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安全

注塑机安全不容忽视
国 内塑机行业执行的有关安全标准 ， 大多数采用欧洲标准 ＥＮ 或国际标准 Ｉ ＳＯ

、
Ｉ Ｅ Ｃ

， 出 ｎ 产ｇ
品一般要求通过 Ｃ Ｅ 或 Ｓ Ｐ Ｉ 祕准认证 。 随着＿ 内

？塑料机械制造水平的提升 ， 注塑机出 ｕ 增加 ， 对注蹲
塑机的安全保护要求已经越来繼要 。

更多精彩请扫描二维码

许祺琦 皮 尔磁 中 囯 应 用工枵 师 孙产刚 ， 王祝挺 ， 徐儒侠团 电气工 程 ？

＠ 料成型制 品产品 关联度大 、 综合械安全实 现 了 从元器件 到 系 统进行 全系统或有关安全控制功能的方式并不仅

＠＆ 性强 ， 在 国 民经济 中 日 益显示 出面性 的 安 全评估 ， 从 而 有 效解决 了 原仅是之前 ＥＮ９ ５４－

１ 中被熟知的控制 系统

极为 重要 的 作 用 。 塑料机械工业的 发有 Ｅ Ｎ ９ ５ ４
－

１ 标准 无法实 现定量化判 断的类别 ， 还有经过概率考量后估算得到

展 ， 在
一

定程度上反映 出
一

个 国 家和系 统安全性 的 问题 。 在此方 面 ， 中 国的性 能等级 （
Ｐ Ｌ ：ａ 、

ｂ
、

ｃ
、
ｄ

、
ｅ

） 。 该

地 区 的 国 民 经济 及 技术 发展水平 。 当是 世 界 塑料机械生产大 国 、 消 费大 国标准适用 于控制 系统使用 电气 ／ 电子组

前 注 塑机 的 生 产 要 求 不 断提高 ， 安全和 出 口 大 国 ， 中 国 塑机行业也走 在 了件和 系统 以 外 的其他介质 （包括液压 、

认证 已被越来 越 多 的注塑机生产厂商国 际先进的道路上 。 气动等 ） ，
正确应用 时实现的 目 标是将危

所重视 ， 国 外针对注塑机 的 主要的安 险降至可接受水平 ， 或在可预见条件下

全标 准 有 欧 洲 Ｃ Ｅ 标 准 及 美 国 Ｓ Ｐ 丨 标 有关机械安全控制系统的标准执行完整安全功能并按规定实现风险减

准 。 随着 ＥＮ Ｉ Ｓ ０ １ ３ ８ ４ ９ －

１ 的 发布 ， 机ＥＮ Ｉ ＳＯ １ ３ ８４９
－

１ 评估有关安全控制小的能力 。

主要安全功能

注塑机的工作原理是借助螺杆 （ 或

柱塞 ） 的推力 ， 将 已塑化好的熔融状态

（ 即粘流态 ） 的塑料注射入 闭 合好 的模

ｗ程 。

一

般注塑机包括注射装置 、 合模装

Ｉ ；．
Ｈ置 、 液压系统和 电气控制 系统部分 。
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於ｍ樹ｆ联 阶地 毯 等 。
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！ ｉ叫 ； ｗ炉 ］

非接触式磁性安全开关全地毯和模式开关为可选项 ，

一般用于
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前安全门

注塑机主要安全功能 Ｐ ＮＯＺｍ ｕ ｌ ｔ ｉ 可编程控制器

特殊机型或大型的注塑机械 。分为 ４ 档 。 有 Ｌ Ｅ Ｄ 灯状态显示 。 有小型或 紧 凑型

在安全 回路设计之前必须对每个安单个失 效 不会导致 冗 余 系 统 的 两设计 ， 安 装 灵 活 。 该 安全 门 可 以达 到

全功能做风险评估 ， 确定所需性能等级个 通 道 同 时 失 效 。 对于类 别 ２
、

３
、

４Ｃ ａ ｔ ３ 或 Ｃ ａ ｔ ４ 结构 。

（
Ｐ Ｌ ｒ

） ， 可 以 用 以 下 风 险 图 进行确 定 ， 都需要借助标准 ＥＮ ［ Ｓ Ｏ １ ３ ４ ９ ０ １ 的 附针 对 中 大 型 注 塑 机 ， 逻 辑 处 理

也可理解 为每 个安全功 能 的性 能 等 级录表 Ｆ ． １ 对 已采取或 即将采取的措施进部 分 使 用 Ｐ ｉ ｌ ｚ 模 块 化 可 编 程 控 制 器

“

额定值
”

。 评估的结果风险从低到 高递行评估 ， 目 标值为 ６ ５％ 或 以上 即 能符ＰＮ Ｏ Ｚｍ ｕ ｌ ｔ ｉ 系列 来完成相应安全功能 ，

增 ， 为每个安全功能确定适合于 当 前风合 。 所有的安全功能直接接人 ＰＮ ＯＺｍ ｕ ｌ ｔ ｉ
，

险臧小的 Ｐ Ｌ
， 最终计算 回路的 Ｐ Ｌ 要大合模区是最危险的 区域 ， 以合模区共有 ２ ０ 个安全输人 ， 通过 简 单编程可

于等于 Ｐ Ｌ ｒ
。 安全相 关功能 （

Ｓ Ｒ Ｐ ／ Ｃ Ｓ
）为例 。 合模机构 区域 中 ， 模板驱动装置以 自 由配置逻 辑执行相应的安全动作 ，

由 传感器系统 逻辑处理 执行元件构的运动可能对操作和维护人员造成挤压４ 个安全 晶 体 管 输 出 最 高 可 达 到 Ｐ Ｌ ｅ

成 。 和 剪切的危险 ， 如果模具区域的 防护装 （ Ｃ ａ ｔ４ ） 性能等级 ， 安全输 出信号给到

类 别 是描 述 发生 失 效 时安全 相 关置被打开 ， 人体将可 以进人开模时模板扩展安全继 电器来控制 液压阀或 电机主

功能 （
Ｓ Ｒ Ｐ ／Ｃ Ｓ

） 运行情况的基本参数 ，后方区域 ， 可能造成挤压的危险 ， 抽芯接触器的切断 。

在 ＥＮ９ ５４ －

１ 的 类别基础上做 了 更精确和顶 出机构的运动也可能造成相 同 的危通过得到所需元器件的安全基本参

的描述 ，

一

共分为五类 ：
Ｂ

、
１

、
２

、
３

、
４

。险 。 这些危险被认为是不可恢复的伤害 ， 数后 ， 根据设计 的 电气 回路 ， 利用 Ｐ ｉ ｌ ｚ

而对于气动 、 机械元器件 ， 平均危且很难避免 。 的安全计算软件 ＰＡ Ｓ ｃ ａ ｌ 可 以方便快捷

险失效 时 间 很大程度上取决于开 关 次所 以 根据 风 险 图 可 知 ， 该 区 域 的地计算相应 ＳＲ Ｐ ／Ｃ Ｓ 的性能等级 。

数 ， 因为开关次数与元器件的机械磨损所需性能等级 Ｐ Ｌ ｒ 要求达到 Ｐ Ｌ ｒ
＝
ｄ 或

直接相 关 ，
Ｂ １ ０ｄ 是其参考 的值 ， 它 表ＰＬ ｒ

＝

ｅ （取决于开 门 的频繁程度 〉 。 所以 ，未来发展与展望

示生命周 期 检查过程 中 １ ０％ 元器 件 发必须釆可靠地安全设计对合模区安全防随着行业发展 ， 安全标准将不断更

生 危 险失效 时总 的开 关 次数 。 Ｂ １ ０ｄ 可护装置 （ 前 门 和后 门 ） 进行监控 。新 ， 使用 的安全元器件也必须与时俱进 。

以通过计算得到 ＭＴＴＦｄ 值 。对合模区域安全相关部分 ， 前后安如前 门可使用编码型非接触式安全开关 ，

诊断覆盖率 Ｄ Ｃ 是安全功 能诊断效全 门 解决方案采用 了Ｐ ｉ ｌ ｚ 传感器 Ｐ Ｓ Ｅ ＮＰ ｉ ｌ ｚ 带有 ５ ０Ｎ 保持力 的 Ｐ Ｓ ＥＮｃ ｓ６ ． ｌ ｌ 开

率 （故障检测 ） 的衡量标准 ， 通过检查ｍ ａ
ｇ 系 列 非接 触 式 磁性开 关 ， 该开 关关或 １ Ｏ ０ＯＮ 锁定力 的安全 门 系统 Ｐ Ｓ ＥＮ

安全功能 的 相 关元件失 效或元件缺陷 。 为双通道结构 ，
２Ｎ ／ Ｃ

，
ｌ Ｎ ／Ｏ 触点类型 ，

ｓ ｌ ｌ ． Ｏ 都达到 了Ｐ Ｌ ｅ 的性能等级 ， 其三种

可 以从 已检 出 的危险失效的失效率与总感应距离 ｌ 〇ｍｍ
， 最高可达到 Ｐ Ｌ ｅ 性能编码方 式 能适应工厂不 同 的应用 要求 ，

危 险 失 效 的 失效率之 比计 算 Ｄ Ｃ
，Ｄ Ｃ等级 ， 另 外 防护 等级 高达 Ｉ Ｐ６ ７

，
且可将有 良好的使用前景 。 ＣＺＺ］

ｍｍ ａ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ新自肋 丨匕５驵 Ｓ ／ ｌ ２ ０ １ ７
－
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Ｃ］ 现代制造５ ９


