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前   言
本标准为强制性的。
本标准按照GB/T 1.1-2009给定的规则起草。

本标准由中华人民共和国应急管理部提出。
本标准由全国安全生产标准委员会工贸安全分技术委员会（SAC/TC288/SC9）归口。
本标准起草单位：
本标准主要起草人： 

铸造安全生产规范
范围
本标准规定了铸造生产过程中建筑物和作业环境安全要求、设备设施安全要求、铸造工艺作业安全要求和安全管理要求。
本标准适用于铸造生产工艺设计、设备设施和工艺作业中有关的安全生产要求，以及为铸造生产提供的生产设备设施的相关安全要求。
本标准不适用于木模和金属模的制造及冶金行业连铸及铸锭等生产过程中的安全生产要求。
规范性引用文件
下列文件对于本标准的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日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）适用于本标准。
GB/T 150.4压力容器第4部分:制造、检验和验收
GB 2894     安全标志及其使用导则

GB/T 3883.3   手持式电动工具的安全 第二部分：砂轮机、抛光机和盘式砂光机的专用要求
GB 4387     工业企业厂内铁路、道路运输安全规程
GB 4674     磨削机械安全规程
GB5083生产设备安全卫生设计总则

GB 5226.1机械电气安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件
GB/T 5611铸造术语
GB 5768道路交通标志和标线

GB/T5972起重机钢丝绳保养、维护、检验和报废
GB/T 6067.1   起重机械安全规程 第1部分：总则
GB 8959     铸造防尘技术规程

GB 13495.1  消防安全标志 第1部分:标志

GB 14784带式输送机 安全规范

GB/T 16754    机械安全急停设计原则

GB 17888.2    机械安全 进入机械的固定设施 第2部分：工作平台和通道

GB 17888.3    机械安全 进入机械的固定设施 第3部分：楼梯、阶梯和护栏

GB 17888.4    机械安全 进入机械的固定设施 第4部分∶ 固定式直梯

GB/T 17919粉尘爆炸危险场所用收尘器防爆导则

GB/T 18831机械安全 与防护装置相关的联锁装置设计和选择原则
GB/T 19876机械安全与人体部位接近速度相关的安全防护装置的定位
GB/T 20801.6压力管道规范 工业管道 第6部分:安全防护

GB20905铸造机械 安全要求
GB 21501冲天炉与冲天炉加料机 安全要求
GB 24390抛（喷）丸设备 安全要求
GB 24391低压铸造机 安全要求
GB 25491造型机 安全要求
GB 25492落砂机 安全要求
GB 25683    钢液浇包 安全要求
GB 28759粘土砂混砂机 安全要求
GB/T 33579 机械安全 危险能量控制方法 上锁/挂牌

GB 50016    建筑设计防火规范
GB/T 50033建筑采光设计标准

GB 50034    建筑照明设计标准

GB 50057建筑物防雷设计规范

GB 50108地下工程防水技术规范
GB 50140    建筑灭火器配置设计规范
GB 50211工业炉砌筑工程施工与验收规范

GB 50316工业金属管道设计规范

GB 50681    机械工业厂房建筑设计规范

GB 50974消防给水及消火栓系统技术规范

AQ 2002炼铁安全规程
AQ4272铝镁制品机械加工粉尘防爆安全技术规范

AQ 4273粉尘爆炸危险场所用除尘系统安全技术规范
JB/T 7688.5   冶金起重机技术条件 第5部分：铸造起重机
术语与定义
下列术语和定义适用于本文件。
3.1
铸造 casting；foundry

熔炼金属，制造铸型（芯），并将熔融金属浇入铸型，凝固后获得具有一定形状、尺寸和性能金属零件毛坯的成形方法。

[GB/T 5611-2017，2.1]
3.2
砂型铸造 sand casting process
使用砂型生产铸件的铸造方法。
[GB/T 5611-2017，2.2]
3.3
特种铸造 special casting process
与砂型铸造不同的其他铸造方法。如熔模铸造、壳型铸造、陶瓷型铸造、金属型铸造、压力铸造、低压铸造、离心铸造、连续铸造等。
[GB/T 5611-2017，2.3]
3.4
熔炼 melting
通过加热使金属由固态转变为液态，然后进行成分调节和精炼，使其纯净度、温度和成分达到要求的过程和操作。
[GB/T 5611-2017，3.5.1]
3.5
电压区段voltage section
电热设备按其在正常运行条件下的供电电压进行分类。第一电压区段的设备是指额定电压不超过交流50V或平滑直流120V的设备；第二电压区段的设备是指额定电压高于交流50V但不超过1000V或高于平滑直流120V但不超过1500V的设备；第三电压区段的设备是指额定电压高于交流1000V或平滑直流1500V的设备。
3.6
上锁装置 lockout device

一种主动的方式（如锁具）可保证能量隔离装置处于防止机器得能的位置。
[GB/T 33579-2017，3.10]
建筑物和作业环境安全要求
4.1 建筑物
4.1.1 建（构）筑物的耐火等级及其构件的燃烧性能、耐火极限、防火间距应符合GB50016的有关规定。

4.1.2 地下液压站、地下润滑油站（库）、电缆夹层、电气地下室宜采用钢筋混凝土结构或砖混结构，其耐火等级不应低于二级。油浸变压器室、高压配电室的耐火等级不应低于二级。

4.1.3 生产装置地基应满足相应承载、震动等要求，厂房及其附属建筑物应符合GB 50681的规定。
4.1.4 建筑物的屋面应采取防止积尘和定期清扫的措施。
4.1.5 建筑物的防雷装置应符合GB 50057的规定。
4.1.6 铸造生产中产生烟尘、粉尘、有害气体、蒸汽、异味生产厂房宜布置在厂区全年最小频率风向的上风侧，且地势开阔、通风良好的地段，并应远离厂前区、洁净厂房以及人流密集处。
4.1.7 厂区道路、厂内企业铁路布置应符合GB 4387的规定。厂区道路主干道应为环形，单向道应在尽头设置回车场。
4.1.8 厂区内应设置运输熔融金属的通道，通道应平坦无障碍，通道基础应能承受最大运载量；运输车辆及浇注包、转运包的外表面距楼板和厂房（平台）柱的外表面不应小于800mm，受辐射温度较高的楼板和柱应采取隔热保护措施。
4.1.9 厂区应设置应急避险区，并在明显位置设置应急疏散图，疏散通道和区域应符合应急响应的需要。
4.2 作业环境
4.2.1 车间布置应符合符合下列要求：
a)熔炼区、熔融金属吊运区、浇注区等危险区域及周边禁止设置会议室、交接班室、活动室、休息室、更衣室等人员密集场所；周边不应设置可燃和易燃物品的仓库、储物间等；
b)熔炼区、熔融金属吊运区、浇注区的地面和地下，不应设置水管、氧气管道、燃气管道、燃油管道和电线电缆等；当设置时，应采取可靠的防护措施。浇注区应布置在车间通风良好的位置；
c)砂处理和清理作业区域宜用轻质材料或实体墙等与其他作业区域隔开，大型铸造厂的砂处理、清理作业区域宜布置在单独的厂房内；
d)地坑内、地下室内不应敷设有害气体和易燃气体的管道；
e)造型、落砂、开箱、清砂、打磨、切割、焊补等工序宜固定作业工位或场所。
4.2.2 熔炼区、浇注区等可能被熔融金属或熔渣喷溅造成危害的建筑构件，应有隔热、绝热、防火等保护措施。
4.2.3 熔炼区、浇注区厂房屋面防水等级不应低于二级，应有防止天窗、天沟、水落管等雨水飘落、渗漏的可靠措施；作业区地坪标高宜高出室外地面250mm以上。
4.2.4 铸造作业坑的设计除应符合GB 50108的规定，还应符合下列要求：坑内不得有渗漏现象发生，并应设置自动排水装置；坑壁应高出地面，其高度不宜小于200mm；坑周围设置的防护栏应符合GB 17888.2的规定。
4.2.5 作业区域或设备设施的地面荷重应满足机械设备、砂箱、物料、运输车辆的要求。

4.2.6 作业区域的地面应平坦，平台、走台、坑池边和升降口有跌落危险处，应设栏杆或盖板。
4.2.7车间通道应畅通，无堵塞，并应在地面作出明显标识。铸造车间通道尺寸见表1。
表1      铸造车间通道尺寸
	运输方式
	通道宽度(mm)

	人工运输（非机动车）
	≥1500

	叉车、电瓶车单向行驶
	≥2000

	汽车行驶
	≥3500

	手工造型人行道
	800～1500

	机器造型人行道
	1500～2000


4.2.8 人行道应防滑，并应避免与浇注场地、熔融金属吊运路径重叠或交叉。铸造生产线、带式运输机等设备设施，在人员横跨处应设置带防护栏的人行走桥。
4.2.9 安全出口、疏散楼梯和疏散门应符合GB 50016的规定；应在明显位置设置应急疏散图。
4.2.10 有起重机的厂房，设备上维修人员可以到达的最高点（或平台）距起重机横梁下面边缘的距离应大于等于2300mm；维修人员不可到达的最高点距起重机横梁下面边缘的距离应大于等于1000mm。
4.2.11 需登高作业或检查、维修设备处及熔炼区、浇注区宜设钢直梯、钢斜梯、平台和护栏，钢直梯、钢斜梯、平台和护栏应符合GB 17888.2、GB 17888.3、GB 17888.4的规定，并应耐高温锈蚀。
4.2.12 生产物料的存放应符合下列要求：
a)生产现场的物料、砂箱、工装模具等应摆放整齐，堆垛之间或堆垛与墙、柱之间的间距应不小于750mm；
b)现场存放的危险化学品数量不应超过当班使用量。危险化学品应固定存放地点，并设有明显标识；
c)气瓶应直立放置，安全附件齐全，并采取防倾倒措施。可燃气体和助燃气体气瓶与明火之间的间距应不小于10000mm；
d)危险化学品的废弃物和包装容器应统一回收。
4.2.13 氧气管道不应与电缆、电线和可燃液体管道以及腐蚀性介质管道共沟敷设，其他动力管道的布置应符合GB 50316的规定；管道安全保护装置的设置应符合GB/T 20801.6的规定。
4.2.14 车间内生产作业点、工作台面和安全通道照度应符合GB 50034的规定，照明灯具应完好；采光系数和天然光临界照度应符合GB/T 50033的规定；安全通道应配备应急照明灯。
4.2.15 厂房通风应符合下列要求：
a)熔炼、浇注、造型、清理、打磨等作业区域应通风良好；
b)经常有人通行的地道、地下室应通风良好，必要时应设置局部通风设施；
c)有烟尘、粉尘和其他有害气体的部位，应设置有效的集尘罩和通风除尘净化装置，变无组织逸散为有组织排放，并应符合GB 8959的规定。
4.2.16 工作场所的粉尘和有害物质浓度（职业接触限值），以及噪声、高温和振动职业接触限值应符合职业接触限值的规定，并优先通过技术及管理措施持续改进来满足规范要求，其次通过操作者佩戴有效的个体防护装备以减少有害因素对从业人员的伤害。附录B给出了铸造生产中常见的粉尘和有害物质职业接触限值和噪声、振动、高温职业接触限值，以及辐射防护的要求。
4.2.17消防及应急物资应符合下列要求：
a)可能散发可燃气体的场所应设置可燃气体报警装置，重要区域应根据保护对象设置自动灭火系统。镁合金车间严禁使用喷淋式灭火系统；
b)消火栓及消防给水应符合GB 50974的规定；
c)灭火器的设置应符合GB 50140的规定。灭火器应设置在明显、便于取用的地点，并在有效期内使用；
d) 镁及镁合金燃烧时不应使用水、泡沫灭火器、四氯化碳灭火器、二氧化碳灭火器灭火，应使用D级灭火器；
e)可能产生急性职业损伤的作业场所应配置现场急救设施、物资和用品。
4.2.18安全信号及安全标志应符合下列要求：
a) 在容易发生事故或危险性较大的场所，应根据现场具体情况设置安全标志。安全标志应符合GB2894的规定，道路交通标志和标线应符合GB5768的规定；
b)消防安全标志应符合GB 13495.1的规定；
c)对存在职业病危害的作业岗位，应在工作场所或设备附近的醒目位置设置警示标识，存在或产生高毒物品和产生严重职业病危害的作业岗位，应在醒目位置设置高毒物品告知卡；
d)有重大危险源、较大危险因素的工作场所，应设置明显的安全告示标志，其内容应包含名称、地点、责任人员、事故模式、控制措施等；有重大隐患的工作场所和设备设施应设置安全告示标志。

4.2.19存在铝镁等可燃性粉尘爆炸的危险区域，建（构）筑物和作业环境应符合AQ4272的规定。
设备设施安全要求
5.1 一般要求
5.1.1 铸造生产使用的设备设施应符合GB5083的规定，电气部分应符合GB 5226.1的规定。
5.1.2 铸造机械的通用安全防护要求应符合GB20905的规定。
5.1.3 铸造机械安全防护装置的设置和定位应符合GB/T 19876的规定，联锁装置应符合GB/T 18831的规定。
5.1.4气动系统和液压系统应设置防止超压的安全装置，并应在管件薄弱部位设置防护装置，设备及其管道应密封良好，不得泄漏。
5.1.5表面温度超过50℃的设备和管道宜采取防护措施，并设置警示标识。
5.1.6 金属熔炼炉和金属铸造设备的水冷却系统应设置水温、水压、流量检测和报警装置，并配备应急冷却水系统；应设置防止水进入炉内的设施。
5.1.7产生尘、毒的设备及部位应设置除尘净化设施，该设施应符合GB 8959的规定；产生粉尘爆炸危险场所的除尘设施应符合GB/T 17919的规定。除尘净化设施应与设备主控制系统联锁。
5.2 熔炼设备
5.2.1 熔炼设备的通用安全应符合下列要求：
a)炉体金属结构件应完整、牢固，不应腐蚀或破损；
b)砌体应保持完整，无破损，各部位砌体的允许误差和砖缝厚度应符合GB 50211的规定；
c)可倾动、旋转或移动的电热熔炼炉应设置倾炉限位、炉顶限位和炉体桥架限位装置，并确保其灵敏、可靠；
d)电热熔炼炉应设置备用电源或备用发电机设施；
e)电热熔炼炉变压器应符合下列要求：
1）设置地点应无漏雨、无积水和积油。油浸式变压器应设有储油池；
2）变压器的瓷瓶和套管表面应无积尘、无污染物、无裂纹、无破损；
3）接地部位应与接地系统可靠连接；
4）配电柜各电气单元绝缘良好、接头无外露，并排列整齐、安装牢固；刀闸、开关、接触器应动作灵活、接触可靠、合闸到位，触头无烧损，且应有操作提示标志；
    f)铸造短流程用高炉应符合AQ 2002的规定。
5.2.2 采用焦炭作为燃料的冲天炉及其加料机应符合GB 21501的规定。冲天炉风箱上应设置安全阀和安全逆止阀，并确保其完好、有效。
5.2.3 电弧熔炼炉应符合下列要求：
a)炉壳应直接或通过炉壳机座接地；并应安装过电压继电器，当炉壳与大地之间出现危险电压时，应能切断电弧炉供电；
b)电极及其辅助装置应符合下列要求：
1）电极夹持器应装有水平位置调节装置，电极密封圈应比电极大40mm～50mm，冷却水管应采取绝缘措施；
2）电极升降机构应设置平衡锤，并应设置两只限位装置，其中一只限位装置可用于检测超行程；
3）电极支撑机构应与驱动机构（电极定位机构）和炉架绝缘，驱动机构和炉架应可靠接地；
4）对装有底电极的炉子，应设置底电极监测装置，并限定底电极与接地外壳之间的电压值；
c)电炉变压器应只能从主控制屏合闸。
5.2.4 精炼炉应符合下列要求：
a)钢水炉外精炼装置，应设置熔融金属事故泄漏的安全措施；
b)炉外精炼装置中的粉料发送罐、贮气罐等压力容器的制造与验收应符合GB 150.4的规定，压力表、安全阀、爆破片等安全防护装置齐全，并定期检验；
c)钢包真空精炼装置应设置抑制钢液溢出的真空度调节装置，并应采取监视真空罐内钢液面升降的措施；
d)吹氧、吹氩管道连接可靠，无泄漏。
5.2.5 感应电炉应符合下列要求：
a)加热装置的带电设备和部件应安装在箱柜内，否则应采取有效的防护措施；对第二和第三电压区段的装置，应采用工具或授权人员掌控的钥匙才能打开箱柜；
b)接地保护应符合下列要求：
1）保护电路应由PE端子、电气设备导电结构件、电热装置中的保护线组成，保护电路应能承受接地故障电流所造成的最高热应力和机械应力；
2）当带电部分通过电阻、阻抗或放电器接地，应设置监测接地连接线电流的装置，当运行中超过最大允许值，应发出报警信号并自动切断电源；
3）所有铠装电缆、导管，在通过第二电压区段的高压电路柜时，应通过该柜的部位接地；
c)液压倾炉的泵、工作液贮存箱和管道应布置合理，避免由于熔融金属意外流出而造成的损害；倾炉的液压系统应配置两台相同的主泵（一用一备），操纵杆应自动返回零位；
d)熔炼炉底部应设置紧急倾炉或漏炉情况下盛装全部熔融金属的贮存坑或钢包坑，周边应设置护栏或加盖防护。
5.2.6燃气熔炼炉管道及其阀门应完好，无松动、无泄漏；燃烧器作业区域内应设置可燃气体检测和报警装置，燃烧器应具备点火程序控制、熄火保护、燃气高低压报警及联锁装置，且灵敏、可靠。烟道应安装防爆门。
5.2.7 铝、锌、铜合金熔炼设备应符合下列要求：
a)坩埚式保温炉底部应设置能在紧急倾炉或漏炉情况下盛装全部熔融金属的贮存坑或钢包坑，或设置专门将熔融金属安全移出炉体外的设施；
b)集中熔化炉的堵头和堵头机构应安全、可靠；扒渣口应设置可靠的防高温措施，出液口应设置干砂坑；
c)集中保温炉的扒渣口、铝水精炼装置和保温炉的出料口附近应设置金属料斗，以贮存熔炼中产生的高温炉渣和废料；
d)坩埚炉和耐火料浇注或耐火砖砌筑炉液面与沿口的距离应大于等于100mm；
e)保温炉宜设置料位报警装置，当炉料超限时，应发出报警信号；
f)反射炉的燃烧设备宜与风机联锁，联锁装置应灵敏、可靠；应配备炉体温度监测和报警装置，该装置应与炉体超温的应急冷却设施联锁；
g)气动定量保温炉炉体应密封；应设置定量监控系统，当炉料超过定量值时，应发出报警信号并自动切断电源。
5.2.8 镁合金熔炼设备应符合下列要求：
a)预热机应设置炉膛预热温度控制装置和超温报警装置；
b)熔炼炉应设置故障、超温、液面超位、坩埚漏液等自动检测和报警装置，该装置应能及时发出报警信号并自动切断电源；
c)熔炼炉应具有良好的密封性，使炉内处于惰性气体保护状态；周边应设置六氟化硫浓度检测报警装置；
d)熔炼炉保护气体控制系统应设置气压、流量等检测报警装置，且具备保护气体的自动切换装置，当坩埚内镁液温度超过450℃时，无论加热电源工作与否，炉内气体保护控制系统应处于正常工作状态；
e)熔炼保温炉的坩埚应采用专用材料制作，当腐蚀厚度超过1/3坩埚壁厚或出现臌胀等危险情况，应立即更换；
f)熔炼炉周边应设置贮存炉渣、废料的专用钢包，专用钢包应设置密封盖。
5.3 浇注设备
5.3.1 烘包装置应符合下列要求：
a)烘烤器应设置完善的介质参数检测装置与熄火检测仪；
b)采用燃气燃料时，燃烧器作业区域内宜设置可燃气体检测和报警装置；
c)燃烧器应具备点火程序控制、熄火保护、燃气高低压报警及联锁装置，且灵敏、可靠。
5.3.2 浇包和转运包应符合GB 25683的规定。
5.3.3 定量浇注机应符合下列要求：
a)倾炉装置应运行平稳、可靠，并应设置可靠的限位装置；
b)可能发生熔融金属液喷、飞溅造成的危险部位应采取安全措施及联锁装置；
c)浇注机与操作室之间应保持安全距离，或设置防护屏。
5.3.4 全自动浇注机和半自动浇注机应符合下列要求：
a)工作区域应设置不低于1500mm的围栏并设置安全标志；
b)浇注机的安全门与浇注机之间应设置联锁装置；
c)定量浇注系统应有温度自动检测和报警装置，该装置应能及时发出报警信号并自动切断电源；
d) 镁合金熔融金属定量输送系统应具有超限保护装置，防止设备故障或失效引起溢流。
5.4 造型、制芯设备
5.4.1 造型机应符合GB 25491的规定。
5.4.2 制芯设备的射砂机构周边应设置防止跑砂的挡板。
5.4.3 壳型机夹紧或合模装置应设置联锁装置；采用燃气加热的壳型机应设置燃气自动控制装置。
5.4.4 造型生产线应符合下列要求：
a)每台单机应设置手动开关；控制台、操作工位及间隔距离20m的部位应设置急停装置，急停装置应符合GB 16754的规定；开线、停线或急停时应配备声光报警装置；
b)造型机回转工作台、换位小车应有缓冲定位器，机械手回转机构应设置回转限位器，回转区周围1500mm范围应设置护栏，护栏开口处应与动力系统联锁；
c)搬运小车、下芯小车、移箱机、下芯机、合箱机等应设置限位器；
d)夹紧装置应设置被夹工装完全锁定后才能执行下一操作程序的联锁装置或控制装置。当作业中突然停电及气（液）压系统出现故障时，夹紧装置应能可靠地处于夹持状态，否则应设置安全防护装置；
e)人员需要跨越输送线的地段应设置过桥，过桥的平台、踏板应防滑，结构应牢固。
5.5砂处理设备
5.5.1 混砂机应符合GB 28759的规定。

5.5.2 滚筒筛的零部件应连接紧固无松动，筛罩应设置具有电气联锁的检修观察门。
5.5.3 料斗、筒仓和料仓应符合下列要求：
a)开放式料斗、筒仓和料仓顶部的固定开口处应设置防护装置或防护围栏。当采用水平格栅或刚性金属网作为防护装置时，格栅或刚性金属网网眼的尺寸应不超过200mm；
b)料斗、筒仓和料仓采用自动加料时，应设置相应的自动检测、控制装置，当料斗、筒仓和料仓达到满仓时，应自动停止加料；
c)应采取必要的防护措施，避免气体、灰尘或易爆混合物产生爆炸危险。如：避免内部产生爆炸性空气、消除点火源、设置泄爆或抑爆装置等。
5.5.4 气力输送系统的筒仓及输送管道应设置安全阀或其他安全装置，防止过高的压力或真空。
5.5.5 带式输送机应符合GB 14784的规定。
5.5.6 提升机应设置防止逆转的安全装置；罩壳应设置清扫门，清扫门应与动力系统联锁。
5.5.7 整体封闭的振动输送机，检查门或活门应设置联锁装置。支撑或悬挂部件应与设备隔振。
5.6特种铸造设备
5.6.1 低压铸造机应符合GB 24391的规定。
5.6.2压铸机的模具区域和合型机构应配置移动式保护装置，并应通过两个限位开关与控制系统耦合；移动式保护装置和检修门应设置联锁装置。保护装置和封闭装置应设置防止熔融金属飞溅的护罩。

5.6.3 压铸机的压铸单元液压系统宜使用耐火型流体，液压管路应能承受机械和热负载。当使用带压力的易燃型脱模剂时，应设置自动防止管路破裂时流体飞溅的防护挡板。
5.6.4 冷室压铸机的压射室和压射冲头之间宜设置移动式保护装置。当模具和保护装置均处于封闭位置时，才能进行正常压射动作。

5.6.5 熔模铸造的化蜡锅、脱蜡釜应设置指示和报警装置，蒸汽管道无泄漏并应采取保温隔热措施；水玻璃型壳硬化区域应采取强制通风措施，以免氨气、氯气及氯化物气体聚积。
5.6.6 离心铸造机活动旋转部分的连接螺栓应采取防松脱措施，旋转铸型部位应设置牢固的外罩。
5.6.7 实型铸造（消失模铸造）的浇注现场应通风良好。
5.7清理设备
5.7.1 落砂机应符合GB 25492的规定。
5.7.2 抛（喷）丸机应符合GB 24390的规定。
5.7.3 打磨设备应符合下列要求：
a)应配置除尘设施，并与主体设备同时使用和维护，并保持良好状态；
b)落地砂轮机的砂轮防护罩、挡屑板、砂轮安装、托架等应符合GB 4674的规定；
c)手动砂轮打磨机应符合下列要求：
1）悬挂式砂轮机、切割砂轮机和直向手提式砂轮机用砂轮防护罩最大开口不准超过180°；
2）气动砂轮打磨机的气管及连接处应牢固，无泄漏；
3）手持电动砂轮机、抛光机和盘式砂光机应符合GB 3883.3的规定。
5.7.4 铝镁合金铸件清理（含打磨、抛丸、抛光等）过程中的设备设施、工具、除尘系统等应符合AQ4272、AQ 4273的规定。
5.8 公用辅助设备设施
5.8.1 吊运熔融金属的起重机应符合下列要求：
a)应选用符合JB/T 7688.5的铸造起重机，并应定期检验；
b)除应符合GB 6067.1的规定外，每套驱动装置应设置两套独立的制动器；
c)应设置防止越程冲顶的第二级起升高度限位器，第二级起升高度限位器应分断更高一级的动力源；
d)吊钩、耳轴销和龙门钩横梁应定期进行探伤检验，钢丝绳的保养、维护、检验和报废应符合GB/T 5972的规定。
5.8.2 电动平板车的应符合下列要求：
a)应设置运行时的报警装置，制动和急停装置应齐全、可靠；运行终端应设置限位器；
b)台车架（或端梁）下面应装设轨道清扫器，清扫器底面与轨道顶面之间的间隙应小于等于10mm；
c)控制开关应设置在电动平车的侧面，其操作部位应能观察电动平板车运行时的周边环境状况；
d)电动平板车的拖线应保持绝缘，不应有破损、折裂。
5.8.3 悬挂输送机牵引机构的驱动装置应设置过载保护装置，运行轨道上各断开部位（起升、岔道设备等）和倾斜部位应设置防止承载构件掉落或失控的安全装置。
5.8.4 电加热炉炉门应设置限位装置，并确保进出炉时自动切断电加热系统。燃气加热炉的燃烧器应设置熄火保护、燃气高低压报警及联锁装置；周边应设置可燃气体检测和报警装置，烟道应安装防爆设施。
铸造工艺作业安全要求
6.1 一般要求
6.1.1 操作人员应按规定穿戴适宜的个体防护用品。
6.1.2 应定期检查设备的电气、测量仪表、安全保护装置等，及时消除设备缺陷。
6.1.3 与熔融金属接触的工具、物品应进行充分预热和干燥。
6.1.4 工作场地应保持整洁，物品应严格按指定区域归类堆放，排列有序。严禁堵塞安全通道和消防通道。
6.1.5 认真执行防尘的“五轻”：轻铲、轻倒、轻放、轻扫、轻拌；可接触水的工序宜采取湿法作业；不宜使用风管吹尘；铝、镁等金属涉爆粉尘严禁使用风管吹尘。
6.1.6 有除尘净化设施的作业点，工作前5min应开启除尘净化设施并正常运转，工作后除尘净化设施至少延迟运行10min后再关闭。
6.2 熔炼
6.2.1 金属废料应经过严格检验，存在爆炸、腐蚀、辐射等危险物品应妥善处理，严禁密闭容器、潮湿物料、不明物品进入熔炼炉。单块炉料尺寸不应超过熔炼炉内截面直径的30%，质量不应超过30kg。
6.2.2 进入炉内修炉时，炉内温度应降至50℃以下，清除渣瘤时应从上往下打，禁止较大震动。
6.2.3 各种熔炼炉、加热炉的使用温度不得超过其额定最高使用温度，最大装炉量（包括工装、夹具）不得超过规定的最大装炉量。
6.2.4 冲天炉炉前操作应符合下列要求：
a)停风前应开启风口重新鼓风20s，然后关闭鼓风机风管闸门，以防CO积聚；
b)开炉前应将炉底板固定牢固；
c)捅风眼、出铁和出渣时，操作人员应位于风眼和出铁（渣）口侧面；
d) 炉壳烧红要立即停止加料、送风，严禁浇水冷却。
6.2.5 电弧炉炉前操作应符合下列要求：
a)装料应有专人指挥，抽炉或旋转炉盖时，炉盖应完全抬起，电极应升到顶点且电极下端不许超出炉盖的水冷圈；
b)采用吹氧助熔时，手不应握在氧气管接缝处；停止吹氧时应先关阀门，再拿出吹氧管，以免炉外燃烧；
c)捅料、搅拌、扒渣时，炉门坎应加横杆，并使其接地。
6.2.6 感应炉的炉料应按熔炼工艺加入熔池，加料过程中不应造成熔融金属表面凝固或熔池上面的炉料熔结在一起（搭桥）。
6.2.7 镁合金熔炼操作应符合下列要求：
a) 严禁使用生锈、未经预热的除渣工具进行操作；
b) 严禁在坩埚内镁液未凝固的情况下吊装坩埚或打开整体炉盖；
c) 当坩埚中留有冷却的镁合金需重新加热时，加热的初始升温速率应控制在50℃/h～80℃/h，当温度达到500℃以上时，升温速率应控制在50℃/h以下。
6.3 炉前处理
6.3.1 球化、孕育前应将球铁包进行预热；球化剂、孕育剂及其他合金应配备准确，雨天及合金受潮时应利用铁水余温烘烤至干。
6.3.2 球墨铸铁装包的合金等球化处理材料应放置在不受铁水直冲的一面；装包的顺序为：先倒入混有铁屑的球化剂，压实后加入孕育剂总量的2/3且粒度为3mm～8mm的孕育剂，根据铁水温度盖上少许铁屑，最后用珍珠岩盖严，防止球化起爆过快。
6.3.3 普通灰铁孕育剂的加入，在冲天炉距出铁口200mm～300mm的出铁槽中加入；当电炉熔炼时，可直接一次性加入大包内，使用抗衰退特种孕育剂时，孕育后的浇注时间不宜超过12min，使用普通孕育剂时，孕育后的浇注时间不宜超过6min。
6.3.4 炉外精炼操作应符合下列要求：
a) 检查或清理真空罐时，应先稀释并置换罐内的有害气体，人员进入前应检查罐内有害气体的含量；
b) 真空罐车运行时，人员应距离5000mm以外；
c) 放置中间包时，中间包应落至距真空罐盖小于300mm且静止时，人员方可靠近作业；
d) 吹氧过程中，应严格控制氧枪高度、氧气流量（压力）等。
6.4浇注
6.4.1 盛装熔融金属时，液面与浇注包沿应留有一定的高度，高度不应小于浇包深度的1/8，且不应小于60㎜。
6.4.2 熔融金属吊运路线下方地面应保持畅通，吊运中严禁从人员或危险物品上部通过。
6.4.3 吊运熔融金属浇包时应插好保险卡，进行试吊。试吊时应先点动起升机构提升浇包离开地面或运输车辆200mm～500mm，再停车观察，确认正常后方可正常吊运。
6.4.4 盛装熔融金属的浇包非浇铸时在空中停留时间不宜大于10min，浇包与邻近设备或建（构）筑物的安全距离应大于1500mm。
6.4.5 采用平板车转运浇包时应放置牢固，平板车轨道及周边不应有障碍物；操作人员位于安全区域位置；
6.4.6 砂型铸造浇注时应确认铸型上、下箱连接牢固，铸型干燥，周边严禁积水积油；浇注大型铸件时，底部应保持良好通气。
6.4.7 浇注时，浇包与浇口、过桥口的距离应保持在150mm～250mm之间，浇注大型铸件应设置专人扒渣、挡渣、引气。
6.5砂型造型和制芯
6.5.1 叠放砂箱和砂型应整齐、牢固；高度小于600mm以下的砂箱在地面的叠放高度不应超过2000mm，在电动平车上叠放高度不得超过1500mm。
6.5.2 吊运和翻转大砂箱、大铸型时，宜采用横梁—吊环（或钢丝绳、链条）吊具，重物两边的吊环或钢丝绳保持平行；用手动杠杆、滑轮、动力箱、起重机作为翻转动力时，操作人员严禁站在吊起的砂箱、铸型的上面、下面或正面。
6.5.3 严禁在吊起的砂箱、铸型或型芯下修型，合箱时严禁伸手或探头到砂箱中进行修理、观察；合箱卡螺帽应旋紧。
6.5.4 地坑造型应有良好的防水层，应设置足够的通气孔或管路，并应确保地坑内无渗水和积水现象，以免浇注时水蒸气或瓦斯引起爆炸，作业前对地坑进行检查确认。
6.5.5 使用抛砂机造型时，抛砂机旋转范围内不准堆放杂物，作业间断时应紧固抬臂，不得游动。
6.6特种铸造
6.6.1 金属型铸造操作应符合下列要求：
a)在浇注前、浇注过程中应进行加热和保温。模具采用电热元件加热时应可靠接地；采用燃气加热时应防止燃气泄漏；
b)作业区金属模之间的距离不应小于1500mm，其通气沟槽、通气塞要保持畅通。
6.6.2 压力铸造的压铸模分模面应结合紧密，操作人员不应站在分型面处，严禁将身体伸入模具分型面的空隙内。清理模具或排除故障时应切断电源。
6.6.3 低压铸造时应观察油压及温度的变化情况，发现异常应及时停车检修。

6.6.4 离心铸造操作应符合下列要求：
a)安装铸型时应保持平衡，浇注前应进行空车试运行；
b) 注入铸型中的合金液体应定量；用水冷却铸型时，严防冷却水与熔融金属接触。
6.7砂处理
6.7.1 混砂机转动时，禁止用手扒料和清理碾轮，禁止伸手向碾盘内添加粘结剂等附加物料，禁止用手到碾盘内取砂样。应使用工具从取样门取样。
6.7.2 送砂皮带机应有专人负责，禁止在皮带机上坐卧或行走，禁止在运转中的皮带机上过人或递送物件。
6.8清理和精整
6.8.1 振动落砂机在开动前，应将铸件摆平放稳，将移动防护罩放置到位，启动除尘设备和落砂机下的输送、破碎等设施，然后进行落砂作业。
6.8.2 用大锤打击砂箱落砂时，锤头方向严禁有人，严禁交叉作业。
6.8.3 使用风铲时，应将风管与风铲连接牢固，风铲严禁对人铲削。
6.8.4 抛丸室悬挂输送链上的铸件，不应超过吊钩的规定载荷。
6.8.5 燃气加热炉在通入可燃气体前，应用中性或惰性气体充分置换炉内气体。
6.9检修和维修
6.9.1 设备设施保养和维修时，应关闭涉及本区域的所有动力源，危险能量的控制应符合GB/T 33579的规定。承压设备检修时应将压力卸载至常压。
6.9.2 燃气设施检修时，应切断燃气源，并将设备设施内的燃气吹净；长期检修或停用的燃气设施，应打开上下人孔、放散管等，保持设施内部的自然通风。
6.9.3 作业过程中涉及高处作业、动火作业和临时用电，应办理相应的审批手续，并应设置现场指挥和监护人员，采取相应的防范措施。
6.9.4 登高作业中严禁单手登梯，严禁上下抛物，梯子应采取防滑措施。
6.9.5 有限空间安全作业应符合下列要求：
a)作业前应办理审批手续；焊接（切割）的操作现场应通风良好；动火作业前应检测低凹处、地坑和容器内的可燃气体含量，可燃气体含量超标时严禁作业；
b)对作业环境进行评估，制定安全作业方案，设置监护人员；
c)作业前应先通风监测，当可燃或有毒有害气体降至允许限值内时方可进入作业现场，作业中断超过30min时应重新检测；
d)照明灯具、工具应采用安全电压或设置漏电保护器，当存在可燃性气体和粉尘，电气设施应符合防爆要求；保持出入口畅通，设置明显的警示标志和说明。
6.9.6 粉尘爆炸危险场所安全作业应符合下列要求：
a)不得在作业区进行动火作业；如确需动火作业或检修作业，应在完全停止操作的状况下进行，并应按规定进行审批，采取防范措施；
b)每班应进行粉尘清理，作业场所及设备设施上积尘层厚度不得大于0.3mm；清理作业时，应采用不产生扬尘的清理方式和不产生火花的清理工具；作业时应遵守安全操作规程，使用的工具应不产生碰撞火花；
c)作业人员应正确佩戴和使用防尘防静电等劳动防护用品，不得贴身穿化纤制品衣裤；
d)作业前，应严格检查通风除尘系统，通风除尘系统应与主机同步运行；每班次应按照规定检测和清理通风管道中的积尘；在除尘系统停运期间和粉尘超标时严禁作业；
e)粉尘爆炸危险场所应杜绝各种明火存在，与粉尘直接接触的设备或装置，其表面允许温度应低于相应粉尘的最低着火温度；操作人员应采取防静电措施；
f)灭火时，应根据粉尘的物理化学性质，正确选用灭火剂，并应防止粉尘扬起形成粉尘云。
安全管理
7.1 企业应具备有关法律、行政法规和标准、规范规定的安全生产条件，应建立健全安全生产责任制，加强对安全生产责任制落实情况的监督考核，保证安全生产责任制落实到位。
7.2 企业应当建立健全安全生产管理制度和标准，完善各工种、岗位的安全技术操作规程。
7.3 企业从业人员超过一百人的，应当设置安全生产管理机构，配备专职安全生产管理人员和职业卫生管理人员；从业人员在一百人以下的，应当配备专职或者兼职安全生产管理人员和职业卫生管理人员。专职安全生产管理人员和职业卫生管理人员不低于本单位总人数的5‰。
7.4 企业应严格执行安全防护设施和职业病防护设施与主体工程同时设计、同时施工、同时竣工投产。
7.5 从业人员（含劳务工等相关方人员）应符合下列要求：
a) 无职业禁忌症，健康状况符合工作岗位的要求；
b)已接受安全生产知识培训和教育。特种作业（特种设备操作）人员应经专门的安全技术培训，取得资格证书后方可上岗作业，熔炼、浇注等岗位人员应经企业内的专门安全技术培训，并考核合格方可上岗作业；
c)熟悉本岗位安全技术操作规程，掌握岗位应急处置方法。
7.6 开展安全风险分级管控，强化隐患排查治理，推进事故预防工作科学化、信息化、标准化，实现安全风险分级管控、隐患排查治理机制。
附 录 A
（资料性附录）
铸造生产的危险有害因素
A.1 铸造生产常见的危险因素
铸造生产常见危险因素的来源及类别示例见表A.1。
表A.1  铸造生产常见危险因素的来源及类别示例
	名称
	来源
	易发生事故的类别

	设备本体
	稳定性差
	混砂及型砂的输送、造型和制芯、熔炼、浇注、落砂、清理等
	机械伤害、物体打击

	
	制动器缺陷
	合箱、物料运输、熔炼加料、熔融金属的吊运、浇注（浇注机、离心浇注）等
	机械伤害、起重伤害、物体打击、起重伤害、灼烫

	防护措施
	无防护
	混砂、机械造型和制芯、物料运输、熔炼、浇注（浇注机、离心浇注）、抛（喷）丸清理、落砂、铸件打磨等
	机械伤害、起重伤害、物体打击、灼烫、火灾

	
	防护措施不当
	混砂、机械造型和制芯、物料运输、熔炼、浇注（浇注机、离心浇注）、抛（喷）丸清理、落砂、铸件打磨工具等
	机械伤害、起重伤害、物体打击、灼烫、火灾

	
	防护距离不够
	机械造型和制芯、物料运输、熔炼加料、熔融金属的吊运、浇注（浇注机、离心浇注）、落砂、铸件打磨、检修作业、有限空间作业等
	机械伤害、起重伤害、物体打击、灼烫、火灾、中毒和窒息

	电危险
	绝缘不良
	混砂及型砂的输送、机械造型和制芯、熔炼、浇注（浇注机、离心浇注）、抛（喷）丸清理、落砂、铸件打磨、检修作业、有限空间作业等
	触电、火灾

	
	电气设备接地不良
	混砂及型砂的输送、机械造型和制芯、熔炼、浇注（浇注机、离心浇注）、抛（喷）丸清理、落砂、铸件打磨等
	触电、火灾

	运动物危险
	固体抛射物
	手工造型、离心浇注、抛（喷）丸清理、落砂、铸件打磨等
	物体打击、高处坠落

	
	坠落物
	熔炼炉加料、修补炉体、手工造型、手工清理、浇冒口切割、铸件焊补、热处理、检修作业等
	起重伤害、物体打击

	
	料堆（垛）滑动
	熔炼炉加料、手工造型、手工清理、浇冒口切割、铸件焊补、砂箱库、热处理、检修作业等
	物体打击

	明火
	涂料烘干、金属熔炼、烤包、浇注、浇冒口切割、铸件焊补、热处理、检修作业等
	灼烫、火灾、爆炸

	高温物质
	高温熔融金属
	金属熔炼、精炼、孕育、变质和浇注等
	灼烫、火灾、爆炸

	
	高温固体
	热芯盒制芯、高温焙烧芯壳、金属熔炼、浇注、手工清理、浇冒口切割、铸件焊补、热处理等
	灼烫、火灾

	作业环境
	安全过道堵塞
	所有作业区域
	车辆伤害、机械伤害、灼烫、高处坠落

	
	地下水渗漏
	地坑造型、金属熔炼、浇注等
	灼烫、火灾、爆炸

	
	作业空间狭小或交叉作业
	清理和清整、地坑造型、设备检修等
	物体打击、火灾、爆炸等

	易燃易爆性物
	易燃易爆性气体
	制芯、砂型（涂料）烘干、金属熔炼、烘包及浇注、检修作业、有限空间作业等
	火灾、爆炸、中毒和窒息

	
	易燃易爆性液体
	冷芯盒制芯、砂芯、砂型烘干、熔化、烘包等
	火灾、爆炸

	
	易燃易爆性粉尘
	金属熔炼、铸件清理、铸件打磨、抛（喷）丸等
	火灾、爆炸

	违章作业、违章指挥
	所有作业岗位
	机械伤害、触电、起重伤害、物体打击、灼烫、火灾、爆炸等

	监护错误
	检修作业、有限空间作业等
	机械伤害、起重伤害、物体打击、灼烫、火灾、爆炸、中毒和窒息等


A.2 铸造生产常见的有害因素
铸造生产有害因素的来源及类别示例见表A.2。
表A.2  铸造生产有害因素的来源及类别示例
	名称
	来源
	诱发的主要职业病

	噪声
	机械性噪声
	造型和制芯、熔炼中配料加料、落砂、抛（喷）丸清理、铸件打磨、切割浇冒口等
	噪声聋

	
	流体动力性噪声
	型砂的风送、熔炼中的鼓风机、电弧炉熔炼、碳弧气刨、射芯、造型及铸件打磨中的风动工具、空压机房、压铸生产喷淋吹气等
	噪声聋

	
	电磁噪声
	电热熔炼
	噪声聋

	机械性振动
	机械和手工造型、落砂、铸件打磨等
	手臂振动病

	粉尘
	矽尘（石英粉尘）
	混砂及型砂的输送、造型和制芯、清理和落砂等
	矽肺

	
	其他粉尘
	金属熔炼、浇注、抛（喷）丸清理、落砂、铸件焊补、铸件打磨等
	铸工尘肺、电焊工尘肺

	窑炉废气（烟尘）
	砂型和砂芯烘干、热芯盒、熔炼、浇包烘干、铸件热处理等
	尘肺病、其他呼吸系统疾病

	工业毒物
	油烟
	制芯（脱模剂气化）、浇注、铸件淬火、铸件磨削等
	职业性化学中毒

	
	二氧化硫
	混砂（酸硬化树脂砂）、制芯（冷芯盒制芯）、冲天炉熔炼、浇注等
	职业性化学中毒

	
	一氧化碳
	冲天炉熔炼、电弧炉熔炼、湿型浇注、有限空间作业等
	职业性化学中毒

	
	重金属（铅、铜、铬、镍等）氧化物
	熔炼（有色金属、合金钢）、铸件焊补等
	职业性化学中毒

	
	甲醛、酚类
	混砂（树脂砂）、粘土砂和树脂砂的造型、制芯、浇注、冷却和落砂等
	职业性化学中毒

	
	氨
	混砂（树脂砂）、造型和制芯、熔模铸造、铸件热处理等
	职业性化学中毒

	
	三乙胺
	冷芯盒制芯
	职业性化学中毒

	辐射
	X射线
	铸件检验等
	职业性放射性疾病

	
	γ射线
	铸件检验
	职业性放射性疾病

	
	高能电子束
	熔炼（有色金属、合金钢）等
	职业性辐射性疾病

	
	紫外线
	熔炼、浇注、铸件焊补、荧光检验等
	职业性辐射性疾病

	
	激光
	熔炼、铸件检验、3D打印等
	激光所致眼损伤

	作业环境
	通风不良
	混砂及型砂的输送、造型和制芯、熔炼、浇注、落砂、铸件清理、铸件打磨、有限空间作业、压铸作业等
	其他呼吸系统疾病

	
	空气质量不良
	混砂及型砂的输送、造型和制芯、熔炼、浇注、落砂、铸件清理、铸件打磨、检修作业、有限空间作业、压铸作业等
	其他呼吸系统疾病

	
	强迫体位
	手工造型和制芯、浇注、铸件清理、铸件打磨、检修作业、有限空间作业等
	其他职业病

	
	高温、热辐射
	熔炼、炉前处理、浇注、热芯盒制芯、脱模、落砂、热处理、焊补、铸型烘干等
	中暑

	体力负荷超限
	手工造型和制芯、浇注、铸件清理、铸件打磨、搬运作业等
	其他职业病

	健康状况异常
	所有作业岗位
	其他职业病


附 录 B
（资料性附录）
铸造生产场所常见的有害因素接触限值
B.1 铸造生产场所空气中化学物质容许浓度
铸造生产场所空气中化学物质容许浓度示例见表B.1。
表B.1    铸造生产场所空气中化学物质容许浓度示例
	序号
	中文名
	英文名
	化学文摘号（CAS No.）
	OELs（mg/m3）
	备注

	
	
	
	
	MAC
	PC-TWA
	PC-STEL
	

	1
	氨
	Ammonia
	7664-41-7
	—
	20
	30
	—

	2
	苯
	Benzene
	71-43-2
	—
	6
	10
	皮，C2B

	3
	苯乙烯
	Styrene
	100-42-5
	—
	50
	100
	皮，G2B

	4
	二甲苯（全部异构体）
	Xylene（all isomers）
	1330-20-7；
95-47-6；
108-38-3
	—
	50
	100
	—

	5
	二氧化硫
	Sulfur dioxide
	7446-09-5
	—
	5
	10
	—

	6
	酚
	Phenol
	108-95-2
	—
	10
	—
	皮

	7
	甲苯
	Toluene
	108-88-3
	—
	50
	100
	皮

	8
	甲醇
	Methanol
	67-56-1
	—
	25
	50
	皮

	9
	甲醛
	Formaidehyde
	50-00-0
	0.5
	—
	—
	敏，G1

	10
	硫酸及三氧化硫
	Sulfuric acid and sulfur trioxide
	7664-93-9
	—
	1
	2
	G1

	11
	六氯乙烷
	Hexachloroethane
	67-72-1
	—
	10
	—
	皮，G2B

	12
	氯
	Chlorine
	7782-50-5
	1
	—
	—
	—

	13
	氯化氢及盐酸
	Hydrogen chloride and chlorhydric acid
	7647-01-0
	7.5
	—
	—
	—

	14
	锰及其无机化合物（按MnO2计）
	Menganese and inorganic compounds as MnO2
	7439-96-5（Mn）
	—
	0.15
	—
	—

	15
	铅及其无机化合物（按Pb计）
铅尘
铅烟
	Lead and inorganic Compounds，asPb
Lead dust
Lead fume
	7439-92-1（Pb）
	—
—
	0.05
0.03
	—
—
	G2B（铅），G2A（铅的无机化合物）

	16
	三氧化铬、铬酸盐、重铬酸盐（按Cr计）
	Chromium trioxide、chromate、dichromate，asCr
	7440-17-3（Cr）
	—
	0.05
	—
	G1

	17
	石蜡烟
	Paraffin wax fume
	8002-74-2
	—
	2
	4
	—

	18
	铜（按Cu计）
铜尘
铜烟
	Copper,as Cu
Copper dust
Copper fume
	7440-50-8
	—
—
	1
0.2
	—
—
	—
—

	19
	氧化镁烟
	Magnesium oxide fume
	1309-48-4
	—
	10
	—
	—

	20
	液化石油气
	Liquified petroleum gas（L.P.G）
	68476-85-7
	—
	1000
	1500
	—

	21
	一氧化碳（非高原）
	Carbon monoxide(not in high altitude area)
	630-08-0
	—
	20
	30
	—

	22
	乙胺
	Ethylamine
	75
	—
	9
	18
	皮

	注：MAC为最高容许浓度，是指工作地点、在一个工作日内、任何时间有毒化学物质均不应超过的浓度。PC-TWA为时间加权平均容许浓度，是指以时间为权数规定的8h工作日、40h工作周的平均容许接触浓度。PC-STEL为短时间接触容许浓度，是指在遵守PC-TWA前提下容许短时间（15min）接触的浓度。


B.2 铸造生产场所空气中粉尘接触限值
铸造生产场所空气中粉尘接触限值示例见表B.2。
表B.2    铸造生产场所空气中粉尘接触限值示例
	序号
	中文名
	英文名
	化学文摘号（CAS No.）
	PC-TWA（mg/m3）
	备注

	
	
	
	
	总尘
	呼尘
	

	1
	电焊烟尘
	Welding fume
	
	4
	—
	G2B

	2
	煤尘（游离SiO2含量＜10%）
	Coal dust（free SiO2＜10%）
	
	4
	2.5
	—

	3
	膨润土粉尘
	Bentonite dust
	1302-78-9
	6
	—
	—

	4
	石墨粉尘
	Graphite dust
	7782-42-5
	4
	2
	—

	5
	矽尘
10%≤游离SiO2含量≤50%
50%＜游离SiO2含量≤80%
游离SiO2含量＞80%
	Silica dust
10%≤freeSiO2≤50%
50%＜freeSiO2≤80%
freeSiO2＞80%
	14808-60-7

	1
0.7
0.5
	0.7
0.3
0.2
	G1（结晶型）

	6
	其他粉尘
	Particles not otherwise regulated
	
	8
	—
	—

	注：总尘为可进入整个呼吸道（鼻、咽和喉、胸腔支气管、细支气管和肺泡）的粉尘；呼尘为按呼吸性粉尘标准测定方法所采集的可进入肺泡的粉尘粒子。


B.3 铸造生产场所噪声职业接触限值
每周工作5d，每天工作8h，稳态噪声限值为85dB（A），非稳态噪声等效声级的限值为85dB（A）；每周工作5d，每天工作不等于8h，需计算8h等效声级，限值为85dB（A）；每周工作不是5d，需计算40h等效声级，限值为85dB（A），见表B.3。
表B.3    铸造生产场所噪声职业接触限值
	接触时间
	接触限值[dB（A）]
	备注

	5d/W,＝8h/d
	85
	非稳态噪声计算8h等效声级

	5d/W,≠8h/d
	85
	计算8h等效声级

	≠5d/W
	85
	计算40h等效声级


B.4 铸造生产手传振动职业接触限值
手传振动4h等能量频率计权振动加速度限值见表B.4。
表B.4手传振动职业接触限值
	接触时间
	等能量频率计权振动加速度（m/s2）

	4h
	5


B.5 铸造生产高温作业职业接触限值
接触时间率100%，体力劳动强度为Ⅳ级，WBGT指数限值为25℃；劳动强度分级每下降一级，WBGT指数限值增加1℃～2℃；接触时间率每减少25%，WBGT限值指数增加1℃～2℃，见表B.5。本地区室外通风设计≥30℃的地区，表B.5中规定的WBGT指数相应增加1℃。
表B.5铸造工作场所不同体力劳动强度WBGT限值（℃）
	接触时间率
	体力劳动强度

	
	Ⅰ
	Ⅱ
	Ⅲ
	Ⅳ

	100%
	33
	28
	26
	25

	75%
	31
	29
	28
	26

	50%
	32
	30
	29
	28

	25%
	33
	32
	31
	30


B.6 工业X射线探伤装置放射防护的性能要求
X射线装置在额定工作条件下,距X射线管焦点1m处的漏射线空气比释动能率应符合表B.6的要求。
表B.6X射线管头组装体漏射线空气比释动能率

	管电压（kV）
	漏射线空气比释动能率（mGy/h）

	＜150
	＜1

	150～200
	＜2.5

	＞200
	＜5
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