	臺北醫學大學

	高週波鑄造機
	安全作業標準

	         學院                系所               實驗室

	作業種類區分：
	非經常性作業

	單位作業名稱：
	鑄造

	作 業 方 式 ：
	協同作業

	使用處理材料：
	金屬合金、鑄模

	使用器具工具：
	坩堝

	防 護 器 具 ：
	防焰手套、坩堝夾、玻璃棒

	資 格 限 制 ：
	需有授課老師或實驗室管理人員協同作業，未經同意不得擅自使用。

	工作步驟
	工作方法
	不安全因素
	安全措施
	事故處理

	1.工作前
	1-1確認鑄模已充足加熱。
1-2確認所需之合金重量。
1-3開啟冷卻水。
1-4確認使用合金適用的加熱伏特數與圈數。
1-5將坩堝放上載台並確認法碼重量與鑄模等重。
1-6並於坩堝內放上適量合金。
	1-1鑄模加熱未完全。
1-2合金數量過多或過少。
1-3鑄造機未達到荷重平衡。
1-4未開啟冷卻水。
	1-1詳閱並依照材料特性設定加溫時間，並於開始加溫時，同步設定計時器，確保鑄模已充足加熱。
1-2於製造鑄模前，於記錄本上記錄蠟型總重量，以利換算合金總量。
1-3於每次鑄造前，皆需確認荷重平衡。
1-4確認機器上方冷卻水指示燈號是否已亮起。
	1-1故障或檢查異常時，應張貼上［停止使用］告示，以免他人誤用。並通知廠商。
1-2如有異常立即關閉電源。

	2.工作中
	2-1按下Coil up。
2-2按下Heating，並透過機器上的觀察視窗觀察合金融熔狀態。
2-3待金屬均勻受熱通紅，打開機器上蓋。
2-4使用坩堝夾將鑄模置放到跨鐵載台上。
2-5按下Heating，加熱合金至合金融熔至團狀，待金屬氧化膜破裂，接續按下Coil down與Casting。
	2.1未配戴安全護具。
2.2未依照指示調整氧氣或瓦斯旋鈕。
2.3合金未充分加熱或過度加熱。
	2.1授課教師或管理人員將於人員進入實驗室操作前，核實人員有無佩戴護具，未依規定配戴護具，嚴禁操作。
2-2於每次操作前，由授課老師或管理人員，確實執行教育訓練與協同操作，未經同意不得擅自使用。
	2-1發生燙傷時，先以大量流水沖洗15-30分鐘．
2-2如燙傷部位有衣物覆蓋，需在水中慢慢將衣物脫下。
2-3將傷部於就醫前，泡在冷水降低溫度。
2-4使用乾淨的毛巾覆蓋傷口後儘速就醫。

	3.工作後
	3-1待運轉停止後，使用坩堝夾將鑄模夾起放置在冷卻區自然冷卻。
	3-1未確認鑄模已冷卻
	3-1於鑄造完成後，紀錄完成時間，避免誤觸。
	3-1發生燙傷時，先以大量流水沖洗15-30分鐘。
3-2如燙傷部位有衣物覆蓋，需在水中慢慢將衣物脫下。
3-3傷部於就醫前，泡在冷水降低溫度。
3-4使用乾淨的毛巾覆蓋傷口後儘速就醫。
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