共同检查考核；
d) 对设备进行部分解体、清洗、检修、换件、换油、调
整，并且申报或购置易损件为下次保养换件做好准备工
作。
e) 保养后由车间维修部门进行组织检查验收，并在设备
保养管理系统中做好维护保养记录、审核确认。
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  3.4设备的三级保养
三级保养主要在设备经过较长时间的运行后，除进行
必要的保养外，重点进行较彻底的检查，发现和消除
隐患，确保机械在两次三保间隔期的正常运行。
  三保以解体检查、消除隐患为中心。三保的解体与大、
中修的解体不同，三保时只打开有关总成的箱盖，检
查内容是零件的紧固、间隙和磨损等情况，以发现和
消除隐患为目的，按保养范围的作业内容进行，不大
拆大卸。
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  3.5设备的三级保养
三级保养具体要求
a) 设备三级保养由设备部于上半年、下半年分别指定，
按月下达后由各设备使用单位组织落实。
b) 三级保养由机、电、液的维护人员为主导，操作人
员配合。一般保养周期分为：
A类设备保养周期为6个月；
B类设备保养周期为12个月；
C类设备保养周期为18个月；
D类设备自主保养；
特殊设备按照维修技术标准周期进行保养。
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  3.5设备的三级保养
c) 对设备部分解体、清洗、检修、换件、换油、调整，按工
艺要求恢复设备的部分精度和性能。
d) 保养后由维修人员参照维护技术标准对设备的主要相关参
数、精度进行确认，确认结果填报设备维护管理系统进行上
报。
e) 保养完成后设备管理人员与生产车间共同对保养的内容按
照保养规定进行验收并签字确认验收意见。
f) 验收不合格项由保养人重新保养，直至验收合格。保养后
不能恢复精度的设备，须在设备检定卡上做出不完好标识，
将设备调整到合适的生产工序降级使用或淘汰。
g) 由于生产计划等原因无法进行三级保养，需报设备管理部
进行审批，根据实际情况调整保养时间。
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  3.5设备的其他保养
a)换季保养：主要内容是更换适用季节的润滑油、燃油，采取防
冻措施，增加防冻设施等。由使用部门组织安排，操作班长检查、
监督。
b)走合期保养：新机及大修竣工机械走合期结束后必须进行走合
期保养，主要内容是清洗、紧固、调整及更换润滑油，由使用部
门完成，资产管理员检查，资产管理部监督。
c)转移保养：机械转移工地前，应进行转移保养，作业内容可根
据机械的技术状况进行保养，必要时可进行防腐。转移保养由机
械移出单位组织安排实施，项目部、资产管理员检查，资产管理
部监督。
d)停放保养：停用及封存机械应进行保养，主要是清洁、防腐、
防潮等。库存机械由资产管理部委托保养，其余机械由使用部门
保养。
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  3.6设备使用维护管理案例
某特钢公司二号高炉“5·29”煤气上升
管爆裂较大生产安全事故调查报告
2019年5月29日16时23分33秒，炼
铁厂二号高炉在处理异常炉况过程
中，炉内压力瞬间陡升，造成煤气
上升管波纹补偿器爆裂，炉内大量
高温焦炭从爆裂处喷出，掉落在出
铁场平台，导致平台及安全通道作
业人员6人死亡、4人受伤。
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  3.6设备使用维护管理案例
事故原因及性质
（一）直接原因
5月28日中班、29日白班，高炉四个上升管处炉顶温度显示约157~500℃（高于
200~300℃的正常炉顶温度），且呈现不均，为降低炉顶温度，两个班次通过炉顶打水
装置长时间连续打水，打入的液态水未经雾化，部分落在炉料上，在炉内减风操作时出
现崩料，含水炉料落入炉体下部高温区，其中的水份迅速汽化，体积急剧膨胀（约
1200~1500倍），引发炉内压力瞬间陡升。同时因炉顶放散阀处于“手动”操作模式，未
与炉顶压力联锁，未及时自动开启泄放炉内压力，导致上升管波纹补偿器爆裂，大量高
温焦炭从爆裂处喷出，集中掉落在南出铁场作业平台和西侧安全通道，造成多人伤亡。
（二）间接原因
1.高炉长期违规超压组织运行。二号高炉工作日志操作显示，炉顶工作压力长期控制234 
KPa左右，超出200 KPa设计工作压力，违规运行，企业未充分认识高炉超压运行存在
的安全风险。
2.炼铁厂对炉况未做出正确研判。二号高炉从计划检修后恢复生产开始，持续出现炉凉、
悬料等炉况异常状况，炼铁厂在处理炉况异常过程中，未能组织有关技术和管理力量深
入研讨和充分论证统一意见，形成针对二号高炉安全、科学、合理的处置措施，
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且对炉况异常可能引发安全风险未予重视并做出误判，未及时疏散高炉周边作业人员，
导致事故伤亡人数增加。
3.企业主体责任不落实。企业安全生产意识淡薄，重效益、轻安全：（1）炼铁厂未识
别转化安全法规、标准规范相关内容，安全生产责任制未明确各岗位人员责任内容和范
围，高炉值班工长、炉长、炼铁厂生产、技术、设备管理相关管理人员，对高炉炼铁安
全标准、高炉炉顶放散阀使用功能、自动操作模式、联锁压力设定值等核心事项不甚了
解，尤其对《炼铁安全规程》（AQ2002-2018）等安全标准未及时学习并执行，教育
培训针对性不强、效果差；（2）该公司《二号高炉工艺技术操作规程》（文件编
号:GJ/L0 008）未涉及炉顶放散阀的任何规范事项，未识别出炉顶打水状态减风操作
可能造成炉顶超压的安全风险，也未明确操作要求，规程规定的参数、设计参数与实际
使用参数相互矛盾；（3）《二号高炉上料设备规程》（文件编号: SB/LO/SWJ012）
中，未明确波纹补偿器点检的具体温度指标要求，无炉顶放散阀超压打开、运行限位信
号异常处置等规定。
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