《铸造安全生产规范（征求意见稿）》
编制说明
标准编制组
一、任务来源，起草单位，协作单位，主要起草人
任务来源：根据国家安全监管总局《安全生产标准“十三五”发展规划》（安监总政法〔2017〕104号）附件2：《2016-2020年安全生产标准规划项目表》中要求，制定《铸造安全生产规范》（以下简称《规范》）标准。
《规范》由国家安全生产监督管理总局监管四司提出，技术归口单位为全国安标委工贸分会。
起草单位：中国机械工业安全卫生协会、中国铸造协会、中车齐齐哈尔交通装备有限公司、苏州利达铸造有限公司、中国第一汽车股份有限公司、安徽叉车集团有限公司、大连华锐重工集团股份有限公司、牡丹江中车金缘铸业有限公司、江苏中翼汽车新材料科技有限公司。
主要起草人：李征、陈国卫、王朝富、邹本基、温平、薛纪二、张山根、刘玉民、王子长、季吉清、乔世杰、刘少君、耿立双、孟祥军、姜红、万园、马金刚、褚立群、李建、崔佑钧。
二、制定标准的必要性和意义
（一）必要性
（1）我国铸造企业数量目前约有2.6万家，主要分布在濒海的东部（江苏、山东、山西、河北、河南、浙江、辽宁和广东等地区），西部较少。从产业结构看，既有从属于主机生产厂的铸造分厂或车间，如汽车、机床、发电及电力、泵阀、市政、矿山冶金、重型机械等行业，还有大量的专业铸造厂。就规模和水平而言，既有工艺先进、机械化程度高、年产数万吨铸件的大型铸造厂，如重型工业、汽车工业、航空工业等一些先进的铸造厂；也有工艺落后、设备简陋、手工操作，年产铸件百余吨的小型铸造厂。
铸件材质分铸铁、铸钢和有色铸造合金三大类，各类不同合金材质逐渐的产量及其变化详见表1、图1。
表1  2013～2015年不同材质铸件产量
	材质
	铸铁件
	铸钢
	有色合金铸件
	合计

	
	灰铸铁
	球墨铸铁
	可锻铸铁
	
	铝合金（含镁合金）
	铜合金
	其他
	

	2013年

（万吨）
	2055
	1160
	60
	550
	520
	75
	30
	4450

	2014年

（万吨）
	2080
	1240
	60
	550
	585
	75
	30
	4620

	2015年

（万吨）
	2020
	1260
	60
	510
	610
	75
	25
	4560

	2015/2014

增速（%）
	-2.88
	1.61
	—
	-7.27
	4.27
	—
	-16.67
	-1.30
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图3   2015年中国各类材质铸件占比
《铸造行业准入条件》中对职业健康安全及劳动保护方面提出规范要求，这就促使铸造企业必须认真履行安全生产的主体责任。因此，急需规范企业的安全生产行为。
（2）铸造是机械行业较为复杂且生产工序较长的生产工艺。铸造生产中的安全特点：一是工艺装备和物流设施复杂众多，分布于地面、空中、地下，起重运输量大且风险程度高，还存在不少手工作业，是机械制造企业中工伤事故较多的作业（据原机械部资料统计，一般占事故总数的30％～40％）；二是属高温明火作业，且使用众多易燃易爆危险化学品，极易引起火灾、爆炸、金属溶液和危险化学品意外泄漏或倾翻等重大突发事故，铸造中的金属熔炼和热处理作业近似于冶金行业；三是粉尘、烟尘、有害气体、噪声、光热辐射等污染严重，直接危害操作人员的健康，作业现场的粉尘、噪声普遍超标。
（3）铸造生产中的建筑物、工艺布局、作业环境、设备设施对安全生产影响较大，特别是铸造生产机械化程度不高，人员的作业方法和安全管理没有规范要求，容易导致事故的发生，其安全生产形势十分严峻，重大事故时有发生。急需从安全风险的辨识和控制、事故隐患排查和治理、员工的作业行为、安全管理的规范等方面进行加强。
（4）我国目前没有专门针对铸造生产的安全标准，本标准的制定将为减少铸造生产事故，保护劳动者的生命安全与健康，减少企业经济损失，提供重要的技术支持。同时，也为我国安全监管监察提供依据。
（二）意义
（1）针对铸造企业的生产工艺特点，建立系统安全的观念，从人、机、环、法、物等方面规范企业的安全生产行为。
（2）在引用现有安全生产法规、标准的同时，补充和完善一些目前尚无标准或规范的安全生产管理方法和技术要求，为企业加强本质安全化建设提供法规依据和标准规范，能满足铸造企业的安全生产需要。
（3）为规范铸造企业落实“安全发展观”提供具体而系统的标准依据，特别是在当前企业的组织形式不断变化、设备设施不断更新的情况下，可以规范企业在发展中的具体安全行为和质量标准。
（4）满足铸造企业获取“行业准入条件”提供安全生产方面的技术要求。
（5）为监管部门和其他部门对铸造类企业安全生产的执法监管提供具体的内容和依据。
三、铸造生产的风险辨识与风险分析
（一）铸造生产中常见的危险有害因素：
（1）铸造生产常见危险因素：设备缺陷（含稳定性差、制动器缺陷）；防护缺陷（含无防护、防护装置缺陷、防护距离不够）；电危险（含绝缘不良、电气设备接地不良）；运动物危险（含固体抛射物、坠落物、料堆（垛）滑动）；明火；高温物质（含高温金属溶液、高温固体）；作业环境（含安全过道堵塞、地下水渗漏、作业空间狭小或交叉作业）；易燃易爆性物（含易燃易爆性气体、易燃易爆性液体、易燃易爆性粉尘）；违章作业、违章指挥；监护错误等。
（2）铸造生产常见的有害因素：噪声（含机械性噪声、流体动力性噪声、电磁噪声）；机械性振动；粉尘（含矽尘、普通尘）；窑炉废气（烟尘）；工业毒物（含油烟、二氧化硫、一氧化碳、重金属烟尘、甲醛和酚类、氨）；辐射（含X射线、高能电子束、紫外线、激光）；作业环境（含通风不良、空气质量不良、强迫体位、气温过高、热辐射）；体力负荷超限；健康状况异常等。
（二）较大危险因素辨识
根据《开展工贸企业较大危险因素辨识管控提升防范事故能力行动计划》（安监总管四〔2016〕31号）的规定，按照主要生产工艺分类，铸造企业典型的较大危险因素分析见表2。
表2     铸造企业典型的较大危险因素
	序号
	场所/环节/部位
	较大危险因素
	可能导致的事故后果

	（一）造型

	1
	高（低）压造型机
	冷却水管漏水、液压管漏油，接触高温溶液而引起爆炸
	其他爆炸

	2
	高压造型机
	合型区防护罩强度不够，开口处未与控制系统耦合导致溶液飞溅伤人
	机械伤害、灼烫

	（二）熔化与浇注

	1
	冲天炉炉体
	炉体腐蚀严重，连接部位不牢固及泄爆口损坏，导致铁水泄漏和炉体爆炸
	物体打击、灼烫、其他爆炸

	2
	电弧炉金属炉壳
	接地装置不良引起金属炉壳带电，导致周边操作者触电
	触电

	3
	电加热熔炼炉
	冷却水管漏水，接触高温金属溶液而引起爆炸。
	其他爆炸

	4
	熔炼炉周边溶液（熔渣）坑
	坑边和坑底未设置防止水流入的措施，或坑内潮湿、积水，导致溶液（熔渣）遇水爆炸
	其他爆炸

	5
	熔炼炉操作平台
	环境恶劣，平台严重锈蚀或垮塌，导致操作者高处坠落
	高处坠落

	6
	吊运熔融金属的起重机及吊索具
	起重机主要部件及吊索具强度不够或未设置两套制动器，导致熔融金属倾翻
	起重伤害、灼烫

	7
	浇注使用的浇包
	浇包未烘干，与高温溶液接触导致爆炸
	其他爆炸

	8
	地坑内浇铸
	地坑铸型底部有积水或潮湿，与高温溶液接触导致爆炸
	其他爆炸


四、主要工作过程
（一）前期准备
（1）组建《规范》标准编写小组，由中国机械工业安全卫生协会（以下简称中机安协）、中国铸造协会、中国第一汽车股份有限公司铸造分公司、安徽叉车集团有限公司（合肥铸锻厂）、中车齐齐哈尔车辆有限公司、大连华锐重工集团股份有限公司选派安全技术理论较高并有丰富实践经验的专家参加主要编写工作。
（2）调研和收集资料，根据标准的编写需求，组织专人收集相关的标准、规范，并到相关企业进行调研。
（3）分析收集的标准、规范，以及企业的实际情况，确定标准的基本框架。
（二）编写
（1）确定《规范》的基本框架和工作计划。编写小组召开第一次工作会议，确定了《规范》的框架，各单位的编写人员再根据框架编写三级目录。会议还确定了《规范》各章节的编写单位和人员，以及整个工作计划。
（2）分析研究所获取的资料，编写《规范》的各条款。各单位的编写人员根据分工，编写《规范》的各条款，然后分别由中机安协、中国铸造协会和齐齐哈尔车辆公司分别进行汇总并交中机安协。中机安协指定专人进行统稿，形成《规范》第一稿，后再交编写小组人员再次征求意见。统稿人员根据各编写人员的意见形成《规范》第二稿。
（3）形成《规范》的编写小组内征求意见稿。编写小组召开第二次工作会议，对《规范》的各条款进行详细研讨，最后形成《规范》的征求意见稿。
（4）建立微信群，随时在网上交流讨论编写中遇到的问题。
（三）意见征求和专家研讨会
（1）由中国机械工业安全卫生协会和中国铸造协会分别将《规范》（征求意见稿）发往铸造企业征求意见，共发往15家铸造企业，收回15家铸造企业。共收集意见和建议10条，采纳10条。
（2）由中国机械工业安全卫生协会指定专人根据各铸造企业提出的意见和建议进行修改，再次形成《规范》（征求意见稿）的第二稿。
（3）2017年12月27日，组织专家对《规范》进行评审，然后由中机安协组织专人根据评审意见进行修改，形成《规范》（征求意见稿）的第三稿。
五、制定标准的原则和依据，与现行法律、法规、标准的关系
《规范》符合《中华人民共和国安全生产法》、《中华人民共和国消防法》、《中华人民共和国特种设备安全法》、《建筑设计防火规范》、《机械工程建设项目职业安全卫生设计规范》、《铸造机械 安全要求》等现行法律、法规和标准所规定的内容，在此基础上完成相关条款规定的设置，《规范》部分条款要求严于国家有关法律、法规、标准等，以满足铸造企业安全生产的需要。
六、主要条款的说明，主要技术指标、参数、实验验证的论述
《规范》的编写范围主要包括铸造生产环节中人的不安全行为、物和环境的不安全状态以及各种管理漏洞，重点放在生产环节各部门、工段（班组）以及从业人员的操作行为等以生产技术方面为主的安全规程。
《规范》的主要内容：根据安全生产行业标准的格式，包括前言、范围、规范性引用文件、术语和定义等必备要素的要求，并规定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、安全管理重点要求，还包括两个资料性附录，分别是：附录A铸造生产的危险有害因素和附录B铸造生产场所常见的有害因素接触限值。
（一）建筑物和作业环境安全要求
本章包括铸造生产的建筑物和工艺布局、作业环境等内容。主要条款释义如下：
4.1.2条：对地下液压站、地下润滑油站（库）、电缆夹层、电气地下室、油浸变压器室、高压配电室耐火等级的要求。由于铸造熔炼炉的电气地下室、电缆夹层中电缆密集，火灾荷载大，火灾危险性较大，其耐火等级不应低于二级。对于结构中存在的可能造成火灾蔓延的孔洞等应采取有效措施。另外，目前也有部分厂房的电缆夹层采用钢结构，为了保证生产安全，本条规定应对建筑构件进行防火保护，保证耐火等级不低于二级。熔炼炉的液压系统往往储油量大，火灾荷载大，一旦发生燃烧，不便于人工施救，火灾危险性和危害性均较大，因此要求较高的耐火等级，并宜采用钢筋混凝土结构或砖混结构。

4.1.3条：由于铸造生产中设备设施和某些加工产品外形较大、质量较重，为此本条规定了厂房地基应满足相应承载、震动等要求。
4.1.4条：由于铸造生产中易产生较多的粉尘，如果屋面集尘较多，再加上气候因素的影响，会造成屋面坍塌而发生事故。为此，本条规定了建筑物的屋面的措施。
4.1.8条：厂区运输熔融金属液的通道对铸造安全生产影响极大，为此本条规定应设置专用通道，应有安全指示牌及标识，运输车辆应装备声光警示系统。
4.2.1条：铸造车间的布置对其安全生产有较大的影响，本条重点规范了五个方面的要求：一是熔炼区、熔融金属吊运区、浇注区等危险区域及周边环境的要求；二是熔炼区、熔融金属吊运区、浇注区的地面和地下的要求；三是砂处理和清理作业区域的要求，大型铸造厂的砂处理、清理工部宜布置在单独的厂房内是根据《铸造防尘技术规程》（GB 8959-2007）第5.1.3条的规定；四是地坑内、地下室内对敷设有害气体（包括易燃气体）管道的要求；五是对造型、落砂、开箱、清砂、打磨、切割、焊补等产生粉尘较严重区域要求固定作业场所，以便采取集中除尘措施。
4.2.3条：由于高温金属溶液遇水会产生爆炸，因此熔炼区、浇注区域应采取防水措施。本条借鉴了《有色金属工程设计防火规范》（GB 50630-2010）第6.3.1条的规定。
4.2.4条：铸造作业坑是指熔炼炉前的金属溶液泄漏收集、熔渣排放、浇包存放及地坑造型的区域，金属溶液遇水会产生爆炸。因此，作业坑应符合《地下工程防水技术规范》（GB 50108）的规定。其中坑壁应高出地面200mm以上是根据《机械工程建设项目职业安全卫生设计规范》（GB 51155-2016）第4.5.2条规定。
4.2.7条：通道重点规范了两个方面的要求：一是铸造车间通道尺寸，本标准中所列尺寸依据《工业企业总平面设计规范》（GB 50187-2012）和《机械工业职业安全卫生设计规范》（JBJ 18-2000）的规定。
4.2.8条：车间人行通道的要求，依据《机械工程建设项目职业安全卫生设计规范》（GB 51155-2016）第4.5.3条的规定。
4.2.10条：铸造作业中起重机的使用较为频繁，维修工作量较大，易造成起重伤害、坠落事故。为此，本条规定了起重机械满足维修的基本条件，具体尺寸依据《起重机 通道及安全防护设施 第5部分：桥式和门式起重机》（GB/T 24818.5-2009）第5.3条的规定，并结合了企业的实际情况。
4.2.12条：铸造生产中所使用的物料较多，对安全生产影响也较大。为此，本条规定了生产物料的存放应主要符合四点要求：一是物料、砂箱、工装模具等应摆放整齐，堆垛之间或堆垛与墙、柱之间的间距不小于750mm为企业的经验数据；二是现场存放的危险化学品数量不应超过当班使用量，且应固定存放地点；三是气瓶应直立放置，可燃气体和助燃气体气瓶与明火之间的间距应不小于10000mm是根据《焊接与切割安全》（GB9448）的规定；四是危险化学品的废弃物和包装容器应统一回收。
4.2.13条：本条款中除对一般动力管道的要求外，增加对氧气管道的要求，这是由于炼钢或其他金属熔炼中要采取吹氧工艺。氧气管道的要求借鉴了《有色金属工程设计防火规范》（GB 50630－2010）第5.3.4条第2款的规定。
4.2.16条：由于铸造生产过程中产生较多的粉尘、有害气体和噪声、高温和振动等有害因素，因此本条规定了应符合职业接触限值的要求。但从目前现有企业的状况分析，大多数企业尚不能满足这些要求，为此，我们还规定了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。
4.2.17条：消防及应急物资是铸造生产现场的重要应急措施，本条款规范了五个方面的要求。镁合金的消防尤为重要：一是镁合金车间严禁使用喷淋式灭火系统；二是镁及镁合金燃烧时应使用D级灭火器，依据为《镁及镁合金冶炼安全生产规范》（GB 29742-2013）第4.4.3条规定。
（二）设备设施安全要求
本章包括铸造生产的主要工艺设备和与安全相关的辅助设施，包括：一般要求；熔炼设备；浇注设备；造型、制芯设备；砂处理设备；特种铸造设备；清理设备；公用辅助设备设施。主要条款释义如下：
5.1.1条至5.1.2条：这是对铸造设备设施的基本要求。
5.1.6条：金属熔炼炉和金属铸造设备的水冷却系统如果发生泄漏，水遇高温的熔融金属会产生爆炸，因此本条规定了防止冷却水进入炉内的安全技术措施。
5.2.1条：铸造中的熔炼工艺类似于冶金行业的熔炼工艺，其设备设施危险性较大，本条重点规范了该类设备设施的通用要求。包括：炉体金属结构件、砌体、电热熔炼炉应的限位装置、备用电源、熔炼炉变压器，以及铸造短流程用高炉等方面的规定。
5.2.3条：电弧熔炼炉主要规定了三个方面的安全要求，依据是《电热装置的安全 第2部分：对电弧炉装置的特殊要求》（GB 5959.2-2008）的相关条款。
5.2.5条：感应电炉主要规定了三个方面的安全要求，依据是《电热装置的安全 第3部分：对感应和导电加热装置以及感应熔炼装置的特殊要求》（GB 5959.3-2008）的相关条款。
5.2.6条：燃气熔炼炉控制的关键是燃气的泄漏和防爆，因此本条规定了三个方面的要求：一是管道及其阀门无泄漏；二是设置检测和报警装置等安全设施；三是烟道安装防爆门。
5.2.7条：由于铝、锌、铜合金等熔炼设备类别较多，本条重点提出坩埚式保温炉、集中熔化炉、集中保温炉、反射炉、气动定量保温炉的安全要求。
5.2.8条：镁合金熔炼过程危险性较大，为此本条提出了镁合金熔炼设备的主要安全要求：一是设置炉膛温度控制和超温报警装置；二是设置自动检测和报警装置，并要求联锁；三是良好的密封性；四是镁液温升的要求；五是坩埚更换的条件；六是熔炼炉周边的设置情况。
5.3.4条：全自动浇注机和半自动浇注机重点控制人与设备的距离，护栏的高度尺寸是根据企业的实际情况制定。
5.4.4条：造型生产线是目前大批量生产的主要设备设施，本条提出了五个方面的要求：一是控制和急停装置；二是回转工作台和换位小车，护栏的设置要求和联锁是依据企业的实际情况；三是设置限位装置；四是夹紧装置；五是过桥、平台、踏板。
5.5.3条：料斗、筒仓和料仓是砂处理系统中的重要设备，本条规定了三个方面的内容：一是开放式料斗、筒仓和料仓顶部防护装置的要求，其中格栅或刚性金属网网眼的尺寸是依据《散装物料用贮存设备 安全规范》（GB/T23581-2009）第4.1.1.1.3条的规定；二是对采用自动加料时应设置相应的安全装置的要求；三是设置避免气体、灰尘或易爆混合物产生爆炸危险的装置，依据（GB/T23581-2009）第4.2.1.1.3条的规定。
5.6.3条：本条是依据《压铸单元安全技术要求》（GB20906-2007）第5.11.2条/5.11.3条的规定。

5.7.3条：铸件的打磨工序易产生粉尘，当某些粉尘为易爆粉尘且有爆炸条件极易产生爆炸事故。为此，对这类设备提出了四个方面的安全要求：一是配置除尘设施的要求；二是落地砂轮机的要求；三是手动砂轮打磨机的要求；四是铝镁合金制品清理过程中的设备设施、工具、除尘系统等方面的要求。
5.8.1条：吊运熔融金属的起重机对铸造生产过程中的安全至关重要，必须确保其安全状态。为此，本条规定了四个方面的内容：一是应选用符合JB/T 7688.5的铸造起重机，这是依据《起重机安全规程 第1部分：总则》（GB 6067.1-2010）、《起重机械安全技术监察规程-桥式起重机》（TSGQ0002-2008）等标准相关条款的规定；二是每套驱动装置应设置两套独立的制动器，由于企业对某些重量较轻的零件采用电动葫芦位移或浇注，因此必须设置两套独立的制动器；三是对应设置二级起升高度限位器的要求；四是对吊钩和横梁定期探伤检验的要求。

5.8.2条：电动平板车也是企业平行移动熔融金属浇注包或砂箱、砂型等重物的设备，其安全状态也很重要，为此本条提出了四个方面的要求：一是报警装置、制动和急停装置以及限位器的要求；二是轨道清扫器的要求；三是控制开关设置部位的要求；四是电动平板车的电缆拖线的要求。
5.8.4条：铸造生产过程中要大量使用加热炉，如砂型烘干、铸件退火或热处理等。因此，本条规定了电加热炉和燃气加热炉的安全要求。
（三）铸造工艺作业安全要求
本章包括铸造生产的主要安全作业方法，包括：一般要求、熔炼、炉前处理、浇注、砂型造型和制芯、特种铸造、砂处理、清理和精整、检修和维修等。本章内容不是全部安全操作规程的内容，而是其重要点和关键点；主要依据是在整理分析企业的实际安全操作规定基础上，结合风险管控的要求编写。主要条款释义如下：
（1）一般要求中共计6条要求。
6.1.3条：由于潮湿的工具、物品与熔融金属接触会产生爆炸，因此需进行预热和干燥。
6.1.5条：认真执行防尘的“五轻”、湿法作业、不使用风管吹尘是减少粉尘的重要操作措施，特别是铝、镁等金属涉爆粉尘，因此本条规定了相应的内容。
6.1.6条：除尘设施的开机和关闭时间是制造企业多年来的经验积累。
（2）熔炼共计7条要求。
6.2.1条：对单块炉料尺寸的限定是在铸造企业调研的基础上确定的。尺寸过大一是会造成“搭料”、二是操作不便、三是容易损坏炉膛。
6.2.4条：冲天炉炉前操作要点共计4条，一是停风前应开启风口重新鼓风，其目的是防止CO积聚；二是炉底板固定牢固，这是是防止熔炼过程中炉料下落；三是操作者应站在风眼和出铁（渣）口侧面；四是炉壳烧红的处理办法。
6.2.5条：电弧炉炉前操作要点共计3条，一是装料的操作方法、二是吹氧助熔时的操作方法、三是捅料、搅拌、扒渣时注意事项。
6.2.6条：感应炉操作中关键，是在加料过程中不应造成熔融金属表面凝固或溶池上面的炉料溶结在一起（搭桥）。
6.2.7条：镁合金熔点低、易燃、化学性能活跃等特点。因此，镁合金熔化保温炉在工作时，应尽可能使炉子处于炉子与外界密封，内部受惰性气体保护状态。一是不允许使用生锈、未经预热的除渣工具进行操作；二是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；三是当坩埚中留有冷却的镁合金需重新加热时的初始升温速率和温度达到500℃以上时的升温速率，其数据来源是《镁合金压铸安全生产规范》（GB 26488-2011）第7.5条。
（3）炉前处理共计4条要求。
6.3.1条：炉前物料应烘烤至干，否则高温溶液与潮湿的物料或容器接触会产生爆炸。球化剂、孕育剂及其他合金配备准确不仅仅是对质量控制的要求，对作业安全也有较大影响。
6.3.2条：球墨铸铁球化处理材料装包的顺序及孕育剂的加入量是根据收集的企业实践经验。
6.3.3条：普通灰铁孕育剂的加入方法是根据收集的企业实践经验。
6.3.4条：炉外精炼操作规定了四点要求：一是检查或清理真空罐要求；二是人与运行中真空罐车的距离；三是放置中间包时的要求；四是吹氧过程中的要求。
（4）浇注共计7条。
6.4.1条：盛装熔融金属时，液面与浇注包沿应留有一定的高度，标准中确定的尺寸是根据铸造企业多年来实践的经验数据。
6.4.3条至6.4.4条：吊运熔融金属浇包是浇注的关键环节：一是要插好保险卡；二是进行试吊，提升浇包高度是铸造企业多年实践的经验数据；三是浇包在空中停留时间和与周边的安全距离，也是铸造企业多年实践的经验数据。
6.4.7条：浇注时，浇包与过桥口的距离是铸造企业多年实践的经验数据。
（5）砂型造型和制芯共计5条。
6.5.1条：叠放砂箱和砂型应整齐、牢固，其高度尺寸是根据物品固定不歪斜或倒塌的经验数据而确定。
6.5.4条：地坑造型的关键点是地面防水和防潮湿，以免浇注时水蒸气引起爆炸。为此，本条规定应有良好的防水层，应设置通气孔或管路，应确保地坑内无渗水和积水。
（6）特种铸造共计4条。
6.6.1条：金属型铸造：一是要对模具要加热和保温，以免熔融金属液与冷模具引起爆炸；二是金属模之间的距离，以免互相影响。
6.6.2条：压力铸造主要是对分模面的作业控制。
6.6.4条：离心铸造：一是安装铸型时应保持平衡，由于浇注是在铸型转动时进行，不平衡会导致铸型或金属溶液飞出而发生事故；二是防止冷却水与熔融金属接触，以免爆炸。
（7）砂处理共计2条。
6.7.1条：混砂机碾轮转动时速度较慢，不容易引起操作者的重视。因此，混砂机运行时严禁人体的任何部位进入设备内，应使用工具从取样门取样。
（8）清理和精整共计5条。
6.8.2条至6.8.3条：清理一般采用手工作业，因此规定了大锤和风铲的使用要点。
6.8.5条：铸件热处理采取燃气加热的方法，如果燃气集聚在炉内尚未排除，再次点火时易造成炉体爆炸，因此应在点火前采用中性或惰性气体充分置换炉内气体。
（9）检修和维修共计6条。
6.9.1条：设备设施保养和维修时发生的事故呈上升趋势，而其中最主要的是动力源关闭不可靠，从而导致能量的意外释放。因此，本条规定关闭涉及本区域的所有动力源，并使用能量锁定装置进行锁定，承压设备应将压力卸载至常压。
6.9.3条：设备设施保养和维修时涉及高处作业、动火作业和临时用电等危险作业，本条规定办理审批手续、设置现场指挥和监护人员、采取相应防范措施的规范要求。
6.9.5条：有限空间安全作业要点共计4点，主要依据《工贸企业有限空间作业安全管理与监督暂行规定》（国家安监总局令59号）的相关规定。
6.9.6条：粉尘爆炸危险场所安全作业要点共计6点，主要依据《工贸行业重点可燃性粉尘目录（2015版）》和《工贸行业可燃性粉尘作业场所工艺设施防爆技术指南（试行）》（安监总厅管四〔2015〕84号），以及《铝镁制品机械加工粉尘防爆安全技术规范》（AQ4272-2016）的相关规定。
（四）安全管理
铸造的安全管理应符合国家、行业和地方颁布的法律、法规、标准和规范，在此基础上结合铸造企业的特点，本章提出六个方面的重点要求。
7.1条：由于铸造企业的特殊性，国家颁布了一系列铸造行业企业的准入条件，因此本条规定了铸造企业应具备的基本条件。
7.3条：安全生产管理机构设置和安全管理人员的配备是企业安全生产的关键环节，本条参照《冶金企业和有色金属企业安全生产规定》（国家安全监管总局令91号），对安全生产管理机构的设置和专职安全生产（职业卫生）管理人员配备作出规定。
7.4条：当前形势下，对铸造企业严格执行安全防护设施和职业病防护设施与主体工程“三同时”至关重要，本条旨在企业要高度重视“三同时”工作，从建设项目的开始消除危害因素，实现本质安全。
7.5条：本条是对铸造生产从业人员的规定，由于铸造企业使用劳务工较多，故特别强调含劳务工等相关方人员。从业人员的基本要求：一是身体状况；二是接受安全教育和培训，特别强调熔炼、浇注等岗位人员应经培训并考核合格方可上岗作业；三是熟悉安全技术操作规程和岗位应急处置方法。
7.6条：本条是结合当前的形势要求，实现安全风险分级管控、隐患排查治理机制。
（五）资料性附录A和B
（1）附录A：铸造生产的危险有害因素
危险因素和有害因素采取表格的形式，表格中“名称”是依据《生产过程危险和有害因素分类与代码》（GB/T 13861-2009）的表述方法和顺序；“来源”是依据铸造生产中的各工序；“易发生事故的类别”是依据《企业职工伤亡事故分类》（GB6441－86）中的事故类别分类，“诱发的主要职业病”是依据国家公布的职业病目录分类。
（2）附录B：铸造生产场所常见的有害因素接触限值
铸造生产场所常见的有害因素包括：空气中化学物质、空气中粉尘、噪声、手传振动、高温作业、工业X射线探伤装置放射防护等六个方面。其接触限值均引用《工作场所有害因素职业接触限值 第1部分：化学有害因素》（GBZ 2.1-2007）和《工作场所有害因素职业接触限值 第2部分：物理因素》（GBZ 2.2-2007）的数值，并突出了铸造生产的特点。
七、重大意见分歧的处理依据和结果
无

八、采用国际标准和国外先进标准的，说明采标程度，以及与国内外同类标准水平的对比情况
本标准在国内尚属首次，第一，标准项目设置涵盖了铸造企业先进的生产工艺、技术装备、原辅材料等内容；第二，条款设置和技术要求采用了最新推广应用的安全生产技术和成果，并结合了企业的实际情况；第三，条款中凡涉及国家或行业标准的，均采用现行有效的版本规范；第四，标准的结构集综合性和实用性为一体。因此，本标准为国内领先。
经查对国际同类型标准，目前国外尚无此种结构或类型的标准，无可比性。
九、作为强制性标准的建议及其理由
根据实际工作使用需求，确定为强制性标准。
十、强制性标准实施的风险点、风险程度、风险防控措施和预案
本标准为强制性标准，应强制性实施。
十一、实施标准的措施(政策措施/宣贯培训/试点示范/配套资金等)
（1）宣贯培训：标准发布后三个月内，召开标准宣贯会，对涉及单位进行培训和宣传普及。
（2）配套资金：执行标准需投入一定的资金，对部分企业进行抽查，以达到推广、落地的目的。
（3）政策措施：对本标准的实施建立监管机制，对违反本标准规定的行为进行通报批评或相关处罚，以严格标准的实施。
十二、其他应说明的事项
无。
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		2020

		1260

		60

		510

		610

		75

		25



铝合金（含镁合金）13.4%

铜合金1.6%

其他0.5%
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				2015年（万吨）

		灰铸铁		2020

		球墨铸铁		1260

		可锻铸铁		60

		铸钢		510

		铝合金（含镁合金）		610

		铜合金		75

		其他		25
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