中词库 / www.zciku.com
[bookmark: _Toc1]冲压作业的安全技术措施
来源：网络  作者：静默星光  更新时间：2024-06-10
冲压作业的安全技术措施冲压作业的安全技术措施范围很广，它包括改进冲压作业方式，改革冲模结构，实现机械化自动化，设置模具和设备的防护装置等。实践证明，采用复合模、多工位连续模代替单工序的危险模，或者在模具上设置机械进出料机构，实现机械化自动化...
冲压作业的安全技术措施
冲压作业的安全技术措施范围很广，它包括改进冲压作业方式，改革冲模结构，实现机械化自动化，设置模具和设备的防护装置等。
实践证明，采用复合模、多工位连续模代替单工序的危险模，或者在模具上设置机械进出料机构，实现机械化自动化等都能达到提高产品质量和生产效率，减轻劳动强度，方便操作，保证安全的目的，这是冲压技术的发展方向，也是实现冲压安全保护的根本途径。
在冲压设备和模具上设置安全防护装置或采用劳动强度小、使用方便灵活的手工工具，这也是当前条件下实现冲压作业大面积安全保护的有效措施。
由于冲压作业程序多，有送料、定料、出料、清理废料、润滑、调整模具等操作，所以冲压作业的防护范围也很广，要实现不同程序上的防护是比较困难的。目前，冲压作业中所采取的各种安全措施可归纳为防止以下两种失误：
第一种是人手尚未离开模区时冲模闭合。这种情况一般采取隔离保护：滑块下移过程中手不会直接进入危险区。如用手工工具、模具防护罩、机械进出料装置等；滑块下移终止前手不会进入危险区。如单人双按钮开关、多人双按钮开关等；滑块下移过程中能把停留在危险区的手推出。如机械拉手、推手和拔手装置。
第二种是冲模即将闭合的瞬间伸手入模。这种情况采取自动保护：滑块下移过程中或即将到达下死点时，人手进入危险区时，滑块立刻停止。如光电式自动保护装置等。
下面分别介绍各种形式的安全防护措施。
一、手用安全工具
（一）手用安全工具种类
使用安全工具操作时，将单件毛坯放入凹模内或将冲制后的零件、废料取出，实现模外作业，避免用手直接伸入上下模口之间装拆制件，保证人体安全。
目前，使用的安全工具一般根据本企业的作业特点自行设计制造。按其不同特点大致归纳为以下五类：
1．弹性夹钳
如图1所示，它是根据制件的不同形状而设计制造的，其体积小、重量轻、通用性强、劳动强度小、操作简单灵活，适用于钳夹各种轻型、重量在0.5kg以下的薄料加工零件。如图形拉延件、小管子制件以及压平、冲孔的薄形小零件。
见表
图1
弹性夹钳
2．专用夹钳（卡钳）
如图2所示，它也是根据制件的不同形状而设计制造的，操作简单方便，劳动强度不高，适用于钳夹较厚的或表面积较大的、重量在0.5kg以上的各种冲压制件。
见表
图2
专用夹钳
3．磁性吸盘
如图3所示，有永磁吸盘和电磁吸盘。它适用于吸取各种钢质薄片型平整的冲制零件。可调永磁吸盘通用性较强，吸力可在一定范围内调整。固定式永磁吸盘还有单头和双头二种。
见表
图3
磁性吸盘
1―永磁铁
2―磁铁座
3―调节螺母
4―连接管
5―木柄电磁吸铁盘
1―导把
2―微动开关
3―连接管
4―连续螺钉
5―磁罩
6―绝缘板
7―磁芯
8―线圈
4．真空吸盘
如图4所示，它适用于吸取各种钢质、铜质、铝质和胶木制成的片状平整冲制零件。
见表
图4
真空吸盘
1―橡皮吸头
2―钢管
3―弹性铜片
4―木柄
5．气动夹盘
如图5所示，它适于夹持形状复杂的大型覆盖件，它能减轻劳动强度。
见表
图5
气动夹盘
（二）手用安全工具的使用注意事项：
1．手用安全工具一般用于小型制件的加工，广泛用于开式压机上，使用手用安全工具要求实行单次行程操作，工具的长度要适当，禁止持手部位进入模具的危险位置。
2．开式压机上虽已设置保护装置，但单件送料应尽量坚持使用工具，防止保护失灵造成事故。
3．手用工具应尽量采用轻金属或非金属材料制造，防止操作失误时造成模具或设备损坏。
二、模具防护措施
内容包括在模具周围设置防护板（罩）；通过改进模具减少其危险面积，扩大安全空间；设置机械进出料装置，以此代替手工进出料方式，将操的双手隔离在冲模危险区之外，实行作业保护。
（一）模具防护罩（板）
设置模具防护罩（板）是实行安全区操作的一种措施，模具防护的形式较多，简介如下：
（1）
如图6所示为固定在下模的防护板。坯料从正面防护板下方的条缝中送入，防止送料不当时将手伸入模内。
见表
图6
开有送料槽孔的防护板
（2）
如图7所示为固定在凹模上的防护栅栏。它由开缝的金属板制成，可从正面和侧面将危险区封闭起来，在两侧或前侧开有供进退料用的间隙。使用栅栏时，其横缝必须竖直开设，以增加操的可见度和减轻视力疲劳。
见表
图7
固定式防护板
（3）
如图8所示为折叠式凸模防护罩。在滑块处于上死点时，环形叠片与下模之间仅留出可供坯料进出的间隙，滑块下行时，防护罩轻压在坯料上面，并使环片依次折叠起来。
见表
图8
折叠式防护罩
（4）
如图9所示为锥形弹簧构成的模具防护罩。在自由状态下弹簧相邻两圈的间隙不大于8mm，这样即封闭了危险区，又避免了弹簧压伤手指的危险。
见表
图9
锥形弹簧防护罩
（二）模具结构的改进
在不影响模具强度和制件质量的情况下，可将原有的各种手工送料的单工序模具加以改进，以提高安全性。具体措施如下：
（1）
将模具上模板的正面改成斜面（图10a）。
（2）
在卸料板与凸模之间做成凹槽或斜面（图10b）。
（3）
导板在刚性卸料板与凸模固定板之间保持足够的间隙，一般不小于15~20mm（图10c）。
（4）
在不影响定位要求时，将挡料销布置在模具的一侧（图10d）。
（5）
单面冲裁时，尽量将凸模的凸起部分和平衡挡块安排在模具的后面或侧面（图10e）。
（6）
在装有活动挡料销和固定卸料板的大型模具上，用凸轮或斜面机械控制挡料销的位置（图10f）。
见表
图10
在模具结构上扩大安全操作空间
（三）模具上设置进出料机构
为了改善冲压作业的操作条件，通常在一些中小型且形状简单的模具上增设简单的进出料装置。
1．简易手工送料装置
如图11所示是冲制碗形零件类采用的手工简易送料装置。将凹模的上平面切去宽度稍大于坯料直径、深度为2mm的送料槽，并加装固定导板，导板长度上可放2~3个坯料。操作时，只要用手推动坯料，使坯料沿着导板滑入凹模，达到送料目的，除此送料装置外，还可采用如图12所示的滑板式送料装置。
见表
图11
手工简易送料装置图
见表
图12
滑板式手工送料装置
上述两种送料装置结构简单，操作方便，安全可靠，适用于某些漏模出件的模具。
2．机械送料装置
（1）
活动模
如图13所示，操作时将冲制零件装入凹模（此时凹模位置在凸模的外侧）踩动脚踏开关时，先由气缸的活塞杆把凹模拉入凸模下方，接着凸模下降，即行冲制。放开开关，冲头回程，凹模立刻由活塞杆推出，取下冲制件，如此重复操作。也可采用旋转式加料，将凹模旋转到安全位置，放好坯料然后再旋转到工作位置进行冲压。
见表
图13
活动模具装置示意图
（2）
杠杆式送料装置
在模具前设置储料槽（斗）利用滑块动力将坯件送进模内。如图14和图15分别是杠杆式和楔铁杠杆式送料装置。这类装置机构简单、使用方便，适用于厚度大于1.5mm以上的平整、无毛刺的坯件。
见表
图14
杠杆式送料装置
见表
图15
楔铁杠杆式送料装置
采用楔铁机构时，楔铁不宜直接推动滑杆送料，防止因强制推进而造成机构损坏。
3．机械出料装置
（1）
滑板式出料装置
如图16所示，它主要由曲柄、滑板、连杆等组成，接料斗焊在滑板上，滑板上开有两个通孔，套在两根平行的滑动杆上，可作往复运动。自由状态时，由拉簧将机构停止在图示位置，当凸模下移时，固定在凸模上的触杆随之一起向下，并压动曲柄，使其作逆时针回转，从而使接料斗向右移动，离开凸模工作位置，滑块回程上升至终点时，退料机械复位。
见表
图16
滑板式退料装置
1―触杆
2―曲柄
3―
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