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QUYẾT ĐỊNH 
CÔNG BỐ 41 TIÊU CHUẨN VIỆT NAM  VÀ HIỆU LỰC BẮT BUỘC ÁP DỤNG

CHỦ NHIỆM UỶ BAN KHOA HỌC NHÀ NƯỚC
Căn cứ các Điều 11, 12 và 13 của Pháp lệnh chất lượng hàng hoá ngày 27 tháng 12 năm 1960;
Xét đề nghị của Tổng cục trưởng Tổng cục Tiêu chuẩn - Đo lường - Chất lượng,
QUYẾT ĐỊNH
Điều 1. Công bố 41 (bốn mươi mốt) Tiêu chuẩn Việt Nam (Danh mục kèm theo) do Uỷ ban Khoa học Nhà nước đã ban hành là các Tiêu chuẩn việt Nam bắt buộc áp dụng.

Điều 2. Hiệu lực bắt buộc áp dụng của các Tiêu chuẩn Việt Nam đã được công bố tại Điều 1 kể từ ngày ký Quyết định này.

Điều 3. Mọi tổ chức, cá nhân phải tuân theo Tiêu chuẩn Việt Nam bắt buộc áp dụng kể từ ngày có hiệu lực.

 

	 
	Đoàn Phương
(Đã ký)


 

DANH MỤC 
TCVN BẮT BUỘC ÁP DỤNG
(Công bố theo Quyết định số 889-QĐ ngày 31-12-1991 của Chủ nhiệm Uỷ ban Khoa học Nhà nước)
	STT
	Số hiệu TCVN 
	Tên tiêu chuẩn 
	Ghi chú

	1
	2
	3
	4 

	1
	326-88
	Dụng cụ dung tích bằng thuỷ tinh dùng trong thí nghiệm. Yêu cầu kỹ thuật
	 

	2
	2289-78
	Quá trình sản xuất. Yêu cầu chung về an toàn. 
	 

	3
	2292-78
	Công việc sơn. Yêu cầu chung về an toàn.
	 

	4 
	2293-78
	Gia công gỗ. Yêu cầu chung về an toàn. 
	 

	5
	2294-78
	Nhiệt luyện kim loại. Yêu cầu chung về an toàn.
	 

	6
	3146-46
	Công việc hàn điện. Yêu cầu chung về an toàn.
	 

	7
	3147-90
	Quy phạm kỹ thuật an toàn trong công tác xếp dỡ.
	 

	8
	3149-79
	Tạo các chất phủ kim loại và các lớp phủ vô cơ. Yêu cầu chung về an toàn. 
	 

	9
	3164-79
	Các chất độc hại. Phân loại và yêu cầu chung về an toàn.
	 

	10
	3254-89
	An toàn cháy. Yêu cầu chung. 
	 

	11
	3255-86
	An toàn nổ. Yêu cầu chung.
	 

	12
	3718-82
	Trường điện từ tần số radic. Yêu cầu an toàn.
	 

	13
	4044-85
	Quy phạm ngăn ngừa ô nhiễm biển do tầu gây ra. Kết cấu và trang thiết bị của tàu. 
	 

	14 
	4162-82 
	Xi téc ôtô. Yêu cầu kỹ thuật. 
	 

	15
	4206-86
	Hệ thống lạnh. Kỹ thuật an toàn.
	 

	16
	4244-86
	Quy phạm kỹ thuật an toàn thiết bị nâng.
	 

	17
	4245-86
	Quy phạm kỹ thuật an toàn và vệ sinh trong sản xuất, sử dụng axetylen, ôxy để gia công kim loại.
	 

	18
	4337-86
	Xà lan giao nhận và Vận chuyển xăng dầu. Yêu cầu kỹ thuật đo lường.
	 

	19
	4397-87
	Quy phạm an toàn bức xạ ion hoá .
	 

	20
	4476-87
	Dụng cụ đo điện. Yêu cầu kỹ thuật chung.
	 

	21
	4487-88
	Tấm chuẩn độ cứng. Yêu cầu kỹ thuật.
	 

	22
	4498-88
	Phương tiện bảo vệ tập thể chống bức xạ ion hoá. Yêu cầu kỹ thuật chung.
	 

	23
	4512-88
	Quy phạm vận chuyển hàng nguy hiểm bằng đường biển.
	 

	24
	4520-88
	Đại lượng Vật lý và đơn vị đại lượng vật lý. Các vấn đề chung.
	 

	25
	4521-88
	Đại lượng và đơn vị điện tử.
	 

	26
	4522-88
	Đại lượng và đơn vị cơ. 
	 

	27
	4525-88
	Đại lượng và đơn vị quang và bức xạ điện từ có liên quan.
	 

	28
	4526-88
	Đại lượng và đơn vị không gian, thời gian và các hiện tượng tuần hoàn.
	 

	29
	4535-88
	Quả cân khối lượng đến 50 kg. Yêu cầu kỹ thuật. 
	 

	30
	4586-88
	Vật liệu nổ. Quy phạm an toàn về bảo quản vận chuyển và sử dụng.
	 

	31
	4744-89
	Quy phạm kỹ thuật an toàn trong các cơ sở cơ khí.
	 

	32
	4756-89
	Quy phạm nối đất và nối không các thiết bị điện.
	 

	33
	4988-89
	Cân không tự động. Yêu cầu đo lường. 
	 

	34
	5053-90
	Màu sắc tín hiệu và dấu hiệu an toàn
	 

	35
	5178-90
	Quy phạm kỹ thuật an toàn trong khai thác và chế biến đá lộ thiên.
	 

	36
	5279-90
	An toàn nổ. Bụi cháy. Yêu cầu chung
	 

	37
	5326-91
	Quy phạm kỹ thuật khai thác mỏ lộ thiên.
	 

	38
	5334-91
	Thiết bị điện kho dầu và sản phẩm dầu. Quy phạm kỹ thuật an toàn trong thiết kế và lắp đặt.
	 

	39
	2244-91
	Hệ thống dung sai và lắp ghép. Khái niệm chung, dãy dung sai và sai lệch cơ bản.
	 

	40
	2245-91
	Hệ thống dung sai và lắp ghép. Dung sai và lắp ghép.
	 

	41
	2511-7
	Nhám bề mặt. Thông số và đặc tính.
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NHÓM T: QUÁ TRÌNH SẢN XUẤT - YÊU CẦU CHUNG VỀ AN TOÀN
Manufacturing processes - General safety requirements


Tiêu chuẩn này quy định những yêu cầu chung về an toàn đối với các quá trình sản xuất cũng như những yêu cầu đối với cơ cấu và nội dung của loại tiêu chuẩn về yêu cầu an toàn đối với quá trình sản xuất của hệ thống tiêu chuẩn an toàn lao động.


1. Quy định chung


1.1. Quá trình sản xuất phải được bảo đảm an toàn bằng cách:


Lựa chọn các quá trình công nghệ, chế độ làm việc và trình tự phục vụ của thiết bị sản xuất;


Lựa chọn các gian sản xuất;


Lựa chọn các bến bãi sản xuất (đối với quá trình thực hiện ở bên ngoài gian sản xuất)l


Lựa chọn nguyên, nhiên vật liệu, môi chất làm việc, phôi và bán thành phẩm


Lựa chọn thiết bị sản xuất;


Bố trí thiết bị sản xuất và tổ chức chỗ làm việc;


Phân bổ chức năng người và thiết bị nhằm mục đích hạn chế sự nồng nhọc trong lao động;


Lựa chọn phương pháp bảo quản và vận chuyển nguyên vật Uệu, phôi, bán thành phẩm và phế liệu sản xuất;


Lựa chọn chọn, đào tạo, bồi dưỡng nghề nghiệp và kiến thức an toàn lao động cho cán bộ công nhân;


Sử dụng phương tiện bảo vệ người lao động;


Đưa yêu cầu an toàn vào các tài liệu định mức kĩ thuật và công nghệ.


1.2. Các quá trình sản xuất phải đảm bảo an toàn về cháy nổ.


1.3. Các quá trình sản xuất không được thải những chất độc hại làm bẩn môi trường xung quanh (không khí, đất, nước) vượt quá mức qui định.


2. Yêu cầu an toàn chung


2.1. Yêu cầu đối với các quá trình công nghệ


2.1.1. Việc thiết kế, tổ chức và tiến hành các quá trình công nghệ phải đảm bảo:


Loại trừ sự tiếp xúc trực tiếp của công nhân với nguyên vật liệu, phôi..., bán thành phẩm, thành phẩm và phế liệu sản xuất có tác dụng độc hại;


Thay thế các quá trình công nghệ và thao tác phát sinh các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất bằng các quá trình và thao tác không có hoặc có nhưng mức độ ít hơn;


Cơ khí hoá, tự động hoá, sử dụng điều khiển từ xa ở mức độ cần thiết các quá trình và thao tác công nghệ khi có các yếu tố sản xuất nguy hiểm và có hại; Bao kín thiết bị:


Sử dụng các phương tiện bảo vệ tập thể cho công nhân: tổ chức lao động và nghỉ ngơi hợp lí nhằm phòng ngừa tính đơn điệu và trì trệ cũng như hạn chế sự nặng nhọc trong lao động;


Tổ chức thông báo kịp thời khi xuất hiện các yếu tố nguy hiểm và có hại trong lúc tiến hành những thao tác công nghệ riêng biệt;


Tổ chức hệ thống kiểm tra và quản lí quá trình công nghệ đảm bảo an toàn cho công nhân và tách thiết bị sản xuất có sự cố khỏi hệ thống sản xuất;


Loại bỏ kịp thời và khử độc các chất thải của sản xuất là nguồn gốc của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất.


2.1.2. Yêu cầu an toàn đối với quá trình công nghệ phải được trình bày trong tài liệu công nghệ.


2.2. Yêu cầu đối với các gian sản xuất.


2.2.1. Mức độ các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất ở các gian sản xuất và ở những nơi làm việc không được vượt quá các giới hạn cho phép trong các văn bản hiện hành.


2.3. Yêu cầu đối với các bến bãi sản xuất.


2.3.1. Các bến bãi sản xuất phải đáp ứng yêu cầù đã được quy định trong các văn bản hiện hành.


2.4. Yêu cầu đối với nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm.


2.4.1. Nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm không được gây độc hại đối với người lao động. Khi cần thiết phải sử dụng nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm có thể gây độc hại thì phải sử dụng các phương tiện phù hợp để bảo vệ người lao động.


2.5. Yêu cầu đối với thiết bị sản xuất


2.5.1. Thiết bị sản xuất phải theo đúng các yêu cầu đã được quy định trong TCVN 2290 :1978.


2.6. Yêu cầu đối với sự bố trí thiết bị sản xuất và tổ chức chỗ làm việc.


2.6.1. Sự bố trí thiết bị sản xuất và tổ chức chỗ làm việc.


2.6.2. Sự bố trí thiết bị sản xuất và phương tiện giao thông, khoảng cách giữa các thiết bị cũng như thiết bị và thường phải phù hợp với các quy định hiện hành.


2.6.3. Chỗ làm việc phải đảm bảo đủ ánh sáng theo các quy định hiện hành.


2.7.Yêu cầu bảo quản và vận chuyển nguyên vật liệu, thành phẩm, bán thành phẩm phế liệu sản xuất phải đảm bảo; áp dụng các phương pháp bảo quản không gây nên các yếu tố nguy hiểm có hại trong sản xuất;


Sử dụng thiết bị an toàn cho việc bảo quản;


Cơ giới hoá và tự động ở mức độ cần thiết công việc bốc, dỡ và xếp.


2.7.1. Khi chuyên chở nguyên vật liệu, phôi, bán thành phẩm, thành phẩm và phế liệu sản xuất phải đảm bảo;


Sử dụng phương tiện giao thông vận tải an toàn; áp dụng các phương tiện vận chuyển không gây nên các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất. Cơ giới hoá và tự động hoá ở mức độ cần thiết công việc vận chuyển.


2.8. Yêu cầu đối với việc lựa chọn đào tạo và bồi dưỡng nghề nghiệp và kiến thức an toàn lao động.


2.8.1. Phải đề ra những yêu cầu phù hợp với sinh lí, tâm lí, tâm sinh lí và trong những trường hợp đặc biệt cần phù hợp với đặc điểm về nhân chủng của tính chất công việc đối với người lao động.


2.8.2. Phải tiến hành kiểm tra tình trạng sức khoẻ của công nhân khi nhận vào làm việc cũng như kiểm tra định kì. Chu kì kiểm tra tình trạng sức khoẻ của công nhân được xác định căn cứ vào các yếu tố nguy hiểm và có hại của quá trình sản xuất theo quy định hiện hành.


2.8.3. Những người được phép tham gia vào quá trình sản xuất phải được đào tạo về mặt nghề nghiệp và các kiến thức cần thiết về mặt an toàn lao động phù hợp với tính chất công việc.


2.8.4. Phải tiến hành kiểm tra kiến thức nghề nghiệp và yêu cầu an toàn khi nhận vào làm việc và kiểm tra định kì. .


2.9. Các yêu cầu đối với việc sử dụng các phương tiện bảo vệ người lao động .


2.9.1. Việc sử dụng các phương tiện bảo vệ người lao động phải đảm bảo:


Giảm mức độ các yếu tố độc hại đến giá trị định mức vệ sinh quy định hiện hành


Bảo vệ người lao động khỏi tác động của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất do công nghệ và điều kiện làm việc gây ra;


Bảo vệ người lao động khỏi tác động của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất xuất hiện khi vi phạm quy trình công nghệ.


3. Những đặc điểm xây dựng tiêu chuẩn về yêu cầu an toàn đối với quá trình sản xuất.


3.1. Các tiêu chuẩn của hệ thống tiêu chuẩn an toản lao động về yêu cầu an toàn đối với quá trình sản xuất phải theo các quy định đã được nêu trong TCVN 2287 : 1978 và tiêu chuẩn này.


3.2. Nội dung các tiêu chuẩn về an toàn đối với các nhóm quá trình sản xuất phải bao gồm phần mở đầu và các phần sau:


Quy đinh chung;


Yêu cầu đối với các quá trình công nghệ;


Yêu cầu đối với các gian sản xuất, bến, bãi sản xuất;


Yêu cầu đối với nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm;


Yêu cầu đối với sự bố trí thiết bị sản xuất và tổ chức chỗ làm việc;


Yêu cầu đối với việc bảo quản và vận chuyển nguyên vật liệu, phôi, bán thành phẩm, thành phẩm và phế liệu sản xuất;


Yêu cầu đối với người được phép tham gia trong quá trình sản xuất;


Yêu cầu về việc sử dụng đối với các phương tiện bảo vệ người lao động; Phương pháp kiểm tra việc thực hiện yêu cầu an toàn;


Trong tiêu chuẩn cũng có thể bao gồm cả các phần khác phản ánh đặc điểm an toàn của các quá trình sản xuất đang xét.


3.3. Trong phần “quy định chung” cần trình bày


Danh sách các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất đặc trưng cho quá trình sản xuất;


Mức độ vệ sinh cho phép, nồng độ và các thông số khác của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất đặc trưng cho quá trình sản xuất và tác động riêng hoặc chung đối với người lao động;


Yêu cầu an toàn đối với việc tổ chức quá trình sản xuất;


3.4. Trong phần “yêu cầu đối với quá trình công nghệ” cần trình bày các yêu cầu: Về việc thiết kế, tổ chức và thực hiện các quá trình công nghệ;


Về chế độ làm việc, trình độ bảo dưỡng các thiết bị trong các điều kiện vận hành bình thường và trong tình trạng sự cố;


Về hệ thống quản lí và kiểm tra các quá trình công nghệ.


Trong phần này cần nêu rõ nguồn gốc của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất


3.5. Trong phần “ yêu cầu đối với các gian sản xuất ” phải trình bày các yêu cầu đối với thiết bị, nội dung các gian và bến bãi sản xuất đặc trưng cho quá trình sản xuất.


3.6. Trong phần "các yêu cầu đối với nguyên vật liệu, phôi và bán thành Phẩm" cần nêu rõ:


Các đặc điểm của nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm cần thiết phải tính đến khi sử dụng để đảm bảo an toàn cho người lao động. Quy tắc sử dụng vật liệu, phôi và bán thành phẩm có tính chất nguy hiểm và có hại


3.7. Trong phần “các yêu cầu đối với việc bố trí các thiết bị sản xuất và tổ chức chỗ làm việc” cần trình bày:


Các yêu cầu đối với sự bố trí thiết bị đặc trưng cho các quá trình sản xuất: Những điều chỉ dẫn việc bố trí đường vận chuyển;


Những điều chỉ dẫn việc phân tán và cách li thiết bị ở thế nguy hiểm


Những điều chỉ dẫn việc bố trí và trang bị nơi làm việc.


3.8. Trong phần “các yếu tố bảo quản và vận chuyển nguyên vật liệu, phôi, bán thành phẩm, thành phẩm và phế liệu sản xuất” cần trình bày các yêu cầu:


Về bảo quản thiết bị đảm bảo an toàn lao động cho người lao động;


Về phương pháp bảo quản các chất và vật liệu có tính chất nguy hiểm và có hại; Về phương pháp tiến hành công việc bốc, xếp, dỡ;


Về sự chuyên chở các phương tiện vận chuyển trong phạm vi xí nghiệp; Về nội dung các phương tiện vận chuyển và giao thông;


3.9. Trong phần "các yêu cầu đối với người được phép tham gia quá trình sản xuất” cần trình bày các điều kiện cho phép những người tham gia vào quá trình sản xuất.


3.10. Trong phần "các yêu cầu đối với việc sử dụng các phương tiện bảo vệ người lao động" phải chỉ rõ:


Danh mục các phương tiện bảo vệ cần thiết;


Thể thức và phương pháp sử dụng các phương tiện bảo vệ tập thể và cá nhân.


3.11. Trong thành phần "các phương pháp kiểm tra việc thực hiện yêu cầu an toàn" cần trình bày các phương pháp kiểm tra các yếu tố nguy hiểm và có hại đặc trưng cho các quá trình sản xuất.
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NHÓM T: GIA CÔNG GỖ - YÊU CẦU CHUNG VỀ AN TOÀN
Wood processing - General safety requirements


Tiêu chuẩn này quy định yêu cầu chung về an toàn đối với: Các quy trình công nghệ gia công cơ gỗ;


Các gian sản xuất của các xí nghiệp gia công gỗ và việc bố trí các thiết bị sản xuất trong gian đó;


Cán bộ, công nhân viên chức trong xí nghiệp;


Việc áp dụng những phương tiện bảo vệ người lao động.


1. Quy định chung


1.1. Quá trình gia công gỗ phải theo đúng các quy định trong TCVN 2289: 1978 và tiêu chuẩn này.


1.2. Trong quá trình gia công gỗ có thể xảy ra những yếu tố nguy hiểm và có hại sản xuất nêu dưới đây:


Các máy móc và cơ cấu chuyển động;


Những bộ phận chuyển động không được bao che của thiết bị sản xuất, sản phẩm phôi, vật liệu trong lúc vận chuyển;


Nồng độ bụi, hơi, khí độc của không khí ở khu vực làm việc tăng; Mức độ ồn ở nơi làm việc tăng;


Mức độ rung tăng;


Mức độ nguy hiểm của điện áp trong mạch điện khi đóng mạch dòng điện đi qua cơ


thể con người;


Mức độ tĩnh điện tăng;


Mức độ bức xạ điện từ tăng;


Độ rọi chiếu sáng ở khu vực làm việc không đủ; Nhiệt độ bề mặt thiết bị tăng;


Nhiệt độ không khí ở khu vực làm việc tăng hoặc giảm;


Độ ẩm không khí ở khu vực làm việc tăng.


1.3. Mức độ của những yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất nêu ở điều l.2 a trong gian sản xuất và ở nơi làm việc của xí nghiệp gia công gỗ không được vượt quá giá trị giới hạn cho phép quy định trong các văn bản về kỹ thuật an toàn và vệ sinh công nghiệp hiện hành.


1.4. Trong quá trình sản xuất gia công gỗ cần sử dụng các thiết bị theo đúng các yêu cầu đã được quy định trong TCVN 2290: 1978.


2. Yêu cầu đối với quy trình công nghệ


2.1. Trong quá trình công nghệ gia công gỗ cần cơ khí hoá các nguyên công cũng như việc vận chuyển và chất xếp gỗ cây, gỗ xẻ và thành phẩm.


2.2. Các chế độ của quy trình công nghệ gia công gỗ cần phải đảm bảo:


Sự phối hợp nhịp nhàng của các thiết bị công nghệ trong khi làm việc nhằm loại trừ khả năng phát sinh những yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất;


Sự hoạt động bình thường của thiết bị công nghệ và phương tiện bảo vệ công nhân trong thời hạn quy định theo tài liệu định mức kĩ thuật đã ban hành;


Ngăn ngừa khả năng gây ra cháy;


Cung cấp vật liệu cho các thiết bị công nghệ theo khả năng tiêu thụ của chúng nhằm đảm bảo nhịp điệu làm việc đều đặn cho công nhân phục vụ trong quy trình công nghệ.


2.3. Trong quá trình sản xuất và trong các nguyên công hoàn thiện thành phẩm, dán, chống mọt cho gỗ, sản xuất diêm và các công việc khác có liên quan đến việc sử dụng các chất độc, chát kích thích, dễ cháy nổ cần đảm bảo an toàn lao động cho công nhân, chống cháy, nổ cũng như bảo vệ môi trường xung quanh.


2.4. Khi đánh nháp, đánh bóng, đánh véc ni bề mặt chi tiết và thực hiện các nguyên công gia công gỗ khác không được để mức độ tĩnh điện phát sinh ra trong các quá trình đó vượt quá các giá trị cho phép.


2.5. Những quy trình công nghệ và nguyên công gia công gỗ có liên quan đến việc sử dụng các chất độc, chất kích thích và các chát dễ bốc cháy cần được tiến hành ở những gian riêng biệt hoặc ở những khu vực được ngăn cách đặc biệt trong gian sản xuất chung, có trang bị đủ các phương tiện bảo vệ công nhân, phương tiện phòng và chữa cháy.


2.6. Gỗ tròn, gỗ xẻ trước khi gia công bằng các dụng cụ cắt gọt cần được kiểm tra bằng nam châm và các dụng cụ khác với mục đích phát hiện các mảnh kim loại nằm trong gỗ (đinh, vòng sắt, mảnh đạn...) .


2.7. Khi vận chuyển gỗ tròn, gỗ xẻ bằng tay phải đảm bảo an toàn lao động cho công nhân, tránh cho tay công nhân tiếp xúc trực tiếp với các vật liệu trên. Đối với những thiết bị có dây treo thì chúng phải được tính toán đủ độ bền và phải luôn kiểm tra, theo dõi theo " Quy phạm an toàn máy trục".


3. Yêu cầu đối vơi gian sản xuất và mặt bằng sản xuất ở các xí nghiệp gia công gỗ


3.1. Gian sản xuất và mặt bằng sản xuất ở các xí nghiệp gia công gỗ cần theo đúng những yêu cầu quy định trong thiết kế và xây dựng các xí nghiệp công nghiệp cũng như các quy định đã ban hành.


3.2. Các cửa dùng để vận chuyển gỗ tròn, gỗ xẻ và phế liệu vào, ra các phân xưởng cần được trang bị các phương tiện để chống gió lùa cũng như ngăn ngừa khả năng lan rộng của hoả hoạn.


3.3. Nơi chứa phế liệu gỗ phải được bố trí bên ngoài phân xưởng. Nếu chưa cơ giới hoá được việc vận chuyển phế liệu gỗ ra ngoài phân xưởng thì bên các máy phải có chỗ chứa tạm thời nhưng không được gây cản trở cho công nhân hoạt động và phải thường xuyên chuyển phế liệu ra ngoài để tránh gây cháy, nổ.


3.4. Những khu vực sản xuất nguy hiểm cho người làm việc cũng như những thiết bị nguồn gây nguy hiểm phải được sơn màu tín hiệu và có biển báo.


3.5. ở những nơi có mức độ bụi hơi, khí độc vượt quá các giá trị cho phép phải đảm bảo thông gió tốt (thông gió tự nhiên, cơ khí) .


4. Yêu cầu đối với việc bố trí thiết bi sản xuất và tổ chức chỗ làm việc


4.1. Chỗ làm việc phải thuận tiện cho sự hoạt động của công nhân. Vấn đề tổ chức làm việc, bố trí máy móc, thiết bị, chỗ xếp nguyên vật liệu, lối đi, đường vận chuyển phải xuất phát từ những điều kiện cụ thể của quá trình sản xuất, có tính đến những đặc điểm cấu tạo của thiết bị, đến việc sửa chữa và phục vụ, những đặc điểm vật liệu gia công và việc ngăn ngừa tác động của những yếu tố nguy hiểm và có trong sản xuất.


4.2. Khoảng cách giữa các máy, chỗ xếp nguyên vật liệu và các kết cấu của nhà, xưởng chế biến gỗ (hình l) không được hẹp hơn khoảng cách nêu trong bảng l.
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Chú thích:


1. Các máy kiểu không cho qua: gồm các máy có bàn đạp và điều khiển bằng tay, các máy cưa vòng đứng có bàn, các máy khoan, máy khoét, máy phay, máy tiện, máy xén cạnh đẩy tay, máy xẻ mộng một mặt, máy xẻ mộng "đuôi én”, máy đánh nháp một vị trí không đi suốt;


2. Các máy kiểu cho qua dọc: gồm các máy cưa đĩa xẻ dọc, máy bào của, máy bào hai mặt, máy bào bốn mặt, máy đánh nháp đi suốt (khóng kể các máy có cấp phôi tự động hoặc bàng bàn nâng);


3. Các máy kiểu cho qua ngang: máy soi mộng hai mặt, máy xén nhiều trục chính, máy vát cạnh;


4. Các máy liên hợp (không kể các máy có cấp phôi tự động hoặc bằng bàn nâng


4.3. Khoảng cách giữa các máy và chỗ xếp phôi, chi tiết của chúng không được hẹp hơn khoảng cách nêu ở hình 2.


Đối với những máy ở nhóm b và d thì kích thước 750mm (hình 2) được sử dụng khi gia công các chi tiết rộng đến 250mm và dài đến 3000mm, còn kích thước 1000mm được sử dụng cho các chi tiết với các kích thước lớn hơn.


4.4. Chỉ được bố trí thêm các thiết bị phụ hoặc thay thố các thiết bị hiện có bằng các thiết bị mới có các thông số và đặc tính khác với điều kiện phải đảm bảo được các quy định về an toàn và vệ sinh.


Bảng 1


		Khoảng cách

		Ký hiệu (H.1)

		Kích thước (mm)



		Từ tường nhà (tính từ kết cấu nhô ra)

		Đến mặt sau của máy

		a

		600



		

		Đến mặt bên của máy

		b

		600



		

		Đến cạnh dài của chỗ xếp nguyên vật liệu

		c

		1000



		Giữa mặt sau của máy và cạnh dài của chỗ xếp nguyên vật liệu của máy kế cận

		d

		1000



		Giữa các mặt sau của các máy (không kể đến điều kiện sửa chữa, lau chùi máy)

		e

		700



		Giữa các mặt mút của chỗ xếp phôi chi tiết với nhau và giữa mặt mút của chỗ xếp phôi chi tiết với tường khi vận chuyển chi tiết bằng phương tiện vận chuyển không ray.

		Chiều dài chi tiết đến 2000 mm

		g

		1000



		

		Chiều dài chi tiết lớn hơn 2000


mm

		g

		1500



		Như trên, đối với mọi chiều dài của vật liệu khi phương tiện vận chuyển chuyển động một chiều và có bàn nâng

		g

		2000





4.5. Đối với các thiết bị mà nơi thao tác đặt cao hơn 140mm phải có sàn thao tác; nếu sàn thao tác đặt độ cố định thì kích thước của nó không được nhỏ hơn 800 x 800mm, còn nếu sàn thao tác có thể di động được thì kích thước của nó không được nhỏ hơn 500 x 500mm. Sàn thao tác phải được rào chắn bằng lan can có chiều cao không nhỏ hơn l000mm. Mọi lan can đều phải có các thanh ngang, đồng thời có đai liền cao ít nhất l00mm gắn sát với mặt sàn đứng. Khoảng giữa của lan giữa tay vịn và thanh ngang cần có các chắn song dọc. ở độ cao 1800mm tính từ mặt sàn thao tác, không được đặt các dầm hay vấu, vì như thế sẽ buộc công nhân phải cúi người, làm các công việc ở tư thế không thuận lợi.


4.6. Mặt bằng và cầu đi lại trong khu vực sản xuất cần có sàn chống trượt.


4.7. Bề rộng của đường dành cho người đi lại thường xuyên cách biệt khỏi các thiết bị và đường giao thông không được bé hơn l000mm. Số lượng các lối đi phụ thuộc vào sự bố trí các thiết bị công nghệ.


4.8. Trong phân xưởng xẻ, xưởng cắt tà vẹt và các phân xưởng khác có dây chuyền công nghệ liên tục và bố trí dọc theo toàn bộ phân xưởng, cần có các cầu vắt ngang xưởng. Các cầu này phải có tay vịn và thang lên xuống để đảm bảo cho việc đi lại của công nhân đến chỗ làm việc. Góc nghiêng của thang nên nằm trong khoảng 300 đến 450. Chiều cao của bậc thang không nên vượt quá 170 đến 180mm. Chiều sâu của bậc đặt chân nên nằm trong khoảng 230 đến 270mm.


4.9. Đường ray bên trong gian sản xuất phải đặt ngang mặt sản nhà.


4.10. Các băng, xích chuyển đặt thấp hơn mặt sàn nhà cần được bao che bảo vệ ở dạng hay lưới bảo vệ, có lắp bản lề ngang với mặt sàn. Bề mặt các tấm bảo vệ bằng kim loại phải được khía nhám. Bề rộng khe hở của lưới bảo vệ không được vượt quá 30m.


Nếu vì điều kiện của quy trình công nghệ mà các băng, xích chuyển phải để chúng cần được rào chắn bằng các tay vịn và gióng chắn ngang.


4.11. Cần phải bố trí bảng điều khiển thiết bị từ xa sao cho các bộ phận điều khiển ở vị trí thuận lợi và an toàn đồng thời người điều khiển có thể quan sát được diễn biến của quy trình công nghệ.


4.12. Cần có biện pháp chống ồn cho những nơi có lắp các thiết bị gây ồn lớn (máy cánh, máy liên hợp xẻ - phay, các thiết bị nén khí, các dây chuyền tự động…)


5. Yêu cầu đối với nguyên vật liệu, phôi và bán thành phẩm


5.1. Không được đem gia công trên máy những loại gỗ có chỗ mục, vết cắt ngang sâu hay các vật cứng nằm lẫn trong đó mà chưa qua các giai đoạn chuẩn bị kĩ thuật cần thiết vì chúng có thể làm kẹt hoặc gẫy dụng cụ cắt gọt, gây rung, gẫy công và gây tai nạn cho công nhân.


5.2. Các kích thước bao của vật gia công và phôi phải phù hợp với các số liệu ghi lí lịch của máy.


5.3. Trong tài liệu định mức kĩ thuật của các nguyên vật liệu dùng cho việc gia công cần ghi rõ số liệu về tỉ lệ phấn trăm hàm lượng các chất có tính chất nguy hiểm và có hại, cũng như các số liệu đặc trưng cho tính chất nguy hiểm cháy, nổ, độc và các biện pháp an toàn khi sử dụng các chất đó.


6. Yêu cầu đối với v:ệc bảo quản, vận chuyển nguyên vật liệu, bân thành phẩm, thành phẩm và phế liệu sản xuất


6.1. Nền của sân bãi để xếp gỗ tròn, gỗ xẻ, các dạng phôi và vật liệu khác phải đảm bảo đủ độ bền tương ứng với khối lượng gỗ, tránh làm cho gỗ bị lún, nghiêng đổ.


6.2. Cần áp dụng các biện pháp an toàn cao, đảm bảo khối lượng lao động ít nhất khi bốc dỡ các đống gỗ, phôi, vật liệu, thành phẩm.


6.3. Cần cơ giới hoá khâu vận chuyển phể liệu gỗ từ các máy gia công gỗ ra ngoài.


Nên sử dụng hệ thống vận chuyển bằng khí nén để hết mùn cưa, phôi bào và bụi gỗ, đặc biệt khi chế biến gỗ có độ ẩm thấp hơn 20% .


6.4. Không được để phôi, chi tiết, nguyên vật liệu, phế liệu ngổn ngang ở chỗ làm việc, lối đi và gây trở ngại cho thiết bị, các bộ phận che chắn hoạt động. Muốn bảo quản phôi, chi tiết, tồn kho tạm thời trong phân xưởng (với khối lượng dự tính trước cho công nghệ sản xuất) cần để những thứ trên ở những diện tích quy định, có trang bị giá, trụ đỡ, bàn đỡ hoặc ở những nơi có vạch sơn giới hạn trên nền nhà. Vật liệu,phôi và thành phẩm để bên cạnh máy và ở chỗ làm việc cần được xếp thành từng chồng cao không quá 1600mm, tính từ sàn nhà. Nếu gỗ tròn được xếp cao từ 3 lớp trở lên thì phải có cọc đỡ.


6.5. Khi xếp gỗ và chất mạt cưa cần có biện pháp phòng ngừa các vật liệu trên tự bốc cháy.


7. Yêu cầu đối với công nhân sản xuất


7.1. Tất cả công nhân tham gia vào quá trình gia công gỗ phải hiểu rõ về:


Công dụng và nội dung của nguyên công cần thực hiện và mối liên quan của nó với các nguyên công khác trong quy trình công nghệ;


Cấu tạo và công dụng của thiết bị mình sử dụng, bộ phận che chắn và thiết bị dự phòng, bảo đảm an toàn khi vận hành;


Những yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất có thể xảy ra;


Các phương tiện và biện pháp thực hiện nguyên công một cách an toàn; Nội quy phòng cháy;


Phương pháp cấp cứu nạn nhân khi xảy ra tai nạn.


7.2. Mọi công nhân tham gia vào quá trình gia công gỗ phải qua huấn luyện về an toàn lao động. Huấn luyện mở đầu - khi nhận vào làm việc; Huấn luyện cơ bản ở chỗ làm việc; Huấn luyện ôn tập - ít nhất một năm một lần; Huấn luyện bất thường - khi xảy ra tai nạn lao động hoặc khi có sự vi phạm yêu cầu về an toàn lao động.


8. Yêu cầu đối vôi việc sử dụng phương tiện bảo vệ công nhân


8.1. Khi sử dụng các phương tiện bảo vệ công nhân theo đúng các quy định trong TCVN 2291: 1978 để bảo vệ công nhân khỏi những tác động của những yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất.


8.2. Các phương tiện bảo vệ cá nhân dùng cho công nhân làm việc trong quá trình gia công gỗ phải qua kiểm tra và thử nghiệm định kì theo. đúng thể thức và thời hạn quy định trong hồ sơ về tiêu chuẩn kĩ thuật.
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TIÊU CHUẨN BẮT BUỘC ÁP DỤNG TOÀN PHẦN- QUY PHẠM KỸ THUẬT AN TOÀN THIẾT BỊ NÂNG
Code for the safe technique for crane – equipment

1. Quy định chung


1.1. Tiêu chuẩn này áp dụng cho những thiết bị nâng sau:


a) Máy trục;


- Máy trục kiểu cần: Cần trục ôtô, cần trục bánh hơi, cần trục bánh xích, cần trục tháp, cần trục chân đế, cần trục đướng sắt, cần trục công xôn, cần trục máy xúc;


- Máy trục kiểu cầu: cầu trục, cổng trục, cầu bốc xếp;


- Máy trục cáp;


b) Xe tời chạytheo ray lên cao;


c) Palăng điện;


d) Tời điện;


e) Máy nâng xây dựng;


f) Các loại bộ phận mang điện.


1.2 Tiêu chuẩn này không áp dụng cho các thiết bị nâng sau:


a) Các loại máy xúc;


b) Các thiết bị nâng không dùng cáp hoặc xích;


c) Xe nâng hàng;


d) Thang máy;


e) Các thiết bị nâng làm việc trên hệ nổi;


1.3. Trọng tải của thiết bị nâng là trọng lượng cho phép lớn nhất của tải (vật nâng) được tính toán theo điều kiện làm việc cụ thể.


Trọng tải bao gồm cả trọng lượng của gầu ngoạm, nam châm điện, ben. Thùng và


các bộ phận mang tải khác.


Đối với máy trục có tầm với thay đổi, trọng tải được quy định phụ thuộc vào tầm với.


2. Yêu cầu kỹ thuật chung


2.1. Tất cả các thiết bị nâng và các bộ phận mang tải phải được chế tạo phù hợp với tiêu chuẩn và thiết kế đã được duyệt theo quy định ở điều 3.14


2.2. Những thiết bị nâng dẫn động điện phải được nối đất bảo vệ theo quy định quy phạm tạm thời về nối đất các thiết bị điện QPVN 13: 1978


2.3. Các nồi hơi của thiết bị nâng phải được quản lí và sử dụng theo quy định của quy phạm kĩ thuật an toàn các nồi hơi. QPVN 23: 1981


2.4. Các bình chịu áp lực của thiết bị nâng phải được quản lí và sử dụng theo quy định của “quy phạm kĩ thuật an toàn các bình chịu áp lực QPVN 2: 1975”


2.5. Tất cả các thiết bị nâng chỉ được phép làm việc sau khi đã đăng kí (đối với thiết bị nâng thuộc diện phải đăng kí) và được cấp giấy phép sử dụng theo thủ tục quy định trong tiêu chuẩn này.


2.6. Đối với những thiết bị nâng nhập của nước ngoài không phù hợp với tiêu chuẩn thì đơn vị quản lí sử dụng phải báo cáo với cơ quan đăng kí, cấp giấy phép sử dụng để xin ý kiến giải quyết.


2.7. Những thiết bị nâng làm việc ở môi trường dễ cháy, nổ trong thiết kế phải có biện pháp đảm bảo an toàn cho người và thiết bị. Trong hồ sơ kĩ thuật phải ghi rõ thiết bị nâng được phép sử dụng trong môi trường dễ cháy, nổ.


2.8. Những thiết bị nâng làm việc ở môi trường ăn mòn (axít, bazơ v.v...) trong thiết kế phải có các biện pháp chống tác dụng ăn mòn đối với thiết bị nâng.


2.9. Khi tính toán độ bền của các bộ phận và chi tiết của thiết bị nâng, phải tính chế độ làm việc theo phụ lục l của tiêu chuẩn này.


2.10. Vận tốc di chuyển của thiết bị nâng điều khiển từ mặt sàn không được vượt m/phút và của xe con không được vượt quá 32 m/phút.


2.11. Đối với những thiết bị nâng được chế tạo để phục vụ công việc lắp ráp và các việc khác đòi hỏi chính xác thì cơ cấu nâng và cơ cấu di chuyển phải có thêm vận tốc phù hợp.


2.12. Cần trục có tầm với thay đổi phải tính đến khả năng thay đổi tầm với có mang tải trong giới hạn của đặc tính tải.


2.13. Chỉ cho phép cơ cấu nâng tải và cơ cấu thay đổi tầm với của máy trục hạ tải hoặc hạ cần bằng động cơ trừ cần trục - máy xúc chuyên dùng gầu ngoạm và các máy trục sử dụng khớp nối thuỷ lực trong cơ cấu nâng tải và cơ cấu thay đồi tầm


2.14. Các cơ cấu của thiết bị nâng sử dụng lí hợp vấu, li hợp ma sát và các liên kết cơ khí khác để mở hoặc thay đổi vận tốc làm việc phải có khả năng loại trừ trường hợp tự mở và ngắt cơ cấu. Đối với tời nâng tải và nâng cán, ngoài yêu cầu trên còn phải loại trừ được khả năng ngắt cơ cấu khi chưa đóng phanh.


Không cho phép dùng li hợp ma sát và li hợp vấu để mở các cơ cấu nâng người, kim loại nóng chảy, xỉ, chất độc, chất nổ và không được dùng chúng ở các cơ cấu dẫn động điện trừ các trường hợp sau:


a. Dùng để thay đổi vận tốc của cơ cấu di chuyển hoặc cơ cấu quay có nhiều vận tốc.


b. Dùng điều khiển riêng các bánh xích của cơ cấu di chuyển cần trục bánh xích có dẫn động chung cho hai bánh xích


Trong các trường hợp nêu ở mục a và b của điều này phanh phải có liên kết động học cứng với phần quay của máy trục với các bánh xích hoặc bánh xe.


2.15. Các bộ phận của thiết bị nâng dùng để truyền momen xoắn phải dùng bulông, then và then hoa ... chống xoay.


2.16. Các trục tâm cố định đùng đỡ tang, ròng rọc, bánh xe, con lăn và các chi tiết quay khác phải được cố định chặt để chống di chuyển.


2.17. Các cần trục có cần lồng hoặc tháp lồng phải có thiết bị định vị chắc chắc kết cấu lồng đó ở vị trí làm việc.


2.18. Các mối ghép bulông, then và chêm của thiết bị nâng phải được phòng chống tự tháo lỏng.


2.19. Ròng rọc và đĩa xích của thiết bị nâng phải có cấu tạo sao cho loại trừ được khả năng cáp hoặc xích trượt khỏi rãnh và không bị kẹt.


2.20. Khi dùng palăng kép nhất thiết phải đặt ròng rọc cân bằng.


2.21. Bánh xe kéo của thiết bị nâng dẫn động bằng tay, phải cố định trên trục và phải có dẫn hướng chống trật xích khỏi rãnh bánh xe kéo. Xích kéo phải có độ dài sao cho đầu củi của xích nằm ở độ cao 0,5m tính từ mặt sàn nơi công nhân điều khiển đứng làm việc.


2.22. Cơ cấu nâng máy trục phục vụ rèn phải có thiết bị giảm xóc.


2.23. Kết cấu kim loại và các chi tiết kim loại của thiết bị nâng phải được bảo vệ chống gỉ. Cần phải có biện pháp tránh mưa và đọng nước trên kết cấu hộp hoặc ống khi bị nâng ngoài trời.


2.24. Phải có lối đi an toàn đến cơ cấu, thiết bị an toàn , thiết bị điện mà yêu cầu phải bảo dưỡng kỹ thuật thường xuyên. phải có lối đi lại để kiểm tra cần và kết cấu kim loại. Khi không có cầu thang và sàn thao tác trên cần để bảo dưỡng ròng rọc và các chi tiết khác, cấu tạo của thiết bị nâng phải đảm bảo cho cần hạ được.


2.25. Cần trục ô tô, cần trục bánh hơi, cần trục bánh xích, cần trục đường sắt, cần trục rơ móc, cần trục tháp, cần trục chân đế, và cần trục máy xúc phải đảm bảo ổn định khi làm việc và khi không làm việc ổn định khi có tải và không có tải phải được kiểm tra bằng tính toán. Tính toán độ ổn định của cần trục phải tuân theo điều 2.26 của tiêu chuẩn này.


2.26. Khi tính ổn định của cần trục phải tuân theo các quy định sau: Xác định độ ổn định có tải và không tải phải tính toán với giả thiết rằng:


- Góc nghiêng của cần trục chân đế không nhỏ hơn 1.


- Góc nghiêng của cần trục khác(trừ cần trục đường sắt) không nhỏ hơn 30.


Đối với cần trục đường sắt không có chân chống phải tính toán đến độ lệch ray về chiều cao ở đoạn đường cong. Khi tính ổn định không tính đến tác dụng của kẹp ray.


Các cần trục có chân chống phụ thuộc hoặc thiết bị ổn định khác khi tính toán ổn định cũng không tính đến tác dụng của chúng.


Trọng lượng nhánh dưới của xích và cac chi tiết không có tác dụng giữ cần trục khỏi đổ khi tính toán độ ổn định cũng không tính đến.


Trong trường hợp bố trí nồi hơi, bình, thùng chứa nhiên liệu và nước ở vị trí làm giảm độ ổn định của cần trục thì lúc tính độ ổn định phải coi nước ở trong nồi hơi ở mức cao nhất và nhiên liệu điền vào thùng ở mức giới hạn.


Trong hướng dẫn lắp ráp, sử dụng cần trục phải quy định rõ hướng của cần số với phần không quay của cần trục và quy định lúc đó có phải hạ chân chống phụ hay không.


Hệ số ổn định có tải là tỉ số giữa mômen của trọng lượng các bộ phận của cần trục có tính đến tất cả các lực phụ (lực gió, lực quán tính khi mở và hãm cơ cấu nâng tải, cơ cấu quay và cơ cấu di chuyển và ảnh hưởng của góc nghiêng cho phép lớn nhất khi làm việc đối với cạnh lật và mômen tải đối với cạnh lật đó. Hệ số ổn định có tải không được nhỏ hơn l,15.


Trị số của hệ số ổn định có tải phải xác định khi hướng của cần vuông góc với cạnh lật và khi hướng của cần tạo với cạnh lật một góc 450, có tính đến lực quán tính tiếp tuyến xuất hiện khi phanh cơ cấu quay. Trị số đó tính theo công thức trong phụ lục 2


Trị số của hệ số ổn định có tải xác định khi không tính đến các lực phụ và không tính đến ảnh hưởng độ nghiêng của mặt nền thiết bị nâng đứng làm việc không nhỏ hơn l,4.


Độ ổn định không tải được xác định bằng tỉ số giữa mômen của trọng lượng và các bộ phận của cần trục có tính đến độ nghiêng của mặt nền về phía lật và và momen của lực gió đối với cùng cạnh lật.


Độ ổn định không tải được xác định khi cần trục ở vị trí bất lợi nhất đối với tác động của lực gió, theo công thức trong phụ lục 2. Đối với cần trục thay đổi tầm với bằng cơ cấu nâng hạ cần, hệ số ổn định không tải xác định khi cần ở vị trí làm việc thấp nhất* , còn đối với cần trục thay đổi tầm với không dùng cơ cấu nâng hạ cần hệ số ổn định không tải xác định khi cần trục ở tầm với nhỏ nhất dưới tác động lực gió trạng thái không làm việc.


2.27. Độ dốc đường ray của xe con của cần trục quy di động hoặc không di động và cần trục công xôn khi xe con có tải lớn nhất ở vị trí bất lợi nhất không vượt quá 0,003.


Tiêu chuẩn độ dốc này không áp dụng cho máy trục có cơ cấu di chuyển xe con được trang bị phanh tự động thường đóng hoặc xe con di chuyển bằng cáp.


2.28. Cải tạo thiết bị nâng (thay đổi dẫn động, thay móc bằng gầu ngoạm hoặc nam châm iện, tăng khẩu độ, tăng độ dài của cần, tăng độ cao nâng tải, gia cường để tăng trọng tải và các thay đổi trang bị khác gây sự tăng hoặc phân bổ lại lực lên các bộ hận và các chi tiết làm việc hoặc làm giảm độ ổn định. có tải hay độ ổn định không ải phải tiến hành theo thiết kế đã được duyệt như quy định trong tiêu chuẩn này.


Khi thiết kế cải tạo phải tính đến thực trạng của thiết bị nâng phải cải tạo (mức độ mòn, hư hỏng v.v...)


Nếu làm ngắn cần, tháp hoặc cẩu mà trong lí lịch hoặc thuyết minh sử dựng thiết bị nâng, nhà máy chế tạo không quy định có thể không phải tính toán thiết kế, nhưng phải có biện pháp đảm bảo chất lượng công việc tiến hành.


Chuyển máy xúc, máy đặt ống... sang máy trục chỉ được tiến hành khi có tính toán thiết kế và được cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn địa phương cho phép.


2.29. Đơn vị quản lí sử dụng thiết bị nâng khi lắp ráp, khám nghiệm kĩ thuật hoặc sử dụng, phát hiện có các sai sót về kết cấu và chế tạo kể cả những sự không phù hợp với yêu cầu của tiêu chuẩn này có quyền khiếu nại nhà máy chế tạo. Đối với thiết bị nâng nhập của nước ngoài gửi đơn khiếu nại thông qua cơ quan nhập khẩu.


Bản sao đơn khiếu nại phải gửi cho cơ quan cấp giấy phép chế tạo thiết bị nâng đó và ửi cho cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn Nhà nước

Nhà máy chế tạo sau khi nhận được đơn khiếu nại phải khắc phục các sai sót đã được phát hiện. Nhà máy chế tạo phải thống kê các khiếu nại đó vào sổ theo dõi riêng, trong đó phải có những mục sau:


* Trong trường hợp này phải kiểm tra độ ổn định không tải cả khi cần ở vị trí làm việc cao nhất dưới tác động


của lực gió trạng thái làm việc.


-nay là ban thanh tra KTAT và BHLĐ Sở Lao Động


 -Nay là ban thanh tra KTAT và BHLĐ Bộ Lao Động


a. Tên đơn vị khiếu nại;


b. Tóm tắt nội dung khiếu nại;


c. Số xuất xưởng của thiết bị nâng;


d. Các biện pháp đã thực hiện;


2.30. Nhà máy chế tạo phải xét đến các sai sót về kết cấu và chế tạo của những thiết bị nâng đang sử dụng và phải thực hiện các biện pháp khắc phục chúng. Trong các trường hợp các sai sót được phát hiện có thể ảnh hưởng đến việc sử dụng an toàn thiết bị nâng, máy chế tạo phải thông báo cho tất cả các đơn vị đang sử dụng loại thiết bị nâng đó biết và thực hiện các biện pháp cần thiết khắc phục các sai sót, đồng thời gửi tài liệu kĩ thuật, vật liệu, chi tiết và các bộ phận cần phải thay thế.


Thông báo của nhà máy chế tạo về sai sót của thiết bị nâng và biện pháp khắc phục gửi cho các đơn vị sử dụng phải đồng thời sao gửi cho cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn Nhà nước.


3. Giấy phép chế tạo và sửa chữa


3.1. Các đơn vị chế tạo thiết bị nâng và các bộ phận mang tải đều phải có giấy phép chế tạo do cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn cấp theo đúng quy định trong tiêu chuẩn này.


3.2. Giấy phép chế tạo thiết bị nâng và các bộ phận mang tải chỉ cấp cho những đơn vị có đủ khả năng kĩ thuật chế tạo, có khả năng hàn và kiểm tra chất lượng mối hàn.


3.3. Giấy phép chế tạo máy trục trọng tải trên l T và chế tạo hàng loạt thiết bị nâng khác do cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn Nhà nước cấp.


Khi xin giấy phép chế tạo, đơn vị chế tạo phải nộp hồ sơ gồm những tài liệu sau:


a. Đơn xin cấp giấy phép chế tạo thiết bị nâng.


b. Quyết định của Bộ (cơ quan ngang Bộ) hoặc Sở giao nhiệm vụ chế tạo thiết kế


nâng cho đơn vị.


c. Bản vẽ chung thiết bị nâng và những bộ phận cơ bản của nó đã được duyệt


d. Điều kiện kĩ thuật chế tạo đã được duyệt. e. Chứng nhận có thợ hàn từ bậc 4 trở lên.


f. Lí lịch.


g. Hướng dẫn lắp ráp và sử dụng.


h. Biên bản nghiệm thu mẫu thử (đối với trường hợp sản xuất hàng loạt).


3.4. Giấy phép chế tạo thiết bị nâng không quy định ở điều 3.3 do cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn địa phương cấp.


Khi xin giấy phép, đơn vị chế tạo phải nộp những tài liệu sau:


a. Đơn xin cấp giấy phép chế tạo thiết bị nâng.


b. Bản vẽ chung thiết bị nâng và các bộ phận cơ bản của nó. c. Điều kiện kĩ thuật chế tạo đã được duyệt.


d. Chứng nhận có thợ hàn từ bậc 4 trở lên.


3.5. Giấy phép chế tạo các bộ phận và chi tiết quan trọng (kết cấu kim loại các bộ phận mang tải và phanh) và chế tạo hàng loạt các bộ phận chi tiết rêng biệt khác của thiết bị nâng do cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn địa phương cấp.


Khi xin cấp giấy phép đơn vị chế tạo phải nộp những tài liệu sau:


a. Đơn xin cấp giấy phép chế tạo các bộ phận, chi tiết (phải ghi rõ tên các bộ phận và chi tiết).


b. Bản vẽ chung của các bộ phận, bản vẽ của chi tiết;


c. Điều kiện kĩ thuật đã được duyệt;


d. Chứng nhận có thợ hàn bậc 4 trở lên, nếu chế tạo các bộ phận, chi tiết phải hàn;


e. Biên bản nghiệm thu mẫu thử.


3.6.Trong quy định về điều kiện kĩ thuật chế tạo thiết bị nâng hoặc kết cấu kim loại ngoài các yêu cầu khác phải quy định.


- Yêu cầu về kiểm tra chất lượng mối hàn, các chỉ tiêu loại bỏ.


- Vật liệu dùng chế tạo và hàn.


- Quy trình nghiệm thu các bộ phận về sản phẩm hoàn chỉnh.


3.7. Trong hướng dẫn lắp ráp và vận hành thiết bị nâng cùng với các chỉ dẫn khác phải chỉ dẫn chu kì kiểm tra và tra dầu mỡ, chu kì về phương pháp kiểm tra kết cấu kim loại điều chỉnh phanh; độ mòn cho phép của các chi tiết quan trọng; các hỏng hóc cơ khí của kết cấu kim loại có thể có và biện pháp khắc phục chúng; chu kì kiểm tra thiết bị hạn chế trong quy định về an toàn trong việc bảo dưỡng và vận hành thiết bị nâng. Đối với thiết bị nâng có bộ phận mang tải là gầu ngoạm hoặc nam châm điện phải có quy định điều kiện sử dụng an toàn gầu ngoạm và nam châm điện.


Nếu khi lắp ráp thiết bị nâng phải sử dụng phương pháp hàn thì trong hướng dẫn phải quy định các biện pháp đảm bảo chất lượng hàn và phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.


3.8. Thử nghiệm nghiệm thu thiết bi nâng chế tạo thử nhằm xác định sự phù hợp của mẫu với tiêu chuẩn và thiết kế; sự phù hợp của chất lượng chế tạo với các điều kiện kĩ thuật; xác định kết cấu của mẫu cho phép vận hành an toàn.


Việc thử nghiệm phải được tiến hành theo quy trình đã được cơ quan thiết kế lập.


Khi thử nghiệm các loại cần trục phải kiểm tra độ ổn định bằng cách nâng tải có trọng lượng bằng l,4 lần trọng tải và cần nằm ở vị trí mà cần trục có độ ổn định nhỏ nhất


Cần trục được coi là thử nghiệm đạt yêu cầu nếu khi nâng tải vượt 40% trọng tải thì lên độ cao l00 - 200 mm và giữ ở trạng thái treo trong 10 phút; trường hợp một điểm tựa của cần trục bị bênh lên không tính là cần trục mất ổn định.


Ngoài ra, phải kiểm tra thiết bị nâng khi thực hiện tất cả các thao tác với tải bằng 125% trọng tải. Kết quả thử nghiệm nghiệm thu phải được trình bày dưới dạng biên bản.


Để nhận được giấy phép chế tạo thiết bị nâng đã sản xuất trước khi ban hành tiêu chuẩn thì không nhất thiết phải thử nghiệm nghiệm thu lại. Trong trường hợp này đơn vị chế tạo chỉ cần nộp bản sao biên bản thử nghiệm nghiệm thu thiết bị nâng đã được chế tạo thử trước đây.


Việc thử nghiệm nghiệm thu thiết bị nâng chế tạo thử phải có sự tham gia của cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn Nhà nước.


3.9. Mỗi thiết bị nâng chế tạo xong phải được bộ phận kiểm tra chất lượng sản phẩm của đơn vị chế tạo kiểm tra và xác định chất lượng.


Khi xuất xưởng mỗi thiết bị nâng phải có hồ sơ gốc kèm theo, trong hồ sơ gốc phải có các tài liệu sau:


- Lí lịch thiết bị;


- Hướng dẫn lắp ráp và vận hành an toàn.


3.10. Mỗi đơn vị chế tạo thiết bị nâng phải có số thống kê số thiết bị đã xuất xưởng. Mỗi thiết bị nâng khi xuất xưởng phải được gắn một biển kim loại trong đó có ghi tên đơn vị chế tạo, trọng tải, ngày xuất xưởng và số xuất xưởng.


3.11. Giấy phép sửa chữa và cải tạo kết cấu kim loại của thiết bị nâng có sử dụng phương pháp hàn do cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn địa phương cấp. Khi xin giấy phép đơn vị sửa chữa và cải tạo phải nộp những tài liệu sau:


a. Đơn xin cấp giấy phép sửa chữa và cải tạo kết cấu kim loại của thiết bị nâng;


b. Chứng nhận có thợ hàn từ bậc 4 trở lên.


3.12. Các đơn vị sửa chữa và cải tạo kết cấu kim loại của thiết bị nâng phải quy định các yêu cầu kĩ thuật, vật liệu chế tạo, vật liệu hàn, phương pháp kiểm tra mối hàn, các chỉ tiêu loại bỏ mối hàn, trình tự nghiệm thu chi tiết, sản phẩm và lớp hồ sơ.


3.13. Đơn vị sửa chữa và cải tạo thiết bị nâng phải ghi vào lí lịch đặc điểm công việc tiến hành, tư liệu về vật liệu sử dụng.


Trong những trường hợp cần thiết phải lớp lí lịch mới cho thiết bị nâng sau khi chữa à cải tạo.


3.14. Các thiết kế thiết bị nâng và các chi tiết, bộ phận riêng biệt của nó (kể cả thiết kế cải tạo và sửa chữa) phải được thủ trưởng đơn vị thiết kế duyệt trên cơ sở đối chiếu với các quy định trong tiêu chuẩn này.


3.15. Nội dung thiết kế thiết bị nâng phải đảm bảo các yêu cầu sau:


a. Phù hợp với các quy định trong tiêu chuẩn này và các quy phạm, tiêu chuẩn có liên quan khác.


b. Có đầy đủ các thiết bị an toàn.


3.16. Cơ quan cấp giấy phép chế tạo thiết bị nâng có quyền thu lại giấy phép chế tạo khi ơn vị chế tạo xuất xưởng các thiết bị nâng không đảm bảo an toàn.


4. Vật liệu, hàn và kiểm tra chất lượng mối hàn


4.1. Vật liệu dùng để chế tạo và sửa chữa kết cấu kim loại của thiết bị nâng và các chi tiết của các cơ cấu phải đảm bảo bền, dẻo, dễ hàn và làm việc an toàn ở những điều kiện ã quy định.


Trong điều kiện hiện nay cho phép chọn vật liệu theo các tiêu chuẩn của Liên Xô vàvật liệu của các nước khác có đặc tính tương đương.


4.2. Chất lượng, tính chất của vật liệu và bán thành phẩm phải được nhà máy sản xuất xác nhận bằng văn bản.


Khi không có các văn bản trên, đơn vị chế tạo, lắp ráp và sửa chữa thiết bị nâng phải tiến hành thử nghiệm trước khi sử dụng. Kết quả thử nghiệm phải thoả mãn những yêu cầu kĩ thuật đã quy định mới được sử dụng.


4.3. Cơ quan cung ứng vật tư phải giao đầy đủ chứng từ kĩ thuật của vật tư cho đơn vị tiếp nhận. Trong trườnghợp không có đủ chứng từ kĩ thuật gốc của nhà máy sản xuất cơ quan cung ứng vật tư phải sao và cấp cho đơn vị tiếp nhận bản sao chứng từ kĩ thuật gốc.


4.4. Hàn các bộ phận chịu lực của thiết bị nâng phải tiến hành theo các yêu cầu trong quy trình công nghệ hàn quy trình công nghệ hàn do đơn vị chế tạo, cải tạo hoặc sửa chữa thiết bị nâng


4.5. Vật liệu dùng để hàn kết cấu thép của thiết bị nâng phải đảm bảo, cơ tính của kim loại mối hàn và mối ghép hàn (giới hạn bền, giới hạn chảy, độ giãn dài tương đối, góc uốn cong, độ dai va đập) không thấp hơn giới hạn của các cơ tính của kim loại cơ sở. Yêu cầu này cũng áp dụng cho việc hàn lan can và thang treo.


Khi hàn các kim loại có mác khác nhau thì cơ tính củạ kim loại hàn phải tương ứng với cơ tính của kim loại có giới hạn bền lớn nhất.


4.6. Chỉ cho phép những thợ hàn có bằng hoặc giấy chứng nhận đã được đào tạo và sát hạch đạt yêu cầu, có tay nghề từ bậc 4 trở lên hàn những bộ phận cơ bản quan trọng của kết cấu kim loại, hàn ban công và thang trên thiết bị nâng.


4.7. Những mối đính khi gá lắp các bộ phận nói ở điều 4,6 phải do chính những thợ hàn sẽ hàn mối đó tiến hành. Hàn đính cũng phải dùng que hàn cùng loại như hàn chính thức.


4.8. Khi thiết kế kết cấu mối hàn, phải đảm bảo:


a. Dễ hàn và dễ kiểm tra. Mối hàn giáp mối phải đảm bảo hàn được từ hai phía.


b. Mối hàn góc của liên kết chữ T trong mặt cắt ngung cần có dạng lõm hoặc phẳng và bề mặt mối hàn chuyển dần sang kim loại cơ sở.


c. Chiều cao lớn nhất của mối hàn góc không được vượt quá 0,7 S1 (S1 là chiều dày của phần tử mỏng nhất trong kết cấu) (xem hình 4.8.1a).


d. Cho phép hàn góc ở hai phía của phần tử nếu chiều dày S của phần tử lớn hơn l,5 lần chiều cao của mối hàn a (xem hình 4.8. 1b), khi chiều dày của phần tử hàn nhỏ hơn chiều cao mối hàn thì các mối hàn phải cách nhau một khoảng L > 2S (xem hình 4.8.lc).


[image: image1.png]Hinh 4.8.1. M6i han géc

a) Han chong b) Han cha T tit hai phia
¢) Han chit T tic hai phia dat lgch
nhau

Trong méi ghép céc thép hinh khong d6i ximg,
méi han phai dugc b8 tri sao cho trong tam
chung ctia ching tring véi trong tam ctia thép
hinh (trén hinh chiéu). Néu didu d6 khong thuc
hién dugc thi phai xét dén g luc F vaF,do
lech tam gay ra (xem hinh 4.8.2).

Hinh 4.8.2. MG0i ghér cac logi thép hinh
khong d6i xing bang méi han
lech tam.







f. Không cho phép vừa hàn vừa tán trong một chi tiết.


4.9. Các bản vẽ thi công phải có các chỉ dẫn liên quan đến các mối hép hàn và các chỉ dẫn về gia công cơ và nhiệt luyện. các mối hàn lắp ráp phải được đánh dấu đặc biệt.


4.10. Khi lắp ráp kết cấu bằng phương pháp hàn phải đảm bảo độ chính xác của mối ghép trong giới hạn của kích thước và dung sai đã quy định trong bản vẽ và trong hướng dẫn về công nghệ hàn.


4.11. Trước khi hàn phải làm sạch các mép mối hàn về bề mặt kim loại tiếp giáp chúng trên chiều rộng không nhỏ hơn 20mm.


4.12. Hàn kết cấu kim loại của thiết bị nâng phải tiến hành trong các nhà xưởng, loại trừ được ảnh hưởng xấu của các điều kiện khí quyển đến chất lượng mối ghép hàn.


Cho phép hàn ngoài trời khi có thiết bị bảo vệ khu vực hàn khỏi ảnh hưởng của mưa gió.


4.13. Trong quy trình công nghệ hàn phải chỉ rõ những mối hàn phải gia nhiệt trước khi hàn và nhiệt độ cần thiết phải duy trì trong suốt quá trình hàn.


4.14. Hàn đính dùng để gá lắp kết cấu có thể không phải tẩy nếu khi hàn chính thức chúng hoàn toàn nóng chảy.


4.15. Sau khi hàn các phần nhô ra phải tẩy đi, các mép của mối hàn phải được làm sạch


4.16. Những mối ghép hàn của các bộ phận chịu lực trong kết cấu thiết bị nâng cần nhiệt luyện phải được quy định trong các điều kiện kĩ thuật về chế tạo sửa chữa hoặc cải tạo thiết bị nâng.


4.17. Đơn vị chế tạo, sửa chữa, cải tạo lắp đặt thiết bị nâng có tiến hành công việc hàn phải tổ chức kiểm tra chất lượng mối ghép hàn. Khi kiểm tra chất lượng mối ghép hàn phải thực hiện:


a. Kiểm tra, đo đạc bên ngoài.


b. Dò khuyết tật bằng siêu âm hoặc chiếu các tia xuyên qua (rơn- ghen, gamma hoặc dùng phối hợp các phương pháp này).


c. Thử cơ tính.


4.18. Đối với những mối ghép hàn phải nhiệt luyện, việc kiểm tra chất lượng phải tiến hành sau khi nhiệt luyện. Kết quả kiểm tra phải được ghi đầy đủ vào biên bản và có kết luận rõ ràng về chất lượng mối ghép hàn đó.


4.19. Kiểm tra đo đạc bên ngoài nhằm mục đích phát hiện các khuyết tật bên ngoài sau:


a. Sự gẫy khúc hoặc không vuông góc của các đường tâm các phần tử hàn.


b. Độ lệch giữa các mép của các phần tử hàn.


c. Kích thước và hình dáng mối hàn không đúng như bản vẽ (chiều cao, chiều rộng của mối hàn v.v...).


d. Vết nứt ở bề mặt mối hàn và ở phần kim loại cơ sở.


e. Bướu, cắt lẹm, cháy thủng, mặt hàn không kín, hàn không ngấu, có lỗ xốp và những khuyết tật công nghệ khác.


4.20. Trước khi kiểm tra đo đạc bên ngoài bề mặt mối hàn và phần kim lọai cơ sở tiếp giáp phải được tẩy sạch xỉ hàn và các vết bẩn khác trên một bề mặt rộng không nhỏ hơn 20mm về cả hai phía của mối hàn.


4.21. Việc kiểm tra đo đạc bên ngoài mối ghép hàn phải được tiến hành ở cả hai phía trên toàn bộ mối ghép theo đúng các yêu cầu đã quy định trong bản thiết kế và trong những quy định trong điều 4.19 của tiêu chuẩn này.


Trường hợp không có khả năng kiểm tra đo đạc được mặt trong của mối hàn, cho phép chỉ kiểm tra đo đạc mặt ngoài.


4.22. Kiểm tra bằng phương pháp siêu âm và chiếu tia xuyên qua được tiến hành nhằm mục đích phát hiện các khuyết tật bên trong của mối hàn mà mắt thường không thể nhìn thấy được như bọt khí, ngậm xỉ v.v…


Phải chiếu tia xuyên qua trên chiều dài không nhỏ hơn 25% chiều dài của mối hàn được kiểm tra. Các chỗ chiếu tia sáng qua phải do đơn vị chế tạo, lắp ráp, cải tạo, hoặc sửa chữa quy định.


4.23 Trước khi dò siêu âm hoặc chiếu tia xuyên qua các mối hàn phải được đánh dấu để có thể phân biệt một cách dễ dàng trên sơ đồ kiểm tra mối hàn và trên phim ảnh.


4.24. Việc đánh giá chất lượng mối hàn phải theo kết quả kiểm tra đo đạc bên ngoài và chiếu các tia xuyên qua trên cơ sở so sánh với yêu cầu, điều kiện kỹ thuật về chế tạo, sửa chữa, cải tạo các thiết bị nâng.


4.25. Trong các mối ghép hàn không cho phép các khuyết tật sau:


a) Vết nứt ở mối hàn và kim loại cơ sở cạnh mối hàn;


b) Hàn không ngấu trên bề mặt và theo mặt cắt của mối hàn ( giữa các lớp hàn, giữa kim loại cơ sở và kim loại hàn);


c) Hàn không thấu ở miệng (chân) của các mối hàn góc và chữ T khi không sửa mép;


d) Rò khí dưới dạng lưới dày đặc;


e) đ) Bị lẹm, bướu;


f) Hàn không kín miệng;


g) Rỗ tổ ong;


h) Cháy kim lọai mối hàn;


i) Cháy và chảy kim loại cơ sở(khi hàn tiếp giáp các ống);


j) Xê dịch các mép qua quy định trong bảng vẽ;


4.26. Khi phát hiện thấy có khuyết tật không cho phép ở các mối hàn được kiểm tra bằng cách chiếu tia xuyên qua thì phải tiến hành mới toàn bộ mối hàn. các đoạn khuyết tật của mối hàn được phát hiện khi kiểm tra cần phải cắt và hàn lại.


4.27. Có thể thay phương pháp chiếu tia xuyên qua bằng các phương pháp kiểm tra khác nếu được cơ quan ban hành tiêu chuẩn thỏa thuận bằng văn bản.


4.28. Việc thử cơ tính các mối hàn nhằm mục đích kiểm tra sự phù hợp độ bền, độ dẻo với quy định của tiêu chuẩn này về các yêu cầu kĩ thuật chế tạo.


4.29. Những thợ hàn tham gia vào việc hàn kết cấu kim loại hàn ít nhất hai mẫu thử đối với từng dạng thử cơ tính(kéo, uốn). Mối hàn thử phải được hàn trong các điều kiện hoàn toàn giống các điều kiện khi hàn sản phẩm.


4.30. Thử cơ tính mối hàn ở các mẫu kiểm tra phải tiến hành bằng cách tử kéo và uốn không phụ thuộc vào lọai mối hàn. ở mẫu thử uốn mối hàn phải nằm cắt ngang mẫu thử.


Kết quả thử nghiệm đạt yêu cầu sau thì mối hàn được coi là đạt:


a) Sức bền của mối hàn không thấp hơn giới hạn dưới của sức bền kim loại cơ sở;


b) Góc gập không nhỏ hơn 100;


4.31. Chất lượng của mối hàn được coi là không đạt yêu cầu nếu khi kiểm tra bằng bất kỳ phương pháp nào cũng phát hiện được khuyết tật bên trong hoặc bên ngoài vượt quá giới hạn mà tiêu chuẩn hoặc điều kiện kĩ thuật đã quy định.


5 .Cấu tạo và lắp đặt


5.1. Bộ phận mang tải.


5.1.1 Móc và vòng phải được cấu tạo bằng phương pháp rèn hoặc dập. Cho phép chế tạo móc từ những tấm thép riêng biệt được liên kết với nhau bằng đinh tán. cho phép chế tạo móc bàng phương pháp đúc nếu đơn vị chế tạo có khả năng dò khuyết tật vật đúc và được cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn địa phương cho phép.


5.1.2 Móc chịu tải từ 30.000 N trở lên phải có cấu tạo quay được trên ổ bi chặn được che kín, trừ các móc của thiết bị nâng chuyên dùng.


5.1.3 Lắp các móc rèn, dập, chạc của móc tấm lên thanh ngang phải loại trừ khả năng tự tháo lỏng của đai ốc.


5.1.4 Móc treo tải của thiết bị nâng phải được trang bị khóa an toàn loại trừ khả năng tự rơi cuả các bộ phận mang tải bổ sung, trừ móc của các thiết bị nâng sau:


a) Cần trục chân đế làm việc ở cảng biển;


b) Máy trục dùng để di chuyển kim loại nóng chảy hoặc xi lỏng.


Cho phép sử dụng móc không có khóa an toàn với điều kiện phải dùng các bộ phận mang tải mềm bổ sung, loại trừ được khả năng tuột ra khỏi móc.


5.1.5 Trên các móc treo tải chế tạo bằng phương pháp rèn hoặc dập phải ghi trọng tải của nó.


Đối với móc tấm phải ghi trọng tải trên cả chạc của móc.


5.1.6 Gàu ngoạm phải có cấu tạo sao cho loại trừ khả năng tự mở.


5.1.7 Gàu ngoạm phải gắn biển ghi nhà máy chế tạo, số xuất xưởng, trọng lượng bản thân, trọng tải và loại tải. Khi không có biển của nhà máy chế tạo, đơn vị sử dụng phải làm biển đó.


Các gàu ngoạm được chế tạo riêng biệt phải có thêm lý lịch ghi đầy đủ các số liệu kĩ thuật mà trong phụ lục 5 đã quy định


5.1.8 Trên bộ phận mang tải bổ sung phải có biển ghi số xuất xưởng, trọng tải và ngày thử. Trọng tải của dây buộc thông dụng được xác định khi góc giữa các nhánh bằng 900.


Đối với những dây dùng để mang một tải nhất định thì trọng tải được xác định theo góc tính toán giữa các nhánh.


Nếu bộ phận mang tải bổ sung được sản xuất để cung cấp cho các đơn vị khác ngoài các quy định ở trên phải có thêm hồ sơ kĩ thuật.


5.1.9 Trên các bao bì trừ những bao bì đặc biệt (bao bì đựng dung dịch...) phải có biển ghi số xuất xưởng, trọng lượng bản thân, trọng tải và công dụng.


Dung tích của bao bì phải loại trừ khả năng quá tải của thiết bị nâng.


5.1.10 Không được sử dụng móc như móc không quay được, móc bị roãng, lỏng móc bị mòn quá 10% so với kích thước ban đầu, móc có vết rạn nứt.


5.1.11 Không được dùng thùng bị hỏng quai hoặc thành thùng bị nát, mối hàn bị nứt.


5.2. Cáp


5.2.1 Các cáp thép dùng để nâng tải, nâng cần, nâng cột, cáp ray, cáp kéo và cáp buộc phải có chứng từ kĩ thuật hoặc bản sao của nhà máy chế tạo. Khi không có chứng từ kĩ thuật phải thử nghiệm đề lớp chứng từ kĩ thuật mới.


Cấm sử dụng cáp khi không có chứng từ kĩ thuật.


5.2.2 Khi cố định và bố trí cáp trên thiết bị nâng phải loại trừ khả năng cáp rơi khỏi tang, ròng rọc hoặc cáp cọ xát vào kết cấu kim loại hoặc cọ xát vào cáp của các palăng khác.


5.2.3 Vòng ở đầu cáp dùng để cố định cáp lên thiết bị nâng hoặc vòng của cáp buộc tải dùng để treo vào móc hoặc các chi tiết khác phải được tạo thành bằng cách bện hoặc dùng khoá cáp.


5.2.4 Cho phép cố định đầu cáp vào thiết bị nâng bằng cách nêm hoặc đổ hợp kim nóng chảy vào trong vỏ thép rèn, dập hoặc đúc.


Cấm dùng nêm và vỏ côn bằng gang và vỏ côn hàn.


Vỏ côn và nêm không được có cạnh sắc làm hỏng cáp.


5.2.5 Cố định cáp bằng cách bện thì số lần bao cáp luồn qua khi bện phải lớn hơn hay bằng số liệu ghi trong bảng 5.2.5. Lần đan của cùng của các tao chỉ cần đan nửa số sợi của tao. Cho phép đan nửa số tao ở lần đan của cùng.


Bảng 5.2.5. – Số lần tao cáp luồn qua khi bện


		Đường kính cáp, mm

		Số lần mỗi tao phải đan không được nhỏ hơn



		Đến 15


Từ 15 đến 28


Từ 28 đến 60

		4


5


6





5.2.6 Số lượng khoá cáp phải được xác định khi thiết kế nhưng không được ít hơn 3.


Khoảng cách giữa các khoá cáp và khoảng cách từ đầu cáp đến khoá cáp gần nhất không được nhỏ hơn 6 lần đường kính cáp.


5.2.7 Cố định cáp lên tang phải đảm bảo chắc chắn và dễ thay thế. Số lượng tấm kẹp dùng để kẹp đầu cáp lên tang không được ít hơn 2.


Chiều dài tự do còn lại của cáp tính từ tấm kẹp gần nhất trên tang không được nhỏ hơn hai lần đường kính cáp. Không được cuộn đầu cáp tự do thành vòng ở phía dưới hoặc xung quanh tấm kẹp.


5.2.8 Cáp dùng để mang kim loại đốt nóng và kim loại nóng chảy hoặc xỉ lỏng phải có thiết bị che chắn chống tác dụng trực tiếp của bức xạ nhiệt và kim loại lỏng bắn vào.


5.2.9 Các cáp thép dùng để mang tải, nâng cần, giữ cột, cáp kéo phải được tính như thiết kế và trước khi lắp vào thiết bị nâng.


Phải tính cáp theo công thức sau:
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Trong đó:


P - lực kéo đứt cáp (N hoặc KG);


S – lực kéo lớn nhất tác dụng lên cáp (N hoặc KG);


K - hệ số dự trữ bền của dây, phụ thuộc vào công dụng và chế độ làm việc của thiết bị nâng. Hệ số K lấy theo bảng 5.2.9.


Bảng 5.2.9 – Hệ số dự trữ bền nhỏ nhất của cáp


		Số thứ tự

		Công dụng của cáp

		Dạng dẫn động và chế độ làm việc

		Hệ số dự trữ



		1

		2

		3

		4



		1


2


3


4


5


6


7


8


9


10

		Nâng cần và nâng tải


Giằng cần


Gầu ngoạm


Giữ cột của


- Thiết bị nâng hoạt động thường xuyên


- Thiết bị nâng hoạt động dưới 1năm


Cáp ray của máy treo


- Hoạt động thường xuyên


- Hoạt động 1 năm


Cáp kéo xe


Cáp nâng người


Cáp dùng để lắp ráp thiết bị nâng


Cáp neo cho cáp ray của máy trục cáp


Cáp nâng hạ cần ngoài tấm với làm việc

		-
Tay


-
Máy: Nhẹ 

Trung bình


Nặng và rất nặng


- Có hai động cơ riêng biệt


- Có một động cơ


- Có một cáp và một động cơ

		4


5


5,5


3,5


3,5


6


5


5


3,5


3,5


3,0


4


9


4


6


3,5





5.2.10 Tính toán dây mang tải làm bằng cáp thép phải được tiến hành theo công thức quy định trong điều 5.2.9 có tính đến số nhánh dây và góc nghiêng của dây so với phương thẳng đứng theo phụ luc 3.


Khi tính toán dây mang tải thông dụng phải lấy góc giữa các nhánh bằng 900. Đối với dây dùng đề mang một tải nhất định lúc tính toán lấy góc giữa các nhánh bằng góc thực tế.


Cáp dùng để buộc hoặc móc tải hệ số dự trữ bền không được nhỏ hơn 6.


Dây buộc, móc tải có nhiều nhánh phải đảm bảo cho các nhánh chịu lực như nhau.


5.2.11 Cáp thép phải loại bỏ theo quy định ở phụ lục 4 củạ tiêu chuẩn này.


5.2.12 Dây sợi gai và sợi bông chỉ cho phép dùng để buộc tải và đan lưới để nâng những tải có kích thước không lớn hoặc dùng để làm dây nâng tải ở những thiết bị nâng dẫn động bằng tay.


5.2.13 Tính toán dây buộc, móc tải bằng dây sợi gai hoặc sợi bông cũng tiến hành theo công thức quy định ở điều 5.2.9 và lấy hệ số dự trữ bền không được nhỏ hơn 8.


5.2.14 Cho phép dùng dây sợi tổng hợp để làm dây buộc tải. Việc tính toán chế tạo, thử nghiệm và loại bỏ loạiđây này phải quy định ở điều kiện kĩ thuật.


5.3. Xích


5.3.1 Cho phép dùng xích tấm, xích hàn và xích dập làm dây nâng và dây buộc tải.


5.3.2 Xích dùng cho thiết bị nâng phải có chứng từ kĩ thuật, nếu không có phải thử nghiệm trước khi đưa vào sử dụng.


5.3.3 Khi tính toán hoặc chọn xích phải kiểm tra xích theo công thức quy định ở điều


5.2.9. Hệ so dự trữ bền của xích tấm không được nhỏ hơn chỉ dẫn động bằng máy và không nhỏ hơn 3 khi dẫn động bằng tay. Hệ số dự trữ bền của xíh hàn và xích dập không được nhỏ hơn giá trị trong bảng 5.3.3.


Bảng 5.3.3 – Hệ số dự trữ bền của xích hàn và xích dập


		Số thứ tự

		Công dụng của xích

		K



		

		

		Khi dẫn động bằng tay

		Khi dẫn động bằng máy



		1

		2

		3

		4



		1


2

		Xích nâng tải


Trên tang trơn


Trên đĩa xích chính xác


Xích mang tải

		3


3


5

		6


8


5





5.3.4 Cho phép nối xích bằng cách rèn hoặc hàn điện các mắt xích mới hoặc dùng các mắt xích chuyên dùng. Sau khi nối xích phải tiến hành khám nghiệm theo quy định ở điều 6.3.27.


5.4. Tang, ròng rọc và đĩa xích


5.4.1 Đường kính của tang, ròng rọc cuộn cáp được xác định theo công thức sau:


D ≥ d(c - 1)


Trong đó:


D - đường kính tang, ròng rọc xác định theo đáy rãnh;


d - đường kính cáp;


c - hệ số phụ thuộc vào loại thiết bị nâng và chế độ làm việc của chúng, xác định theo Bảng 5.4. l.


Cho phép:


- Đường kính tang nhỏ hơn giá trị xác định theo công thức trên đến 15%. - đường


kính ròng rọc cân bằng hoặc ròng rọc đôi hướng nhỏ hơn giá trị xác định công thức trên đến 20%.


- Đường kính tang của palăng điện và cần trục nhỏ hơn giá trị xác định theo công thức trên đến 40%.


Bảng 5.4.1 – Giá trị cho phép nhỏ nhất của hệ số C


		Số thứ tự

		Thiết bị nâng

		Dạng dẫn động

		Chế độ làm việc

		Hệ số C



		1

		2

		3

		4

		5



		1


2



3


4


5


6

		Thiết bị nâng các loại trừ cần trục palăng và điện tời


Cần trục


Cơ cấu nâng tải và nâng cần


Cơ cấu lắp máy trục


Palăng điện


Tời gàu ngoạm


-
Của cần trục


-
Của thiết bị nâng ở mục 1


Ròng rọc gầu ngoạm


Tời để nâng:


- Tải


- Người

		- Tay


- Máy

- Trung bình


- Tay


- Máy


- Tay


- Máy



-


-


-


- Tay


- Máy


- Tay


- Máy

		- Nhẹ


- Trung bình


- Nặng


- Rất nặng


- Trung bình


- Nặng


- Rất nặng


-


-



-


-


-


-


-


-


-

		18


20


25


30


35


16


16


18


20


25


16


16


20


30


18


12


20


16


25





5.4.2 Đường kính của tang, ròng rọc cuộn xích hàn phải đảm bảo:


a. Không nhỏ hơn 20 lần đường kính thép làm mắt xích khi dẫn động bằng tay.


b. Không nhỏ hơn 30 lần đường kính thép làm mắt xích khi dẫn động bằng máy.


5.4.3 Khi làm việc phải có ít nhất hai mắt xích ăn khớp với hai răng của đĩa xích.


5.4.4 Khả năng chứa cáp của tang phải đảm bảo sao cho khi bộ phận mang tải ở vị trí thấp nhất theo tính toán trên tang vẫn còn lại ít nhất là l,5 vòng cáp hoặc xích (không tính những vòng nằm dưới tấm kẹp).


5.4.5 Khi cuộn một lớp cáp phải dùng tang để cắt rãnh.


5.4.6 Tang trơn và tang cắt rãnh dùng để cuộn nhiều lớp cáp phải có thành ở hai bên.


Thành phải cao hơn lớp cáp hoặc xích trên cùng một khoảng không nhỏ hơn hai lần đường kính cáp hoặc một lần chiều rộng mắt xích.


5.4.7 Đối với thiết bị nâng dùng gầu ngoạm có tang cuộn một lớp cáp và các thiết bị nâng chuyển dùng khi làm việc có khả năng cáp bị giật cục hoặc lỏng thì tang phải có rãnh sâu không nhỏ hơn 0,5 đường kính cáp hoặc phải có thiết bị xếp cáp.


5.4.8 Đối với thiết bị nâng dẫn động bằng máy có tang cuộn nhiều lớp phải đảm bảo các lớp cáp xếp đúng.


5.4.9 Ròng rọc của palãng nâng cần và ròng rọc của palăng nâng tải (khi cần thiết) ở những vị trí cáp có thể trượt ra khỏi rãnh phải có thiết bị chống trượt cáp


5.5. Phanh


5.5.1 Các cơ cấu nâng tải của thiết bị nâng dẫn động bằng máy ( trừ các trường hợp ở điều


5.5.4) và cơ cấu thay đổi tầm với phải được trang bị phanh thường đóng tự động, mở khi mở dẫn động.


5.5.2 Cơ cấu nâng tải dẫn động bằng tay phải được trang bị phanh tự động (hoạt động dưới tác dụng của tải).


5.5.3 Cơ cấu nâng tải hoặc nâng cần bằng xilanh khí nén hoặc thuỷ lực phải có van một chiều chống hiện tợng tự hạ tải hoặc hạ cần khi áp suất trong hệ thông khí nén và thuỷ lực bị giảm.


5.5.4 Cơ cấu nâng tải hoặc nâng cần có li hợp dùng để đóng mở cơ cấu phải sử dụng phanh điều khiển thường đóng liên động với li hợp nhằm mục đích loại trừ khả năng tự hạ tải hoặc cần.


5.5.5 Không được phép sử dụng phanh thường đóng không điều khiển ở cơ cấu nâng tải và nâng cần, trù trường hợp phanh đó được dùng làm phanh phụ trong trường hợp này khi tính toán chỉ tính phanh chính.


5.5.6 Đối với gầu ngoạm có 2 tang dẫn động điện riêng mỗi dẫn động phải có một phanh. ở dẫn động và tang giữ gầu ngoạm cho phép sử dụng phanh điều khiển bằng bàn đạp hoặc nút bấm. Khi thiết bị bảo vệ điện làm việc hoặc ngắt dòng vào mạch thì phanh phải tự động đóng ngay cả khi bàn đạp đang ở trạng thái làm việc.


5.5.7 Đối với cơ cấu nâng tải và nâng cần dùng khớp nối cứng để liên kết giữa tang động cơ cho phép đúng nửa khớp nối phía bện hộp giảm tốc làm bánh phanh. Đối với các cơ cấu sử dụng li hợp bánh phanh phải được cố định trực tiếp trên tang hoặc trên trục có liên kết động học cứng với tang.


5.5.8 Phanh của cơ cấu nâng tải (trừ các trường hợp nêu ở điều 5.5.11 của tiêu chuẩn này) phải có mômen phanh với hệ số dự trữ không nhỏ hơn giá trị trong bảng 5.5.8 phụ thuộc vào chế độ làm việc và dạng dẫn động.


Hệ số dự trữ phanh là tl số giữa mômen phanh với mômen tĩnh do tải làm việc lớn nhất gây ra trên trục phanh.


Bảng 5. 5.8


		Loại dẫn động của cơ cấu

		Chế độ làm việc

		Hệ số dự trữ phanh



		Tay


Máy

		Nhẹ Nhẹ


Trung bình


Nồng


Rất nồng

		1,5


1,5


1,75


2,00


2,50





5.5.9 Cơ cấu nâng của máy trục luyện kim chuyên dùng để vận chuyển kim loại nóng chảy phải được trang bị hai phanh hoạt động độc lớp với nhau.


Cơ cấu nâng của máy trục luyện kim dùng để vận chuyển kim loại nóng chảy phải được trang bị hai phanh.


5.5.10 Khi có hai phanh thì một phanh phải đặt theo quy định ở điều 5.5.7 còn phanh thứ hai đặt trên trục động cơ điện hoặc trên một trục khác của cơ cấu.


Các phanh phải đặt sao cho khi kiểm tra độ tin cậy của một trong hai phanh thì dễ dàng làm mất tác dụng của phanh kia.


5.5.11 Khi dẫn động có hai phanh hoặc nhiều phanh, hệ số dự trữ phanh của mỗi phanh không được nhỏ hơn l,25.


Đối với cơ cấu nâng có hai dẫn động mỗi dẫn động phải lắp ít nhất một phanh với hệ số dự trữ phanh không nhỏ hơn l,25. Trong trường hợp cơ cấu có hai hoặc nhiều dẫn động được trang bị hai phanh hệ số dự trữ của mỗi phanh không được nhỏ hơn l,l.


Khi dẫn động có từ hai phanh trở lên thì hệ số dự trữ phanh được xác định với gỉả thiết rằng toàn bộ tải được giữ bằng một phanh.


5.5.12 Đối với cơ cấu nâng có hai dẫn động thì các dẫn động phải được liên kết động học cứng với nhau loại trừ khả năng tải tự rơi khi một trong hai dẫn động bị hỏng.


5.5.13 Có thể dùng phanh tự động (hoạt động dưới tác dụng của tải) để làm phanh thứ hai cho palăng điện. Trong trường hợp này hệ số dự trữ phanh của phanh điện không được nhỏ hơn l,25, còn phanh tự động không được nhỏ hơn l,l.


Đối với cơ cấu nâng dẫn động bằng tay thì một trong các phanh có thể thay bằng truyền động tự hãm. Đối với thiết bị nâng có dẫn động thuỷ lực thì van một chiều được coi là phanh thứ hai.


5.5.14 Hệ số dự trữ phanh của cơ cấu thay đổi tầm với không được nhỏ hơn l,5. Lúc đó mômen tĩnh trên trục phanh do trọng lượng của cần, của đối trọng, tải làm việc lớn nhất và gịó gây ra khi thiết bị nâng ô trạng thái làm việc phải xác định khi cần nằm ở vị trí mà mômen có giá trị lớn nhất.


Để giảm tải trọng động lên cơ cấu nâng cần cho phép đặt hai phanh. Trong trường hợp này hệ số dự trữ phanh của một phanh không được nhỏ hơn l,l, còn của phanh còn lại không được nhỏ hơn l,25 và các phanh phải làm việc tự động.


5.5.15 Phải đặt phanh cho cơ cấu di chuyển trong các trường hợp sau:


a. Thiết bị nâng làm việc ngoài trời.


b. Thiết bị nâng làm việc trong nhà di chuyển theo đường ray đặt trên mặt đất.


c. Thiết bị nâng di chuyển theo đường ray đặt trên cao với vận tốc di chuyển không lớn hơn 32 m/phút.


5.5.16 Những cơ cấu quay dẫn động bằng máy phải được trang bị phanh.


5.5.17 Cơ cấu di chuyển của các cần trục ôtô, cần trục bánh hơi phải được trang bị phanh thường mở có điều khiển. Trong trường hợp này phải có thiết bị định vị phanh ở vị trí đóng. Thiết bị này có thể được đạt ở trên tay gạt hoặc bàn đạp điều khiển phanh.


Đối với cơ cấu quay và cơ cấu di chuyển của các thiết bị nâng khác phải dùng phanh thường đóng tự động mở khi dẫn động làm việc.


5.5.18 Đối với cơ cấu di chuyển của những thiết bị nâng làm việc ngoài trời phanh giữ được thiết bị khi lực gió cho phép lớn nhất tác dụng.


Phanh của cơ cấu quay phải đúng phần quay của thiết bị nâng trong quãng đường phanh cho phép của đầu cần khi gió tác động theo hướng quay và góc nghiêng cho phép trong trạng thái làm việc, đồng thời phải đảm bảo phanh từ từ khi không có gió.


5.5.19 Không được dùng truyền động trục vít để thay phanh ở các cơ cấu của thiết bị nâng có dẫn động bằng máy.


5.5.20 Không được để nước hoặc dầu, mỡ dây lên bánh phanh.


5.6. Bánh xe di chuyển


5.6.1 Bánh xe của cơ cấu di chuyển của các thiết bị nâng và xe con của chúng phải được chế tạo và lắp đặt sao cho loại trừ được khả năng trượt bánh xe ra.


5.6.2 Cho phép sử dụng bánh xe không có thành bên ở các cầu trục và cần trục công xơn di động khi chúng có thiết bị chống trượt bánh xe khỏi ray.


5.6.3 Cho phép sử dụng bánh xe có một thành bên trong các trường hợp sau:


a. Đường ray nằm trong một mặt phẳng mặt trên mặt đất và khoảng hai ray không vượt quá 4m. Bánh xe của cần trục tháp nhất thiết phải có hai thành bên không phụ thuộc vào khổ rộng của đường.


b. Xe con treo trên dầm của cầu trục.


c. Máy trục chạy theo ray đặt trên mặt đất mỗi phía có hai ray và thành các bánh xe ở ray này ngược với thành bên của bánh xe ở ray kia.


d. Xe con treo di chuyển theo một ray.


Đối với bánh xe có một thành bên của các máy trục có chân chiều rộng xe không kể hai thành bên phải lớn hơn chiều rộng của mặt ray một khoảng nhỏ hơn 30 mm.


5.7. Đối trọng và ổn trọng


5.7.1 Đối trọng và ổn trọng phải có trọng lượng không thay đổi. Cấm dùng đất, cát để làm đối trọng hoặc ổn trọng.


5.7.2 Đối với các cần trực tháp đối trọng và ổn trọng phải được đánh dấu việc chế tạo và lắp đặt chúng phải tiến hành theo bản vê thiết kế của cơ quan thiết kế


5.7.3 Những đối trọng di động phải tự động di chuyển theo sự thay đổi tầm với hoặc phải có bộ phận chỉ vị trí của đối trọng phụ thuộc vào tầm với và đặt ở chỗ nhân điều khiển thiết bị dễ nhìn thấy.


5.8. Các cơ cấu và thiết bị điều khiển


5.8.1 Thiết bị điều khiển của thiết bị nâng phải được chế tạo và lắp đặt sao cho điều khiển thuận lợi và không gây cản trở việc theo dõi tải và bộ phận mang tải. Hướng chuyển động của tay gạt, cận gạt và vô lăng phải tương ứng với hướng chuyển động của cơ cấu được điều khiển. ở mỗi thiết bị điều khiển phải có kí hiệu (chữ mũi tên hợc màu sắc) để phân biệt rõ từng động tác: cần gạt, vô lăng phải được định vị ở từng vị trí. mũi tên hoặc màu sắc) để phân biệt rõ cho từng động tác; cần gạt, tay gạt, vô lăng phải được định vị ở từng vị trí.


5.8.2 Thiết bị khởi động điều khiển bằng tay (bộ điều tốc, cầu dao) sử dụng ở các máy nâng điều khiển từ dưới mặt sàn phải có cấu tạo trả về vị trí không. Trong trường hợp này nếu sử dụng công tác tơ, thiết bị nâng chi làm việc khi giữ nút bấm ở trạng thái làm việc liên tục.


Thiết bị điều khiển phải được treo sao cho điều khiển đứng ở vị trí an toàn so với tải.


5.8.3 Thiết bị nâng có nhiều nhược điểm điều khiển thì phải có khoá liên động loại trừ khả năng đồng thời điều khiển thiết bị từ nhiều điểm điều khiển.


5.9. Buồng điều khiển


5.9.1 Buồng điều khiển phải được đặt ở vị trí mà công nhân điều khiển thiết bị nâng có thể theo dõi được tải trọng suốt quá trình móc, đi chuyển và hạ tải. Cho phép loại trừ yêu cầu đó đối với cần trục tháp, cần trục dạng tháp và cần trục chân đế.


5.9.2 Buồng điều khiển phải được bố trí sao cho khi thiết bị nâng làm việc ở tầm với nhỏ nhất không va đập vào buồng điều khiển.


5.9.3 Buồng điều khiển của máy trục kiểu cầu phải được treo về phía không có đường dât dẫn điện trần. Nếu điều kiện bắt buộc phải treo buồng điều khiển ở phía có đường dây điện trần thì phải có biện pháp che chắn không để công nhân tiếp xúc đường dây điện đó.


5.9.4 Buồng điều khiển của máy trục kiểu cầu và cần trục công xơn di động dẫn động phải đặt dưới hành lang của cầu hoặc công xơn và phải có thang.


Đối với cầu trục cho phép treo buồng điều khiển vào khung của xe con. Trong trường hợp này lối ra từ buồng điều khiển lên hành lang của cầu phải đi qua sàn xe con hoặc theo thang có bao che ở bên ngoài.


5.9.5 Buồng điều khiển không nhỏ hơn 1800 mm. Đối với những điều khiển chuyển ở tư thế ngồi thì độ cao củạ buồng không được nhỏ hơn 150mm.


5.9.6 Buồng điều khiển phải đảm bảo chứa được thêm ít nhất l người ngoài công nhân điều khiển. Trong buồng điều khiển phải đảm bảo đi lại dễ dàng tới các thiết bị đặt trong đó


5.9.7 Buồng điều khiển của những thiết bị nâng làm việc ngoài trời phải được che kín mọi phía và có mái che nắng,. mưa, gió. Cửa ánh sáng cảa buồng điều khiển phải làm bằng kính chuyên dùng, khi vỡ không tạo thành mảnh nhọn.


5.9.8 Buồng điều khiển của những thiết bị nâng làm việc trong nhà phải được che kín khi nhiệt độ cao hơn 400 C hoặc trong nhà có nhiều bụi hoặc các chất độc hại. Cho phép làm buồng hở trong điều kiện bình thường.


Đối với buồng đièu khiển hở không nhất thiết phải có mái che ở trên, nhưng phải bao che kín xung quanh đến chiều cao không thấp hơn l m (đối với buồng điều khiển có thể đứng) và không thấp hơn 0,8 m (đối với buồng điều khiển ngồi).


5.9.9 Nếu khoảng cách giữa mặt sau của buồng điều khiển với các chướng ngại vật nhỏ hơn 400 mm thì toàn bộ mặt sau và một phần (khoảng 400 mm) của hai bên tiếp giáp với mặt sau phải được bao che kín đến 1800 mm.


5.9.10 Kính ở buồng điều khiển phải được lắp sao cho đảm bảo lau được cả mặt trong và mặt ngoải hoặc có thiết bị lau kính. Các kính lắp ở phần thấp mà công nhân có thể đạp lên phải có lới bảo vệ.


Kính của các buồng điều khiển ngoài trời phải được lắp các tấm chống nắng.


5.9.11 Cửa vào buồng điều khiển phải dùng loại cửa bản lề hoặc cửa trượt và phải có chốt ở phía trong. Đối với cửa bản lề phải mở vào phía trong trừ cần trục tự hánh và các buồng điều khiển có chiếu nghỉ hoặc sàn được che chắn trước lối vào.


Cửa buồng điều khiển của thiết bị nâng làm việc ngoài trời phải có khóa. Không cho phép làm lối vào buồng điều khiển bằng cửa nắp ở sàn.


5.9.12 Lối vào buồng điều khiển phải tự do, không được đặt các thiết bị chắn ngang. Không cho phép để cáp nâng tải và nâng cần đi qua buồng điều khiển đồng thời không cho bố trí tăng cuộn cáp nằm trong buồng điều khiển.


5.9.13 Sàn của buồng điều khiển thiết bị nâng dẫn động điện phải được làm bằng gỗ tấm hoặc các vật liệu phi kim loại khác có khả năng chống trượt và có phủ thảm cao su cách điện. ở những bàn buồng điều khiển lớn có thể chỉ phủ thảm cao su cách điện ở những chỗ phục vụ thiết bị điện.


5.9.14 Trong buồng điều khiển phải có ghế cố định cho công nhân điều khiển ngồi. Ghế phải có cấu tạo và bố trí sao cho công nhân ngồi thao tác thuận tiện và dễ dàng theo dõi được tải trọng suốt quá trình nâng chuyển. Ghế phải điều chỉnh được theo chiều cao và theo mặt nằm ngang.


Trong những trường hợp đặc biệt cần thiết có thể làm ghế ngồi cùng bàn điều khiển quay hoặc buồng điều khiển quay.


5.9.15 Những buồng điều khiển của các thiết bị nâng làm việc trong môi trường độc hại phải có cấu tạo và trang bị kĩ thuật vệ sinh đảm bảo các yếu tố độc hại trong buồng điều khiển không vượt quá tiêu chuẩn vệ sinh do Bộ Y tế quy định.


5.10. Sàn, hành lang và cầu thang:


5.10.1 Tất cả các cầu trục và cần trục công xơn di động trừ các máy trục nói ở điều 5.l0.4 phải có hành lang hoặc sàn đi lại phục vụ dễ dàng các cơ cấu, thiết bị của máy trục.


5.10.2 Cần trục tháp và cần trục chân đế phải có lối đi lại dễ dàng, thuận tiện từ mặt đất lên tháp, vào buồng điều khiển và lên các thang đặt cao hơn chân đế.


Đối với cần trục phải có lối đi lại thuận tiện, an toàn tới xe con.


5.10.3 Trên các cần trục chân đế phải đảm bảo lối ra an toàn từ thang của chân đê sang sàn hành lang nằm quanh đấu của chân đế trong vị trí bất kì nào của phần quay. Khoảng cách từ mặt sản hành lang bao quanh đáu của chân đế tới các phần nhô xuống thấp nhất của phần quay không được nhỏ hơn 1800 mm. ở bất kì vị trí nào của phần quay cần trục chân đế cũng phải có lối đi từ chân đế đế sang phần quay.


5.10.4 Không bắt buộc phải có hành lang và sàn thao tác trên các máy trục một dầm dẫn động bằng tay hoặc bầng điện và trên các máy trục treo hai dầm.


5.10.5 Hành lang để phục vụ thiết bị điện và các cơ cấu của cần trục và cần trục công xơn di động phải có chiều rộng.


a. Không nhỏ hơn 500 mm đối vớitrường hợp có trục truyền động.


b. Không nhỏ hơn 400 mm đối vớitrường hợp không có trục truyền động.


Đối với máy trục có bố trí cáp lấy điện ở phía trên hành lang thì chiều rộng lối đi lại giữa lan can và thiết bị đỡ cáp lấy điện, giữa lan can và thiết bị đóng ngắt điện không được nhỏ hơn 400 mm.


5.10.6 Phải có hành lang ở hai phía của khẩu độ đi dọc theo đường ray của những cầu trục làm việc trong nhà có chế độ làm việc rất nồng hoặc của những cần trục có chế độ làm việc nồng và trung bình nhưng có từ hai chiếc trở lên cùng làm việc trên một đường.


Trên tất cả các cầu cạn phải có hành lang đi lại dọc theo các đường ray.


Hành lang đi lại dọc đường ray cần trục phải có lan can ở phía trong và ở phía ngoài nếu không có tường. Hành lang treo các cầu cạn ngoài trời chỉ cần làm lan can ở phía ngoài.


Chiều rộng của hành lang đi lại không được nhỏ hơn 500 mm, chiều cao không nhỏ hơn 1800 mm. Không được để đoạn hành lang ở cạnh cột thiếu lan can. Chiều rộng của hành lang trong khoảng 1 m tính từ cột phải bằng chiều rộng của lối đi qua thân cột.


Mỗi hành lang phải có các lối đi ra thang cách nhau không quá 200 m.


5.10.7 Trong các nhà đặt máy trục một dầm và máy trục treo hai dầm không có hành lang và sàn để phục vụ các cơ cấu phải có sàn sửa chữa cho phép đi lại dễ dàng và an toàn tới các cơ cấu và thiết bị điện.


Trong trường hợp khoảng cách từ sàn sửa chữa đến phần thấp nhất của máy trục nhỏ hơn 1800 mm cửa lên sàn sửa chữa phải có chốt và khoá liên động tự động ngắt điện khỏi cáp lấy điện chính ở đoạn sửa chữa.


Cho phép dùng sản di động để thay thế sàn sửa chữa cố định.


5.10.8 Đối với cầu trục điều khiển từ buồng điều khiển phải được trang bị buồng hoặc sàn bảo dưỡng cáp lấy điện chính và thiết bị tiếp điện nếu chúng nằm thấp hơn hành lang cầu trục.


Buồng phục vụ cáp lắý điện phải có lan can cao từ 1 m trở lên và che kín một đoạn 100 mm ở phía dưới.


Lối vào từ cấu xuống buồng để bảo dưỡng cáp lấy điện chính phải có nắp đậy.


5.10.9 Phải có sàn đỡ và thang cố định lên buồng điều khiển của cẩu trục, cần trục công xơn di động và xe con nâng tải dẫn động điện di chuyển theo đường ray ở trên cao khoảng cách từ mặt sàn đỡ đến phần thấp nhất của mái che hoặc của các kết cấu khác không được nhỏ hơn 1800 mm. Mặt sàn đỡ phải nằm ở cùng độ cao với mặt sàn của buồng điều khiển hoặc của mặt chiếu nghỉ buồng điều khiển. Khe hở giữa sàn đỡ và chiếu nghỉ của buồng điều khiển khi máy trục ngừng không được nhỏ hơn 60 mm và không được lớn hơn 150 mm.


Nếu mặt sàn đỗ nằm cùng độ cao với sàn buồng điều khiển mà không đảm bảo độ cao tối thiểu 1800 mm thì cho phép bố trí mặt sàn đỡ nằm thấp hơn sàn buồng điều khiển đến 250 mm. Khi sàn đỗ thấp hơn sàn buồng điều khiển cho phép buồng điều khiển chồm lên sàn đỗ nhưng không vượt quá - 400 mm khi giảm lò xo giảm xóc đã bị nén hoàn toàn. Trong trường hợp đó, khoảng cách giữa sàn đỗ và phần dưới của buồng điều khiển theo phương thẳng đúng không được nhỏ hơn 100 mm, khoảng cách giữa buồng điều khiển và lan can của sàn đỗ không được nhỏ hơn 400 mm và khoảng cách tù buồng điều khiển đến che chắn của sàn đỗ ở phía lối vào buồng điều khiển không được nhỏ hơn 700 mm.


5.10.10 Sàn hành lang, sàn sửa chữa và sàn đỡ phải được làm bằng kim loại hoặc gỗ tốt.


Phải đặt tấm sàn trên toàn bộ chiều dài và chiều rộng của hành lang hoặc của sàn đỗ và sàn sửa chữa. Tấm sàn kim loại phải có cấu tạo tăng ma sát không trượt chân. Nếu dùng tấm kim loại có lỗ để làm sàn thì một kích thước của lỗ không được lớn hơn 20 mm.


5.10.11 Sàn và hành lang trên thiết bị nâng, các dầm của của cầu trục, sàn va hành lang dùng để phục vụ thiét bị nâng phải có lan can cao l m và che kín một đoạn 100mm ở phía dưới.


Phải làm lan can và bao che ở các mặt bên của xe con cầu trục, nếu không có hành lang dọc đường ray của cầu trục thì phải làm lan can và bao che ở cả phía dọc của xe con.


5.10.12 Thang đi từ sàn nhà lên sàn và hành lang của thiết bị nâng phải có chiều rộng không nhỏ hơn 600mm chiều rộng của thang đặt trên thiết bị nâng (trừ các thang thấp hơn l,5m) không được nhỏ hơn 500 mm. Thang thấp hơn l,5 m đặt trên thiết bị nâng và những thang đi từ buồng điều khiển sang hành lang của cầu trục hoặc cần trục con sơn. di động phải có chiều rộng không nhỏ hơn 350 mm.


5.10.13 Khoảng cách giữa các bậc thang không được lớn hơn 300 mm. Khoảng cách giữa các bậc thang phải bằng nhau ở trên toàn bộ chiều cao của thang. Các bậc thang thẳng đúng phải cách kết cấu kim loại của thiết bị nâng một khoảng cách không nhỏ hơn 150 mm.


5.10.14 Thang để đi từ sàn nhà lên sàn đỡ, sàn sửa chữa và hành lang đi dọc đường ray của máy trục phải đăt sao cho loại trừ được khả năng máy trục hoặc buồng điều khiển của nó kẹp người đang lên trên thang.


Góc nghiêng so với phương nằm ngang của các thang đó không được lớn hơn 600.


5.10.15 Thang nghiêng có góc nghiêng so với phương nằm ngang không lớn hơn 50 phải có lan can. Các bậc thang phải có chiều rộng không được nhỏ hơn 120 mm làm từ các tấm thép có khía nhám. Những bậc thang trước đây làm bằng các thanh sắt thì không phải làm lại.


5.10.16 Trên các thang thẳng đứng hoặc thang có góc nghiêng so với phương nằm ngang lớn hơn 750 cao hơn 5 m phải bao che ở dạng vòng cung từ độ cao 3 m trở lên.


Khoảng cách giữa các vòng cung không được lớn hơn 800 mm và số lượng thanh dọc để liên kết các vòng cung với nhau không được ít hơn 3. Khoảng cách từ thang đến vòng cung không được nhỏ hơn 700mm nhưng không được lớn hơn 800mm khi bán kính vòng cung 350 - 400mm.


Đối với những thang đặt trong cột dạng mắt cáo có mặt cắt không lớn hơn 900 x 900 mm hoặc cột ống rỗng có đường kính không lớn hơn l000 mm thì không phải làm thang có bao che dạng vòng cung.


5.10.17 Khi thang cao hơn l0m phải làm chiếu nghỉ ở cách nhau 7: 8m. Khi thang nằm ở trong tháp rỗng có thể không phải làm chiếu nghỉ.


5.11. Các thiết bị an toàn


5.11.1 Che chắn.


5.11.1.1. Phải dùng kim loại để che chắn những bộ phận chuyển động của thiết bị nâng.


Che chắn phải dễ dàng tháo, lắp, thuận lợi cho việc kiểm tra, tra dầu mỡ và phải đảm bảo an toàn. Nhất thiết phải che chắn các chỗ sau:


a. Truyền động bánh răng, xích và trục vít;


b. Khớp nối có bu lông hoặc chốt lồi ra ngoài;


c. Các khớp nối khác nằm ở chỗ người qua lại;


d. Tang cuộn cáp đặt cạnh chỗ làm việc của công nhân điều khiển thiết bị nâng hoặc ở lối đi lại (trong trường hợp này bao che phải đảm bảo không cản trở công nhân điều khiển theo dõi các cuộn lên tang).


e. Trục truyền động của cơ cấu di chuyển loại cầu trục có tần số quay từ 50vòng /phút trở lên. Những trục truyền động có tần số quay nhỏ hơn 50vòng/phút nằm ở cạnh cửa nắp ra hành lang cũng phải bao che;


Các trục của những cơ cấu khác của thiết bị nâng nằm ở lối đi lại của công nhân phục vụ phải được bao che.


5.11.1.2. Tất cả các bộ phận dẫn điện trần của thiết bị nâng mà người có thể tiếp xúc khi đứng trong buồng điều khiển, trên sàn đỗ, sàn sửa chữa hoặc hành lang trên thiết bị nâng phải được bao che.


5.11.1.3. ở những cho cáp nâng tải có thể tiếp xúc với cáp lấy điện chính hoặc phụ phải có thiết bị bảo vệ.


5.11.1.4. Bánh xe của những máy trục di chuyển theo ray (trừ cần trục đường sát) và các xe con của chúng phải được trang bị tấm chắn phòng ngừa các vật bánh xe khe hở giữa tấm chắn và mặt ray không được lớn hơn 10mm.


5.11.1.5. Cáp lấy điện chính đặt dọc theo đường ray thiết bị nâng và các thiết bị tiếp điện của chúng phải được bố trí hoặc che chắn sao cho người đứng ở trên cầu, cầu thang, sàn sửa chữa, sàn đỡ không chạm phải.


5.11.1.6. Các cáp lấy điện nằm trong thiết bị nâng (cáp lấy điện của nam châm điện dung để nâng tải, các cáp lấy điện có diện thể lớn hơn 42 V của những máy trục có buồng điều khiển di động) không được ngắt bằng công tắc liên động, cửa nắp phải được che chắn hoặc bố trí giữa các dàn của cầu sao cho những người phục vụ không chạm phải.


5.11.2 Các bộ phận đỡ, chặn, giảm xóc.


5.11.2.1. Máy trục kiểu cầu, cần trục công xơn di động, cần trục tháp, cần trục chân đế và máy trục cáp kể cả các xe tời phải được trang bị các bộ phận dở để phòng khi hỏng bánh xe hoặc gẫy trục bánh xe.


Đối với xe tời chạy trên một ray có buồng điều khiển kéo theo, thì bộ phận đỡ đặt trên xe con di chuyển của buồng điều khiển. Khi treo buồng điều khiển và cơ cầu nâng trên khung chung thì các bộ phận đỡ phải đặt trên từng xe con di chuyển.


Bộ phận đỡ phải nằm cách mặt ray một khoảng không lớn 20mm và phải được tính toán với tải lớn nhất có thể tác dụng lên chúng.


5.11.2.2. Đối với cần trục thay đổi tầm với phải có bộ phận chặn hoặc thiết bị khác chống lật cần. Đối với cần trục tháp có góc nghiêng so với phương nằm ngang của cần trục lớn 700 khi ở tầm với nhỏ nhắt phải có bộ phận chặn hoặc bộ phận khác chống lật cần.


5.11.2.3. Đối với các cần trục dùng tay để nâng hạ các bộ phận của nó thì lực nâng hạ chúng không được lớn hơn 20 kg. Nếu lực nâng hạ các bộ phận đó lớn hơn 20 kgTiêu chuẩn việt nam TCVN 4244 : 1986 thì phải dùng dẫn động thuỷ lực, cơ khí hoặc các dẫn động bằng máy khác để nâng, hạ.


5.11.2.4. Những cần trục có bộ phận giảm xóc ở cơ cấu di chuyển phải có thiết bị làm mất tác dụng của bộ phận đó khi cần trục nâng chuyển.


5.11.2.5. ở hai đầu của đường ray phải có trụ chắn chống thiết bị nâng chạy ra khỏi ray.


5.11.2.6. Những thiết bị nâng dẫn động bằng máy và các xe con của chúng di chuyển đường ray phải được trang bị bộ phận giảm xóc giảm lực tác dụng lên thiết bị nâng và xe con khi chúng va đập vào trụ chắn hoặc va vào nhau.


5.11.3 Thiết bị tự động ngừng các cơ cấu


5.11.3.1. Những thiết bị nâng dẫn động điện phải được trang bị thiết bị để tự động ngừng các cơ cấu sau:


a. Nâng tải và nâng cần trước khi chúng đi tới trụ chắn;


b. Di chuyển của thiết bị nâng và của xe con trước khi chúng đi tới trụ chắn nếu vận tốc di chuyển của chúng vượt 32 m/phút;


c. Di chuyển của cần trục tháp, cổng trục và cầu bốc xếp trước khi chúng đi tới trụ chắn (không phụ thuộc vào vận tốc di chuyển);


d. Di chuyển của những cầu trục hoặc cần trục công xơn di động cùng chạytrên một đường ray khi chúng tiến lại gần nhau;


e. Di chuyển của cần trục chân đế có tang cuộn cáp điện lúc nhả cáp;


Thiết bị tự động ngừng phải được trang bị cho các cơ cấu khác của những thiết bị nâng dẫn động điện (cơ cấu nâng,cơ cấu quay, cơ cấu nâng buồng điều khiển v.v...) khi cần thiết phải hạn chế hành trình của chúng.


5.11.3.2. Công tắc hạn chế hành trình lắp trong thiết bị nâng phải đưa vào sơ đồ điện sao cho cơ cấu bị ngừng có khả năng chuyển động được theo hướng ngược lại.


5.11.3.3. Công tắc hạn chế hành trình của cơ cấu nâng phải được lắp đặt sao cho sau khi ngừng bộ phận mang tải lúc nâng không tải, khoảng cách giữa nó với trụ chắn của palăng điện không được nhỏ hơn 50 mm, còn đối với các thiết bị nâng khác khoảng cách đó không được nhỏ hơn 200 mm.


5.11.3.4. Đối với máy trục gầu ngoạm có hai động cơ riêng biệt để nâng và đóng gầu, sơ đồ lắp công tắc hạn chế hành trình nâng phải được thực hiện sao cho việc ngắt động cơ của cơ cấu nâng và động cơ đóng gầu phải đồng thời xảy ra, khi gầu ngoạm được nâng lên vị trí cao nhất.


5.11.3.5. Công tắc hạn chế hành trình của cơ cấu di chuyển phải đặt để việc ngắt động cơ xảy ra ở cách trụ chắn một khoảng không nhó hơn nửa quãng đường phanh cơ cấu còn đối với cần trục tháp, cần trục chân đế, cổng trục và cầu bốc xếp khoảng cách đó không được nhỏ hơn toàn bộ quãng đường phanh cơ cấu. Đối với các cầu trục cần trục công xơn di động cùng chạy trên một đường ray khoảng cách đó không được nhỏ hơn 0,5 m. Quãng đường phanh, do nhà máy chế tạo quy định trong lí lịch.


5.11.3.6. Đối với cần trục có dẫn động khác dẫn động điện phải có thiết bị tự động ngừng cơ cấu nâng cần trước khi cần đi tới trụ chắn.


5.11.3.7. Các cầu trục phải được trang thiết bị tự động ngắt điện vào máy trục khi có người đi lên hành lang. Đối với các cầu trục làm việc trong nhà mà cáp lấy điện có điện thế nhỏ hơn 42 V có thể không cần ngắt điện.


Đối với cầu trục lối vào phải qua hành lang của cầu thì thiết bị tự động ngắt điện phải lắp vào cửa ra hành lang.


5.11.3.8. Cửa vào buồng điều khiển thiết bị nâng có sàn đỗ phải có khoá liên động ngắt động cơ di chuyển khi của mở.


5.11.3.9. Đối với máy trục có bộ phận mang tải là nam châm điện, sơ đồ điện phải đảm bảo sao cho khi ngắt điện vào máy trục bằng công tắc và các thiết bị an toàn thì điện vào nam châm vẫn không bị mất.


5.11.3.10 Đối với cần trục tháp có tháp không quay, cần trục chân đế đặt buồng điều khiển trên phần quay của máy trục và đối với máy trục luyện kim chuyên dùng có buồng điều khiển quay có nguy cơ ép người vào giữa phần quay và không quay của máy trục khi đi vào buồng điều khiển thì phải có thiết bị tự động ngắt động cơ của cơ cấu quay trước khi đi từ phần không quay sang phần quay của máy trục.


5.11.3.11 Cần trục ôtô, cần trục bánh hơi, cần trục bánh xích, cần trục tháp và cần trục chân đế phải được trang bị thiết bị hạn chế tải trọng (hạn chế mômen tải) tự động ngắt cơ cấu nâng tải và cơ cấu thay đổi tầm với khi tải trọng nâng vượt 10% trọng tải ở tầm với đó, còn đối với cần trục chân đế – 15%.


Sau khi thiết bị hạn chế tải trọng hoạt động vẫn phải còn khả năng hạ tải hoặc mở các cơ cấu khác để giảm mômen tải.


5.11.3.12 Đối với cần trục có hai hoặc nhiều đặc tính tải thì thiết bị hạn chế mômen tải phải có bộ phận điều chỉnh cho phù hợp với từng đặc tính tải.


5.11.3.13 Cầu trục phải được trang bị thiết bị hạn chế tải trọng khi có thể bị quá tải do nguyên nhân công nghệ. Thiết bị hạn chế tải trọng của cầu trục không cho phép quá tải hơn 25%.


5.11.3.14 Cổng trục và cầu bốc xếp phải được tính đến lực lệch lớn nhất có thê gây ra khi di chuyển hoặc trang bị thiết bị hạn chế độ lệch.


5.11.3.15 Đối với những máy trục dẫn động điện xoay chiều khi mắt điện một trong ba pha phải có thiết bị tự động ngắt động cơ của cơ cấu nâng, tải và cơ cấu nâng cần.


Khi ngắt động cơ điện của cơ cấu nâng tải hoặc nâng cần đồng thời phải ngắt điện vào phanh điện từ hoặc vào động cơ cần gạt thuỷ lực của phanh.


5.11.4 Thiết bị chỉ báo và chiếu sáng


5.11.4.1. Những máy trục có trọng tải thay đổi tầm với phải có thiết bị chỉ báo trọng tải ứng với tầm với đang nâng. Thiết bị chỉ báo trọng tải phải treo ở chỗ công nhân điều khiển máy trục dễ nhìn thấy.


5.11.4.2. Trong các buồng điều khiển của cần trục trừ các cần trục chạy trên ray phải có thiết bị chỉ góc nghiêng của cần trục.


5.11.4.3. Cần trục tháp, cần trục chân đế, máy trục cáp và cầu bốc xếp phải có thiết bị báo đo gió tự động báo động bằng còi khi vận tốc gió đạt đến vận tốc cho phép.


5.11.4.4. Những cần trục tự hành (trừ cần trục đường sắt) phải được trang bị thiết bị báo hiệu bằng âm thanh khi cần đi vào vùng nguy hiểm của đường dây tải điện.


5.11.4.5. Thiết bị nâng có buồng điều khiển hoặc trạm điều khiển từ xa phải có còi báo hiệu nghe rõ được ở chỗ nâng và hạ tải.


5.11.4.6. Đèn pha chiếu sáng vùng làm việc của cần trục tháp phải có công tắc riêng lắp trên chân tháp 

5.11.4.7. Buồng điều khiển thiết bị nâng, buồng máy phải có chiếu sáng điện.


Chiếu sáng trên các thiết bị nâng dẫn động điện phải có công tắc và mạng điện riêng. Mạng điện đó không bị ngắt khi ngắt điện của thiết bị nâng.


5.11.4.8. Điện thế của mạng điện chiếu sáng sửa chữa thiết bị nâng không được lớn hơn 42V.


Nguồn của mạng điện chiếu sáng sửa chữa phải lấy qua biến áp hoặc từ ắc quy đặt trên thiết bị nâng hoặc trong trạm sửa chữa thiết bị nâng.


5.11.4.9. Không cho phép dùng kết cấu kim loại của thiết bị nâng để làm dây dẫn điện của mạng điện chiếu sáng hoặc của các mạng điện khác có điện thế lớn hơn 42V.


5.11.5 Thiết bị chống tự di chuyển.


5.11.5.1. Những máy trục chạy trên đường ray làm việc ngoài trời phải được trang thiết bị chống tự di chuyển.


5.11.5.2. Cấu tạo của kẹp ray chống máy trục tự di chuyển phải đảm bảo kẹp vào ray ở bất kì vị trí nào trên đường di chuyển.


5.11.5.3. Cần trục làm việc ngoài trời có thể không cần phải trang bị thiết bị chống tự di chuyển nếu khi lực gió cho trạng thái không làm việc tác dụng lên cần trục mà hệ số dự trữ lực giữ không nhỏ hơn l,2.


5.11.5.4. Những thiết bị chống tự di chuyển dẫn động bằng máy phải có thêm bộ phận dẫn động bằng tay.


5.11.5.5, Những cần trục cảng biển do cấu tạo đặc biệt của đường ray không thể dùng kẹp ray được phải dùng các biện pháp khác để chống tự di chuyển.


5.12. Lắp đặt


5.12.1 Khi lắp đặt phải tuân theo những quy định trong hướng dẫn lắp đặt về những yêu cầu kĩ thuật ghi trong hồ sơ kĩ thuật của thiết bị nâng và những quy định trong phần này.


5.12.2 Khi tháo, lắp thiết bị nâng phải có quy trình công nghệ và biện pháp an toàn do thủ trưởng đơn vị duyệt quy trình đó phải phổ biến cho những người thực hiện.


5.12.3 Khi đặt thiết bị nâng phải khảo sát tính toán khả năng chịu lực của địa điểm đặt, địa hình, địa vật và hoạt động xung quanh để bố trí thiết bị làm việc an toàn.


5.12.4 Chỗ đặt thiết bị nâng phải có khả năng thử nghiệm bằng tải trọng hoặc thiết bị chuyên dùng.


Phải đặt thiết bị nâng ở vị trí mà khi nâng tải không phải kéo lê tải và phải được nâng tải lên độ cao lớn hơn 500 mm so với các chướng ngại vật trên đường di chuyển.


Đặt thiết bị nâng điều khiển từ sàn nhà phải có lối đi lại cho công nhân điều khiển. Không được đặt máy trục có bộ phận mang tải là nam châm điện hoạt động phía trên các nhà xưởng và các nhà khác.


5.12.5 Đặt cần trục tháp, cần trục ôtô... và các thiết bị nâng khác để thực hiện các công việc xây lắp phải tiến hành theo biện pháp thi công bằng thiết bị nâng mà trong đó phải quy định những vấn đề sau:


a. Thiết bị nâng phù hợp với điều kiện công việc xây lắp về trọng tải, chiều cao nâng tải và tầm với.


b. Bảo đảm khoảng cách an toàn đến các đường dây tải điện, đến đường giao thông, đến các công trình và chỗ xếp vật liệu xây dựng.


c. Điều kiện máy trục đặt và làm việc gần hào hố.


d. Điều kiện làm việc an toàn của những thiết bị nâng cùng chạy trên một đường ray hoặc chạy trên các đường ray song song.


e. Danh mục các bộ phận mang tải phải sử dụng và sơ đồ cách buộc móc tải.


f. Địa điểm và kích thước xếp tải.


g. Các biện pháp an toàh ở khu vực thiết bị nâng làm việc (rào che mặt bằng xây dựng, vùng lắp ráp v.v...)


5.12.6 Chỉ cho phép đặt máy trục, xe con nâng tải và palăng di động để nâng hạ tải qua lỗ sàn hoặc qua lỗ mái che ở tầng dưới kế tiếp.


Lỗ sàn hoặc trần phải có che chắn cố định vớị chiều cao không nhỏ hơn l m, che kín ở dướichân một khoảng 100 mm và nhất thiết phải có đèn báo khi nâng hạ tải qua lỗ đồng thời phải có biển cấm người đứng dưới tải.


Cấm đặt palăng cố định hoặc tời dễ nâng tải qua lỗ sàn.


5.12.7 Đặt thiết bị nâng di chuyển trên đường ray ở trên cao phải đảm bảo các yêu cầu sau:


a. Khoảng cách từ điểm cao nhất của thiết bị nâng đến điểm thấp nhất của trần nhà kết cấu, thiết bị. .. ở phía trên không được nhỏ hơn 100mm.


b. Khoảng cách từ mặt sàn, hành lang của thiết bị nâng (trừ mặt của dầm của và của xe con) đến các kết cấu, thiết bị ở trên không đưc nhỏ hơn 1800mm.


c. Khoảng cách nhỏ nhất theo phương nằm ngang từ phần nhô ra của thiết bị nâng đến kết cấu, thiết bị khác không được nhỏ hơn 60mm. Khoảng cách được xác định khi các bánh xe của máy trục nằm đối xứng qua ray.


d. Khoảng cách từ điểm thấp nhất của thiết bị nâng (trừ bộ phận mang tải) đến sàn nhà hoặc các sàn thao tác có người làm việc khi thiết bị nâng hoặc không được nhỏ hơn 2000mm.


e. Khoảng cách từ điểm thấp nhất của buồng điều khiển đến sàn nhà phải lớn hơn


2000mm hoặc nằm trong khoảng từ 500mm đến l000mm.


f. Khoảng cách từ điểm nhô xuống thấp nhất của'thiết bị nâng (trừ bộ phận mang tải) đến các máy, thiết bị khác... đặt trong vùng hoạt động của thiết bị nâng không được nhỏ hơn 400mm.


g. Khoảng cách từ buồng điều khiển hoặc buồng phục vụ cáp lấy điện đến tường, cột ống dẫn nước và các công trình, thiết bị khác... không được nhỏ hơn 400.


5.12.8 Khoảng cách theo phương nằm ngang từ phần nhô của thiết bị nâng di chuyển theo đường ray đặt trên mặt đất đến các công trình, máy, thiết bị... xung quanh nằm cách mặt đất hoặc sàn thao tác dưới 2m không được nhỏ hơn 700mm, còn trên 2m không được nhỏ hơn 400mm.


Khoảng cách theo phương thẳng đứng từ công xơn của đối trọng hoặc từ đối trọng nằm dưới công xơn của cần trục tháp đến sàn có người đứng không nhỏ hơn 2m.


5.12.9 Đặt máy trục di chuyển theo đường ray nằm trong vùng bảo vệ của đường dây tải điện trên không, phải được cơ quan quản lí đường dây cho phép. Giấy phép đặt máy trục trong trường hợp này phải được kẹp vào lí lịch máy trục.


Vùng bảo vệ của đường dây tải điện là khoảng không gian nằm giữa hai mặ phẳng thẳng đứng nằm ở hai phía của đttờng dây và cách dây điện gần nhất một khoảng cách: 10m - Khi điện thế không lớn hơn 20 KV nhưng không nhỏ hơn l KV;


15m - Khi điện thế 35 KV;


20m - Khi điện thế 110 KV;


25m - Khi điện thế 220 KV;


30m - Khi điện thế 500 KV;


5.12.10 Đặt thiết bị nâng ở gần đường dây tải điện phải bảo đảm trong suốt quá trình làm việc khoảng cách nhỏ nhất từ thiết bị nâng hoặc từ tải đến đường dây tải điện gần nhất không được nhỏ hơn giá trị sau:


- 15m đối với đường dây có điện thế đến l KV;


- 2m đối với đường dây có điện thế đến 1 - 20 KV;


- 4m đối với đường dây có điện thế đến 35 - llO KV;


- 5m đối với đường dây có điện thế đến 150 - 22O KV;


- 6m đối với đường dây có điện thế đến 330 KV;


- 9m đối với đường dây có điện thế đến 500 KV;


5.12.11 Đặt cần trục ôtô, cần trục bánh hơi, cần trục bánh xích phải đảm bảo khi làm việc khoảng cách từ phần quay của chúng ở bất kì vị trí nào đến các kết cấu, công trình, thiết bị... xung quanh không được nhỏ hơn 1000mm.


5.12.12 Khi đặt thiết bị nâng cạnh mép hào, hố, rãnh phải đảm bảo khoảng tối thiểu từ điểm tựa gần nhầt của thiết bị nâng đến mép hào hố không được nhỏ hơn giá tri trong bảng 5.12.12. Nếu không đảm bảo được quy định đó phải chống vách.


Bảng 5.12.l2. - Khoảng cách cho phép nhỏ nhất tính từ mép hào, hố đến điểm tựa gần nhất của thiết bị nâng


		Độ sâu hòa hố (m)

		Khoảng cách đối với loại đất, m



		

		Cát sỏi

		á cát

		á sỏi

		Sét

		Hoàng thổ



		1


2


3


4


5

		1,5


3,0


4,0


5,0


6,0

		1,25


2,4


3,6


4,4


5,3

		1,0


2,0


3,25


4,0


4,75

		1,0


1,5


1,75


3,0


3,5

		1,0


2,0


2,5


3,0


3,5





5.12.13 Khi đặt thiết bị nâng nếu xét thấy cần thiết có thể dùng biện pháp giằng néo hoặc liên kết khác tăng thêm độ ổn định.


5.13. Đường ray.


5.13.1 Đường ray của thiết bị nâng phải được lắp đặt theo thiết kế.


5.13.2 Đường ray của thiết bị nâng và xe con của chúng phải được cố định chắc chắn loại trừ khả năng dịch chuyển ray theo dọc và ngang khi thiết bị nâng làm việc hoặc di chuyển. Trong trường hợp cố định ray bằng phương pháp hàn phải loại trừ khả năng biến dạng của ray.


5.13.3 Trong thiết kế đường ray đặt trên nền đất phải có các số liệu sau:


a. Loại ray.


b. Loại mặt cắt và độ dài của tà vẹt.

 c. Khoảng cách giữa các tà vẹt.


d. Phương pháp cố định ray với ray và ray với tà vẹt.


e. Kết cấu và phương pháp đặt miếng đệm giữa ray và tà vẹt (nếu có).


f. Khe hở giữa các thanh ray.


g. Vật liệu và kích thước lớp balát.


h. Bán kính tối thiểu cho phép của đường ray ở đoạn cong.


i. Trị số giới hạn cho phép của góc nghiêng dọc của toàn bộ đường, độ võng đàn hồi dưới bánh xe, dung sai, chiều rộng khổ đường ray và saì lệch chiều cao các


đầu ray.


j.. Kết cấu của trụ chắn.


k. Kết cấu của thiết bị nối đất của đường ray.


5.13.4 Trước khi đặt thiết bị nâng lên đường ray đang sử dụng, đường ray phải được tính toán lại.


5.13.5 Thiết kế, lắp đặt bảo dưỡng đường ray của thiết bị nâng phải tuân theo các yêu cầu ghi trong bảng 5.13.5a và b, bảng 5.13.5b của tiêu chuẩn này.


Bảng 5.13.5.a. - Dung sai chi tiết lắp đặt đường ray của thiết bi nâng và sai lệch lớn nhất cho phép khi sử dụng.


		Thứ tự

		Tên dung sai

		Cầu trục

		Cần trục tháp

		Cổng trục

		Cầu trục chân đế

		Cầu bốc xếp



		

		

		Khi lắp đặt

		Khi sử dụng

		Khi lắp


đặt

		Khi sử dụng

		Khi lắp


đặt

		Khi sử dụng

		Khi lắp


đặt

		Khi sử dụng

		Khi lắp


đặt

		Khi sử dụng



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		8

		9

		10

		11

		12



		1


2

		Sai  lệch chiều cao của các đầu ray trong một mặt cắt ngang, mm


- Thân điểm tựa


- Giữa khẩu


độ


Sai  lệch chiều cao của các đư- ờng ray trên các cột kế tiếp nhau


(mm),khi khoảng cách giữa các cột L:


a ≤ 10m

		15


20


10

		20

		20-25

		25-


60


2,5-


6m


-

		10


-


-

		15


-


-

		15


-


-

		30


-


-

		20


-


-

		30


-


-



		

		

		

		25 (khổ


đường)

		

		

		

		

		

		

		



		

		

		

		15

		-

		

		

		

		

		

		

		



		3


4


5


6


7

		b > 10m


Sai lệch khoảng cách giữa các Tâm ray (mm)


Sai lệch các đầu ray ở cho nối theo chiều cao và chiều ngang (mm



Sai lệch của đường
ray so với đương thẳng (cầu  trục trê  40m các thiết bị nâng  khác trên 30m)


Khe hở ở chỗ nối ray khi t0 = 00C ray dài 12,5m


Sai lệch chiều cao của các đầu ray trên độ dài 10m,mm
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5.13.6 Ghi, mâm quay hoặc đoạn ray dùng để chuyển thiết bị nâng hoặc xe con từ đường ray này sang đường ray khác phải đảm bảo các yêu cầu sau:


a. Thiết bị nâng hoặc xe con di chuyển dễ dàng trên các thiết bị chuyển tiếp đó.


b. Ngăn ngừa việc tách hai ray tiếp giáp nhau, tách ray với ghi hoặc với mâm quay khi thiết bị nâng hoặc xe con di chuyển qua bằng khoá liên động không cho phép thiết bị nâng hoặc xe con đi qua khi khoá mỡ. Đối với cơ cấu dẫn động bằng tay khoá liên động điện có thể thay bằng khoá liên động cơ khí.


c. Các đoạn đường cắt nhau ray ghi, mâm quay phải được trang bị chốt hãm tự động chống trượt thiết bị nâng và xe con khỏi ray..


d. Việc bẻ ghi hoặc chuyển mâm quay phải được thực hiện bằng cơ cấu chuyên dùng điều khiển từ mặt đất hoặc từ buồng điều khiển của thiết bị nâng.


e. Điện thế trên cáp lấy điện của thiết bị nâng, trên các cơ cấu điều khiển thiết bịđiện của khoá liên động phải lấy từ một công tắc.


6. Quản lí và sử dụng.


6.1. Đăng kí


6.1.1 Cơ quan đăng kí thiết bị nâng là cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn.


6.1.2 Những thiết bị nâng thuộc diện đăng kí bao gồm:


a. Máy trục các loại có trọng tải từ l T trở lên..


b. Xe tời dẫn động điện có buồng điều khiển di chuyển theo đường ray ở trên cao,có trọng tải từ l T trở lên.


6.1.3 Khi đăng kí đơn vị quản lí thiết bị nâng phải gửi đơn xin đăng kí đến cơ quan đăng kí kèm theo các tài liệu sau:


a. Hai bản lí lịch thiết bị nâng (một bản lí lịch do người chịu trách nhiệm về hoạt động và an toàn thiết bị nâng của đơn vị quản lí sử dụng giữ, một bản lí lịch để ở thiết bị nâng do người điều khiển thiết bị nâng giữ). Thuyết minh hướng dẫn kĩ thuật lắp đặt, bảo dưỡng và sử dụng an toàn thiết bị nâng.


b. Biên bản khám nghiệm xác định tình trạng kĩ thuật của thiết bị nâng.


c. Văn bản chỉ định người chịu trách nhiệm chính về hoạt động và an toàn thiết bị nâng. Văn bản bố trí người điều khiển thiết bị nâng.


Đối với các thiết bị nâng chạytrên đường ray phải có biên bản nghiệm thu đường ray và nghiệm thu thiết bị nâng sau khi lắp đặt.


Đối với cầu trục phải có bản vẽ lắp đặt có chỉ rõ vị trí các cáp lấy điện và vị trí sàn đỡ. Trong bản vẽ phải có các kích thước đã nói ở điều 5.12.7 của tiêu chuẩn này.


6.1.4 Đối với những thiết bị nâng không có hồ sơ kĩ thuật gốc được phép thay bằng hồ sơ kĩ thuật do đơn vị sử dụng lớp.


Trong trường hợp này hồ sơ kĩ thuật phải có những tài liệu sau:


a. Văn bản kết luận về trọng tải được sử dụng dựa trên cơ sở tính toán trên cơ sở so sánh các bộ phận tính toán cơ bản của thiết bị nâng đó với các bộ phận tương ứng của thiết bị nâng tương tự có hồ sơ kĩ thuật gốc.


b. Biên bản kiểm tra kết cấu kim loại và chất lượng mối hàn.


c. Lí lịch thiết bị nâng lớp lại theo phụ lục 5 hoặc phụ lục 6 của tiêu chuẩn


6.1.5 Các trường hợp phải đăng kí:


a. Trước khi đưa thiết bị nâng mới vào sử dụng.


b. Đưa vào sử dụng tiếp các thiết bị nâng đã sử dụng trước khi tiêu chuẩn này có hiệu lực.


c. Sau khi cải tạo.


6.1.6 Khi đăng kí thiết bị nâng sau cải tạo phải nộp lí lịch mới do đơn vị cải tạo lớp hoặc lí lịch cũ có bổ sung thêm các văn bản sau:


a. Bản thiết kế các bộ phận được cải tạo.


b. Đặc tính mới của thiết bị nâng, các bản vẽ chung của thiết bị nâng với các kích thước choán chỗ cơ bản (nếu chúng thay đổi).


c. Sơ đỗ điện nguyên lí nếu thay đổi dẫn động điện.


d. Sơ đồ động học của các cơ cấu và sơ đồ mắc cáp (nếu có thay đổi).


e. Đặc tính của kim loại được dùng để chế tạo các kết cấu, bộ phận thay thế.


f. Đặc tính que hàn và chất lượng mối hàn.


6.1.7 Đơn vị có thiết bị nâng chuyển sang làm việc ở địa phương khác phải báo cáo cho cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn đã cấp đăng kí biết số đăng kí, thời gian và địa điểm di chuyển của, thiết bị nâng đó.


Đến địa phương mới, đơn vị sử dụng phải báo cáo bằng văn bản cho cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn địa phương đó biết số đăng kí, tên thiết bị, thời gian và địa điểm làm việc.


6.1.8 Thiết bị nâng phải được cắt đăng kí sau khi thanh lí. Việc cắt đăng kí thiết bị nâng phải do cơ quan đăng kí tiến hành trên cơ sở đơn đề nghị của đơn vị quản lí sử dụng thiết bị nâng và văn bản cho phép thanh lí thiết bị đó của cơ quan có thẩm quyền.


6.1.9 Những thiết bị nâng không phải đăng kí phải được đánh số thứ tự và ghi vào sổ thống kê thiết bị nâng của đơn vị quản lí sử dụng.


Mỗi năm ít nhất một lần đơn vị quản lí sử dụng thiết bị nâng phải báo cáo tình trạng từng thiết bị nâng cho cơ quan đăng kí và cơ quan quản lí ngành của Trung ương (Bộ, cơ quan ngang Bộ) hoặc cơ quan quản lí ngành của địa phương (Sở, cơ quan ngang Sở).


6.1.10 Thiết bị nâng đó được đăng kí phải có biển do cơ quan đăng kí cấp biển đăng kí làm theo mẫu quy định ở phụ lục 8.


6.1.11 Sau khi nhận được đầy đủ hồ sơ xin đăng kí của đơn vị quản lí sử dụng, cơ quan đăng kí phải xem xét giải quyết và trả lời kết quả cho đơn vị xin đăng kí trong thời gian 15 ngày.


6.2. Giấy phép sử dựng


6.2.1 Tất cả các thiết bị nâng đều phải có giấy phép sử dụng.


Giấy phép sử dụng của những thiết bị nâng thuộc diện đăng kí do cơ quan đăng kí cho phép sử dụng của những thiết bị nâng thuộc diện không đăng kí do thủ trưởng đơn vị quản lí sử dụng thiết bị nâng đó cấp.


6.2.2 Sau khi hết thời hạn, giấy phép sư dụng phải được gia hạn tiếp.


Khi cấp và gia hạn giấy phép sử dụng phải tùy theo tình trạng thực tế của thiết bị nâng để quy định thời gian hiệu lực của giấy phép nhưng thời hạn đó không được dài hơn.


a) 1 năm, đối với thiết bị nâng có chế độ làm việc rất nồng hoặc thiết bị nâng làm việc lưu động (thiết bị nâng trong xây dựng)


b) 3 năm đối với thiết bị nâng có chế độ làm việc trung bình hoặc nồng


c) 5 năm, đối với thiết bị nâng có chế độ làm việc nhẹ.


6.2.3 Việc cấp và gia hạn giấy phép sử dụng thiết bị nâng phải được tiến hành trên cơ sở kết quả khám nghiệm kỹ thuật của đơn vị quản lý sử dụng.


6.2.4 Khi thanh tra phát hiện thấy thiết bị nâng không đảm bảo an toàn có nguy cơ xảy ra sự cố và tai nạn lao động thì cán bộ thanh tra an toàn nhà nước (của địa phương và trung ương) có quyền thu lại giấy phép sử dụng đó. Giấy phép sử dụng chỉ được trả lại sau khi đơn vị quản lý sử dụng đã khắc phục xong tình trạng mất an toàn và được cán bộ thanh tra KTAT kiểm tra xác nhận.


6.2.5 Trước khi cấp hoặc gia hạn giấy phép sử dụng cơ quan đăng ký phải cử cán bộ đến xem xét tại chỗ thực trạng thiết bị nâng.


6.2.6 Sau khi nhận được đầy đủ hồ sơ xin cấp và gia hạn giấy phép sử dụng của cơ sở cơ quan đăng kí phải xem xét giải quyết và trả lời kết quả cho cơ sở trong thời hạn 15 ngày.


6.3. Khám nghiệm kỹ thuật.


6.3.1 Thiết bị nâng trước khi đưa vào hoạt động lần đầu phải được khám nghiệm kĩ thuật toàn bộ.


6.3.2 Thiết bị nâng đang sử dụng phải được khám nghiệm kỹ thuật định kỳ theo quy định sau:


a) Khám nghiệm kỹ thuật toàn bộ tiến hành khi xin cấp hoặc gia hạn giấy phép.


b) Khám nghiệm kỹ thuật không thử tải mỗi năm tiến hành một lần.


6.3.3 Thiết bị nâng ngoài việc khám nghiệm định kì còn phải được khám nghiệm kĩ thuật toàn bộ trong các trường hợp sau:


a) Sau khi lắp dựng do phải chuyển sang chỗ làm việc mới. b) Sau khi cải tạo.


c) Sau khi sửa chữa kết cấu kim loại của thiết bị nâng có thay các chi tiết và bộ phận chịu tải.


d) Sau khi trung tu.


e) Sau khi thay cơ cấu nâng. f) Sau khi thay móc.


g) Sau khi thay cáp ray hoặc cáp giằng của máy trục cáp.


6.3.4 Sau khi thay cáp nâng tải, cáp nâng cần hoặc cáp khác đã bị mòn và khi luồn lại cáp do lắp gầu ngoạm thay móc hoặc nối thêm cần phải kiểm tra bộ phận cố định cáp và cách luồn cáp.


6.3.5 Khám nghiệm kĩ thuật thiết bị nâng do đơn vị quản lí sử dụng tiến hành. Trong trường hợp đơn vị quản lí sử dụng không có đủ điều kiện để khám nghiệm có thể đề nghị cơ quan quản lí kĩ thuật cấp trên hoặc các cơ quan, đơn vị khác giúp đỡ.


6.3.6 Khám nghiệm kĩ thuật toàn bộ lần đầu những thiết bị nâng được lắp xong trước khi xuất xưởng do đơn vị chế tạo tiến hành.


Khám nghiệm kĩ thuật toàn bộ sau khi sửa chữa do đơn vị sửa chữa tiến hành.


6.3.7 Khám nghiệm kĩ thuật phải đạt được các mục đích sau:


a. Xác định thiết bị nâng được chế tạo, lắp ráp theo đúng các yêu cầu của tiêu chuẩn này và phù hợp với lí lịch thiết bị.


b. Xác định thiết bị nâng ở tình trạng tốt và bảo đảm làm việc an toàn.


c. Xác định việc bảo dưỡng thiết bị nâng phù hợp với tiêu chuẩn này.


6.3.8 Khi khám nghiệm kĩ thuật toàn bộ thiết bị nâng phải tiến hành theo trình tự 4 bước sau:


a. Kiểm tra bên ngoài.


b. Thử không tải tất cả các cơ cấu. c. Thử tải tĩnh.


d. Thử tải động.


Khám nghiệm kĩ thuật không tải chỉ tiến hành hai bước đầu.


6.3.9 Khi kiểm tra bên ngoài phải xem xét toàn bộ các cơ cấu, bộ phận của thiết bị nâng, đặc biệt phải chế trọng đến tình trạng các bộ phận và chi tiết sau:


a) Kết cấu kim loại của thiết bị nâng, các mối hàn, mối ghép đinh tán, mối ghép bu lông của kết cấu kim loại, buồng điều khiển, thang, sàn và che chắn.


b) Móc và các chi tiết của ổ móc. c) Cáp và bộ phận cố định cáp.


d) Ròng rọc, trục và các chi tiết cố định trục ròng rọc. e) Bộ phận nối đất bảo vệ.


f) Đường ray.


g) Các thiết bị an toàn. h) Các phanh.


i) Đối trọng và ổn định (phù hợp với quy định trong lí lịch thiết bị).


6.3.10 Kết quả kiểm tra bên ngoài được coi là đạt yêu cầu nếu trong quá trình kiểm tra không phát hiện có các hư hỏng, khuyết tật.


6.3.11 Sau khi kiểm tra bên ngoài đạt yêu cầu mới được tiên hành thử không tải các cơ cấu và thiết bị. Phải thử không tải các cơ cấu và thiết bị sau:


a. Tất cả các cơ cấu của thiết bị nâng.


b. Các thiết bị an toàn (trừ thiết bị hạn chế tải trọng). c. Các thiết bị điện.


d. Thiết bị điều khiển. e. Chiếu sáng.


f. Thiết bị chỉ báo.


6.3.12 Thử tải tĩnh thiết bị nâng phải tiến hành với tải trọng bằng 125% trọng tải.


6.3.13 Khi thử tĩnh cầu trục hoặc cần trục công xơn di động phải:


a. Đặt máy trục nằm trên các trụ đỡ đường ray còn xe con đặt ở giữa cầu hoặc ở đầu mút công xơn.


b. Nâng tải thử lên độ cao 200 – 300 mm và giữ ở vị trí đó trong l0 phút.


c. Hạ tải xuống và xác định biến dạng dư của cầu hoặc cần.


Khi phát hiện có biển dạng dư phải tìm nguyên nhân và khắc phục. Cấm thử tải động thiết bị nâng khi chưa xác định và khắc phục được nguyên nhân gây biến dạng.


6.3.14 Khi thử tải tĩnh cần trục, phải đặt cần ở vị trí mà cần trục có độ ổn định nhỏ nhất, nâng tải thử lên độ cao l00 - 200 mm và giữ ở vị trí đó trong l0 phút.


6.3.15 Đối với những thiết bị nâng có hai cơ cấu nâng tải phải thử tải tĩnh cho từng cơ cấu một, nhưng cần đo biến dạng khi thử cơ cấu nâng chính. Nếu trong cơ cấu nâng có hai phanh phải thử riêng từng phanh một.


6.3.16 Khi thử tải tĩnh cổng trục, cầu bốc xểp cũng tiến hành nhưđối với cầu trục. Nếu cần bốc xếp hoặc cổng trục có công xơn phải thử cả trường hợp xe con nằm ở của mút công xơn.


6.3.17 Khi thử tải tĩnh cần trục ôtô, cần trục bánh hơi và cần trục bánh xích phải chọn mặt nền bằng phẳng cứng. Đối với máy trục có chân chống phụ phải kê chắc chắn dưới chân chống phụ.


6.3.18 Thử tải tĩnh cần trục có cơ cấu thay đổi tầm với hoặc có cần thay đổi phải được tiến hành với những đặc tính tải và tầm với tương ứng tình trạng làm việc căng thẳng nhất của các cơ cấu, kết cấu kim loại và độ ổn định nhỏ nhất của máy.


Những đặc tính tải và tầm với này do cơ quan thiết kế quy định.


6.3.19 Thử tải tĩnh được coi là đạt yêu cầu nếu trong 10 phút, tải được nâng không rơi xuống đất và không có vết nứt, không có biển dạng dư hoặc các hư hỏng.


6.3.20 Thử tải động thiết bị nâng chỉ được tiến hành sau khi thử tải tĩnh đạt yêu cầu. Lúc thử tải động phải lấy tải trọng bằng 110% trọng tải, tiến hành nâng và hạ tải đó ba lần và phải kiểm tra hoạt động của tất các cơ cấu khác với tải đó.


6.3.21 Đối với thiết bị nâng có từ hai cơ cấu nâng trở lên phải thử tải động cho từng cơ cấu. Tải thử tĩnh và thử động của những thiết bị đó phải được xác định cho từng điều kiện làm việc cụ thể (các cơ cấu cùng phối hợp làm việc, các cơ cấu làm việc độc lập ).


6.3.22 Những thiết bị nâng chỉ dùng để nâng và hạ tải (nâng cửa cống thuỷ lợi, cửa cống thuỷ điện v.v...). Có thể thử tải động khi không di chuyển thiết bị và xe con.


6.3.23 Khi thử tải tĩnh và thử tải động những cầu trục phục vụ các nhà máy nhiệt điện, thuỷ điện, trạm thuỷ lợi cho phép sử dụng thiết bị chuyên dùng để tạo tải trọng thử mà không cần dùng tải.


Thử tải động bằng thiết bị chuyên dùng phải tiến hành không ít hơn,1 vòng quay của tang. Trong trường hợp thử bằng thiết bị chuyên dùng đơn vị tiến hành phải lớp phương án thực hiện.


6.3.24 Người chủ trì khám nghiệm thiết bị nâng phải ghi vào lí lịch thiết bị và sổ theo dõi kết quả khám nghiệm kĩ thuật và thời hạn khám nghiệm tiếp theo.


Khi khám nghiệm kĩ thuật nâng thiết bị ở nhà máy chế tạo khi chép đó phải xác định thiết bị được chế tạo phù hợp với tiêu chuẩn này và phù hợp với điều kiện kĩ thuật, thử bền và thử ổn định đạt yêu cầu, khi khám nghiệm kĩ thuật thiết bị nâng được lắp ráp lại, ghi chép vào lí lịch phải xác định thiết bị được lắp đặt theo đúng yêu cầu của tiêu chuẩn này và hướng dẫn về lắp ráp và vận hành đã thử đạt yêu cầu.


Ghi chép vào lí lịch thiết bị nâng đang hoạt động khi khám nghiệm định kì phải xác định thiết bị đảm bảo yêu cầu của tiêu chuẩn này, thiết bị có tình trạng tốt và đã thử đạt yêu cầu.


6.3.25 Trên thiết bị nâng đã được khám nghiệm phải có biển (hoặc ghi lên vỏ thiết bị) ở chỗ dễ nhìn thấy nội dung sau:


Đã khám nghiệm ngày...


Thời hạn khám nghiệm tiếp theo... Người phụ trách khám nghiệm...


6.3.26 Kiểm tra, bảo dưỡng và sửa chữa định kì các thiết bị nâng, sửa chữa đường ray phải tiến hành theo đúng thời hạn do đơn vị chế tạo quy định và ghi kết quả vào lí lịch thiết bị.


6.3.27 Bộ phận mang tải (móc, kìm, cáp, xích...) sau khi chế tạo phải được khám nghiệm kĩ thuật ở đơn vị chế tạo, còn sau khi sửa chữa phải được khám nghiệm ở đơn vị sửa chữa.


Khi khám nghiệm kĩ thuật bộ phận mang tải phải kiểm tra bên ngoài và thử tải trọng bằng 125% trọng tải.


6.3.28 Bộ phận mang tải bổ sung kèm theo thiết bị nâng phải được tiến hành kiểm tra định kì theo đúng thời hạn quy định nhưng không được để thời hạn dài hơn:


a. 6 tháng đối với dầm treo;


b. 3 tháng đối với kìm, bao bì và các bộ phận mang tải khác;


c. 10 ngày đối với dây buộc tải.


6.4. Quản lí và phục vụ


6.4.1 Thủ trưởng đơn vị quản lí sử dụng thiết bị nâng phải tổ chức khám nghiệm, sửa chữa và phục vụ sao cho đảm bảo những thiết bị nâng của đơn vị mình luôn ở tình trạng làm việc tốt và an toàn. Cụ thể phải thực hiện các công việc sau:


a. Chỉ định người chịu trách nhiệm về hoạt động và an toàn của thiết bị nâng.


b. Quy định chế độ huấn luyện và kiểm tra định kì kiến thức của công nhân điều khiển và phục vụ thiết bị nâng, của cán bộ kĩ thuật theo yêu cầu của tiêu chuẩn này.


c. Tổ chức kiểm tra và sửa chữa thiết bị nâng.


d. Cung cấp cho cán bộ kĩ thuật có liên quan đến hoạt động của thiết bị nâng và các cán bộ quản lí sản xuất có sử dụng thiết bị nâng bản tiêu chuẩn này và tài liệu về vận hành an toàn thiết bị nâng đang được sử dụng ở đơn vị. Đối với công nhân điều khiển và phục vụ thiết bị nâng phải được cung cấp hoặc hoặc huấn luyện nắm vững quy trình sản xuất khi sử dụng thiết bị nâng.


e. Đảm bảo điều kiện cho cán bộ kĩ thuật, cán bộ quản lí sản xuất và công nhân phục vụ thiết bị nâng thực hiện được các yêu cầu của tiêu chuẩn và yêu cầu của quy trình sản xuất sau đây:


- Chỉ bố trí những công nhân điều khiển thiết bị nâng và công nhân móc tải đã được đào tạo đúng với công việc được giao.


- Chỉ sử dụng những thiết bị nâng đã được đăng kí và cấp giấy phép sử dụng (chưa hết hạn).


- Bố trí thiết bị nâng làm việc theo đúng chức năng và trọng tải mà nhà máy tạo đã quy định (hoặc trọng tải do đơn vị quản lí sử dụng mới quy định lại khi cải tạo, sửa chữa...)


- Không sử dụng thiết bị nâng đã bị hư hỏng các chi tiết, bộ phận quan trọng.


- Đảm bảo đủ ánh sáng cho chỗ nâng, hạ và di chuyển tải.


- Bố trí đủ người làm việc cho mỗi thiết bị nâng tuỳ theo điều kiện làm việc cụ thể nhưng không được ít hơn 2 người.


- Tổ chức khắc phục kịp thời các hư hỏng đã được phát hiện.


- Cung cấp cáp đúng yêu cầu và đúng hạn.


- Cấp phiếu thao tác (trong đó có quy định các biện pháp an toàn) khi điều thiết bị nâng đến làm việc trong khu vực bảo vệ của đường dây tải điện.


6.4.2 Người chịu trách nhiệm về hoạt động và an toàn của thiết bị nâng phải thực hiện các nhiệm vụ sau:


a. Theo dõi hoạt động của từng thiết bị nâng.


b. Làm thủ tục xin đăng kí, cầp và gia hạn giấy phép sử dụng.


c. Giám sát việc thực hiện tiêu chuẩn này ở đơn vị mình.


d. Đình chỉ hoạt động của những thiết bị nâng có nguy cơ xảy ra tai nạn và sự cố.


6.4.3 Việc điều khiển cần trục ôtô có thể giao cho lái xe sau khi đã được đào tạo theo chương trình đào tạo công nhân điều khiển thiết bị nâng và đã được hội đồng chấm


thi công nhận đạt yêu cầu.


6.4.4 Đối với những thiết bị nâng được điều khiển từ mặt sàn nhà cho phép bố trí công nhân nghề khác (đã được đào tạo và sát hạch đạt yêu cầu về điều khiển thiết bị nâng) điều khiển.


6.4.5 Việc móc tải trừ trường hợp nói ở điều 6.4.7 phải do công nhân móc tải thực hiện:


6.4.6 ở các xí nghiệp công nghiệp nơi công việc nâng chuyển bằng thiết bị nâng không tiến hành thờng xuyên cho phép dùng công nhân nghề khác được bồi dưỡng thêm chương trình đào tạo công nhân móc tải. Những công nhân đó cũng phải thực hiện những yêu cầu của tiêu chuẩn này đối với công nhân móc tải.


6.4.7 Trong bất kì trường hợp nào cũng phải có người báo tín hiệu.


Trong trường hợp công nhân điều khiển thiết bị nâng nhìn thấy tải trong suốt quá trình móc, nâng, chuyển và hạ tải chức năng báo tín hiệu do công nhân móc tải thực hiện.


Nếu công nhân điều khiển thiết bị nâng không nhìn thấy tải trong suốt quá trình nâng chuyển phải bố trí công nhân chuyên báo tín hiệu. Số lượng công nhân chuyên báo tín hiệu phụ thuộc vào điều kiện làm việc cụ thể.


6.4.8 Công nhân điều khiển thiết bị nâng, công nhân buộc móc tải phải đảm bảo các yêu cầu sau:


a. Từ 18 tuổi trở lên.


b. Được khám sức khoẻ và có xác nhận dủ sức khoẻ để thực hiện nhiệm vụ được giao.


c. Được đào tạo ở các trường công nhân kĩ thuật chuyên nghiệp hoặc ở các trường công nhân kĩ thuật hoặc lớp đào tạo công nhân kĩ thuật của các cơ sở sản xuất.


Có bằng hoặc giấy chứng nhận..


6.4.9 Bằng hoặc giấy chứng nhận điều khiển thiết bị nâng chỉ cấp cho những công nhân được đào tạo và thi đạt yêu cầu. Bằng hoặc giấy chứng nhận phải có chữ kí chủ tịch


Hội đồng thi, có ảnh của người được cấp. Trong bằng hoặc giấy chứng nhận phải ghi rõ loại thiết bị nâng công nhân được phép điều khiển.


6.4.10 Công nhân điều khiển thiết bị nâng phải:


- Biết cấu tạo và công dụng của tầt cả các bộ phận cơ cấu của thiết bị nâng mình điều khiển.


- Biết điều khiển tất, cả các cơ cấu.


- Biết các loại dầu mỡ và cách tra dầu mỡ cho các' chi tiết của thiết bị nâng.


- Biết tiêu chuẩn loại bỏ cáp và biết xác định chất lượng, sự phù hợp của cáp.


- Biết cách móc tải an toàn.


- Biết trọng tải của thiết bị mình phục vụ


- Biết ước tính trọng lượng của tải.


- Nắm được nội dung tài liệu hướng dẫn về vận hành, bảo dưỡng và điều khiển thiết bị nâng.


- Biết kiểm tra hoạt động của các cơ cấu và thiết bị an toàn.- Biết kiểm tra hoạt động của phanh và cách điều chỉnh phanh.


- Biết khái niệm về độ ổn định và các yếu tố ảnh hưởng đến độ ổn định của thiết bị nâng.


- Công nhân điều khiển cần trục ôtô, cần trục bánh hơi, cần trục bánh xích cần trục đường sắt phải biết luật giao thông.


- Biết tín hiệu trao đổi với công nhân móc tải.


- Biết xác định vùng nguy hiểm của thiết bị nâng.


- Biết cách xử lí các sự cố hay xảy ra.


6.4.11 Việc bố trí công nhân điều khiển thiết bị nâng phải có quyết định bằng văn bản của thủ trưởng đơn vị.


6.4.12 Người đánh tín hiệu có thể được lấy trong số công nhân móc tải hoặc do người chỉ huy đảm nhiệm khi phải nâng chuyển những tải đặc biệt.


6.4.13 Khi công nhân điều khiển thiết bị nâng chuyển sang làm việc ở thiết bị nâng do người khác phải được đào tạo điều khiển thiết bị mới theo chương trình rút ngắn.


Khi công nhân điều khiển thiết bị nâng chuyển sang điều khiển thiết bị nâng khác cùng loại phải được bồi dưỡng và hướng dẫn thêm về đặc điểm cấu tạo và điều khiển thiết bị nâng mới. Phải bố trí cho những công nhân đó thực tập một thời gian để tạo thói quen điều khiển. Chỉ sau khi kiểm tra thói quen điều khiển yêu cầu mới được cho phép họ làm việc độc lớp.


6.4.14 Công nhân điều khiển thiết bị nâng nghỉ việc theo nghề hơn l năm trước khi bố trí trở lại điều khiển thiết bị nậng phải dđược kiểm tra lại kiến thức và thực tập một thời gian để phục hồi thói quen cần thiết.


6.4.15 Công nhân điều khiển thiết bị nâng, công nhân móc tải và công nhân đánh tín hiệu phải được huấn luyện và kiểm tra về kiến thức chuyên môn và an toàn theo thời hạn.


a. Định kì 12 tháng l lần;


b. Sau khi chuyển sang điều khiển thiết bị nâng ở đơn vị khác;


c. Khi cán bộ thanh tra yêu cầu;


6.4.16 Công nhân móc tải phải biết:


- Khái niệm về cấu tạo của thiết bị nâng mà mình phục vụ;


- Trọng tải của thiết bị nâng, trọng tải của cần trục tương ứng với từng tầm với;


- Chọn cáp, xích buộc phù hợp với trọng lượng và kích thước của tải;


- Xác định chất lượng của cáp, xích và các bộ phận mang tải khác;


- Cách buộc tải và treo tải lên móc;


- Quy định tín hiệu trao đổi với công nhân điều khiển thiết bị nâng;


- ước tính trọng lượng của tải;


- Vùng nguy hiểm của thiết bị nâng.


6.4.17 Đơn vị quản lí sử dụng thiết bị nâng phải đảm bảo cung cấp cho công nhân điều khiển và công nhân móc tải đủ quy trình làm việc và văn bản quy định quyền hạn trách nhiệm của họ.


6.4.18 Mỗi thiết bị nâng phải có một sổ giao ca để ghi kết quả kiểm tra đầu ca và tình trạng thiết bị nâng trong suốt quá trình làm việc.


6.5. sử dụng


6.5.1 Thiết bị nâng chì được phép nâng chuyển những tải khi đã biết rõ trọng lượng của nó không vượt trọng tải. Đối với cần trục trọng tải phải được xác định ở vị trí cụ thể của chân chống phụ, của cần và của đối trọng. Không được phép sử dụng thiết bị nâng với chế độ làm việc nồng hơn chế độ làm việc ghi trong lí lịch.


6.5.2 Thiết bị nâng có bộ phận mang tải là gàu ngoạm chỉ được phép ngoạm những vật liệu có trọng lượng riêng không lớn hơn trọng lượng riêng cho phép.


6.5.3 Cấm sử dụng thiết bị nâng có cơ cấu nâng được mở bằng khớp ma sát hoặc khớp vấu để nâng, hạ và di chuyển người, kim loại lỏng, vật liệu nổ, chất độc, bình đựng khí nén hoặc chất lỏng nén.


6.5.4 Chỉ được phép chuyển tải bằng thiết bị nâng qua nhà xưởng, nhà ở hoặc chỗ có người khi có biện pháp đảm bảo an toàn riêng biệt và biện pháp đó do thủ trưởng đơn vị sử dụng thiết bị nâng duyệt.


6.5.5 Khi dùng hài hoặc nhiều thiết bị nâng để cùng nâng một tải phải có biện pháp an toàn do thủ trưởng đơn vị duyệt. Trong biện pháp an toàn phải đề cập đến những vấn đề sau:


a. Giao trách nhiệm chỉ huy quá trình nâng chuyển cho cán bộ có kinh nghiệm nhất về công việc này.


b. Vẽ sơ đồ và tính toán cách móc tải lên các móc của thiết bị nâng. Kích thước, vật liệu và công nghệ chế tạo các thiết bị phụ trợ khác (dầm ngang...)


c. Quy định trình tự thực hiện các thao tác.


d. Nâng chuyển vật liệu cục nhỏ phải dùng bao bì chuyên dùng loại trừ được khả năng rơi từng cục một. Nâng chuyển gạch bằng tấm phẳng không có bao che chỉ được phép khi bốc xếp lên ôtô và khi không có người ở trong vùng nguy hiểm.


6.5.6 Không được phép sử dụng những thiết bị nâng và các bộ phận mang tải chưa được khám nghiệm và cấp giấy phép sử dụng theọ quy định của tiêu chuẩn này.


6.5.7 Khi điều khiển thiết bị nâng từ mặt sàn nhà phải đảm bảo lối đi lại tự do cho người điều khiển.


6.5.8 Khi cầu trục và cần trục công xơn làm việc các lối lên và ra đường ray phải được đóng lại.


6.5.9 Nếu dọc đường ray của cầu trục và cần trúc công xơn không có hành lang đi lại phải quy định trình tự và cách xuống an toàn từ buồng điều khiển đến sàn nhà trong những trường hợp cẩu trục và cần trục công xơn bắt buộc phải ngừng ở dọc đường. Công nhân điều khiển thiết bị nâng phải được hướng dẫn về quy định đó.


6.5.10 Cấm đứng làm việc trên hành lang của cầu trục và cần trục công xơn khi chúng đang hoạt động. Chỉ được phép tiến hành các công việc ở trên hành lang sàn sửa chữa trục và cần trục công xơn khi đã đảm bảo điềụ kiện làm việc an toàn (có biện pháp phòng ngừa người rơi, điện giật...).


6.5.11 Đơn vị quản lí sử dụng phải có quy định phương pháp buộc móc những tải không có


bộ phận chuyên dùng để móc và huấn luyện phương pháp đó cho công nhân móc tải


Khi tháo lắp và sửa chữa máy có sử dụng thiết bị nâng đơn vị tiến hành phải xây dựng phương pháp buộc, móc chi tiết và các bộ phận máy có chi rõ các bộ phận phụ trợ và phương pháp lật tải an toàn.


6.5.12 Đơn vị sử dụng phải tổ chức thực hiện hệ thống trao đổi tín hiệu bằng tay quy định ở phụ lục 7 của tiêu chuẩn này. Cho phép dùng tín hiệu bằng miệng khi cần trục tự hành có cần không dài quá l0 m, sử dụng liên lạc hai chiều bằng máy điện thoại, vô tuyến và sử dụng các loại tín hiệu khác nhưng phải được quy định và hướng dẫn cụ thể.


6.5.13 Thiết bị nâng làm việc trong vùng bảo vệ của đường dây tải điện phải có phiếu thao tác. Trong phiếu thao tác phải chỉ rõ các biện pháp an toàn trình tự thực hiện các thao tác, vị trí đặt thiết bị nâng.


Phiếu thao tác phải do thủ trưởng đơn vị sử dựng kí và trao trực tiếp cho công nhân điều khiển thiết bị nâng.


Cấm thiết bị nâng đứng làm việc dưới đường dây tải điện cao thế. Khi di chuyển và và khi bắt buộc phải bố trí cần trục đứng làm việc dưới đường dây tải điện hạ thế phải đảm bảo khoảng cách tối thiểu từ thiết bị nâng đến đường dây không nhỏ hơn lm.


6.5.14 Khi sử dụng thiết bị nâng phải đảm bảo các yêu cầu sau:


a. Không được để người không có trách nhiệm đi vào khu vực nâng, chuyển và hạ tải.


b. Có lối đi lên cầu trục và cần trục công xơn di động.


c. Phải ngắt cầu dao dẫn điện vào thiết bị nâng hoặc tắt máy(đối với dẫn động khác dẫn động điện) khi phải xem xét, kiểm tra, sửa chữa và điều chỉnh cơ cấu, thiết bị điện hoặc khi xem xét sửa chữa kết cấu kim loại.


d. Phải dùng dây tương ứng với trọng lượng của tải, phù hợp với số nhánh dây nghiêng giữa các nhánh. Phải chọn các dây sao cho góc giữa các nhánh không vượt quá 900.


e. Trước khi nâng chuyển tải phải nhắc thử lên độ cao 200: 300 mm để kiểm tra dây và kiểm tra phanh.


f. Khi nâng, chuyển và hạ tải gần các công trình, thiết bị và chướng ngại vật khác cấm để người (kể cả công nhân móc tải) đứng giữa tải và các chướng ngại vật nói trên.


g. Cấm để tải và cần nằm ở phía trên đầu người trong suốt quá trình nâng di chuyển tải.


Công nhân móc tải được phép đứng gần tải khi nâng hoặc hạ tải nếu tải ở độ cao không lớn hơn l m tính từ mặt sàn công nhân móc tải đứng.


h. Khi di chuyển theo chiều ngang phải nâng tải hoặc bộ phận mang tải cách chướng ngại vật một khoảng cách ít nhất là 500 mm.


i. Những cần trục mà nhà máy chế tạo cho phép vừa mang tải vừa di chuyển di chuyển phải đặt cần dọc theo đường hoặc theo chỉ dẫn riêng của nhà máy chế tạo. Không cho phép vừa di chuyển vừa quay cần (trừ cần trục đường sắt dùng gầu ngoạm làm việc trên đường thẳng).


j. Chỉ được phép hạ tải xuống vị trí đã định nơi loại trừ được khả năng rơi, đỗ hoặc trượt. Phải đặt tấm kê dưới các tải sao cho đảm bảo dễ dàng lấy cáp hoặc xích buộc từ dưới tải ra. Xếp và dỡ tải phải tiến hành đồng đều không được xếp cao quá kích thước quy định, không được xếp tải ở lối đi lại.


Xếp tải lên toa hở, toa sàn và ôtô phải đảm bảo việc buộc và tháo tải thuận lợi, an toàn.


Khi xếp và dỡ tải lên các phương tiện vận tải phải đảln bảo sự cân bằng của các phương tiện đó.


k. Không cho phép nâng hoặc hạ tải lên toa xe lửa và ôtô khi có người đang ở trong thang hoặc toa xe. Quy định này không áp dụng cho trường hợp bốc xếp tải bằng máy trục mang tải bằng móc nếu từ buồng điều khiển có thể nhìn rõ mặt sàn của toa hở, thùng ôtô và công nhân có thể đứng cách tải đang treo trên mắc một khoảng cách an toàn.


Nếu xếp dỡ tải bằng máy trục mang tải bằng nam châm điện hoặc gầu ngoạm không cho phép người có mặt ở trên các phương tiện vận tải đang được xếp.


l. Cấm người ở trong vùng hoạt động của máy trục mang tải bằng nam châm điện hoặc gầu ngoạm.


m. Cấm dùng gầu ngoạm để nâng người hoặc thực hiện các công việc không đúng công dụng của gầu ngoạm.


n. Sau khi ngừng việc hoặc nghỉ giữa giờ không được treo tải ở trên cao và phải ngắt cầu dao điện hoặc tắt máy.


Sau khi làm việc cửa buồng điều khiển của cần trục tháp, cần trục chân đế, cổng trục và cấu bốc xếp phải được khoá lại, đồng thời phải đưa các thiết bị chống tự di chuyển vào trạng thái làm việc.


6.5.15 Cấm:


a. Lên xuống thiết bị nâng khi thiết bị đang di chuyển.


b. Đứng trong bán kính quay của phần quay của các loại cần trục.


c. Nâng tải trong tình trạng không ổn định hoặc chỉ móc lên một bên của móc kép.


d. Nâng, hạ và chuyển tải khi có người đứng trên tải.


e. Nâng tải bị vùi dưới đất, bị các vật khác đè lên bị liên kết bằng bu lông với các vật khác hoặc bị liên kết với bê tông.


f. Kéo lê tải trên đất, sàn hoặc đường ray bằng móc của máy trục khi cáp nâng tải xiên; dịch chuyển các loại toa tầu hoả hoặc toa goòng bằng móc mà không có bộ phận dẫn hớng đảm bảo cho cáp nâng tải ở vị trí thẳng đứng.


g. Dùng máy trục lắý cáp hoặc xích buộc tải đang bị tải đè lên. h. Kéo tải khi nâng hạ và di chuyển;


i. Xoay và điều chỉnh tải dài, cổng kềnh khi nâng chuyển và hạ tải mà không dùng các dụng cụ chuyên dùng tương ứng.


j. Đúng lên tải để cân bằng khi nâng, hạ và di chuyển hoặc sửa lại dây tải đang treo.


k. Đưa tải qua lỗ cửa sổ hoặc ban công khi không có sàn nhận tải.


l. Bốc xếp lên ôtô khi trong buồng lái ôtô đang có người.


m. Dùng công tác hạn chế hành trình để thay bộ phận ngắt tự động các cơ trừ trường hợp lúc cầu trục đi tới sàn đỗ.


n. Làm việc khi thiết bị an toàn và phanh hỏng.


o. Cho các cơ cấu của máy trục hoạt động khi có người trên máy trục nhưng buồng điều khiển (trên hành lang, buồng máy, cần, đối tượng...). Quy định này không áp dụng đốì với những người kiểm tra và điều chỉnh các cơ cấu và thiết bị điện.


Trong trường hợp này việc mở và ngắt cơ cấu phải theo tín hiệu của người kiểm tra, điều chỉnh.


6.5.16 Thiết bị nâng phải được sửa chữa, bảo dưỡng theo lịch đã được thủ trưởng đơn vị quản lí sử dụng duyệt hoặc sau khi xẩy ra sự cố.


Khi sữa chữa cầu trục và cần trục công xơn di động phải có phiếu thao tác. phiếu thao tác phải quy định những biện pháp an toàn nhằm ngăn ngừa điện giật ngã cao, máy trục khác va chạm vào máy trục đang sửa chữa và máy trục đang sửa chữa người sửa chữa đang làm việc trên đường ray của những máy trục đang hoạt động.


Phải ghi rõ trong phiếu thao tác và sổ giao ca của công nhân điều khiển máy trục ngày, thời gian sửa chữa và họ tên người chịu trách nhiệm sửa chữa...


7. Khai báo, điều tra sự cố và tai nạn lao động


7.1. Khai báo điều tra tai nạn lao động do thiết bị nâng gây ra phải được tiến hành theo quyết định 45 của Liên bộ Lao động – Y tế - Tổng công đoàn Việt Nam.


7.2. Khi có sự cố xảy ra đơn vị quản lí sử dụng thiết bị nâng phải tổ chức điều tra xác định nguyên nhân quy kết trách nhiệm và đề ra biện pháp phòng ngừa. Kết quả điều tra phải được lớp thành biên bản lưu vào lí lịch thiết bị nâng đồng thời sao giữ cho cơ quan đăng kí.


7.3. Những loại sự cố sau ngoài việc điều tra đơn vị quản lí sử dụng còn phải khai báo với cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn Nhà nước và cơ quan thanh tra kĩ thuật toàn địa phương.


a. Kết cấu kim loại (cầu, cổng, tháp, cần) bị phá huỷ hoặc gẫy. b. Thiết bị nâng bị đổ, rơi.


c. Cần bị gục về phía trước hoặc gập về phía sau. 

d. Đứt cáp nâng tải hoặc cáp nâng cần.


e. Gãy móc.


Những trường hợp trên nếu xét thấy cần thiết các cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn sẽ tiến hành điều tra.


8. Phạm vi áp dụng và trách nhiệm thi hành


8.1. Tiêu chuẩn này thay cho “Quy phạm tạm thời về an toàn máy trục QPVN 6-1973” và có hiệu lực từ ngày l tháng l năm 1987.


8.2. Tiêu chuẩn này áp dụng cho tất cả các đơn vị thiết kế, chế tạo, cải tạo, thay thế, sửa chữa và quản lí sử dụng thiết bị nâng thuộc các ngành, các địa phương kể cả các cơ sở sản xuất tập thể và tư nhân.


8.3. Trong những trường hợp thật đặc biệt mà không thể đảm bảo được một số yêu cầu kĩ thuật thì đơn vị quản lí sử dụng được phép đề ra các biện pháp tổ chức và tổ chức kĩ thuật để thay thề nhưng vẫn phải đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.


Việc làm đó phải được cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn địa phương cho phép.


Để có giấy phép sử dụng thiết bị nâng trongtrường hợp này đơn vị quản lí sử dụng phải gửi đến cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn địa phương các tài liệu sau:


a. Đơn xin cấp giấy phép sử dụng thiết bị nâng không đảm bảo đầy đủ các yêu cầu


kĩ thuật.


b. Những biện pháp tổ chức và tổ chức kĩ thuật thay thế cho yêu cầu kĩ thuật.


8.4. Các Bộ, Tổng cục, các ủý ban nhân dân tỉnh, thành phố trực thuộc trung ương và đặc khu chịu trách nhiệm tổ chức hướng dẫn kiểm tra, đôn đốc, giúp đỡ việc thi hành tiêu chuẩn này đối với các đơn vị thuộc quyền quản lí của mình.


8.5. Cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn Nhà nước có trách nhiệm phổ biến giải thích tiêu chuẩn này cho các ngành và địa phương.


Cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn địa phương có trách nhiệm phổ biến giải thích tiêu chuẩn này cho tất cả các đơn vị trung ương và địa phương đóng trên lãnh thổ địa phương mình.


Các cơ quan thanh tra kĩ thuật an toàn các cấp có trách nhiệm thực hiện và thanh tra việc thực hiện tiêu chuẩn này ở tất cả các đơn vị thuộc các ngành các cấp.


8.6. Những người vi phạm tiêu chuẩn này tuỳ theo trường hợp nồng nhẹ và căn cứ vào cương vị công tác sẽ bị thi hành kỉ luật hoặc truý tố trước pháp luật.


Phụ lục 1


Phân loại thiết bị nâng theo chế độ làm việc


1.Tất cả các thiết bị nâng dẫn động bằng máy được phân thành 4 loại theo chế độ làm việc: chế độ làm việc rất nhẹ – Nh, chế độ làm việc trung bình – TH, chế độ làm việc nồng – N, chế độ làm việc rất nồng – RN.


2. Chế độ làm việc của các cơ cấu xác định theo bảng sau:


Bảng 1 – Chế độ làm việc của các cơ cấu


		Chế độ làm việc

		Hệ số sử dụng cơ cấu



		

		Theo tải KQ

		Theo thời gian



		

		

		Trong năm KN

		Trong ngày KNg



		Nh TH N


RN

		0.,25 - 1


0,75


0,75 - 1


1

		ít làm việc


0,5


1


1

		ít làm việc


0,33


0,66


1,00





a) KQ – Hệ số sử dụng cơ cấu theo tải.
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Trong đó:


QTB – Giá trị trung bình của tải trọng một ca, T. 

Q – Trọng tải, T


b) KN- Hệ số sử dụng cơ cấu theo năm.
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3.. Chế độ làm việc của các thiết bị của từng cơ cấu, xác định theo bảng 2.


Bảng 2 – Chế độ làm việc của các thiết bị điện


		Chế độ làm việc

		Hệ số sử dụng cơ cấu

		CĐ%

		Số lần mở trong giờ (tính trung bình trong ca sản xuất)

		Nhiệt độ của môi trường xung quanh



		

		Theo tải KQ

		Theo năm


KN

		Theo ngày


KNg

		

		

		



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7



		Nh

		1


0,75


0,5


0,25


0,1

		ít khi làm việc


0,25


0,5


1

		-


-


0,33


0,67


1

		-


-


15


15


25

		60

		



		TH

		1


0,75


0,5


0,25


0,1

		1


0,5


0,5


1


1

		0,67


0,33


0,67


1


1

		15


25


25


40


60

		120

		25



		N

		1


1


0,75


1


1

		1


1


0,75


1


1

		0,67


0,33


0,67


1


1

		25


40


40


40


60

		240

		



		RN

		1


0,75


0,5


0,25


0,1

		1

		1

		40


60


60


60


60

		300 - 600

		45


25


45


45


45
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Phụ lục 2


Xác định hệ số ổn đinh có tải và không có tải của thiết bi nâng. quy ước kí hiệu:


K1 - Hệ số ổn định có tải;


K2 - Hệ số ổn định không tải;


G - Trọng lượng thiết bị nâng, KG;


Gc- Trọng lượng của cần quy về đầu cần, KG;


Q - Trọng tải, KG;


l - Khoảng cách từ trục quay của thiết bị nâng đến trọng tâm của tải khi đặt thiết bị nâng


trên mặt phẳng nằm ngang, m;


a - Khoảng cách từ mặt phẳng đi qua trục quay của thiết bị nâng song song với cạnh lật trọng tâm tải khi đặt thiết bị nâng trên mặt phẳng nam ngang, m;


b - Khoảng cách từ trục quay của thiết bị nâng đến cạnh lật, m;


c - Khoảng cách từ mặt phẳng: đi qua trục quay của thiết bị nâng song song với cạnh lật đến trọng tâm của thiết bị nâng, m;


H - Khoảng cách từ đầu cần đến trọng tâm của tải (với điều kiện trọng tâm của tải nằm phía trên mặt bằng thiết bị nâng đứng làm việc), m;


h - Khoảng cách từ đầu cần đến mặt phẳng đi qua các điểm tựa của thiết bị nâng, m;


h1- Khoảng cách từ trọng tâm thiết bị nâng đến mặt phẳng đi qua các điểm tựa của các thiết bị nâng, m;


V - Vận tốc nâng tải, m/s;


V1- Vận tốc di chuyển thiết bị nâng, m/s;


V2 - Vận tốc di chuyển ngang của đầu cần, m/s;


V3 - Vận tốc di chuyển theo phương thẳng đứng của đầu cần, m/s;


n - Tần số quay của thiết bị nâng, vòng/phút;


t - Thời gian cơ cấu nâng làm việc với chế độ không ổn định (mở, phanh), s;


t1 - Thời gian cơ cấu di chuyển làm việc không ổn định (mở, phanh), s;


t2 - Thời gian cơ cấu thay đổi tầm với làm việc không ổn định (mở, phanh), s;


t3 - Thời gian cơ cấu quay làm việc không ổn định (mở, phanh), s;


W- Lực gió tác dụng vuông góc với cạnh lật và song song với mặt phẳng đặt mâý lên diện tích cản gió của thiết bị nâng khi làm việc, KG;


W1- Lực gió tác dụng vuông góc với cạnh lật và song song với mặt phẳng đặt máy lên diện tích cản gió của tải, KG;


W2- Lực gió tác dụng vuông góc với cạnh lật và song song với mặt phẳng đặt máy lên diện tích cản gió của thiết bị nâng khi không làm việc, KG;


!1!2!3 - Khoảng cách từ mặt phẳng đi qua các điểm tựa của thiết bi nâng đến điểm đặt lực gió W, Wl, W2 m;


@ - Góc nghiêng của thiết bị mang tải với phương nằm ngang;


g- Gia tốc rơi tự do 9,8 m/s2


1
Xác định hệ số ổn định có tải;
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Các thành phần
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 tính đến khi kiểm tra độ ổn định có tải theo hướng di chuyển thiết bị nâng nếu thiết bị nâng dùng để di chuyển khi có tải.


Các thành phần 
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 tính đến khi kiểm tra độ ổn định có tải của thiết bị nâng lúc cần nằm ở vị trí chếch 450 so với cạnh lật.


K1≥ [K]


[K] – lấy theo quy định điều 2.26


2
Xác định hệ số ổn định khi không có tải
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Phụ lục 3


XÁC ĐỊNH LỰC KÉO TRONG CÁC NHÁNH CỦA DÂY TẢI ĐIỆN

Trọng tải Q treo lên móc nhờ các nhánh cáp hoặc xích treo tải nằm nghiêng một góc so với phương thẳng đứng. Khi biết trọng lượng cuả tải Q thì lực kéo sinh ra trong mỗi nhánh dây sẽ được xác định theo công thức:
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Trong đó:


n – là số nhánh dây;


a – là góc nghiêng của nhánh dây so với phương thẳng đứng;
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PHỤ LỤC 4

TIÊU CHUẨN LOẠI BỎ CÁP THÉP THEO SỐ SỢI ĐỨT VÀ MỨC ĐỘ MÒN CỦA CÁC SỢI LỚP NGOÀI CÙNG

Khi dây cáp thép đang dùng có sợi đứt, gỉ, mòn phải căn cứ vào quy định sau đây để xét việc loại bỏ.


1.
Những cáp thép được chế tạo từ các sợi có đường kính như nhau khi số sợi đứt trên một bước bện lớn hơn giá trị ghi trong bảng 1 phải loại bỏ.


Bảng 1 – Số sợi đứt cho phép lớn nhất trên một bước bện


		Hệ số dự trữ bền ban đầu của cáp khi tỉ số D/điện theo đúng quy định của

		Cấu tạo của cáp, số sợi

		

		

		

		

		

		

		



		

		6 x 19 = 114

		6 x 37 = 222

		6 x 61 = 366

		18 x 19 = 342



		

		Bện chéo

		Bện xuôi

		Bện chéo

		Bện xuôi

		Bện chéo

		Bện xuôi

		Bện chéo

		Bện xuôi



		tiêu chuẩn này

		Số sợi đứt cho phép lớn nhất trên một bước



		đến 6


Từ 6 đến 7


Trên 7

		12


14


16

		6


7


8

		22


26


30

		11


13


15

		36


38


40

		18


19


20

		36


38


40

		18


19


20





2. Bước bện của cáp là khoảng cách giữa điểm đầu và điểm của của một tao cáp sau khi đã cuộn đúng một vòng xung quanh dây cáp. bước bện của cáp được xác định như sau: trên bề mặt của một tao bất kỳ nào đó đánh dấu (điểm c hình 1) từ đó đếm dọc theo tâm cáp bằng số tao cáp có trong cáp (ví dụ = 6 đối với cáp 6 tao) và ở sau tao của cùng (ở trong trường hợp 6 tao là tao thứ 7) đánh dấu thứ hai (điểm d). Khoảng cách giữa c và d là bớ bện của cáp.


Đối với cáp được bện theo nhiều lớp (ví dụ cáp 18 x 19 = 342 sợi + lõi gai có 6 tao ở lớp trong và 12 tao ở lớp ngoài) thì bước bện xác định theo số tao ở lớp ngoài.


3. Những dây cáp thép được chế tạo từ những sợi có đường kính khác nhau thì lúc xác định việc loại bỏ cáp cũng cững phải căn cứ vào Bảng 1 nhưng trong trường hợp này số sợi đứt phài tính theo số sợi đứt quy đổi Khi tính số sợi đứt quy đổi, quy ước một sợi nhỏ đứt là l, còn một sợi lớn đứt là 1,7.
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Ví dụ: cáp 6 x 19 = 114 +lõi gai bện chéo có hệ số dự trữ bền ban đầu là 6, có sợi nhỏ và 5 sợi lớn bị đứt. Hãý xác định chất lượng cáp.


Số sợi đứt quy đổi trong trường hợp này là:


6 x l + 5 x l,7 = 14,5 sợi


Theo bảng l thì số sợi đứt cho phép đến 12 nhưng ởđây số sợi đứt là 14,5, vậy cáp phải bỏ.


4. Khi cáp thép có cấu tạo không giống cấu tạo của các cáp ở trong bảng l thì số sợi đứt cho phép trên một bước bện của cáp đó được xác định bằng cách sau:


Lấy tiêu chuẩn loại bỏ của cáp ở trong bảng l có cấu tạo và số lượng sợi bện gần giống với cấu tạo và số lượng sợi bện của cáp đang cần tìm rồi nhân với hệ số sau đây;


                             Tổng số sợi của cáp không có trong bả ng 1


                           Tổng số sợi của cáp có trong bả ng 1


sẽ được tiêu chuẩn loại bỏ cáp không có trong bảng l.


Ví dụ: cáp 8 x 19 = 152 bện xuôi có hệ số dự trữ bền ban đầu là 10 íloại cáp này không có trong bảng l). Xác định số sợi đứt cho phép của cáp đó.


Cáp 6 x 19 = 114 sợi là cáp trong bảng l có cấu tạo giống với cáp 8 x 19 = 152 sợi, theo bảng 2 thi số sợi đứt cho phép lớn nhất của cáp lG x 19 = l14 sợ là 8 sợi khi hệ bố dự trữ bền ban đầu của cáp trên 7.


Vậy số sợi đứt cho phép của cáp 8 x 19 = 152 sợi là:
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             - 11 sợi


5. Cáp của những thiết bị nâng dùng để nâng người, vận chuyển kim loại nóng chảy: kim loai nóng chất nổ, chất dễ cháy và chầt độc phải loại bỏ khi số sợi đứt trên một bước bện bằng một nửa số sợi đứt ghi trong bảng l.


6. Khi cáp bị mòn hoãc gỉ ở mặt ngoài thì số sợi đứt để loại bỏ cáp phải giảm xuống tương ứng với độ mòn của lớp sợi bên ngoài, xác định theo bảng 2,


Bảng 2 - tiêu chuẩn loại bỏ cáp theo độ mòn của đường kính các sợi lớp ngoài cùng
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7. Sợi đứt trên một bước bện nhỏ hơn số sợi đứt xác định theo bảng 1 hoặc xác định theo chỉ dẫn ở điểm 3 6 của phụ lục này có thể được phép sử dụng tiếp với điều kiện:


a) Phải đánh dấu chỗ cáp bị đứt, mòn nhiều nhất, thường xuyên kiểm tra và ghi kết qủa vào số giao ca của thiết bị.


b) Phải thay cáp khi số sợi đứt và độ mòn đạt đến giá trị c phép.


8. Khi cáp bị đứt mòn quá tiêu chuẩn cho phép sử dụng để nâng tải trọng nhỏ hơn trọng tải. Trọng tải của cáp phải được quy định trên cơ sở thực tại tình trạng của cáp và phải đảm bão có hệ số dự trừ bến theo đúng quy định của tiêu chuẩn này.


Phụ lục 5


MẪU LÍ LỊCH MÁY TRỤC
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16. Các thiết bị an toàn


a. Công tác hạn chế hành trình.

(nâng bộ phận mang tải, nâng cần di chuyển máy trục xe con, quay cần v.v…)


b. Hạn chế tải trọng, hạn chế chế độ lệch. c. Bộ phận chống tự di chuyển.


d. Khóa liên động. e. Thiết bị chỉ báo.


(tầm với của cần, vị trí móc đối trọng, góc nghiêng)


f. Thiết bị tín hiệu.


17. Loại dẫn động.


18. Loại điện và điện áp


		Thứ tự

		Tên mạng điện

		Loại điện

		Điện áp V



		1


2


3


4

		Động lực


Điều khiển


Chiếu sáng làm việc


Chiếu sáng sửa chữa

		

		





19. Chỗ điều khiển


(Buồng điều khiển, bàn điều khiển, sàn…)


20. Các chỉ dẫn khác:


áp lực gió cho phép khi máy trục làm việc
N/m2


Vận tốc gió cho phép khi máy trục làm việc
m/s


21. Đặc tính cáp:


		Công dụng của cáp

		Kếtcấu của cáp

		Đường kính cáp,mm

		Giới hạn bền của sợithép khi kéo N/mm2

		Lựckéo đứt toàn bộ dây cáp, N

		Chiều dài của cáp

		Hệ số dự trữ bền

		Thời hạn làm việc của  cáp tháng



		

		

		

		

		

		

		

		





22. Đặc tính của bộ phận mang tải


a. Móc


		

		Nâng chính

		Nâng phụ



		Trọng tải (T)


Trọng lượng bản thân (T) Nhà máy chế tạo


Số xuất xưởng

		

		





b. Gầu ngoạm


Trọng tải (T) Dung tích (m3)


Trọng lượng bản thân (T) Nhà máy chế tạo


Số xuất xưởng


c. ……………………


23. Tư liệu về các bộ phận cơ bản của kết cấu kim loại máy trục


		Bộ phận kết cấu

		Mã hiệu kim loại

		Điều kiện kỹ thuật

		Que hàn và vật liệu hàn



		

		

		

		





24. Đặc tính đường ray, máy trục đặt trên mặt đất


		a.

		Khổ đường

		mm



		b.

		Loại ray

		



		c.

		Loại tà vẹt

		mặt cắt



		d.

		Khoảng cách giữa các tà vẹt

		mm



		e.

		Phương pháp liên kết đường ray:

		



		

		- Giữa ray với đường ray

		



		

		- giữa ray với tà vẹt

		





f. Tấm lót giữa ray với tà vẹt, cấu tạo và phương pháp đặt tấm lót


g. khe hở giữa các ray ở chỗ nối mm h. Vật liệu lớp đệm mặt đường


Kích thước lớp đệm: rộng: mm dày: mm


i. Bán kính đoạn đường cong


j. Giới hạn cho phép: độ dốc dọc


sai lệch chiều cao ray này so vói ray kia
mm k. Dung sai: chiều rộng khổ đường


sai lệch chiều cao của đầu các ray ở chỗ nối mm


l. Thiết bị nối đất của đường ray


25. Máy trục đã được thử bằng tải sau:


		Điều kiện và hình thức thử

		Tầm với, (m)



		

		

		

		

		

		



		

		Tải trọng, (N)



		1. Khi cần dài
m


a) Không có chân chống


Thử tĩnh


Thử động


b) Hạ chân chống


Thử tĩnh


Thử động


2. Khi cần dài
m


a) Không có chân chống


Thử tĩnh

		

		

		

		

		



		Thử động


b) Hạ chân chống


Thử tĩnh


Thử động


3….

		

		

		

		

		





Máy trục được chế tạo hoàn toàn phù hợp với quy phạm an toàn thiết bị nâng các tiêu chuẩn


nhà nước và các điều kiện kỹ thuật chế tạo và được công nhận hoạt động tốt với trọng tải theo đặc tính tải,


Kèm theo lí lịch này gồm có:


1. Bản vẽ máy trục có ghi kích thước chính;


2. Sơ đồ động lực của các cơ cấu;


3. Sơ đồ luồn cáp;


		

		Thủ trưởng đơn vị chế tạo (hoặc thủ trưởng đơn vị quản lí sử dụng khi không có lí lịch gốc)
(Kí tên, đóng dấu)








4. Sơ đồ nguyên tắc điều khiển động cơ điện của máy trục bao gồm cả mạch tín hiệu và chiếu sáng, nối đất bảo vệ;


5. Bản vẽ đạt ổn định và đối trọng (cần trục tháp);


Chỗ đặt máy trục
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PHỤ LỤC 6
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PHỤ LỤC 7

HỆ THỐNG TÍN HIỆU ĐÁNH MÁY BẰN TAY

		Thứ tự

		Tín hiệu

		Thực hiện trao đổi tín hiệu



		1

		Nâng móc (Bộ phận mang tải)

		Tay phải gập khuỷu ngang hông vuông góc với thân người, bàn tay lật ngửa hất lên vài lần



		2

		Hạ móc (Bộ phận mang tải)

		Tay phải gập khuỷu ngang hông vuông góc với thân người, bàn tay lật úp hất xuống dưới vài lần.



		3

		Nâng cần

		Để tay phải buông xuống dọc theo thân người, bàn tay xoè ra và lòng bàn tay hướng về phía trước, hất tay lên trên cho đến ngang vai vài lần.



		4

		Hạ cần

		Để tay phải thẳng lên phía trên,đẩy lòng bàn tay xoè hướng về


phía trước, hất tay xuống ngang vai vài lần.



		5

		Quay cần

		Tay phải gập khuỷu ngang hông, bàn tay nằm ngang lòng bàn tay hướng về phía quay, hất tay về phía quay vài lần.



		6

		Di chuyển xe con

		Tay phải gập khuỷu tạo thành một góc 900 cẳng tay đa về phía trước hợp với thân một góc 600 lòng bàn tay hướng về phía di chuyển. Hất tay về phía di chuyển vài lần.



		7

		Di chuyển máy trục

		Tay phải duỗi thẳng nằm ngang vai, lòng bàn tay hướng về phía


di chuyển. Hất tay về phía di chuyển.



		8

		Ngừng chuyển động

		Tay phải gập khuỷu, để ngang thắt lưng lòng bàn tay hướng xuống đất vẫý tay qua lại thật nhanh nhiều lần.



		9

		Ngừng sự cố

		Hai tay gập khuỷu để ngang thắt lưng lòng bàn tay hướng xuống


đất. Hai tay vẫý qua vẫý lại chéo nhau thật nhanh.



		10

		Nhảy thêm một ít nữa khi thực hiện 1 trong 7


động tác 1 - 7

		Cánh tay và cẳng tay của hai tay gập với góc nhỏ hơn 900. hai lòng bàn tay hướng vào nhau cách nhau 100 - 150 mm. Hai bàn tay khẽ nhảy vào rồi lại tách ra.





PHỤ LỤC 8

BIỂN ĐĂNG KÍ

1. Nội dung biển đăng kí


a) Hai chữ số đầu là mã số của địa phương cấp đăng kí. Mã số này lấy theo mă số của đăng kí ôtô Ví dụ những máy trục đăng kí ở Hà Nội hai chữ số đầu là 29.


b) Phần chữ nằm sau hai số đầu là MT viết tắt của


c) Bốn chữ nằm sau phần chữ là số thứ tự đăng kí của cơ quan cấp đăng kí bắt đầu từ 0001.


Ví dụ: Biển đăng kí của máy trục đăng kí ở Hải Phòng thì có số thứ tự đăng kí 195 là:


15 MT - 0195


2. Kích thước của biển, chữ và số:


a) Kích thước của số: Chiều cao: 80 mm Chiều rộng: 40 mm Nét số: 12 mm


b) Kích thước của chữ: Chiều cao: 80 mm


Chiều rộng: của chữ T - 40 mm của chữ M - 50 mm


Nét chữ: 12 mm


c) Kích thước của gạch: Chiều dài: 20 mm


Nét gạch: 12 mm


d) Kích thước của biển: Chiều dài: 450 mm Chiều rộng: 110 mm


đ) Khoảng cách giữa số vật số, giữa số và chữ, giữa chữ và gạch và giữa gạch và số là 10mm


PHỤ LỤC 9

MẪU GIẤY PHÉP CHẾ TẠO THIẾT BI NÂNG

		-------

		CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM
Độc lập – Tự do – Hạnh phúc
----------



		Số… / GPCT

		





GIẤY PHÉP CHẾ TẠO THIẾT BỊ NÂNG

Căn cứ theo quy định của tiêu chuẩn Việt Nam TCVN 4244 - 86 " Quy phạm kĩ thuật an toàn thiết bị nâng" về việc cấp giấy phép chế tạo thiết bị nâng, qua xem xét hồ sơ đề nghị và tình hình khả năng thực tế của ………………………………………………………….


Cho phép............................................................................................


được chế tạo loại thiết bị nâng........................................................... với những đặc tính cơ bản sau:


Trọng tải........................................T


Tầm với (hoặc khẩu độ)................. m


Độ cao nâng tải.............................. m


Độ sâu hạ tải.................................. m Vận tốc nâng.................................. m/s Vận tốc di chuyển xe con............... m/s


thiết bị...............m/s


		Giấy phép này có giá trị từ ngày…tháng…năm ...




		… ngày tháng năm...
Cơ quan quản lí giấy phép
(Kí tên và đóng dấu)








PHỤ LỤC 10

MẪU GIẤY PHÉP SỬ DỤNG THIẾT BỊ NÂNG

(khổ 80 x 125 mm)

Bìa 1


		CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM
Độc lập – Tự do – Hạnh phúc
----------



		GIẤY PHÉP SỬ DỤNG THIẾT BỊ NÂNG

Số…………./GPSD





Giấy phép sử dụng thiết bị nâng


Số ……./GPSD


Căn cứ quy định của tiêu chuẩn Việt Nam TCVN 4244 - 86..............


“ Quy phạm kĩ thuật an toàn thiết bị nâng” qua xem xét hồ sơ kĩ thuật và thực trạng thiết bị


nâng của…………………………………….... . .


Cho phép……………………………………………………………… sử dụng tiết bị nâng loại........................................................................ Trọng tải……………………………………………………………..T Số đăng kí…………………….... ………….

.


		Khi hết hạn trên đơn vị phải làm thủ tục xin gia hạn tiếp thời gian sử dụng 
từ ngày tháng năm
đến ngày tháng năm

		… ngày tháng năm
Cơ quan cấp giấy phép
(Kí tên, đóng dấu )








Trang 2


GIA HẠN GIẤY PHÉP SỬ DỤNG THIẾT BỊ NÂNG

Trên cơ sở xem xét hồ sơ và thực trạng của thiết bị nâng số ………………………… 

của …………………………………………………………………………………… 

Nay gia hạn thời gian sử dụng thiết bị nâng đó:


		Từ ngày tháng năm
đến ngày tháng năm

		
….ngày tháng năm
Cơ quan cấp giấy phép
(Kí tên, đóng dấu)








GIA HẠN GIẤY PHÉP SỬ DỤNG THIẾT BỊ NÂNG

Trên cơ sở xem xét hồ sơ và thực trạng của thiết bị nâng số ………….


của………………………………………………………………………


Nay gia hạn thời gian sử dụng thiết bị nâng đó: 


		Từ ngày tháng năm
 đến ngày tháng năm


		
….ngày tháng năm 
Cơ quan cấp giấy phép
(Kí tên, đóng dấu)





PHỤ LỤC 11

VẬT LIỆU CHẾ TẠO CÁC CHI TIẾT, BỘ PHẬN CỦA THIẾT BỊ NÂNG

Bảng 1 – Thép để chế tạo các chi tiết của thiết bị nâng (rèn, cán, dập)


		Mác


ROCT

		Công dụng (Ví dụ)

		Tính hàn


(1)

		Nhi ệt luyệ n


(2)

		Mặt cắt phôi rèn hoặc cán, mm

		Cơ tính

		Ghi chú



		

		

		

		

		

		Giới hạn


bền (3) kG/m m2

		Giớ i hạn chả y kG/ mm


2

		Độ giãn, dài tương


đối,%

		Đôk co thắt tươn g


đối,


%

		Độ dai va


đập


(4) kG/ cm2

		Độ cứng HB

		



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		8

		9

		10

		11

		12



		Cm.O


380-60

		Vỏ bao các cơ cấu từ thép tấm dàyđến


5mm,bạc,vòng,


vòng đệm nắp kiểm tra của hộp giảm tốc và ổ bi, các chi tiết khôngchịu lực lớn

		tốt

		-

		-

		32

		-

		22

		-

		-

		-

		Thép thay thế M.C m.O Cm2


Kn


Cm3


Kn


OC T.


380-


60



		Cm3Kn


380-60

		Gối đỡ ổ bi và nắp rèn bạc hàn, tang ròng rọc,hàn bulông đai ốc và vòng đệm dập từ thép tấm.

		

		

		≤40


40-100


>100

		38-40


41-43


44-47

		24


22


21

		27


26


25

		-

		7-9

		110-


130

		Thép thay thế BMC m.3c n


OC T.


380-


60


thép


20 


OCT


1050-


60



		BMCm3


Cn


380-60

		Móc tấm, xích hàn tang hàn, vòng cố


định, cáp, nắp bầu dầu

		tốt

		

		4-20


10-40


40-60

		38-40


41-43


44-47

		24


23


22

		27


26


25

		-

		7-10

		110-


130

		Thép thay thế


20 O


CT


1050-


60



		Cm4cn


380-60

		Đai ốc của móc, bulông và vít cấy những chi tiết không hàn, yêu cầu có độ bền và cứng cao

		tốt

		thườ ng hóa

		≤40


40-100


>100

		42-52

		26


26


24

		25-23

		

		6-8

		115-


150

		Thép thay thế


30 


OCT


1050-



		

		hơn so với thép Cm.3

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		60



		Cm5cn


380-60

		Trục của cơ cấu di chuyển,
cơ cấu quay của khớp nối, ray vuông,  các bulông chịu lực cắt ở khớp nối, vành bánh rãng, máy-ơ của tang

		đạt yêu cầu

		Thư ờng hóa

		≤40


40-100


100-


250

		50-62

		28


27


26

		21-19

		-

		-

		120-


170

		Thép


45


OC T


l050 -


60



		Cm6cn


380-60

		Cũng như đối với Cm.5.cn. Ngoài ra còn làm chốt, then phải tiêu chuẩn, đai ốc tròn có rãnh


được tôi bánh xe di chuyển con lăn của bộ phận quay

		Hạn chế

		thườ ng hóa

		≤40


40-100


100-


250

		60-72

		31


30


30

		16-14

		-

		-

		150-


200

		thép thay thế


Thép


40


OC


T


l050


– 600



		Thép 20


1050-60

		Móc và vòng rèn chạc và má của bộ phận mang tải, quai treo, dầm và các chi tiết không chịu ứng suất lớn nhưng phải dẻo, ống có thể dùng để cho các chi tiết tẩm các-bon

		tốt

		Thư ờng hóa

		≤80


>80

		42

		25

		25


23

		55


50

		

		150-


200

		Thép thay thế dùng kéo nguội các ống khôn g quan trọng. Thép


50


OC


T


l050 -


60 các chi tiết có ren


Cm.4 cn Cm:5 cn,


OC T 380


-60


Thép


25


OC



		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		T


l050 -


60



		35 1050-


60

		Trục của cơ cấu di chuyển và quay bulông chịu lực cắt ở các khớp nối vành và máy ơ của tang

		đạt yêu cầu

		Thư ờng hóa

		≤80


>80

		54


54

		32


32

		20


18

		45


40

		7

		≤187

		Thép có thể


tôi bề mặt bằng


điên cao tần và khí



		40 1050


-60

		Trục của tất cả các cơ cấu, các bulông quan trọng bạc và nửa khớp nối răng

		hạn chế

		Thư ờng hóa

		≤80


>80

		58


58

		34


34

		19


17

		45


40

		6

		≤207

		Thép có thể


tôi bề mặt bằng


điên cao tần và khí



		45 1050


-60

		Công dụng như thép 40 ngoài ra còn để làm dầm, móc, bánh


răng, bánh răng liền trục, bánh phanh bánh xe di chuyển và con lăn của thiết bị đỡ phần


quay, mắt xích chốt của khớp nối và phanh

		hạn chế

		Thư ờng hóa

		≤80


>80

		61


59

		36

		16


14

		40


35

		3

		174-


217

		Thép có thể


tôi bề mặt bằng


điện cao


tần và khí, Thép thay thế. Thép


50


OC T


1050-


60


Cm.


6.cn


OC


T 380


- 60



		

		

		

		Tôi và ram

		≤60


60-80


80-100

		80


72


68

		55


50


46

		10


17


17

		40


50


45

		3,5


5


5

		214-


285


212-


248

		



		50 


1050 -60

		Các chi tiết chịu cọ xát mạnh, ra ma sát, bánh răng liền trục, bánh răng nhỏ ray đỡ phần quay cố

		kém

		Thư ờng hóa

		≤80


>80

		66


66

		40


40

		13


11

		40


30

		4


3

		197-


255

		



		

		định bằng phương pháp hàn

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		65 


1050 -60

		Vòng đệm lò xo, bánh xe di chuyển, ray đỡ phần quay cố định bằng bulông

		kém

		Thư ờng hóa. Tôi và ram

		≤80


>80

		75

		44

		9

		30

		

		223-


262


402-


444

		



		40X


4543 -61

		Trục chịu tải nồng bánh răng liền trục trục vít đa xích của cơ cấu quay và thay


đổi tầm với các bulông chịu ứng lực trước

		kém

		Tôi và ram

		≤25


25-50


50-80


80-100


100-


160

		100


88


88


80


75

		80


70


67


60


56

		10


10


10


12


11

		45


-


38


42


40

		6


6


5


5


5

		193-


331


286-


302


262-


302


235-


277


223-


262

		Có thể


tôi bề mặt bằng


điện cao


tần và khí. Thép


thay


thế: Thép


45X,


40


XH 


OCT


4543


- 6 l



		34XH3


MTYMT M 20-4-54

		Trục bánh xe con


đường xích lớn chịu tải nồng

		

		Tôi và ram

		<160

		88

		67

		-

		-

		-

		262-


302

		-



		1X13


5632-61

		Cái kẹp và các chi tiết khác Của thiết bị nối đất các thiết bị nâng ở vùng nhiệt đới

		hạn chế

		Tôi và ram

		≤30


30/60

		75


60

		55


42

		12


20

		55


60

		8


9

		210-


230


190

		Thép thay thế


2X


13.3


X 13


OC T


5632


- 6 l



		X15


801-60

		Vòng của các ổ làn phải tiêu chuẩn

		

		Tôi và ram

		

		

		

		

		

		

		HRV



58-63

		



		60C2


14959 -


69

		Lò xo cuộn nóng(dây  8mm và lớn hơn), lò xo


đĩa, vòng lò xo

		

		Tôi và ram

		≥50

		130

		120

		+

		25

		-

		HRC


40-47

		Thép thay thế


60


C2A.


55


C2,


60



		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		C2H2


A,


OC T


1946


9-69

		



		

		

		

		

		

		Cơ tính khi bị xoắn



110kG / mm2


b



70kG/ mm2


b
mô


dun
GUCA


20000kG/mm2

		

		



		II


9389-60

		Lò xo cuộn (  đến


6mm)

		-

		-

		0,7


2,0


4,0


6,0

		-

		-

		-

		-

		-

		-

		





1. Tính hàn: Tốt
- Không phải đốt nóng và ram


Đạt yêu cầu: - Đốt nóng trước hoặc đồng thời đến t0=100-3000C và ram;


		Hạn chế

		:

		- Đốt nóng trước 300-4000C và ram;



		Kém

		:

		- Đốt nóng trước đến 350-6500C và ram





2. Đối với thép mác 40,45, 50  và 65  cho phép giảm giới hạn bền xuống 2kG/mm2 so với định mức khi đồng thời tăng độ giảm dài tương đối lên 2%.


3. Độ dai va đập của thép theo =OCT 1050-60 kiểm tra trên các mẫu tôi.


Bảng 2 – Thép để chế tạo các chi tiết của các cơ cấu (đúc)


		Mác


 ROCT

		Công dụng

		Tính hàn

		Nhiệt luyện

		Độ bền kéo đứt

		Giới hạn chảy khi kéo

		Độ giãn dài tương đối

		Độ dai va


đâpk kG/cm2

		Độ cứng HB

		Ghi chú



		

		

		

		Đặc tính

		Nhiệt độ đốt nóng 0C

		Môi trường làm lạnh

		kG/mm2

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		

		Không nhỏ hơn

		

		

		

		



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		8

		9

		10

		11

		12



		25


II 977


- 65

		Đúc


chi tiết phải hàn

		tốt

		Thường hóa


ram

		880-


900


550-


600

		Không khí lò

		45

		24

		19

		4

		124-


154

		



		35

		Trụ

		đạt

		Thường

		880-

		Không

		50

		28

		15

		3,5

		137-

		



		II 977 - 65

		đỡ, ổ bi,máy ơ của tang , tang ròng rọc cánh tay đòn của phanh

		yêu cầu

		hóa ram

		900


550-


600

		khí lò

		

		

		

		

		166

		



		

		

		hạn chế

		thường hóa ram

		880-


900


550-


660

		Không khí lò

		60

		35

		10

		2,5

		270-


228

		



		55


II 977


- 65

		Bánh răng, nửa khớp nối răng bánh phanh bánh


xe
di chuyển và con lăn

		

		Tôi cải thiện

		-

		-

		70

		38

		12

		2,5

		225-


285

		



		

		

		Hạn chế

		Thường hóa

		-

		-

		70

		38

		12

		2,5

		170-


228

		



		55


II 977


– 65

		Bánh răng, nửa khớp nối răng bánh phanh bánh Xe di chuyển và con


lăn có


cơ tính cao

		

		Xốc bít hóa

		

		

		

		

		

		

		269-


321

		



		65

		Bánh

		Kém

		Thường

		-

		-

		71

		40

		8

		-

		229

		



		III 977


– 65

		Xe di chuyển và con lăn

		

		hóa

		

		

		

		

		

		

		

		



		

		

		

		Xốc bít

		-

		-

		90

		60

		2

		-

		269-


321

		



		T13


977 -


65

		Lưỡi của gầu ngoạm mắt xích và các chi tiết khác làm việc trong môi trường mài mòn

		

		tôi

		1050


1100

		nước

		55

		21

		20

		-

		≥


202

		





Bảng 3 – Gang để chế tạo các chi tiết của các cơ cấu (đuc)


		Mác tiêu chuẩn OCT

		Công dụng

		Cơ tính

		Không nhỏ hơn

		Muđun đàn hồi



		

		

		Giới hạn bền


Kg/mm2

		Độ võng  khi khoảng cách giữa các điểm tựa (mm)

		Độ cứng

		Khi kéo

		Khi trượt



		

		

		Khi kéo

		Khi uốn

		Khi nén

		600

		300

		

		

		



		CH13-


32


1412-


70

		Ròng rọc thành móng dày (đến 15mm vỏ và nắp đậy hộp giảm tốc, tang)

		15

		32

		65

		8

		2,5

		163-


229

		

		



		CH18-


36


1412-


70

		Ròng rọc, tang, vỏ nắp hộp giảm tốc, má phanh, đĩa xích và bánh xe di chuyển của thiết bị nâng dẫn động bằng tay

		18

		36

		70

		8

		2,5

		229

		8000

		



		CH28-


48


1412-


70

		Ròng rọc, tang, vỏ hộp giảm tốc và nắp độ bền cao

		28

		48

		100

		9

		3

		170-


241

		-

		-



		CH35-


56


1412-


70

		Như CH12-48

		35

		56

		110

		9

		3

		197-


269

		

		



		AC41


1585-


70

		Vật liệu chống ma sát


để làm bạc lót cho những ổ trượt không


quan trọng

		

		

		

		

		

		120-


229

		

		



		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		Mác tiêu chuẩn


OCT

		Công dụng

		Giới hạn bền khi kéo kG/mm2

		Giới hạn bền
khi kéo kG/mm2

		Độ
dãn dài


tương


đối,%

		Độ

dai va
đập kG/mm2

		Độ cứng, HB

		Mô đun đàn hồi



		

		

		

		

		

		

		

		Khi kéo

		Khi trượt



		BH45-


0


BH50-


1,5


BH60-


2


BH45-


5


BH40-


10

		Để thay thế các chi tiết thép bằng gang và


để tăng


độ bền và tính


chất


dẻo của các chi tiết chế tạo
từ gang, xám

		45


50


60


45


40

		36


38


42


33


30

		-


1,5


5


5


10

		-


1,6


1,5


2


3

		187-


255


187-


255


197-


269


170-


207


156-


197

		-


18750


17950


-

		7300
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TCVN 5279 -1990 An toàn cháy nổ - Bụi nổ - Yêu cầu chung 




             TIÊU CHUẨN VIỆT NAM                   NHÓM T


		AN TOÀN CHÁY NỔ - BỤI CHÁY

YÊU CẦU CHUNG


Fire and explosion safety - Combustible dusts


General  requirements

		TCVN 5279-90






		

		Có hiệu lực từ 1/1/1992





 Tiêu chuẩn này quy định những yêu cầu chung đảm bảo an toàn cháy nổ , được áp dụng đối với các thiết bị và quá trình sản xuất có bụi cháy .


Tiêu chuẩn này không áp dụng đối với các thiết bị , và quá trình sản xuất có bụi cháy của chất nổ và chất phóng xạ .


1. QUY ĐỊNH CHUNG


1.1. An toàn cháy nổ đối với các thiết bị và quá trình sản xuất có bụi cháy phải phù hợp với các yêu cầu của tiêu chuẩn này và theo TCVN 3254-89; TCVN 3255-86, cũng như các tiêu chuẩn khác có liên quan .


1.2. An toàn cháy nổ phải được đảm bảo bằng các biện pháp phòng cháy nổ và các biện pháp chống cháy nổ .


1.3. Bụi cháy là những vật thể nhỏ ở trạng thái lơ lửng hoặc lắng đọng trong môi trường khí và có khả năng cháy nổ trong thành phần không khí bình thường ( Oxy 21%, Nitơ 78% và các chất khác 1% )


2. CÁC THÔNG SỐ NGUY HIỂM CHÁY NỔ CỦA BỤI CHÁY 


2.1. Bụi cháy ở trạng thái lơ lửng trong môi trường khí có các thông số nguy hiểm cháy ,nổ dưới đây :


Giới hạn dưới của nồng độ bốc cháy     ((0dt)


Năng lượng nhỏ nhất gây cháy (wmin );


Áp suất lớn nhất khi nổ (P max) 


Tốc độ tăng áp suất khi nổ ( 

[image: image1.wmf]t


d


dp


)


Lượng oxy nhỏ nhất gây nguy hiểm nổ ( K  )


2.2. Bụi cháy ở trạng thái lắng đọng trong môi trường khí có các thông số nguy hiểm cháy nổ dưới đây :


Nhiệt độ bốc cháy (tbc)


Nhiệt độ tự bốc cháy (ttbc)


Nhiệt độ tự nung nóng (ttn) 


Nhiệt độ cháy âm ỉ ( tai)


Năng lượng nhỏ nhất gây cháy ( wmin) 


Khả năng cháy, nổ khi tác dụng với nước , oxy của không khí và các chất khác.


Những điều kiện tự bốc cháy do nhiệt . 


2.3. Chỉ số của các thông số nguy hiểm cháy ,nổ một số loại bụi cháy ở trạng thái lơ lửng và nhiệt độ tự bốc cháy của một số loại bụi cháy ở trạng thái lắng đọng trong môi trường khí được liệt kê trong bảng phụ lục 1.  


3. YÊU CẦU VỀ AN TOÀN CHÁY NỔ ĐỐI VỚI CÁC THIẾT BỊ VÀ QUÁ TRÌNH SẢN XUẤT


3.1. Để đảm bảo an toàn cháy nổ đối với các thiết bị và quá trình sản xuất phải :


Thực hiện các giải pháp thiết kế theo tiêu chuẩn an toàn cháy , nổ của các thiết bị và quá trình sản xuất ;


Áp dụng các phương pháp , phương tiện ngăn ngừa sự phát sinh cháy nổ.


Áp dụng các hệ thống chống cháy và chống nổ nhằm giảm mức độ tác động của các yếu tố nguy hiểm cháy , nổ đối với người làm việc ;


Áp dụng các biện pháp tổ chức , kỹ thuật nhằm duy trì đúng chế độ vận hành hoặc trình tự thao tác đã được quy định trong các tài liệu pháp quy –kỹ thuật.


3.2. Khi thiết kế các quá trình sản xuất phải tuân theo các điều kiện sau:


Các máy và thiết bị phải phù hợp với yêu cầu của TCVN 2289-78; TCVN 2290-78; TCVN 3254-89.


Các máy và thiết bị phải bố trí hợp lý để các yếu tố nguy hiểm do cháy và nổ tạo nên ít ảnh hưởng đến người làm việc ;


Lựa chọn các biện pháp cần thiết chống cháy và chống nổ .


3.3. Các phương pháp và phương tiện ngăn ngừa xuất hiện cháy , nổ phải loại trừ được sự hình thành môi trường nguy hiểm cháy ở bên trong các máy và thiết bị hoặc sự xuất hiện nguồn gây cháy trong môi trường nguy hiểm cháy .


3.4. Hệ thống chống cháy và chống nổ phải :


Bảo toàn được các máy và thiết bị khi xảy ra cháy ở bên trong chúng 


Giảm được áp suất ra nơi an toàn khi xảy ra cháy ở bên trong các máy và thiết bị ;


Dập nổ ở bên trong các máy và thiết bị ;


Hạn chế cháy lan và chữa cháy kịp thời ;


3.5. Việc tính toán máy và thiết bị theo độ bền nổ cần phải tính đến áp suất lớn nhất khi nổ bụi cháy .


4. CÁC BIỆN PHÁP ĐẢM BẢO AN TOÀN CHÁY NỔ ĐỐI VỚI THIẾT BỊ VÀ QUÁ TRÌNH SẢN XUẤT.


4.1. Các biện pháp đảm bảo an toàn cháy , nổ đối với các thiết bị và quá trình sản xuất có bụi cháy bao gồm :


Loại trừ sự hình thành môi trường nguy hiểm cháy ở bên trong các máy và thiết bị;


Chọn kiểu chế tạo , sử dụng và các chế độ vận hành của các máy và thiết bị;


Duy trì nhiệt độ , số lượng bụi cháy , nồng độ oxy , hoặc các chất oxy hoá khác trong hỗn hợp bụi với không khí không lớn hơn giới hạn cho phép ;


Duy trì nồng độ cần thiết các chất kìm hãm cháy trong môi trường khí ;


Sử dụng các cơ cấu giảm áp suất khi có sự cố ;


Sử dụng các máy và thiết bị đã được tính đến áp suất nổ ;


Sử dụng các phương tiện dập cháy và nổ.


4.2. Phải đặt thiết bị khử bụi tại các chỗ thoát ra và tích tụ bụi cháy nhằm giảm nồng độ nguy hiểm cháy , nổ của bụi cháy.


4.3. Duy trì nhiệt độ an toàn cho phép nung nóng bề mặt các máy và thiết bị không được lớn hơn 80% nhiệt độ tự nung nóng của bụi cháy có khả năng tự cháy và không được lớn hơn 80% nhiệt độ tự bốc cháy của bụi cháy không có khả năng tự cháy.


4.4. Việc loại trừ sự hình thành môi trường nguy hiểm cháy ở bên trong các máy và thiết bị đạt được bằng việc sử dụng các chất kìm hãm cháy ở thể rắn ( bột không cháy ) hoặc thể khí ( khí Nitơ, khí cácbonnic, hoặc các khí trơ khác ).


Số lượng chất kìm hãm bổ sung cần thiết để tạo thành hỗn hợp không cháy phải được xác định phù hợp với các tiêu chuẩn và tài liệu kỹ thuật có liên quan .


4.5. Các biện pháp tổ chức kỹ thuật bao gồm:


Kiểm tra việc thực hiện các quy định về an toàn cháy, nổ;


Tiến hành làm sạch bụi cháy trong các máy và thiết bị xuống dưới hạn cho phép và đúng thời hạn quy định trong các tài liệu pháp quy – kỹ thuật của các máy và thiết bị đó;


Sửa chữa kịp thời hệ thống phòng cháy , nổ và hệ thống chống cháy và chống nổ.


Kiểm tra khả năng làm việc của hệ thống phòng cháy, nổ và hệ thống chống cháy, nổ.


4.6. Các yếu tố nguy hiểm cháy và nổ , các biện pháp phòng ngừa cháy và nổ , các biện pháp chống cháy nổ đối với các máy và thiết bị sản xuất có bụi cháy được liệt kê trong các phụ lục 2,3,4.


Phụ lục 1 (tham khảo )


CÁC CHỈ SỐ NGUY HIỂM CHÁY NỔ CỦA BỤI CHÁY

		Chất cháy

		Giới hạn dưới của nồng độ bốc cháy ( (0d,t) g/m3

		Năng lượng nhỏ nhất gây cháy (Wmin) mj

		Nhiệt độ tự bốc cháy ( ttbc) 0C

		Áp suất lớn nhất khi nổ (P max) KPa

		Tốc độ tăng áp suất khi nổ (
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d


dp


)

		Lượng Ôxy nhỏ nhất nguy hiểm nổ (K)% theo thể tích



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7



		Chất trùng hợp 

		

		

		

		

		

		



		- Metylmetacrilat

		30

		20

		-

		590

		14.000

		8,0



		-Chất đồng trùng hợp Metylmetacrilat và etylacrilat

		30

		10

		-

		600

		42.180

		11,0



		- Copolyme Metylmetacrilat ,atyrol , butadien và acrinitryl

		25

		20

		-

		630

		31.930

		-



		-- Copolyme Metylmetacrilat ,atyrol , butadien và acrinitryl

		25

		20

		480

		600

		33.000

		11,0



		- Copolime Metylmetacrilat ,atyrol , butadien và êtylacrilat

		25

		25

		480

		590

		30.230

		13,0



		- Polyme acrilamyl

		40

		30

		240

		600

		17.580

		-



		- Copolime acrilamyl và vinilbensintrymetyl Amoniclorit

		1000

		8000

		500

		90

		700

		-



		-Polime acrilnitryl

		25

		20

		-

		630

		77.330

		13,0



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7



		-Copolime acrilonitryl và Vinipiridin

		20

		25

		240

		600

		42.180

		-



		- Nhựa urefomaldehit

		135

		1280

		-

		370

		3.520

		15,0



		- Nhựa phenolanilinfomandehit

		71

		-

		-

		700

		28.000

		13,0



		-Nhựa phenolfomandehit

		55

		10

		420

		650

		33.300

		14,0



		- Nhựa phenol

		25

		10

		460

		550

		12.000

		-



		- Nhựa Epocxi không có xúc tác 

		20

		15

		540

		647

		41.340

		12,0



		- Polistiral

		25

		15

		488

		720

		29.000

		10,0



		- Poliaxetan

		60

		-

		470

		642

		56.650

		-



		- Polivinylpirolidon cao phân tử 

		56

		-

		370

		450

		31.600

		11,0



		- Poliizobutylmeta Crilat

		160

		-

		319

		200

		-

		15,0



		- Polimacxin kỹ thuật 

		137

		8,2

		265

		580

		7.500

		18,0



		- Polipropilen

		32,7

		3,4

		395

		-

		-

		-



		- Polietylen

		12

		30

		440

		560

		-

		13,0



		- Polieste

		45

		50

		485

		640

		-

		-



		- Chất liên kết Phenolfomandehit sản phẩm của Aminometyl hoá nhựa phenolfomalhitnovolac với 8% urotropin (dạng bột , của liên xô) 

		47

		-

		355

		700

		9.500

		14,0



		-Hỗn hợp của nhựa phenolfomaldehitnovolac với 5% urotropin ( dạng bột , của Liên xô)

		45

		-

		355

		870

		8.600

		14,0



		- Loại trên nhưng với 6% urotropin

		37

		-

		340

		800

		6.500

		14,0



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7



		- Loại trên nhưng 7% urotropin

		45

		-

		345

		670

		9.500

		14,0



		- Vinylclorua- acrylonytryl dạng nhũ tương lỏng  ( copolime  33-57)

		35

		15

		470

		660

		51.800

		15,0



		Các hoá chất bảo vệ thực vật :

		

		

		

		

		

		



		- Dinoxep kỹ thuật 

		52

		8

		325

		436

		7.600

		10,5



		- Penaxil kỹ thuật 

		15

		3,2

		132

		-

		-

		9,0



		- Policácbaxin, 80% bột thấm ướt

		92

		21,3

		195

		912

		41.000

		14,5



		- Metaphot, 30% bột thấm ướt

		300

		100

		385

		-

		-

		-



		- Cacbophot, 30% bột thấm ướt

		300

		100

		295

		-

		-

		-



		Nicloxin , 30% bột thấm ướt

		460

		100

		495

		-

		-

		-



		- Diazinon, 40% bột thấm ướt

		99

		96,4

		395

		-

		-

		-



		- FDN , 50% bột thấm ướt

		63

		6,3

		492

		-

		-

		14,1



		- Topxin , 70% bột thấm ướt

		61

		8,6

		457

		-

		-

		16,1



		- Gecxatiuram , 80% bột thấm ướt

		87

		6,2

		297

		-

		-

		12,1



		- Policom, 80% bột thấm ướt 

		250

		7,5

		185

		-

		-

		14,1



		- Cimazin kỹ thuật 

		26

		9,0

		530

		550

		7.600

		13,5



		Dược phẩm:

		

		

		

		

		

		



		- Vitamin A

		45

		80

		250

		570

		35.000

		-



		- Vitamin B1

		35

		60

		360

		680

		41.500

		-



		- Vitamin B2

		106

		80

		510

		840

		32.500

		-



		- Vitamin C

		60

		20

		280

		610

		33.200

		-



		- Vulcaximat , êtilxim

		21

		27

		-

		120

		53.600

		-



		Kim loại 

		

		

		

		

		

		



		- ircon (Zr)

		40

		5

		190

		150

		44.500

		+y:+A



		

		

		

		

		

		

		



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7



		- Titan (Ti)

		60

		25

		510

		371

		23.800

		+y:A



		-Manhê (Mg)

		25

		10

		490

		500

		70.000

		+y



		-Nhôm (Al)

		10

		0,025

		470

		660

		63.000

		2,0



		- Hỗn hợp nhôm Manhê

		25

		0,047

		280

		600

		70.000

		+y:+A



		-Thori ( Th)

		75

		5

		270

		350

		23.000

		2,0



		- Xilicôcanxi

		42

		150

		490

		660

		30.000

		8,0



		- Sắt Cacbonyl

		105

		20

		310

		300

		17.000

		10,0



		- Ferotitan

		140

		80

		400

		370

		67.000

		13,0



		- Sắt tái sinh 

		60

		80

		475

		250

		50.000

		11,0



		- Feromangan

		130

		0,25

		240

		330

		30.000

		-



		- Mangan

		90

		180

		240

		340

		20.000

		15,0



		- Tantal ( Ta)

		190

		140

		290

		400

		28.000

		14,0



		-  Thiếc (Sn)

		190

		80

		430

		260

		9.000

		16,0



		- Kẽm (Zn)

		480

		0,15

		460

		350

		13.000

		10,0



		- Bột đồng 

		1000

		-

		190

		300

		9000

		-



		- Ferosilic

		150

		280

		860

		620

		26.000

		15,0



		-Vanadi (Va)

		220

		60

		490

		340

		4.200

		10,0



		- Angtimon (Sb)

		420

		1.920

		420

		56

		700

		16,0



		- Cadimi( Cd)

		-

		4.000

		250

		49

		700

		-



		Các sản phẩm nông nghiệp

		

		

		

		

		

		



		- Bột lúa mì đen 

		78

		13,3

		500

		540

		11.000

		11,5



		- Bột lúa đại mạch 

		47

		14,2

		470

		435

		7.100

		12,5



		- Bột ngô

		50

		23,4

		355

		570

		9.800

		10,5



		- Bột hạt cao lương 

		33

		23,5

		415

		470

		5.300

		13,5



		- Cám lúa tiểu mạch 

		42

		16,5

		470

		5400

		8.600

		16,5



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7



		- Lạc ( đậu phộng )

		45

		50

		210

		810

		56.000

		-



		- Bột lie (bần ) 

		35

		45

		260

		700

		-

		10,0



		- Tinh bột lúa mif 

		40

		30

		625

		770

		-

		10,0



		- Đậu Hà lan (côve)

		79

		-

		525

		562

		20.700

		12,5



		- Đậu tương 

		35

		40

		215

		700

		17.200

		15,0



		- Bột gỗ 

		13-25

		20

		255

		770

		17.000

		17,0



		- Bột than bùn 

		50

		41

		205

		250

		9.200

		11,0



		Chất vô cơ 

		

		

		

		

		

		



		- Phốt pho đỏ 

		14

		0,05

		305

		700

		33.000

		4,0



		- Photpho Pentaunfua

		20

		-

		265

		510

		40.000

		5,0



		- Lưu huỳnh (S ) 

		17

		-

		190

		460

		13.300

		5,0



		- Silic (Si)

		100

		2,1

		790

		530

		84.000

		11,0



		- Bo (B)

		100

		60

		400

		630

		17.000

		-



		Chất hữu cơ 

		

		

		

		

		

		



		-axit adipic   COOH(CH2)4COOH

		35

		70

		410

		630

		19.300

		-



		-axit 4,4 azobenzendicacboxylic

		113

		-

		365

		470

		6.766

		13,0



		-1-Aminatriquinon, antraquinonilami

		38

		-

		612

		650

		15.600

		13,0



		-1-Aminatriquinonsunfat

		254

		-

		600

		170

		4.800

		16,0



		-1-Amino-5-Benzolaminoantraquinon

		34

		-

		545

		350

		6.000

		12,0



		-1-Amin-4-axetiilaminonizol

		29

		-

		438

		175

		-

		14,0



		-Amino-4-mezidinoantraquinon

		55

		-

		545

		540

		6.600

		16,0



		-axitamin Xalixilic kỹ thuật 

		98

		-

		450

		250

		-

		11,0



		-2-Aminofenol

		55

		-

		3.900

		830

		-

		11,0
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		3

		4

		5

		6
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		-4-Aminfenol

		40

		-

		500

		568

		5.884

		16,0



		-1- Anino-4-Clorantraquinon

		60

		-

		684

		550

		35.000

		16,5



		-N-Benzoil-2-Aminobenzoic

		74

		-

		520

		650

		60.000

		13,5



		- axit Benzoic

		20

		-

		532

		640

		-

		9,0



		-axetat  berili

		80

		100

		620

		600

		15.000

		15,0



		-axit tran-etendinoic, axit tran 2- eten-2, 3dionoic, axitfunmaric

		85

		35

		375

		710

		17.250

		15,0



		-axit 2 hydrocxibenzoic , axit xalixic

		50

		-

		543

		500

		30.000

		10,0



		-axit 4 – hydrocxibenzoic, axit n-ocxibenzoic

		26

		-

		550

		600

		-

		12,0



		-1- Hydro-3 – Metocxibenzandehit, vanilin, vanilindehit

		40

		3,3

		280

		480

		68.000

		-



		- Decxtrin

		40

		-

		400

		680

		19.300

		10,0



		- Diazamnobenzol

		15

		20

		-

		790

		70.000

		-



		- Diaminoantrosufin

		79

		-

		260

		330

		10.000

		14,5



		- 1,2 Diaminoantraquinon

		61

		-

		628

		800

		77.000

		-



		- 1,4 Diamino –2-benzoi Lantraquino

		50

		-

		650

		680

		23.700

		13,0



		- Dihydroxtreptomixinsunfat

		52

		-

		230

		-

		10.000

		7,0



		- 1,4Di(4Diaminodifenilaamino)  antraquinon, caprozol lưu huỳnh 2”  3”

		65

		-

		625

		850

		10.400

		16,0



		- Dimetylterephtalat

		30

		20

		-

		725

		82.680

		12,0



		-N.N .Dimetilaminopropilamit, axit  (-ocxinaphtoic

		42

		-

		320

		283

		20.800

		4,0
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		- Dimetyl izophtalat

		25

		15

		-

		580

		5.520

		13,0



		-axit 2,4 Diocxibenzoic

		31

		-

		530

		583

		13.000

		12,5



		-1,5 Difenocxiantraquinon

		18

		-

		590

		380

		17.700

		11,0



		-1,4 Diclobenzocxietinbenzoat

		45

		60

		-

		680

		15.200

		-



		-jazein, phosphoproteit

		45

		60

		-

		760

		35.000

		17,0



		-... Dimetin Cacbonnatfecbam dilađot 

		15

		25

		150

		600

		41.500

		-



		- Dilađot

		35

		-

		230

		300

		-

		13,0



		- Chất phát quang mầu xanh

		103

		-

		385

		800

		4.500

		19,0



		- Bột cao su 

		74-79

		2

		377

		550

		20.000

		14,0



		- Rezocxin

		25

		-

		515

		147

		14.710

		12,0



		- axit Xobinoza

		30

		-

		425

		551

		34.475

		12,0



		- axit telephtalic

		50

		20

		496

		579

		55.160

		15,0



		- urotropin

		15

		10

		683

		700

		-

		14,0



		- H-phenin-1-naphtilamin

		24

		-

		648

		380

		9.000

		12,2



		- axit –M -phtalic

		26

		-

		535

		640

		20.400

		13,0



		-Anhydrit phtalic

		12

		15

		595

		490

		-

		14,0



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7



		-4-Clo-2  minophenon

		89

		-

		588

		637

		-

		18,6



		- axit –o- Clobenzoinbenzoic

		24

		-

		579

		392

		-

		13,0



		- Xenlulo hydroxinetyl

		25

		40

		410

		703

		17.940

		-



		- Zenlulo hydroxipropimetyl

		80

		-

		430

		276

		13.800

		-



		-Xenlulo axetobutiran

		35

		30

		410

		586

		18.630

		7,0



		-Xenlulo ludroxiphopinmetyl

		20

		30

		400

		663

		15.870

		-



		-Xenlulo cacboximetyl

		110

		440

		320

		338

		20.200

		-



		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7



		-Xenlulo metyl

		30

		20

		360

		917

		37.250

		13,0



		-Xenlulo etyl

		45

		-

		310

		588

		14.710

		15,3





                                                    +Y -  Tự bốc cháy trong khí Cacbônic


                                                    + A -  Tự bốc cháy trong khí Nitơ


Phụ lục 2 ( tham khảo)


CÁC YẾU TỐ NGUY HIỂM CHÁY NỔ CỦA CÁC MÁY VÀ THIẾT BỊ SẢN XUẤT CÓ BỤI CHÁY


1. Các máy nghiền 


Có nồng độ nguy hiểm nổ của hỗn hợp bụi với không khí ở trong máy ;


Hỗn hợp nguy hiểm nổ của bụi với không khí thoát ra ngoài máy , do có áp suất dư ở trong máy . áp suất dư ở trong máy do: Quá trình nạp liệu , hoạt động của các chi tiết máy làm không khí bị nung nóng , dòng không khí do các bộ phận chuyển động nhanh của máy hoặc quạt gió tạo nên , nổ hỗn hợp bụi với không khí 


Tự cháy vật liệu nghiền tại chỗ nạp , chứa vật liệu và trong toàn bộ máy khi ngừng hoạt động;


Tia lửa do va chạm (đá hoặc mẫu kim loại rơi vào trong máy cùng với nguyên liệu , các chi tiết máy va chạm với nhau hoặc bị gãy )


Tia lửa từ thiết bị điện đang làm việc;


Tia lửa tĩnh điện ( do máat , do các vật liệu nghiền tích điện);


Các bề mặt máy bị đốt nóng do ma sát của các chi tiết máy( thường là các vòng bi lắp không đúng kỹ thuật , thiếu bôi trơn hoặc cát bụi chui vào );


Hơi và khí cháy của vật liệu nghiền được tạo ra do nhiệt phân khi đốt nóng mạnh.


2. Các máy sàng 


Có nồng độ hỗn hợp bụi nguy hiểm nổ;      


Hỗn hợp bụi với không khí có nguy hiểm nổ thoát ra ngoài máy do áp suất dư . áp suất dư này được tạo nên do quá trình nạp liệu hoặc nổ hỗn hợp bụi với không khí .


Vật liệu được sàng tự cháy tại nơi tích tụ và trong toàn bộ máy khi ngừng hoạt động .


Tia lửa tĩnh điện;


Tia lửa từ các thiết bị điện đang hoạt động ;


Các bề mặt bị nung nóng do ma sát trong quá trình chuyển động 


3. Máy sấy đối lưu ( máng sấy , hầm sấy , băng sấy , sấy kiểu lớp sôi , sấy kiểu rôto, tang trống).


Hỗn hợp nguy hiểm nổ của bụi với không khí thoát ra ngoài máy sấy do các chỗ nối không kín hoặc nổ hỗn hợp bụi ;


Sự tạo thành hỗn hợp nguy hiểm nổ của bụi với không khí do tăng tốc độ của chất mang nhiệt , cũng như trong quá trình chất , dỡ tải và xúc vật liệu sấy ( máng sấy , hầm sấy , băng sấy;


4. Nồng độ nguy hiểm nổ của bụi trong máy sấy (sấy kiểu lớp sôi , sấy kiểu rôto, tang trống ).


      Phá dỡ mối tác động tương hỗ thuỷ động lực giữa các pha trong máy sấy do non tải hoặc quá tải ( sấy kiểu phun , sấy kiểu lớp sôi , sấy kiểu rôto, tang trống ). Tự bốc cháy vật liệu sấy khi tăng nhiệt độ của chất mang nhiệt , máy bị đốt nóng do ma sát , thời gian sấy lâu ( máng sấy , hầm sấy , băng sấy ) hoặc tại các chỗ lắng đọng trong máy khi máy ngừng hoạt động ( sấy kiểu phun , sấy kiểu lớp sôi , sấy kiểu rôto, tang trống ).


      Tia lửa do va chạm và ma sát ;


       Tia lửa tĩnh điện ;


       Tia lửa từ các thiết bị điện đang hoạt động ;


Tàn lửa của các chất mang nhiệt ;


Tự bốc cháy tại các chỗ tích tụ bụi ( máng sấy , hầm sấy , băng sấy ).


4. Máy sấy theo phương pháp dẫn ( sấy lăn , sấy dạng ống , sấy kiểu xoắn , sấy dàn , sấy bao, sấy dung tích ).


     Nồng độ nguy hiểm nổ của hỗn hợp bụi với không khí ở trong máy sấy tại thời điểm nạp và dỡ nguyên liệu ;


      Hỗn hợp nguy hiểm nổ của bụi với không khí thoát ra ngoài tại các chỗ nối không kín , trong quá trình chất dỡ liệu , nổ hỗn hợp bụi với không khí ;


     Vật liệu sấy tự bốc cháy tại những chỗ tích tụ bụi , những chỗ có ma sát làm tăng nhiệt độ vượt quá nhiệt độ cho phép hoặc do phản ứng hoá học giữa vât liệu sấy với bề mặt được nung nóng khi máy ngừng hoạt động ;


      Vật liệu sấy bốc cháy do tăng nhiệt độ đốt nóng bề mặt tiếp xúc cao hơn nhiệt độ cho phép ;


      Tia lửa do va chạm hoặc ma sát ;


       Tia lửa từ các thiết bị điện đang hoạt động .


5. Buồng lắng bụi .


Sự tạo thành nồng độ nguy hiểm nổ khi làm sạch buồng lắng bụi 


Hỗn hợp bụi với không khí thoát ra ngoài do áp suất dư của quạt gió tạo nên hoặc trong khi làm sạch buồng lắng bụi ;


Tự cháy bụi bám trên các tấm chắn bụi ;


Tàn lửa của hỗn hợp bụi với không khí mang theo từ các máy xung quanh .


6. Thiết bị lọc bụi kiểu xiclon:


Nồng độ nguy hiểm nổ của bụi trong thiết bị lọc ;


Hỗn hợpnguy hiểm nổ của bụi với không khí thoát ra ngoài theo các ống giữa xiclon;


Bụi thoát ra khi tháo bụi ;


Tăng áp suất do quạt gió ;


Bụi lắng đọng tự cháy ở phần chóp xiclon ;


Tàn lửa của hỗn hợp bụi với không khí mang theo từ các máy xung quanh ;


Tia lửa do va chạm khi nạo các vật bám dính vào thiết bị lọc ;


7. Thiết bị lọc bụi kiểu tay áo :


Sự tạo thành nồng độ nguy hiểm nổ của bụi khi lắc thiết bị lọc ;


Bụi bốc lên tại nơi thải bụi nằm phía dưới thiết bị lọc bụi khi lắc 


Bộ lọc bụi bị hư hỏng ;


Tự bốc cháy bụi lắng đọng ở trong ống hoặc bụi tích tụ ở phía dưới chỗ gấp khúc của dây truyền taỉ ;


Tia lửa tĩnh điện ;


Tàn lửa do hỗn hợp bụi với không khí mang theo từ các máy xung quanh .


8. Thiết bị lọc bụi tĩnh điện :


Nồng độ nguy hiểm nổ của bụi ở trong thiết bị ;


Phóng tia lửa điện giữa các đầu dây điện khi bị đứt ;


Sự xâm nhập không khí có độ ẩm cao làm ngưng tụ nhanh hơn nước tạo thành cầu nối làm vón cục khi bụi rơi ;


Sự định tâm các cực điện không tốt ;


Tàn lửa cháy ở phía trên dòng bụi ;


Tự cháy khi tháo không hết bụi ra khỏi thùng chứa .


9. Gầu nâng 


Sự tạo thành nồng độ nguy hiểm nổ của bụi khi chất và dỡ liệu .


Hỗn hợp bụi với không khí thoát ra ngoài thiết bị tại các chỗ nối không kín .


Tự bốc cháy bụi ở chân thiết bị nâng kiểu đứng và tại các chỗ có ma sát ;


Tia lửa do va chạm khi đứt gầu múc hoặc băng gầu ;


Tia lửa tĩnh điện ở hệ thống truyền động ;


Tia lửa từ các thiết bị điện đang hoạt động .


10. Thiết bị băng tải ( kiểu nằm ngang , nghiêng ) .


Sự hình thành hỗn hợp nguy hiểm nổ của bụi với không khí ;


Hỗn hợp bụi với không khí thoát ra ngoài do áp suất dư khi phun , trộn nguyên liệu trong giai đoạn nạp liệu nổ hỗn hợp bụi với không khí ;


Tự cháy do sự tác động của phản ứng nhiệt hoá giữa các chất phụ gia và nguyên liệu khi không kịp chuyển tải nguyên liệu tại các chỗ chứa ;


Tia lửa tĩnh điện ;


Tia lửa do va chạm ;


Bề mặt tiếp xuác với nguyên liệu bị nung nóng do có ma sát bên trong máy .


11. Thiết bị vận chuyển bằng khí nén 


Nồng độ nguy hiểm nổ của bụi với không khí ;


Hỗn hợp bụi với không khí thoát ra ngoài đường ống tại các chỗ nối không kín hoặc nổ hỗn hợp bụi với không khí ;


Tự cháy lớp bụi trên các đường ống nằm ngang , đoạn ống cụt và ống thu ;


Tia lửa tĩnh điện 


Tia lửa do va chạm và ma sát .


12. Các máy trộn 


Nồng độ nguy hiểm nổ của bụi với không khí ;


Hỗn hợp bụi với không khí thoát ra ngoài do áp suất dư khi phun , trộn nguyên liệu trong giai đoạn nạp liệu , nổ hỗn hợp bụi với không khí ;


Tự cháy do tác động của phản ứng nhiệt hoá giữa các chất phụ gia và nguyên liệu khi không kịp chuyển tải nguyên liệu tại các chỗ chứa ;


Tia lửa tĩnh điện;


Tia lửa do va chạm ;


Bề mặt tiếp xúc với nguyên liệu bị nung nóng do ma sát bên trong máy .


13. Thùng chứa 


Sự tạo thành nồng độ nguy hiểm nổ của bụi khi đổ bụi vào thùng chứa hoặc tự thải ;


Hỗn hợp bụi với không khí thoát ra ngoài thùng chứa khi chuyển liệu từ thùng chứa đến bộ phận tiếp liệu;


Tự cháy do chứa bụi quá lâu ;


Tàn lửa do hỗn hợp của bụi với không khí mang theo từ các máy xung quanh 


Tia lửa tĩnh điện;   


Phụ lục 3


DANH MỤC CÁC BIỆN PHÁP NGĂN NGỪA CHÁY NỔ ĐỐI VỚI CÁC MÁY VÀ THIẾT BỊ SẢN XUẤT CÓ BỤI CHÁY


		Các biện pháp ngăn ngừa cháy nổ 

		Các máy



		1

		2



		Làm kín 

		Máy nghiền, sàng, các máy sấy đối lưu( máy sấy , hầm sấy, băng sấy , sấy phun , sấy kiểu lớp sôi , kiểu rôto, sấy kiểu tang trống );


Các máy sấy theo phương pháp dẫn ( sấy đàn , sấy kiểu bao , sấy dung tích ) , thiết bị lọc bụi kiểu xiclon, kiểu tĩnh điện, gầu nâng , truyền tải bằng khí nén , máy trộn thùng chứa . 



		Chế tạo buồng chứa bằng vật liệu không cháy 

		Các máy sấy đối lưu ( máy sấy , hầm sấy, băng sấy , sấy phun , sấy kiểu lớp sôi , kiểu rôto, sấy kiểu tang trống );Máy sấy theo phương pháp dẫn ( sấy lăn , sấy dạng ống , sấy kiểu xoắn );  thiết bị lọc bụi kiểu xiclon, truyền tải bằng khí nén .






		Bố trí ở các phòng cách ly

		Thiết bị lọc kiểu tay áo , thiết bị lọc bụi tĩnh điện.



		Khử bụi cục bộ 

		Máy nghiền , máy sàng , các máy sấy theo phương pháp dẫn ( sấy lăn , sấy dạng ống , sấy kiểu xoắn , sấy giàn , sấy kiểu bao , sấy dung tích ); gầu nâng , băng tải ( nằm ngang , nằm nghiêng ) , truyền tải bằng khí nén , máy trộn , thùng chứa .






		Loại trừ sự tích điện tĩnh điện 

		Máy nghiền , máy sàng , các máy sấy đối lưu , sấy phun, sấy kiểu lớp sôi , kiểu rôto , kiểu tang trống ); buồng lắng bụi , thiết bị lọc bụi kiểu tay áo , gầu nâng , băng tải ( nằm ngang , nằm nghiêng ) truyền tải bằng khí nén , máy trộn thùng chứa .






		Loại trừ sự xuất hiện tia lửa do va chạm và ma sát 

		Máy nghiền , máy sấy bằng phương pháp dẫn ( sấy lăn , sấy dạng ống , sấy kiểu xoắn , máy trộn ).






		Loại trừ tàn lửa từ các máy xung quanh 

		Máy sấy đối lưu ( máy sấy , băng sấy , hầm sấy , sấy phun, sấy kiểu lớp sôi , sấy kiểu rôto, kiểu tang trống ) thiết bị lọc bụi kiểu tay áo .






		Loại trừ những chỗ có bụi lắng đọng 

		Máy sấy đối lưu ( máng sấy , hầm sấy , sấy phun , sấy kiểu lớp sôi, kiểu rôto, kiểu tang trống ) , sấy bằng phương pháp dẫn ( sấy lăn , sấy 






		

		Dạng ống , sấy kiểu xoắn , sấy dàn , sấy bao , sấy dung tích ), thiết bị lọc bụi tĩnh điện truyền tải bằng khí nén , máy trộn , máy nghiền 






		Ngăn ngừa non tải và quá tải 

		Máy nghiền , gầu nâng, băng tải ( nằm ngang , nằm nghiêng ) , thùng chứa .






		Ngăn chặn khả năng tăng nhiệt độ của các chi tiết máy đang hoạt động cao hơn nhiệt độ cho phép 




		Máy nghiền , buồng lắng bụi .



		Ngăn ngừa sự tạo thành nồng độ nguy hiểm nổ của hỗn hợp bụi với không khí 

		Máy sấy đối lưu ( máng sấy , hầm sấy , băng sấy kiểu lớp sôi , kiểu rôto, kiểu tang trống ), buồng lắng bụi , thiết bị lọc bụi kiểu tay áo , gầu nâng băng tải nằm ngang , nằm nghiêng ) , thùng chứa .






		Sử dụng chất ức chế và kìm hãm cháy 

		Máy sấy bằng phương pháp dẫn ( sấy lăn , sấy dạng ống , sấy kiểu xoắn ) , truyền tải bằng khí nén , máy trộn .



		Cách nhiệt cho các máy để ngăn cản sự ngưng tụ của hơi nước và bụi bám vào thành máy ( đối với buị có khả năng tự cháy )

		Các thiết bị lọc bụi kiểu xiclon , thiết bị kiểu tay áo , thiết bị lọc bụi tĩnh điện , truyền tải bằng khí nén , thùng chứa 



		Sử dụng các bề mặt tiếp xúc với bụi và dụng cụ có tính trơ hoá học 

		Máy sấy đối lưu ( máng sấy , hầm sấy ,băng sấy ) , máy sấy bằng phương pháp dẫn ( sấy lăn , sấy dạng ống , sấy kiểu xoắn , sấy dàn , sấy bao , sấy dung tích ).








Phụ lục 4 ( tham khảo )


DANH MỤC CÁC BIỆN PHÁP CHỐNG CHÁY NỔ ĐỐI VỚI CÁC MÁY VÀ THIẾT BỊ SẢN XUẤT CÓ BỤI CHÁY


		Các biện pháp bảo vệ

		Các máy



		Sử dụng các thiết bị chịu được áp suất nổ 

		Máy nghiền , máy sấy đối lưu, ( sấy phun , sấy kiểu rôto, kiểu tang trống ) , máy sấy bằng phương pháp dẫn ( sấy dàn , sấy bao, sấy dung tích ) , thiết bị lọc kiểu tay áo , máy trộn thùng chứa .






		Sử dụng cơ cấu xả giảm áp suất sự cố .

		Máy nghiền , máy sàng , máy sấy đối lưu ( máng sấy , hấm sấy , băng sấy ) , máy sấy bằng phương pháp dẫn ( sấy lăn , sấy kiểu xoắn , sấy kiểu ống , sấy dàn , sấy bao , sấy dung tích ) , thiết bị lọc kiểu xiclon , thiết bị lọc bụi kiểu tay áo , thiết bị lọc bụi tĩnh điện , gầu nâng , truyền tải bằng khí nén , máy trộn thùng chứa .






		Sử dụng thiết bị ngăn lửa

		Máy sấy đối lưu ( máng sấy , hầm sấy , băng sấy , sấy phun , sấy kiểu lớp sôi , kiểu rôto, kiểu tang trống ) máy sấy bằng phương pháp dẫn ( sấy dàn , sấy bao , sấy dung tích ) , buồng lắng bụi , truyền tải bằng khí nén , máy trộn 



		Các biện pháp bảo vệ nổ

		Các máy



		Khoanh vùng cháy và nổ bằng khí trơ 

		Máy nghiền , máy sàng , máy sấy đối lưu( sấy phun , sấy kiểu lớp sôi , kiểu rôto, kiểu tang trống ) máy sấy bằng phương pháp dẫn ( sấy lăn, sấy dạng ống , sấy kiểu xoắn ) thiết bị lọc bụi kiểu xiclon , kiểu tay áo , thiết bị lọc bụi tĩnh điện , thùng chứa .






		Sử dụng thiết bị chữa cháy 

		 Máy nghiền , máy sàng , máy sấy đối lưu ( máng sấy , hầm sấy , băng sấy) máy sấy bằng phương pháp dẫn ( sấy dàn , sấy bao , sấy dung tích ) , buồng lắng bụi , truyền tải bằng khí nén , thùng chứa.






		Sử dụng hệ thống chủ động dập nổ 

		Máy nghiền . máy sàng , máy sấy bằng phương pháp dẫn ( sấy lăn , sấy kiểu xoắn , sấy kiểu ống , sấy dàn , sấy bao , sấy dung tích ), máy trộn 





1

Source: www.pcccvn.com 
Trang 1



_1276461751.unknown



_1276461752.unknown




_1318513261.doc
TCVN 2292:1978

CÔNG VIỆC SƠN - YÊU CẦU CHUNG VỀ AN TOÀN
Paniting works - General safety requirements


Tiêu chuẩn này áp dụng đối với công việc sơn dùng cho sơn các loại, kể cả sơn dạng bột và quy định những yêu cầu chung về an toàn khi chuẩn bị và tiến hành sơn.


Tiêu chuẩn này không áp dụng cho công việc sơn trong xây dựng, sửa chữa nhà cửa, công trình.


1. Quy định chung


1.1. Việc nghiên cứu, tổ chức và thực hiện các quá trình sơn phải theo đúng quy định của TCVN 2288: 1978 và tiêu chuẩn này.


1.2. Quá trình sơn phải đảm bảo an toàn trong tất cả các khâu sau:


a. Chuẩn bị bề mặt của vật được sơn bao gồm: cạo. rỉ, tẩy lớp sơn cũ, khử dầu mỡ và bồi đắp những chỗ bị gỉ ăn mòn;


b. Phun quét các loại vật liệu sơn kể cả việc chuẩn bị pha chế sơn, cọ rửa làm sạch các thùng lường, thùng chứa, các thiết bị sản xuất, các dụng cụ và phương tiện bảo vệ;


c. Sấy khô màng sơn và làm chảy sơn bột để tạo màng;


d. Gia công bề mặt màng sơn (mài, đánh bóng).


1.3. Khi tiến hành công việc sơn phải loại trừ khả năng cháy, nổ trên các thiết bị công nghệ (buồng sơn, máy móc, dụng cụ), trong các gian sản xuất, ở bãi sơn ngoài gian sản xuất, đồng thời phải loại trừ hoặc làm giảm các yếu tố nguy hiểm và có hại trong trong sản xuất giới hạn cho phép. Cụ thể:


a. ồn, rung và siêu âm phát sinh trong quá trình chuẩn bị bề mặt vật được sơn cũng như khi thiết bị thông gió hoạt động;


b. Bụi và khí trong không khí;


c. Nhiệt độ của sơn, của dung môI rửa và khử dầu mỡ, của hơi và khí, của các phần trên thiết bị và vật được sơn;


d. Độ ẩm, nhiệt độ và sự lưu chuyển của không khí ở chỗ tiến hành sơn, trong phân xưởng sơn, buồng sơn;


e. Những phần dẫn điện không được bảo vệ trên thiết bị chuẩn bị bề mặt, thiết bị sơn điện và sơn điện di động, thiết bị sấy;


f. Sự ion hoá không khí ở khu vực sơn điện;


g. Cường độ điện trườngvà điện tích tĩnh điện phát sinh khi tiến hành sơn trong điện trường tĩnh điện, khi chuyển sơn theo đường ống, khi khuấy, rót và phun sơn;


h. Các bức xạ tử ngoại, hồng ngoại, alta, bêta, guma, rơn ghen phát sinh khi thiết bị sơn điện hoạt động;


i. Chuyển động của máy và những bộ phận chuyển động của thiết bị sơn không được bảo vệ, cũng như sự di chuyển của vật được sơn;


j. Thành phần độc hại trong các loại sơn và những thành phẩm khác ảnh hưởng đến sức khoẻ con người;


k. Các tia sơn xì ra do thiết bị sơn bằng áp lực bị hở.


2. Yêu cầu đối với quá trình công nghệ


2.1. Công việc sơn cần được tiến hành trong các phân xưởng sơn, buồng sơn, trong các thiết bị chuyên dùng hoặc ở bãi sơn. ở đó phải có các thiết bị thông gió (hết chung và hết cục bộ) và các phương tiện phòng chống cháy.


Tại các thiết bị sơn, buồng sơn phải có biện pháp cách li không cho các chất độc hại trong sơn toả ra môi trường chung quanh.


2.1.1. Hệ thống thông gió hết cục bộ tại buồng sơn, bãi sởn (phun sơn bột), trên thiết bị mài bóng bề mặt màng sơn (mài khô) phải có thiết bị lắng để không làm tắc đường ống dẫn gió, đồng thời phải có khoá liên động để đảm bảo sao cho chỉ phun ra khi thiết bị thông gió đã hoạt động.


2.1.2. Khi tiến hành sơn phía trong các ngăn, mặt trong tàu thuỷ, toa xe, máy bay các vật được sơn có dung tích lớn, phải có thiết bị thông gió cục bộ.


2.1.3. Đối với những vật lớn có thể tiến hành sơn trực tiếp tại chỗ lắp ráp mà ở đó không có thiết bị thông gió chuyên dùng, phải thực hiện các yêu cầu sau:


a. Khi tiến hành sơn phải ngừng các hoạt động khác ở chung quanh;


b. Dùng thiết bị thông gió chung để làm thoáng buồng sơn;


c. Sử dụng dụng cụ và phương tiện bảo vệ đường hô hấp cho thợ sơn;


d. Có biện pháp phòng chống cháy nổ.


2.2. Khi thiết kể phân xưởng mới, cải tạo phân xưởng cũ, cờ khí hoá và tự động hoá quy trình công nghệ sơn phải loại trừ hoặc làm giảm tác động của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất.


2.3. Khi nghiên cứu và thực hiện các quy trình công nghệ sơn, phải có biện pháp hoà, thu góp sơn và các hoá chất vương vãi, đồng thời phải có biện pháp xử lí nước nhiễm độc và bụi khí trước khi thải ra ngoài.


2.4. Khi cung cấp nguyên vật liệu (dung dịch khử dầu mỡ, dung dịch rửa, các loại sơn) không khí nén, nhiệt năng, điện năng tới các bộ phận của thiết bị sơn cố định, trang bị các phương tiện bảo vệ cần thiết cho công nhân. Đối với thiết bị công nghệ có dung tích lớn hơn lm3, phải có bộ phận xả chất lỏng khi xảy ra sự cố.


2.5. Khi sử dụng những loại sơn có chất phóng xạ, phải tiến hành theo đúng các quy định về vệ sinh và an toàn đã ban hành.


3. Yêu cầu đối với các buồng sơn trong phân xưởng và các khu vực sơn


3.1. Các phân xưởng sơn, khu vực sơn, các phòng phụ phải theo đúng các quy định về xây dựng và vệ sinh đã ban hành.


3.2. Nhiệt độ, độ ẩm tương đối, tốc độ lưu chuyển của không khí trong phạm vi làm việc của buồng sơn, phân xưởng sơn không được vượt quá giới hạn quy định.


3.3. Nếu vì yêu cầu công nghệ, bộ phận sơn phải đi theo dây chuyền công nghệ thì công việc sơn có thể bố trí trong gian sản xuất chung, những với điều kiện bộ phận sơn đó phải che chắn, đặt thiết bị thông gió hết, đồng thời các công việc trong gian sản xuất chung đó không có nguy cơ nổ, cháy.


3.3.1. Khi sử dụng các loại sơn lỏng, nếu sơn đó có khả năng hình thành hỗn hợp cháy nổ thì vùng bán kính 5m tính từ chỗ bố trí thiết bị sơn kín và các thùng chứa vật liệu sơn được coi là vùng có nguy cơ cháy nổ.


3.3.2. Khi dùng sơn lỏng để sơn những vật có kích thước lớn trên các bãi sơn, phải tiến hành đảo ngăn và bố trí thiết bị hết bụi sơn, không khí bẩn ra khỏi vùng làm việc.


Vùng có bán kính 5m tính từ mép bàn sơn, và cao 5m tính từ vật được sơn phải coi là vùng có nguy cơ cháy nổ.


3.4. Nếu trong buồng của phân xưởng sản xuất có các thiết bị khi làm việc phát sinh ra bụi (bộ phận chuyên bột sơn mài khô, đánh bóng) với giới hạn bốc cháy là 65g/m3 hoặc thấp hơn thì toàn bộ phân xưởng đó được coi là phân xưởng sản xuất có nguy cơ cháy nổ.


Nếu bộ phận phát sinh ra bụi được cách li với phân xưởng sản xuất chung bằng các vách ngăn bụi với giới hạn chịu lửa là 0,75 giờ thì chỉ có bộ phận cách li là bộ phận sản xuất có nguy cơ cháy nổ, riêng những buồng còn lại được coi là an toàn.


3.5. Các buồng trong phân xưởng sơn, khu vực sơn, kho, chỗ xếp đặt những vật chuẩn bị sơn, bãi sơn phải được trang bị các phương tiện phòng chống cháy theo quy định.


4. Yêu cầu đối với nguyên vật liệu và bán thành phẩm


4.1. Trong chứng từ kèm theo vật liệu sơn, bột sơn, dung môi, chất pha loãng, chất đóng rắn, các bán thành phẩm dùng để rửa, khử dầu mỡ và đánh bóng phải ghi cụ thể hàm lượng phần trăm của các chất đặc biệt nguy hiểm và những hơi độc phát sinh khi sử dụng các loại đó.


4.2. Khi sử dụng những vật liệu sơn có thông số đặc tnưng cho sự cháy (Nhiệt độ bùng cháy, nhiệt độ giới hạn cháy, nhiệt độ tự cháy, khả năng tự bốc cháy, phạm vi, trọng lượng và thể tích tạo thành sự cháy), tính chất độc hại, các biện pháp phòng ngừa thì những thông số này phải nêu trong văn bản kĩ thuật.


4.3. Khi rửa và khử dầu mỡ các chi tiết, các vật được sơn, phải dùng những chất không cháy và ít độc hại. Trường hợp đặc biệt cần sử dụng các chất cháy thì phải được sự đồng ý của cơ quan phòng chữa cháy, đồng thời phải có biện pháp phòng cháy tích cực và cụ thể


5. Yêu cầu đối với việc bố trí thiết bi sản xuất và tổ chức nơi làm việc


5.1. Các thiết bị sản xuất phải bố tri hợp lí để người công nhân thao tác thuận tiện và phân tán an toàn khi có sự cố.


5.2. Giữa các thiết bị phải đảm bảo khoảng cách an toàn để loại trừ tác động nguy hiểm và có hại do các yếu tố sản xuất gây nên.


5.3. Chiều rộng của các lối qua lại không được nhỏ hơn 0,7 m.


5.4. Chiều rộng của lối vào để tiến hành sửa chữa, kiểm tra thiết bị không được nhỏ hơn 0,8 m.


5.5. Các thiết bị điện dùng trong công việc sơn phải trang bị phù hợp với những phòng đã xếp hạng vể cháy nổ. Việc bố trí cũng như vận hành các thiết bị điện phải theo đúng các quy định về an toàn điện đã ban hành.


5.6. Khi tổ chức nơi làm việc cho công nhân, phảichú ý đến các yêu cầu về công thái học (ecgonomic) và đảm bảo thao tác thuận lợi.


5.7. Lượng bụi sơn xì ra khi sử dụng thiết bị sơn bằng khí nén không được vượt quá giới hạn đã quy định.


6. Yêu cầu đối với việc bảo quản, vận chuyển nguyên vật liệu và phế liệu sản xuất


6.1. Các loại sơn, dung môi, chất pha loãng, chẩt đóng rắn, dung dịch khử và rửa mỡ, chất đánh bóng phải được bảo quản trong các kho riêng hoặc trong các tầng hầm (đối với dung môi), ở đó phải có thiết bị thông gió và phương tiện phòng chữa cháy.


Những chất dễ phản ứng với nhau phải để riêng biệt.


6.2. Các loại sơn và vật liệu sử dụng trong quá trình chuẩn bị bề mặt của vật được sơn cần được chuẩn bị tập trung trong những phòng riêng có thiết bị thông gió và phương tiện phòng chống cháy.


6.2.1. Các loại sơn, dung môi cần thiết sử dụng cho l ngày cần có nơi bảo quản riêng và ở đó phải đảm bảo an toàn cháy nổ.


6.3. Các loại sơn dung môi, chất pha loãng, chất đóng rắn, các chất dùng chế biến dung dịch rửa khử dầu mỡ, chất đánh bóng, phải có chứng từ kèm theo.


6.4. Các thùng chứa sơn (sơn nền, sơn lót, sơn men), dung môi, chất pha loãng, bán thành phẩm phải có nhãn hiệu, tên gọi và dung tích của nó. Đối với những loại sơn pha và những vật liệu đặc biệt nguy hiểm hoặc tương đối nguy hiểm, phải ghi cụ thể số lượng hiện còn trong thùng. Thùng chứa phải chắc chắn, không thủng, có nắp đậy


6.5. Các loại sơn đã pha chế sẵn chỉ được đưa đến nơi làm việc bằng đường ống hoặc thùng có nắp đậy kín.


6.6. Nếu không có điều kiện đưa sơn đến nơi làm việc bằng đường ống thì sau khi kết thúc công việc phải thu hồi sơn, dung môi, chất pha loãng còn thừa vào các thùng kín và để trong phòng chuẩn bị hoặc trong kho. Các vật liệu không còn sử dụng được nữa phải xử lí.


6.7. Việc cọ rửa các thùng lường, thùng chứa, các dụng cụ sơn phải tiến hành ở chỗ đã quy định và ở đó phải có thiết bị thông gió.


6.8. Các thung chứa, thùng sơn, dung môi, chát pha loãng, matit, nhựa, các chất dễ cháy phải đậy kín và để trong kho đã quy định, ở đó phải có thiết bị thông gió. Cũng có thể xếp chúng ở ngoài bãi, nhưng bãi đó phải cách xa các gian sản xuất một khoảng cách an toàn.


6.9. Giẻ lau sơn, lau dầu mỡ phải tập trung lại trong những thùng kim loại có nắp, sau mỗi ca phải mang đổ vào nơi quy định.


7. Yêu cầu đối với công nhân viên


7.1. Tất cả những người trước khi vào làm các công việc có tiếp xúc với sơn đều phải qua khám sức khoẻ sơ bộ và sau đó phải được kiểm tra định kỳ theo quy định.


7.2. Công nhân, kĩ sư, kĩ thuật viên trước khi vào làm việc có tiếp xúc với sơn đều phải qua huấn luyện, được hướng dẫn và kiểm tra kiến thức về kĩ thuật an toàn đồng thời phải nắm được:


a. Các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất có liên quan đến công việc mình sẽ làm, các chất độc hại trong thành phẩm của vật liệu sẽ sử dụng, tính chất và tác dụng của chúng đối với cơ thể con người;


b. Trình tự công việc sẽ thực hiện và tình hình nơi làm việc của mình;


c. Kĩ thuật an toàn và vệ sinh sản xuất, kĩ thuật phòng chống cháy;


d. Các phương pháp cấp cứu;


e. Các quy tắc vệ sinh cá nhân;


f. Các quy tắc sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân.


Công nhân viên phải được hướng dẫn lại và kiểm tra kiến thức kĩ thuật an toàn ít nhất một năm một lần.

7.3. Mỗi lần thay đổi quy trình công nghệ, thay đổi thiết bị, thay đổi điều kiện làm việc cũng như sau mỗi lần vi phạm quy tắc an toàn, ngoài kế hoạch huấn luyện định kì phải tổ chức hướng dẫn thêm công nhân về an toàn lao động và kĩ thuật phòng chống cháy.


8. Yêu cầu đối với việc sử dụng phương tiện bảo vệ cá nhân


8.1. Không được phép cho công nhân tiến hành các công việc sơn nếu không có phương tiện bảo vệ cá nhân phù hợp với yêu cầu của TCVN 2291: 1978.


8.2. Việc bảo quản, sử dụng, sửa chữa định kì, làm vệ sinh và bảo dưỡng dự phòng các phương tiện bảo vệ cá nhân phải tiến hành theo đúng các quy định kĩ thuật.


9. Kiểm tra việc thực hiện các yêu cầu an toàn


9.1. Phải kiểm tra một cách có hệ thống về hàm lượng hơi khí, bụi độc, các chất cháy nổ, điều kiện vi khí hậu trong gian làm việc của công nhân. Giám đốc xí nghiệp phải đề ra nội dung và quy định thời hạn kiểm tra phân tích môi trường không khí.


9.1.1. Mỗi khi sử dụng các loại vật liệu mới, thay đổi công nghệ, thay đổi chế độ làm việc cải tạo thông gió, phải tiến hành khảo sát môi trường không khí.


9.1.2. Việc kiểm tra môi trường không khí theo yêu cầu vệ sinh, phải bao gồm việc xác định nồng độ hơi, khí và bụi trong không khí, cũng như vi khí hậu ở vùng làm việc.


Việc kiểm tra an toàn cháy nổ trong môi trường không khí cần tiến hành tại chỗ có nhiễu khả năng cháy nhất hoặc ở chỗ tập trung nhiều chất dễ cháy.


9.2. Việc kiểm tra định kì mức độ an toàn của các yếu tố nguy hiểm và có hại trong sản xuất, cũng như trong khi thay đổi công nghệ sản xuất, phải được tiến hành theo quy định của cơ quan thanh tra Nhà nước.
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AN TOÀN NỔ - YÊU CẦU CHUNG
Explosion safety- General requirements

Tiêu chuẩn này thay thế cho TCVN 3255: 1979.


Tiêu chuẩn này quy định các yêu cầu chung về an toàn nổ cho các quá trình sản xuất vận chuyển, bảo quản, trong đó có các chất có khả năng hình thành môi trường nguy hiểm nổ.


Riêng đối với các quá trình sản xuất đặc biệt như mỏ; sản xuất, bảo quản và vận chuyển vật liệu nổ v.v... ngoài tiêu chuẩn này, cần phải có các tiêu chuẩn riêng.


1. Những quy định chung


1.1..An toàn nổ cho các quá trình sản xuất phải được đảm bảo bằng các biện pháp tổ chức và kĩ thuật, phòng ngừa nổ và bảo vệ nổ.


1.2. Những yếu tố đặc tnưng cho tính nguy hiểm nổ bao gồm: áp suất lớn nhất khi nổ và nhiệt độ nổ; Tốc độ tăng áp suất khi nổ; áp suất ở hướng chính của sóng xung kích; tính chất phá huỷ và gây cháy của môi trường nguy hiểm nổ.


1.3. Những yếu tố nguy hiểm và có hại ảnh hưởng đến con người do hậu quả nổ bao gồm:


Sóng xung kích có áp suất ở hướng chính vượt quá giá trị cho phép; Lửa;


Các kết cấu, thiết bị, đường ống, nhà cửa và công trình bị phá huỷ và các mảnh vỡ của chúng văng ra;


Các chất có hại được hình thành và (hoặc) thoát ra từ các thiết bị vỡ hỏng khi nổ nồng độ trong không khí nơi làm việc vượt quá giới hạn cho phép.


2. Những yêu cầu về phòng ngừa nổ


2.1. Để phòng ngừa nổ phải loại trừ:


Sự hình thành môi trường nguy hiểm nổ; Sự xuất hiện các nguồn kích nổ.


2.2. Môi trường nguy hiểm nổ có thể được tạo thành bởi:


Hỗn hợp các chất (hơi, khí và bụi) với không khí và các chất ô xí hoá khác (ôxi, ozôn, clo và các chất ôxítnitơ v.v...) .


Các chất có khuynh hướng chuyển hoá dẫn đến nổ (axêtylen, ôzôn, hyđragin v.v...)


2.3. Nguồn kích thích nổ bao gồm:


Ngọn lửa trần và các vật bị nung nóng; Các hiện tượng phóng điện;


Nhiệt lượng toả ra từ các phản ứng hoá học và các tác động cơ học;


Tia lửa do ma sát và va đập;


Sóng xung kích;


Bức xạ điện từ và các bức xạ khác.


2.4. Để ngăn ngừa khả năng hình thành môi trường nguy hiểm nổ và đảm bảo nồng độ các chất nguy hiểm nổ trong vùng không khí nơi sản xuất không vượt quá giới hạn cháy dưới, có tính đến hệ số an toàn phải đảm bảo:


Sử dụng các thiết bị sản xuất kiểu kín;


Sử dụng thông gió làm việc và thông gió sự cố;


Dẫn môi trường nguy hiểm nổ và các chất có khả năng hình thành môi trường nguy hiểm nổ ra ngoài;


Kiểm tra thành phần môi trườngkhông khí.


2.5. Để ngăn ngừà sự hình thành môi trường nguy hiểm nổ ở bên trong thiết bị công nghệ phải đảm bảo:


Làm kín các thiết bị công nghệ;


Duy trì thành phần và các thông số của môi trường ở ngoài vùng giới hạn bắt cháy sử dụng các chất phụ gia (hoạt tính hoá học, khí trơ) để kìm hãm khả năng hình thành môi trường nguy hiểm nổ; 

áp dụng các giải pháp công nghệ và cấu trúc hợp lí khi thiết kế thiết bị và các qúa trình sản xuất.


2.6. Để ngăn ngừa sự xuất hiện các nguồn kích nổ phải đảm bảo: Có quy định cho các việc làm có lửa hoặc nguồn nhiệt;


Ngăn ngừa sự đốt nóng các thiết bị đến nhiệt độ tự bốc cháy của môi trường. Nguy hiểm nổ;


Sử dụng các phương tiện làm giảm áp suất ở hướng chính của sóng xung kích;


Sử dụng các vật liệu khi va đập và ma sát không phát sinh tia lửa có khả năng kích nổ môi trường nguy hiểm nổ;


Sử dụng các phương tiện chống sét và chống tích điện, loại trừ dòng điện rò, điện chạm đất v.v...


Sử dụng các thiết bị phòng nổ;


Sử dụng các thiết bị bảo vệ tác động nhanh để ngắt các nguồn điện có khả nămg kích nổ;


Hạn chế công suất bức xạ điện từ và các bức xạ khác;


Loại trừ sự xuất hiện nhiệt lượng nguy hiểm của các phản ứng hoá học và các tác


động cơ học.


3. Những yêu cầu về bảo vệ nổ


Để ngăn ngừa ảnh hưởng của các yếu tố nguy hiểm và có hại đến con người do hậu quả nổ và giữ nguyên được giá trị của vật chất, công trình và thiết bị cần phải:


Hạn chế đến mức ít nhất số lượng các chất nguy hiểm nổ cần thiết được sử dụng trong mỗi quá trình sản xuất;


Sử dựng các thiết bị ngăn ngừa lửa, các van chắn nước, các vách chắn bằng nước và bụi, các màn khí trơ (không cháy) và màn hơi nước;


Sử dụng các thiết bị đã được tính toán tới áp suất nổ;


Sử dụng các cơ cấu an toàn xả áp lực sự cố (các màng và van an toàn) để bảo vệ thiết bị khỏi bị phá huỷ;


Sử dụng các van đóng mở nhanh và van một chiều; Sử dụng hệ thống dập nổ chủ động;


Sử dụng các phương tiện phát tín hiệu phòng ngừa.


4. Các biện pháp tổ chức và kĩ thuật để đảm bảo an toàn nổ


Các biện pháp tổ chức và kĩ thuật để đảm bảo an toàn nổ phải bao gồm: Việc nghiên cứu xây dựng các tài liệu huấn luyện, hướng dẫn, phổ biển các yêu cầu về an toàn, cấp giấy phép vào làm việc, trình tự chuẩn bị và tiến hành các quá trình sản xuất, kiểm tra và giám sát việc thực hiện các yêu cầu an toàn được nêu ra trong các mục 2 - 4 của tiêu chuẩn này.


Phụ lục


Các thuật ngữ và định nghĩa


		Thuật ngữ

		Định nghĩa



		1. Nổ hóa học


2. An toàn nổ


3. Phòng ngừa nổ


4. Bảo vệ nổ


5. Mô trường nguy hiểm nổ


6. Nguồn kích nổ


7. Hệ số an toàn


8. Nhiệt độ nổ

		Sự chuyển hóa hóa học tỏa nhiệt nhanh kèm theo phát sinh năng lượng và tạo thành khí nén có khả năng sinh công.


Trạng thái của quá trình sản xuất loại trừ được khả năng nổ hoặc nếu nổ xảy ra phải ngăn chặn được tác động của các yếu tố nguy hiểm và có hại đối với sức khỏe con người và giữ được nguyên giá trị vật chất.


Ngăn ngừa khả năng phát sinh nổ


Ngăn chặn tác động của các yếu tố nguy hiểm và có hại do nổ đến con người và giữ được nguyên vẹn giá trị vật chất


Môi trường hoạt tính hóa học mà trong điều kiện nào đó có thể phát sinh nổ


Các nguồn mang năng lượng có khả năng kích thích nổ môi trường nguy hiểm nổ


Hệ số điều và hệ số thực nghiệm hay tính toán của thông số nguy hiểm nổ. Hệ số này xác định giới hạn cho phép của thông số đo đối với mỗi quá trình sản xuất


Nhiệt độ được tạo thành khi nổ






