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冲压机械安全技术
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在冲压作业中，冲压机械设备、模具、作
业方式对安全影响很大。冲压事故有可能发生
在冲压设备的各个危险部位，但以发生在模具
的下行程为绝大多数，且伤害部位主要是作业

冲压生产的特点

下行 为 多数， 害部位 是作
者的手部。

当操作者的手处于模具之间时模块下落，
就会造成冲手事故。这是设备缺陷和人的行为
错误所造成的事故。相关人员必须识别冲压的
危险性。

冲压作业的危险因素和事故原因：

设备结构具有的危险
相当部分采用刚性离合器。（利用凸轮或结
合键机构使用离合器或者脱开）连冲时，手
不能及时从模具中抽出，必然会发生伤手。
设备在运行中会受到经常性的强烈冲击和震

冲压生产的特点

动作失控
设备在运行中会受到经常性的强烈冲击和震
动，使一些零部件变形、磨损以至碎裂，引
起设备动作失控而发生连冲事故。

开关失灵 设备的开头控制系统由于人为或者外界因素
引起的误动作。

模具的危险

模具设计不合理或有缺陷，可增加受伤的可
能性。有缺陷的模具则可能因磨损、变形或
损坏等原因，在正常运行条件下发生意外而
导致事故。

冲压生产的特点

1、操作简单、频繁
2、效率高，体力消耗大
3、速度快，容易误操作速度快，容易误操作
4、劳动量大

一般用手或脚去起动设备，借助工具
甚至用手伸进模内进行上下料、因而在冲压
生产中往往发生断指伤害事。

事故发生的原因

1 手在上下模具之间操作时，因设备故障而出现意外伤害。

2 频繁的单调动作，引起员工精神麻木、情绪低落而发生误操作。

3
车间温度不适、噪声过大、旁人打扰或者操作条件不舒适等工作环

境的 素 致操作 操作或违章操作
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境的因素，导致操作者误操作或违章操作。

4 员工手持工具不正确,操作不规范。

5 模具安装不牢固。

6 多人操作缺乏严密的统一指挥，动作不协调而发生事故。

7 违反操作规程、冒险作业或者。

8 由于定额过高，加班操作等生产上的原因，而造成事故的发生。

1 作业前，仔细检查操控机构是否灵活、可靠、是否松动。特别要注意
操控系统的弹簧有无失效或断裂现象。空载试验机器的运转是否正常，
滑块是否有迟滞或连冲现象，安全装置是否完好、有效

2 送、取工件时，必须使用合适的工具。

冲压机械伤害的预防

3 作业中发生机器运转声音不正常、产生连冲、操控不灵或电气故障，
应立即停机检查、修理

4 脚踏开关使用必须加设防护档板，操作完后必须离开开关。

5 在机器运转过程中，严禁检查、修理转动和工件部位调整、修理、清
理模具等工作，必须在停机后进行

6 工作结束后，关掉电源，进行整理、整顿、清扫工作

冲压操作流程

1. 送料
2. 定料
3. 操纵设备
4. 取件
5. 清理废料
6. 工作点的布置
7. 转移

作业流程分析

（l）送料：
将板材送入模内的操作称为送料。

送料操作是在滑块即将进入危险区之前进
行的 操作者的手不在模内操作 是安全的；行的，操作者的手不在模内操作，是安全的；
但因模具设计问题而使手持板材入模，这时
候具有较大的危险性。

注意：手请勿伸入模内
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作业流程分析

（2）定料:
板材固定在模具定位上的操作称为定料

此操作在送料后，它处在滑块即将下滑的时刻，
由于定料的方便程度直接影响到操作的安全性，定由于定料的方便程度直接影响到操作的安全性，定
料难度加大，会使危险时间加长。

定位方式主要有：挡料销定位，定位板、导板定位，
导正销定位，定距侧刃几种方式。

注意：定位销钉、板要有一定高度
防止机床连冲故障

作业流程分析

（3）取件:
指从模内取出冲好的工件的操作
取件在滑块回程期间完成。在操作中要注意：
 严禁手工直接取件。
 防止冲压连冲故障。
 防止误起开关。
取件方法有：下漏出件、弹性卸料取件、

打料式出件、手工取件（要求使用安全手）。

作业流程分析

（4）清除废料：
指清除模具内的冲压废料。

废料是分离工序中不可避免的。如果在操废料是分离工序中不可避免的。如果在操
作过程中不能及时清理，就会影响作业正常
进行，会使工件报废。

注意：请误用手直接在模内清理，在清扫模具
时必须断开电源或紧急停车

作业流程分析

（5）操纵设备：
指操纵者控制冲压设备动作的方式。

常用的操纵方式有两种:
1. 按钮开关。当单人操作按钮开关时一般不易

发生危险．但多人操作时，会因照顾不周或
配合不当，造成伤害事故。

2. 脚踏开关。虽然容易操作，但容易引起手脚
配合失调。发生失误．造成事故。

作业流程分析

（6）物料转移:
指加工后的工件从车间转移出的全过程

工件转移过程中,往往因工件在冲压留下
很锋利的边缘及毛刺,对搬运带来了很大的危
险。如刮伤、割伤、刺伤是抱件操作常出现
的事故，严重会使伤口流血不止。

注意：所以个人防护用品是必须配戴品。
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冲压事故发生率分析

生产批量 零星生产70%

设备种类 压力机74% 剪板机7%

压力机吨位 60T以下
67%

60~100T为
18%

100T以上为
15%

操作方式 脚踏开关操 按钮操作29%操作方式
作69%

保护形式 双手按钮为
42%

拉手保护 26% 推手式保护
16%

光电保护式
14%

棚栏保护式为
2%

压力机部体 离合器出现事故占70%

送料型式 手工送料占
91%

使用手持工具
6%

冲压型式 弯曲25% 冲裁17% 成型16% 拉伸15% 冲孔14%

工作过程 送料占41% 安装模具占
13%

扶持材料占
10%

换取零件占6% 清理废料占6%
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1、电源灯

2、运转准备灯

3、主电机灯

4、停止死点灯

5、过载灯

6、油路故障灯

7、主电机停止灯

8、主电机运行按钮

1 2 3
9、控制电源（断、通）

10手足转换（脚踏、双手）

11、工件计数

12、吹料

13、手攀车（寸动、单次、连续）

14、光电保护

15、过载保护

16、速度调节器

1 2 3

4 5 6

7 8 9

10 11 12

13 14 15

16
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1、双手按钮

2、急停开关

4

3

1

3、脚踏开关

4、离合开关
12

1 模具有废料时 清扫模具要急停

紧急停止开关

1.模具有废料时，清扫模具要急停。

2.整理物料时要急停。

3.停工休息时要急停。

3.模具维修、检查时要急停。

4.设备故障、异常要急停。

5.伸手进入模具内要急停。

冲压机结构原理

0°

270°90°

180°

曲柄

连杆

冲压机的工作状态

连杆

滑块

导轨

工作台

冲压机结构原理

上死点

下死点

R

滑块

滑块

滑块
S=行程=2R

下死点

H=装模高度
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模具大小、工件的大小、形状和顶出方式、
定位方式以及操作上的难度，与我们工具

冲床作业常用工具说明

选用是有一定影响的,如果选择不当,将会增
加我们在操作过程中的危险性。

冲床作业常用工具说明

双头磁铁

吸式双头安全手

与工件重量、形状、
大小有 定关系

手柄

大小有一定关系

36CM 12CM

冲床作业常用工具说明

吸式单头安全手

单头磁铁
1.形状较小的工件
2.重量较轻的工件

手柄

3.模座较深的工件

冲床作业常用工具说明

带齿尖嘴 1.形状较小的工件
2 重量较重的工件

20CM20CM

手柄

2.重量较重的工件
3.模座较浅的工件

10CM
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冲床作业常用工具说明

28CM

主要用于：
工件较重的板材，

10CM

，
模具较大且工作区较深

冲床作业常用工具说明

因模具在作业时难免产生废
料,遗留在模座内,为不打坏工
件,及时清处废料,我们常用两35CM

种方法进行清理:
1. 空压枪
2. 清洁刷

8CM
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事故案例

2008年8月30日下午员工邓某在冲XXXX外壳百叶窗时, 
该员工在完成一次冲压后,在未按下红色急停按钮的情
况下,用右手清理模具上的铁屑,右脚误启动脚踏开关,模
具下滑将该员工右手(整个手掌)压在模具内 造成右手粉

08年8月30日 工伤事

具下滑将该员工右手(整个手掌)压在模具内,造成右手粉
碎性离断.

一、该员工安全意识差，违章操作,在清理模具内铁屑时,未按下
红色急停车按钮直接伸手入模操作。
二、模具设计不合理，没有考虑安全要求，而设计成脚踏型。
三、车间对员工培训不够，未给员工准备清理模具的必备工具。

事故原因分析：

事故案例

2009年4月28日，冲压车间员工：李某在操作冲压机，
生产21L底板折边第五道工序，机床发生连冲（该冲床
为中山虹光机械厂生产，80吨的老冲床），导致该员左

09年4月28日 工伤事故

为中山虹光机械厂生产，80吨的老冲床），导致该员左
手大拇指被模具压断（估计为7级伤残）。

一、该模具设计也存在缺陷：员工操作不能使用工具。
二、冲床设备出现故障,导致有连续冲压现象。
三、员工操作不规范,安全意识差。

事故原因分析：

右手掌部严重离断

冲压事故手指伤害图

食指关节离断

手指断离图

使用工具标准

1. 手握住安全手时,不能超过手柄,(除压把指定点外)手指部
分超过或全部超过都属操作不当。

2. 工具操作时，保持手部与模区的距离，严禁伸入模区。

使用工具标准

1.（图一）操作时，食指习惯性的伸出手柄外。
2. （图二）操作时，大部分手指伸出手柄外。



2014-11-28

5

目录

1. 冲床操作流程危险概述

2. 冲压事故发生率分析

3 冲压机运行结构原理3. 冲压机运行结构原理

4. 冲压作业安全手使用标准

5. 事故案例

6. 冲压安全操作规范要求

7. 机械安全操作总结

冲压安全操作规范要求
(操作规范选择原则)

（一）寸动
1.只有在下列情况下才能采用寸动操作；

A.冲模安装时，装模高度的调整。

B 生产过程中需要进行的装模高度的调整B.生产过程中需要进行的装模高度的调整。

C.经过批准的工艺试验（液压机或自动保险装置时机械压力机时）。

D.使用起动按钮，操纵滑块试运转（机械压力机除外）。

（二）单次行程

1.单次行程适用于非自动压力机或非连续冲压工序。
2. 工件投入生产时。

（三）连续行程

冲压安全操作规范要求
(操作规范选择原则)

1. 自动压力机
2 联动冲压线2.联动冲压线
3.有自动取件和自动送料装置的自
动冲压过程
4.远离危险区的手工操作并能使板料、条
料和带料或工件步进送料时允许采用连续
行程作规范。

冲床操作异常现象的处理

发生下列情况时，要停机检查、修理：

（一）听到设备有不正常的敲击声；

（二）在单次行程操作时，发现有连冲现象；

（三）坯料卡死在冲模上，或者发现废品；

（四）照明灯熄灭；

（五）安全防护装置不正常。

（六）冲模发生异常情况时。

（七）没有防护的手工操作，缺少手工具。

在下列情况下，要停机并把脚踏板移到空位处或锁住：

（一）清理模具。

（ ）发现 备 常

冲床操作异常现象的处理

（二）发现设备不正常。

（三）由于停电而电动机停止运转。

（四）暂时离开。

常见违章操作分析

① ②

常见违章操作分析

③ ④

常见违章操作分析 常见违章操作分析
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常见违章操作分析 常见违章操作分析 冲压安全操作规范要求
(操作规范选择原则)

2.安全压力机必须符合下列各

项条件其中的两项：

A.液压机或装有摩擦离合器的压
力机。

B.装有双手安全装置。

C.装有传感式安全装置或可移式
隔栏。（光电保护、拔手装置）

D.装有联锁式安全罩。

3.不符合前条规定时，禁止人手
进入危险区内操作，只能采
用工具代替。

注：手工具不是安全防护装置，
只是辅助性防护工具。

冲压操作规程

1.        传动部件必须安装有防护罩。禁止在卸下防护罩的情况
下开车或试车。

2.        开车前应检查设备主要紧固螺钉有无松动 , 模具有无裂纹，
操纵机构、自动停止装置、离合器、制动器是否正常 , 必要操纵机构 自动停止装置 离合器 制动器是否正常 , 必要
时可开空车试验。

3.        安装模具必须将滑块开到下死点 , 闭合高度必须正确 , 尽
量避免偏心载荷 ; 模具必须紧固牢靠 , 并通过试压检查。

4.        工作中注意力要集中 , 严禁将手和工具等物件伸进模具内。
小件一定要用专门工具 ( 如镊子) 进行操作。模具卡住坯料
时 , 严禁用手直接取料。

冲压操作规程

5.      发现冲床运转异常或有异常声音 ( 如连击声 ) 应停止送
料，操纵装置失灵，或模具松动及缺损，应停车修
理。

6.      每冲完一个工件时，手或脚必须离开按钮或踏板，防
止误操作止误操作。

7.      两人以上操作时，应定人开车，注意协调配合好。
8.      下班前应将模具落靠，断开电源 ( 关闭开关 )，并进行

必要的清扫。
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安全生产做到如下几点：
１.   保证良好的工作态度。

２.   岗前做好安全的检查。

３ 正确使用劳动防护用品

安全作业基本要求总结

３.   正确使用劳动防护用品。

４.   严格遵守公司制度和操作规程。

５.   随时注意周围安全状态。

６.   保护好工作机台的安全。

７.   下班做好工作区的清洁。

“安全生产、人人有责”

为减少工伤事故，保障人员免受伤为减少工伤事故，保障人员免受伤
害及财产损失，必须加强教育，严格
管理。


