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镁合金压铸安全生产规范
1范围
本标准规定了镁合金压铸生产过程中有关压铸机、周边设备、熔炉、个体防护、建筑物结构与布局、 镁合金废料、厂区安全防护等安全生产规范。
本标准适用于涉及镁合金高压铸造工艺过程的各个环节。
2规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注rr期的引用文件，仅注n期的版本适用于本文 件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 11651个体防护装备选用规范
GB 18218危险化学品重大危险源辨识
GB/T 20926镁及镁合金废料
GB/T 28001职业健康安全管理体系规范
3 一般规定
3. [bookmark: bookmark9]1镁合金压铸企业的设计建设（包括新建和扩建）应须符合国家的有关建筑设计规范本标准的规定， 不符合本标准的现有企业.应制定安全技术措施计划，符合要求后方能生产。
3.2企业法人应按照GB 18218和GB/T 28001的有关规定对本企业的爆炸、火灾等重大危险源及职 业危害因素进行辨识、评审.确定危险危害因素的类型、危害程度.制定有效的管理控制措施。管理者应 和员工代表进行安全视察，以更正不安全的操作和环境.使之符合有关规定。生产场所不应吸烟。不应 动用明火作业，若确实需要动用明火应经管理者或安全员现场确认.无安全隐患后挂牌作业。
3.3企业应结合镁合金压铸生产的特点，制定本企业安全措施实施细则和安全检査表，并按安全检查 表认真进行检查。企业每月至少检査一次，车间每周至少检查一次' 企业应认真做好安全生产教育，普 及镁合金安全知识和安全法规，使职工了解本企业安全生产特点，应对职工进行专业技术和业务培训， 并经考核合格后方准上岗。企业应制定相关的安全预案并组织演习。
3.4生产车间应具有良好的通风设备.通风设备不能设置在熔化炉的上方附近，以防漏雨。所有安全 设施，未经主管部门批准，不得拆除或挪为他用。
3.5企业应调查所有的事故和过失，应记录调査结果并有跟踪整改措施。
4个体防护与抢救
4. [bookmark: bookmark10]1生产人员应按GB/T 11651的有关规定，使用劳动保护用品。操作人员在进行作业以前，应按上 述要求穿戴防护用品，未穿戴防护用品的人员不允许靠近作业区域，不允许操作设备。
4.2在作业场所内人员应使用全棉制品的劳动保护服，生产人员贴身不应穿戴化纤织品制做的衣裤。
4.3进行非自动熔炉加料时，应配戴防护面罩。
4.4进入生产现场人员应配戴防护眼镜。
4.5企业应制定事故抢救计划，并报主管部门批准。
4.6应在当地消防部门指导下，对全体职工经常进行灭火和抢救训练。
5建（构）筑物的结构与布局
5. [bookmark: bookmark11]1建筑物宜为单层建筑，屋顶宜用轻型结构，应使用不可燃材料，地板的材料要不吸水、耐热。
5.2设备、梁、架子、墙等应具有便于清扫的表面结构，不宜有向上的拼接平面。
5.3车间不应使用自动喷淋装置，若本身已有的，应将阀门锁死并将其中水排尽。
5.4应有足够数目的工作区，设置有明显的路标和应急照明疏散路线。
6镁合金压铸机
6. [bookmark: bookmark12]1基本安全要求
6. [bookmark: bookmark13]1. 1压铸机的前机门、后机门、中板顶盖、尾板顶盖3交后罩板、俊前罩板、钗尾罩板，应有必要的安全 防护装置。
6. 1.2镁合金压铸设备的安装应按照设备使用说明书的要求进行.设备安装完毕，首次运转时，应先点 动电动机.观察电动机旋转方向是否与油泵允许旋转方何一致。油泵电机只能在手动模式下完成起动。
6. 1.3压射冲头润滑剂宜使用水溶性类产品.当使用油质压射冲头润滑剂时.应注意防火。
6. 1.4压铸模具温度控制避免釆用水介质加热（冷却）.应选用不含水的油质加热（冷却）方式，及具有 油温过热保护装置的模温机。
6. 1.5操作人员应在确认机器所有安全防护功能完好的情况下才可以操作启动机器。压铸时要确保 前后安全门关闭，操作者不应站在分型面上。操作过程中，操作工人每次应彻底清理注料嘴、并注意观 察冲头是否脱落或漏水。
6. 1.6较长时间停机应关闭总电源、冷却水、压缩气及脱模液阀门,停机锁模时不能把机绞肘臂伸直锁 死，尤其在模具加热过程中。
6. 1.7操作中发现问题和故障时不允许擅自改变工艺及机器的设定参数。压铸冲头应使用皱青冲头。
6.2压铸机基本操作安全规范
6.2. 1压铸模具调整时应在手动模式下进行.安装模具时.应将前安全门和后安全门打开，并设置1个 钥匙选择开头为“ON”以保证合模，开模的速度为低速、压力为低压的工作状态。
6.2.2在工作过程中，操作人员应站立在当射料时熔融金属从模具的分型面喷射出后对人体不会造成 危害的防护位置。
6.2.3操作工人如需进入压铸模内对压铸模的内腔表面进行观察，或对模具表面进行修理和清洁时， 应按下急停开关,将可能发生的危险动作完全切断。
6.2.4对于热室压铸机中，压射嘴周围的挡板不要随意拆除。以减少金属液喷溅的危险。当因维护、 保养或更换压射嘴的需要而移走或拆下挡板时，应完全恢复后，才能进行生产。
6.2.5压铸生产时应等余料饼中镁合金冷却至没有爆炸危险时，方可开模顶出压铸件。并立即向压铸 件较厚部位每个压铸喷脱模剂。
6.2.6当机器运转时，操作人员不应接触机器运动部件，特别是机械合模装置，压射机构等高速运动部 件。对于相关运动部件的安全隔离板，不允许拆除。
6.2.7定期检査各防护装置功能是否正常，当发现有防护装置功能失效时，应将功能修复后再操作使 用机器。任何情况下维修机器、处理模具或其他附属设备，应完全关闭能源锁后才能进入机器内进行工 作。设备故障维修须挂上警示牌。
6.3电气控制系统安全规范
6. 3. 1电气安全系统应具有安全门的节制功能、紧急停止安全保护功能和开机保护功能。
6. 3.2操作人员不要直接接触裸露的带电零件、导线和元器件,避免发生触电危险。
6. 3.3镁合金压铸机在所有的操作台上安装有红色的带机械自锁功能的急停开关。当镁合金压铸机 出现异常时,操作人员应快速地按下急停开关。只有镁合金压铸机的异常现象确认完全排除后，才能解 除急停开关的机械自锁状态。
6.3.4镁合金压铸机危险区域设计有各种防护装置。如机械合模装置、防护装置、前安全门、后安全门 防护装置、飞料挡板等等。这些防护装置带有电控及监控功能，当所有的防护装置处于规定位置时，镁 合金压铸机才会进行合模动作。开始生产前应检验这些安全防护装置的功能确保有效。
6. 3.5镁合金压铸机防护装置的电监控功能是非常重要的。操作人员不得任意拆除镁合金压铸机各 种防护装置的电信号开关和在电路中短接这些信号，否则，可能导致危险情况的发生。
6.4液压及气功系统
6.4. 1机器蓄能器中应使用纯度不小于99.995%的氮气.充气方法及压力参数严格按说明书执行。
6.4.2往机器油箱内灌注液压油时.须确认所加液压油油品是否与说明书一致。灌注液压油须经过滤 器往油箱内灌注。
6.4.3启动油泵前，须先检査液压油温度.液压油温度低于机器说明书允许工作温度下限时.须预加 热。并使油泵空载运行一段时间后再加载运行。
6.4.4停机不工作时应排放高压容器中的注压油。排放高压容器中的气体或残油时，操作者应避开高 压气体的喷射方向。
6.4.5定期检査油箱内的液压油的温度，当油温超过55 °C时，应立即停车检查原因。
6.4.6定期检査高压容器.至少每年进行一次外部宏观裂纹检査，每二年进行一次内部探伤检査，每三 年进行一次耐压试验检查。对于使用10年以上的高压容器，每年进行一次内、外部检査。
6.4.7压力容器在每一个工作循环中的压力如有较大变化时应对机器进行检查并查明原因。
6.4.8蓄能器应安装于易于维修位置.蓄能器和所有受压元件连接应坚固、安全。在维修工作开始前 应对蓄能器进行泄压，不应对蓄能器进行任何机加工、焊接或其他措施的修改。
6. [bookmark: bookmark14]4.9压力油管应使用耐温200 C以上金属网包覆油压用软管、管外再包覆隔热套管。管连接应使用 正确的接头并确定密封，防止泄漏，保还足够移动行程•防止管线相互磨擦而造成的危险。
7镁合金熔炉及周边设备
7. [bookmark: bookmark15]1每台熔炉应配置1个镁合金专用灭火器（D级或冷金属）。
7.2镁合金熔炉应配备完全封闭有气体保护且自动浇铸系统。
7.3镁锭投料前应有专门的预热炉，若采用熔炉余热预热应保证镁合金锭预热到120 C以上，并无腐 蚀斑点、油污。模具、喷嘴及射道料管在每一次新开机或者停机后重新使用前都要预热至150 C以上。
7.4每次加入镁合金锭及除渣时炉门打开的时间应尽量短。不允许使用生锈、未预热的除渣工具进行 操作，清理岀的熔渣和熔体混合物置入可进行密封的渣桶中，并进行灭火处理。
7.5熔炉的初始升温速度应控制在50 'C/h〜80 °C/h,并由熔炉膛内的热电偶来进行升温控制。达到 镁锭熔化温区500 €-600 'C时，升温速度控制在50 C/h以下。
GB 26488—2011

GB 26488—2011

7.6熔炉应有过热保护装置，熔炉应设有远程控制开关，供紧急断路之用。熔炉和保护气体的控制系 统应有相应的报警装置，熔炉还应有珀堪渗漏报警装置。定期检査气体混合装置及供应管线是否有泄 漏。放置SF6或其他气体钢瓶处应制作固定架，或以链条固定。
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 7.7每3个月检查一次坩蜗壁厚，一旦増垠的厚度小于原厚度的一半时，就应该更换。应建立地蜗使	
用寿命记录，详细记载其材质、厚度、检査记录等资料。	 7.8不允许对处于工作状态的熔炉进行升降作业。	
7.9取件机器人周围应设置防护栏棚避免人员误入机器人操作范围内。	
7. [bookmark: bookmark16]10镁合金压铸机合模采用双手合模控制，操作人员应使用双手同时操作2个合模按钮。	
8镁合金铸件清理，打磨
8. [bookmark: bookmark17]1清理、打磨生产场所应配备镁合金专用灭火器（D级或冷金属），干沙，覆盖剂。
8.2镁合金铸件清理，打磨场所应使用防爆电器及防爆开关。
8.3打磨所产生的粉尘不允许直接排空，应进行湿收集。抽风管道每月进行一次清理，清理过程中不 应使用金属工具。
8.4抽风管道应进行防静电处理。
8.5对生产场地每2 h进行一次清扫，避免粉尘堆集。操作人员每小时应进行-次防护用品的清洁， 防止粉尘聚集在防护用品上。
9镁合金原料及废料的储存
9. [bookmark: bookmark18]1镁合金原料入厂时应检査包装是否受损.是否有淋雨及受潮现象。若有.应烘干后使用。
9. [bookmark: bookmark19]2镁合金废料的存放按GB/T 20926的规定进行。
10灭火设施
10. [bookmark: bookmark20]1应使用镁合金专用灭火器（D级或冷金属）、干沙、覆盖剂进行灭火.不应使用水、A、B、C类灭火 器灭火。
10.2灭火剂应放置于明显、容易取得的地方并经常检查，确保干燥。
[bookmark: _GoBack][image: ]10.3覆盖剂应存放于密闭，便于拆开的包装袋内。灭火设施和灭火剂应随时可用。
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