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前  言
本标准全文强制。
《涂装作业安全规程》系列国家标准已发布的共有12项：
——GB 6514－2008《涂装作业安全规程 涂漆工艺安全及其通风净化》；
——GB 7691－2003《涂装作业安全规程 安全管理通则》；
——GB 7692－2012《涂装作业安全规程 涂漆前处理工艺安全及其通风净化》；
——GB 12367－2006《涂装作业安全规程 静电喷漆工艺安全》；
——GB 12942－2006《涂装作业安全规程 有限空间作业安全技术要求》；
——GB/T 14441－2008《涂装作业安全规程 术语》；
——GB 14443－2007《涂装作业安全规程 涂层烘干室安全技术规定》；
——GB 14444－2006《涂装作业安全规程 喷漆室安全技术规定》；
——GB 14773－2007《涂装作业安全规程 静电喷枪及其辅助装置安全技术条件》；
——GB 15607－2008《涂装作业安全规程 粉末静电喷涂工艺安全》；
——GB 17750－2012《涂装作业安全规程 浸涂工艺安全》
——GB 20101－2006《涂装作业安全规程 有机废气净化装置安全技术规定》
本标准为《涂装作业安全规程》系列标准之一，是该标准体系中针对电泳涂漆工艺安全的一项通用安全技术标准，与标准体系中的其它标准相协调配套。
本标准的制订主要采用了美国国家标准NFPA 34《使用可燃或易燃材料的浸涂作业标准》（2015版）、英国标准BS EN 12581-2005+A1-2010《涂覆设备.有机液体涂覆材料的浸涂和电沉积用机械.安全性要求》中与电泳涂漆有关的内容，同时采用了与国外先进标准相适应的，实践证明适合国情的国内其他电泳涂漆工艺相关标准的一些内容。
本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准由国家安全生产监督管理局提出。
本标准由全国安全生产标准化技术委员会涂装作业分技术委员会（SAC/TC288/SC6）归口。
本标准起草单位： 
本标准主要起草人： 
本标准为首次发布。
电泳涂漆工艺安全
1　 范围
本标准规定了电泳涂漆工艺在保障人员的生命安全和职业健康、防止事故发生和财产损失等方面的要求。
本标准适用于电泳涂漆工艺及其设备的设计、制造、安装、验收和使用。
2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GBZ 158 工作场所职业病危害警示标识
GB 2894 安全标志及其使用导则
GB/T 3859.1 半导体变流器 通用要求和电网换相变流器 第1-1部分：基本要求规范
GB 4208 外壳防护等级(IP代码)
GB 5083 生产设备安全卫生设计总则
GB 6514 涂装作业安全规程　涂漆工艺安全及其通风净化

GB 7691 涂装作业安全规程　安全管理通则
GB 7692 涂装作业安全规程  涂漆前处理工艺安全及其通风净化
GB 8978 污水综合排放标准

GB 11341 悬挂输送机安全规程
GB/T 11651 个体防护装备选用规范
GB 12463 危险货物运输包装通用技术条件
GB 12942 涂装作业安全规程　有限空间作业安全技术要求 

GB/T 14441 涂装作业安全规程　术语

GB/T 15236 职业安全卫生术语
GB 16297 大气污染物综合排放标准
GB 17750 涂装作业安全规程　浸涂工艺安全
GB/T 25295  电气设备安全设计导则
GB 50016 建筑设计防火规范
GB 50034 建筑照明设计标准
GB 50057 建筑物防雷设计规范
3　 术语和定义
GB/T 14441和GB/T 15236界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1
电泳涂漆 electro-coating
利用外加电场使悬浮于电泳液中的颜料和树脂等微粒定向迁移并沉积于（工件）电极之一的基底表面的涂漆方法，或称电泳涂装。
3.2
电泳涂漆区 electrophoresis painting area                        

由于电泳涂漆作业而存在危险量的易燃和可燃性蒸气、各类化学物质的雾、粉尘或积聚可燃性、腐蚀性残存物的区域。
3.3
电泳涂漆作业场所 electrophoresis painting location

采用电泳涂漆工艺进行涂漆作业的场地和特定的周围空间。
3.4
电泳涂漆槽 electro-coating tank

盛有电泳涂料且在外加电场作用下能够形成涂料微粒（向工件）定向迁移并具备安全防护功能的槽体。
3.5
超滤系统 ultrafiltration system
超滤装置与电泳槽及后冲洗设备组成的封闭循环冲洗系统。
4　 电泳涂漆区及作业场所的范围
一般应包括以下范围：
a) 电泳涂漆工艺生产线上相对封闭的内部空间及相连的排风系统；
b) 电泳涂漆工艺生产线其他相关辅助设备作业区域。
5　 电泳涂漆工艺设备安全
5.1 一般要求

5.1.1电泳涂漆工艺设备设计应符合GB 5083、GB6514、GB/T 25295的要求。
5.1.2 电泳涂漆工件的涂漆前处理工艺应符合GB 7692的要求。
5.1.3 电泳涂漆设备上部宜设置室体，布置在室体内照明装置应采用防潮灯箱，灯箱应密闭。

5.1.4 电泳涂漆区及其作业场所安全

5.1.4.1 电泳涂漆区及其作业场所通道及出入口应畅通无阻、标识明确，火灾危险性分类按GB 50016规定执行。
5.1.4.2 电泳涂漆区及其作业场所的厂房一般采用单层建筑或独立厂房。如布置在多层建筑物内，宜布置在建筑物下层。如布置在多跨厂房内，宜布置在外边跨。
5.1.4.3 电泳涂漆区及其作业场所内的设备应接地良好。 

5.1.5 电泳涂漆区及其作业场所的职业卫生及噪声影响指标应符合GB 6514的要求。
5.1.6 电泳涂漆工艺生产线所在的其他作业区域的照明应符合GB 50034中的有关规定。
5.1.7 电泳涂漆工艺安全还应符合GB 6514中其他有关电泳涂漆的安全要求。
5.1.8 电泳涂漆设计应优先采用新工艺、新技术、新材料、新设备，严禁采用国家明令淘汰的工艺、技术、材料、设备；提高自动化控制水平，减少现场作业人员停留。
5.2 室体

5.2.1 电泳槽上宜设置封闭室体，并应设置防止人员发生触电事故的安全防护联锁装置。
5.2.2 电泳室体宜设置人员出入安全门及高压危险指示灯。
5.2.3 电泳室体顶部宜在开口处设置密封装置。 
5.2.4 电泳室体内、外人行通道应保持通畅。
5.2.5 电泳室体侧壁和室体底部应密闭处理。
5.3 电泳涂漆槽

5.3.1 槽体

5.3.1.1 电泳涂漆槽可以使用非金属绝缘材料或金属材料制作而成，槽体的支撑应防止槽体变形。
5.3.1.2 当电泳涂漆槽使用金属材料或其他非绝缘材料制作时，电泳槽内部应防腐及绝缘，应符合防腐绝缘材料的涂敷规范，其干态耐压应不小于20000V，确保电泳涂料与槽体绝缘。
5.3.1.3 槽体内设置非金属材质搅拌系统时，宜设置保护杠。
5.3.1.4 槽体深度大于1.5m时宜设置槽内爬梯，爬梯应防腐处理。
5.3.1.5 电泳槽应设置液位限制装置，不应设置自动补水系统。
5.3.2 槽口

5.3.2.1 电泳涂漆槽槽口应高于所在地面，高度不应低于150mm。

5.3.2.2 电泳涂漆槽中的电泳涂料的最高液位距槽口不应小于150mm。
5.5.2.3 当电泳涂漆槽槽口高于（作业）地面时，其四周应考虑加设安全装置。
5.3.3 溢流管

5.3.3.1 电泳涂漆槽容积超过0.6m3或槽液表面积超过1m2，槽体宜设置溢流管。
5.3.3.2 设置溢流管应考虑以下因素：

a) 溢流管的直径应根据槽液表面积、管子长度、倾斜度综合考虑确定。其能力必须满足能够处理多余槽液的要求。溢流管的直径应大于75mm。
b) 溢流管应安装在保证槽液液面距槽口不小于150 mm的槽体上；

c) 溢流管与排放管的设置、连接应易于清理和检修；

5.3.4 电泳涂漆槽体排放装置

5.3.4.1 电泳涂漆槽槽体底部应设置排放装置，当发生事故或检修时，应能迅速安全地将槽液转移到转移槽中。

5.3.4.2 槽液排放宜设置手动或自动装置。对于手动操作，操作工位应设在方便、安全的位置。当不能靠重力自流排放时，应设置槽液泵转移槽液。
5.3.4.3 底部排放管应能完全排空槽液，排放管管径应符合GB17750规定。
5.3.5 槽液温度控制

5.3.5.1电泳槽液应采用间接换热，换热装置设备应符合其相应的安全规定。
5.3.5.2设置温度控制装置，电泳漆液温度应满足电泳漆的工艺要求。
5．4 转移槽

5.4.1 转移槽宜采用带盖板的封闭结构，应设置检修孔及排气孔，应满足GB l2942的要求。
5.4.2 转移槽的容积应大于电泳槽容积的10%。通过相应管路和阀门，转移槽应与电泳槽相连通。

5.4.3 转移槽宜配置转移泵，以便将转移槽的涂料再送回电泳涂漆槽中。

5.5 电泳槽管路

5.5.1 电泳槽内的管路、管路配件、喷嘴等应采用绝缘材料，若采用非绝缘材料，应进行绝缘处理。与电泳槽内管路相连的外管道，在接近槽1m左右处应进行绝缘处理。
5.5.2 与电泳漆接触的管道、阀门、过滤器等应接地良好，电泳槽管道法兰之间应加跨接导线，导线截面积不小于10mm2。
5.5.3 输送电泳漆液的泵体应采用双机械密封耐腐蚀泵。
5.5.4 电泳槽循环泵系统应设置备用电源。
5.6 电泳整流系统

5.6.1 电泳的整流系统的设计、制造、安装、验收应满足GB/T 3859.1和GB 4208中的相关安全要求。

5.6.2 电泳的整流系统应单独设置在围护设施内。

5.6.3 当电泳采用分段供电时，各段电压间连接铜排应保证平整，防止拉弧现象产生。
5.7 电泳阳极系统

5.7.1 电泳槽内的电极应设置耐腐蚀保护装置。

5.7.2 阳极循环管道应耐酸，并可靠接地。

5.7.3 每支阳极管路应设置流量计。
5.7.4 阳极系统应设置电导率仪自动控制及阳极液槽自动补水系统。
5.7.5 阳极系统应设置电流检测系统。
5.8 超滤系统

5.8.1 电泳涂装应配备超滤系统，用于回收电泳涂料。
5.8.2 洁净超滤液出口管道上宜设置浊度计，当透过液有漏漆时，浊度计提供报警信号。
5.8.3 超滤系统宜设温度传感器，在超过规定的高温极限时使超滤系统停机。
5.8.4 超滤系统应设置备用电源。
5.9 电泳系统接地

5.9.1 除照明装置外，其它用电设备均应设置专用接地线，接地干线应在不同方向至少两次与接地线连接。
5.9.2 电泳槽、电泳阳极系统应采取可靠的接地措施，设置专用接地线且安全接地电阻不应大于10Ω。
5.9.3 接地线与接地体的连接宜采用焊接。接地体宜采用垂直敷设，应深入地面并不少于2m。

5.10 通风系统

5.10.1 电泳涂漆区及其作业场所的送风、排风系统应符合GB 6514的有关规定。

5.10.2 排风应选用耐腐蚀风机，管路耐腐蚀，管路安装密封良好。
5.11 输送链系统

5.11.1 电泳涂漆的输送链系统设计、制造、检验和验收和使用应符合GB 11341的有关规定。

5.11.2 选用输送连输送链下部应设安全防护装置，防止润滑液滴落污染槽液，并防止悬链与轨道摩擦产生的火花而引发火灾。

5.11.3 当电泳涂漆生产线发生事故（故障）时，应能立即停止输送链运行。

5.11.4 进入电泳涂漆区的输送链系统应采取防腐措施。浸入电泳漆液的输送吊具应涂覆绝缘层。
5.12 电气设备及联锁 

5.12.1 电气设备应符合GB 17750的规定。
5.12.2设备运行前通风系统宜先启动5min，设备运行停止后通风系统宜延时5min关闭。通风系统应设置故障报警功能。通风系统出现故障时，应能自动停止电泳工作，并发出声光警报。
5.12.3 电泳槽液温控装置应具备极限温度控制功能，当温度超过设定温度时，输送链、换热装置应发出声光报警并停止工作。

5.12.4 电泳区出入门应配观察窗及带锁紧功能的手柄，应配置紧急停止按钮，应有保护连锁装置及有声光报警，电泳作业时打开门后电泳工作电压应自动降为安全电压。
6　 防火、防爆、防雷、防静电

6.1 电泳涂漆区及其作业场所为轻度危险区域，应禁止一切明火，防止外来火种进入。
6.2 电泳涂漆工程设计应符合相关的耐火等级和厂房防爆、安全疏散的要求。建筑结构、构建及材料应根据防火、防爆要求选用；疏散门最小宽度不宜小于0.8m，且应向疏散方向开启；疏散走道的净宽不宜小于1.4m。疏散设施应备有应急照明和安全疏散标志。

6.3 厂房应有防直击雷的设施，电气设备、控制系统应有防感应雷的设施，其检测指标应达到GB50057的规定。

6.4 作业场所内的工艺管线、送排风管道及易燃易爆物料储存设备等必须作可靠的防静电接地。
6.5 以防静电为目的而设置接地的接地电阻值，应稳定在106Ω以下。

7　 电泳涂料的包装运输、贮存和输送 

7.1 包装件运输
7.1.1 包装件应符合GB 12463相关规定，运输应符合运输标准的有关规定。
7.1.2 包装件应有遮篷盖住，避免阳光直射和雨水淋洒，且通风良好。
7.1.3 包装件运输中的堆码高度不应高于3.5米。
7.1.4 包装件装卸时不能摔、滚、倒置等。
7.2 包装件贮存
7.2.1 包装件贮存在通风良好的内库或在遮篷的露天地，并备有相应的灭火器材。
7.2.2 包装件可以单放或以合适的方式堆码储存等。

7.3 电泳涂料的输送
7.3.1 设置密闭的管道输送系统，管道末端应配置单向阀。
7.3.2 采用气动泵进行涂料加注，应有自动保护措施。
7.3.3 加注点选取应充分考虑工艺安全性。

7.3.4 包装件应接地良好，接地电阻不大于1X106Ω。
8　 操作、维修和培训

8.1 电泳涂漆设备为专业设备，必须遵守安全规则、操作及维修说明，要建立严格的管理规则。
8.2 操作人员应熟悉事故预防规则，系统的正确运行，熟悉操作说明，了解可能对健康产生的危险，发生火灾时的处理办法及灭火系统的操作，另外操作人应至少半年接受一次安全方面的教育。
8.3 在电泳涂漆区内，尤其是作业人员作业、巡查通道，应定期清理，尽量保持清洁。
8.4 在电泳涂漆区内允许使用便于清理的覆盖层(薄纸、塑料膜等)和可剥性涂层，以便于清理。

8.5 定期检查整个电泳涂漆区，包括盖板、溢流管入口、排放出口、底部排放口、泵、阀、电线及电气设备、设备接地、通风系统和灭火设备，发现问题应立即解决。每月至少检查一次。
8.6 设备的定期维护和保养是保证电泳质量，减少设备故障的必要条件，发生故障后必须立即修复。

8.7 电泳涂漆设备停产维修时，若采用电焊、气焊、磨削设备等明火作业，应经企业安全技术部门审查批准，严格执行动火安全制度，遵守安全操作规程。
9　 污染防治系统
9.1 电泳废气排放应符合 GB 16297的要求。
9.2 电泳废水收集、处理和排放应符合GB 8978的规定，排水沟、积水坑应设有防渗、防腐措施。
10　 职业安全卫生管理
10.1 电泳涂漆作业场所应按GB 2894 、GB 7691、GBZ 158规定设置安全、职业卫生警示标志、标识。
10.2 槽体、地坑和平台周围应按相关规定设防护装置。
10.3 转移槽等特殊作业场所的有限空间作业安全与职业危害防护应符合GB 12942的规定。
10.4 个人防护

10.4.1 作业人员的个人防护用品选用应符合GB/T 11651的规定，见附录A。
10.4.2 进行电泳漆补加时，只能由接受过训练，并熟知药品的人员进行。
10.4.3 操作时，应佩戴防护眼镜、手套，以及穿防护服。
10.4.4 接触化学原料应穿戴防护服，整套服装应包括耐化学原料的手套，衣服和一副密封防护眼镜。

10.4.5 如不慎接触到化学药品，立即到淋浴洗眼器(去离子水)处进行清洗。

10.4.6 操作后在洗手池(工业水)清洗双手。
10.5 电泳涂漆作业场所应设置淋浴洗眼器。

10.6 企业应制定安全作业指导书，其中规章制度和岗位操作规程参考附录B、教育培训考附录C。

附 录 A
（资料性附录）

防护用品的选用

表C.1  防护用品的选用
	作业类别名称
	可以使用的防护用品
	建议使用的防护用品

	吸入性气相毒物作业
	防毒面具、防化学品手套、化学品防护服
	劳动护肤剂

	沾染性毒物作业
	工作帽、防毒面具、防腐蚀液护目镜、防化学品手套、化学品防护服
	防尘口罩(防颗粒物呼吸器)、劳动护肤剂

	密闭场所作业
	防毒面具(供气或携气)、防化学品手套、化学品防护服
	空气呼吸器、劳动护肤剂

	吸入性气溶胶毒物作业
	工作帽、防毒面具、防化学品手套、化学品昉护服
	防尘口罩(防颗粒物呼吸器)、劳动护肤剂

	腐蚀性作业
	工作帽、防腐蚀液护目镜、耐酸碱鞋、耐酸碱手套、防酸(碱）服
	防化学品鞋（靴）


附 录 B
（资料性附录）

规章制度及岗位操作规程

A.1  建立健全生产责任制，制定规章制度，并严格落实。规章制度应至少包括以下内容：
a)
教育和培训制度；
b)
安全生产检查或事故隐患排查治理制度；
c)
危险作业管理制度；
d)
防护用品配备和管理制度；
e
奖励和惩罚制度；
f)
防火防爆管理制度；
g)
防护设施及生产设备操作维护保养制度；
h)
电泳涂漆作业场所管理制度；
i)
电泳涂漆作业场所危害因素监测及评价管理制度；
j)
建设项目“三同时”管理制度；
k)
劳动者职业健康监护及其档案管理制度；
l)
外来人员出入管理制度；
m)
应急救援与管理制度；
m)
事故报告和调查处理制度。
A.2  制定电泳岗位安全操作规程，并发放到相关岗位。
附 录 C
（资料性附录）

教育培训

B.1  主要负责人和职业安全卫生管理人员应当具备与所从事的生产经营活动相适应的职业安全卫生知识和管理能力，并接受职业安全卫生培训。
B.2  从事电泳涂漆作业的工作人员上岗、转岗、复岗、使用设备前应经过本专业知识系统培训、“三级安全教育”和职业安全卫生培训，经考核合格后持证上岗。
B.3  应定期对电泳涂漆作业人员及其管理人员进行职业安全卫生知识的继续教育培训，每年至少组织一次考核。
B.4  应对相关方的作业人员进行安全教育培训。作业人员进入作业现场前，应由作业现场所在单位对其进行现场前的安全教育培训。
B.5  对外来参观和学习人员应进行安全须知教育。
GB
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