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1   范围
    
    本标准规定了：铸造防尘的总则、工艺措施、建筑措施、设备措施以及其他措施；炉窑、铸造原材料处理、造型、制芯、落砂、清理精整的防尘、除尘措施；通风除尘系统技术措施及防尘工作的管理和监督。
    本标准适用于铸钢、铸铁、有色金属铸造车间的新建、改建、扩建建设项目和技术改造、技术引进项目的设计和管理。现有铸造车间也应遵照本标准执行。生产铸造设洛和为铸造车间服务的企事业单位也应遵照本标准执行。
 

2   规范性引用文件
    
    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修改版均不适用于本标准。然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。
    GB  9078          工业炉窑大气污染物排放标准
    GB  16297—1996   大气污染物综合排放标准    
    GB  50019         采暖通风与空气调节设计规范
    GB  50243         通风与空调工程施工质量验收规范
    中华人民共和国职业病防治法
    中华人民共和国安全生产法
 

3   术语
   
     本标准采用下列术语定义。
 

3.1
     铸造  founding
     将熔融金属浇注   射压或吸入铸型型腔中，凝固后成为一定形状和性能的铸件。
3.2
    清理  fettling
    铸件落砂后的全部清理铺整工作。初步清理包括清除铸件上粘附的型砂，清除芯砂和芯骨，切除或打掉浇冒口等。二次清理包括铲馀飞边、毛刺和多余的金属和打磨表面。
3.3    
    熔炼  melting
    将金属材料在炉内加热熔化，由固态变到熔融状态的过程。
3.4
    砂再生  sand reclamation
    铸件落砂后为恢复砂子的原始性能而进行的一系列操作。
 

3.5
    屋顶通风机   pow  roof  ventilator
安装在屋顶上，以其防风雨围挡物兼作外壳的，用于将室内污浊气体排至室外的专用轴流式或离心式通风机。
3.6
    除尘  dust  remova]
    捕集，分离含尘气流中的粉尘等固体粒子的技术。
3.7
    粉尘  dust
    由自然力或机械力产生的，能够散放或悬浮于空气或气流中的固态微小颗粒。
3.8
    除尘系统   dust  removing  system
    由局部排风罩、风管、通风机和除尘器等组成的，用以捕集、输送和净化含尘空气的机械排风系统。
 

4   总则    
 

4.1   为了贯彻执行《中华人民共和国安全生产法》和《中华人民共和国职业病防治法》，保证铸造企业建设项目的设计符合安全生产和职业卫生要求，控制铸造车间生产过程中的粉尘污染危害，改善劳动条件，保障职工的身体健康，保护环境，促进安全生产发展。
4.2   铸造防尘应首先从工艺和设备上采取措施，应采用不产生或少产生粉尘污染的工艺和设备。
4.3   凡产生粉尘污染的工艺过程和铸造设备，均应设防尘设施，凡排至室外的空气中含尘浓度超过国家或当地排放标准时均应设除尘装置。
4.4   铸造车间建设项目设计时，应积极采取行之有效的综合防护措施，防止粉尘对工作场所的污染，对于生产过程中尚不能完全消除的粉尘污染，亦应采取综合预防、治理和强化管理措施。
4.5   除尘系统的尾气不宜直接向车间内排放，当除尘系统尾气不得不向车间内排放时，应满足有关规定。
4.6   铸造车间内各工作场所的粉尘浓度应符合国家棚关标准的规定。
 

5   防尘的工艺措施
 

5.1   工艺布置
5.1.1   工艺设备和生产流程的布局应根据生产纲领、金属种类、工艺水平、厂区场地和厂房条件等结合防尘技术综合考虑，均应设计合理的除尘系统。
5.1.2   污染较小的造型和制芯工部在集中采暖地区应布置在非采暖季节最小频率风向的下风侧，在非集中采暖地区应位于全年最小频率风向的下风侧。
5.1.3   砂处理和清理等工部宜用轻质材料或实体墙等设施和车间其他工部隔开，大型铸造工厂的砂处理、清理工部可布置在单独的厂房内。
5.1.4   浇注区应布置在车间通风良好的位置。
5.1.5   合箱、落砂、开箱、滴砂、打磨、切割、焊补等工序宜固定作业工位或场地，便于采取防尘措施。
5.1.6   大批量生产的清理工作台连续成排布置时，应将各工作台面分隔开。
5.1.7   在布置工艺设备时，应为除尘系统的工艺流程（包括除尘罩位置、风曾敷设、平台位置、除尘器设置、粉尘集中处理或污泥清除等）的合理布局提供必要的平面位置和立体空间等条件。
5.1.8   工艺设备的运行控制，应与除尘系统的运行联锁控制，应确保通风除尘设备先于工艺设备提前运行和滞后于工艺设备停止运行。
5.2   工艺设备
5.2.1   凡产生粉尘污染的定型设备（如混砂机、筛砂机、带式输送机、抛丸喷丸清理设备等），制造厂应配制密闭罩；非标设备在设计时应附有防尘设施。铸造工艺设备的排风量见附录A。
5.2.2   炉料准备的称量、送料及加料应采用机械化装置。
5.2.3   散粒状干物料输送宜采取密闭化、管道化、机械化和自动化措施，减少转运点和缩短输送距离。不宜采用人工装卸或抓斗。
5.2.4   输送散粒状干物料的带式输送机应设密闭罩。
5.2.4.1   带式输送机用作倾斜输送时，根据物料种类、粉尘特性及防尘要求，应不超过其最大允许倾角。
5.2.4.2   带式输送机应设置头部清扫器（当采用磁选皮带轮时，应附有磁选清扫器）及空段清扫器。
5.2.4.3   卸料落差大干1.0m时，应采用倾斜溜管向下部带式输送机卸料，受料点设密闭导料槽。
5.2.5   砂准备及砂处理生产应半密闭化或密闭化、机械化。
5.2.6   大量的粉状辅料宜采用密闭性较好的集装箱（袋）或料罐车运输，采用气力输送到铸造车间料仓内。袋装粉料的包装应具有良好的密闭性和强度，拆包、倒包应在有通风除尘措施的专用设备上进行。
5.2.7   散粒状干物料料仓应密闭，并设料位指示器及仓顶无动力除尘器。
5.2.8   黏土砂混砂工艺不宜采用扬尘大的爬式翻斗加料机和外置式箱式定量器，宜采用带称量装置的密闭混砂机。
5.2.9   批量生产时．应采用生产线作业。
5.3   工艺方法
5.3.1   宜采用溃散性好、粉尘危害性小的砂型生产工艺。在采用新工艺、新材料时应防止产生新污染。    
5.3.2   冲天炉熔炼不应加荧石。有色金属的熔炼宜采用无毒或低毒添加剂。
5.3.3   应改进各种加热炉窑的结构、提高燃料品质和改善燃烧方法，减少烟尘散发量。
5.3.4   回用热砂应进行降温除灰处理，根据生产率的高低，采用不同类型的冷却装置。
5.3.5   铸型落砂后的旧砂宜通过密闭振动给料、磁选，经由配置密闭排风罩的带式输送机运送。  
5.4   工艺操作
5.4.1   应选用附着杂质较少的炉料，并宜经过预处理。金属炉料宜存放在避雨处，焦炭宜经过筛选。
5.4.2   在工艺允许的条件下，宜采用湿法作业。
5.4.3   砂型合箱时，不应采用T型管接压缩空气或用压缩空气直接吹扫砂型表面砂粒、浮尘的方法。必要时应在特设的带通风的小室内进行，并应作好操作人员的个体防护。应采用移动式或集中式真空吸尘装置。
5.4.4   铸型排气孔应通畅，浇注时一氧化碳应引出点燃。
5.4.5   手工落砂时，铸件温度宜在50℃以下，不宜采用压缩空气清铲。
5.4.6   铸件的表面清理，不宜采用干喷砂作业。
5.4.7   落砂、打磨、切割等操作条件较差的场合，宜采用机械手遥控隔离操作。
 

6   防尘的建筑措施
 

6.1   厂房位置与朝向
6.1.1   在集中采暖地区，铸造车间应位于其他建筑物的非采暖季节最小频率风向的上风侧，在非集中采暖地区，其应位于全年最小频率风向的上风侧。
6.1.2   厂房主要迎风面应与夏季风向频率最多的两个象限的中心线垂直或接近垂直，即与厂房纵轴成600—900。
6.1.3   平面布置呈L型、或Ⅱ型、III型的厂房，其开口部分应位于夏季主导风向的迎风面，而各翼的纵轴与主导风向星O0～450夹角范围之内。
6.1.4   厂房主要朝向宜南北向。
6.2   厂房平面布置
6.2.1    厂房平面形式应在满足生产纲领和工艺流程的前提下同时结合建筑、结构形式和通风、降温、防尘、除尘等要求综合考虑。   
  中、小型铸造厂房采用矩形平面布置时，不宜超过三跨，且宜将清理工部与其他工部隔开。
  在有良好通风防尘、除尘措施的情况下，铸造车间也可采用多跨矩形厂房。
6.2.2   当厂房为Ⅱ、III形时，其两翼之间以及和其他建筑物之间的距离应符合自然通风要求。
6.2.3   铸造车间四周应有一定的绿化地带。    
6.3   厂房竖向设计
6.3.1   铸造厂房除设计有局部通风装置外，还应利用天窗、屋顶通风器或设咒屋顶通风机进行全面通风。铸造厂房的天窗应防雨。
    排风天窗宜布置在热源的上方。
    熔化、浇注区应设避风天窗或屋顶通风器。落砂、清理区宜设避风天窗或屋顶通风器。
6.3.2   挡风板与天窗之间以及作为避风天窗的多跨厂房相邻天窗的端部均应封闭，并沿天窗长度方向每隔50 m---60m距离设置横隔板。
6.3.3   拱形屋架的高低跨不宜架用横向天窗；大量产生烟尘的工部以及风沙、寒冷、积雪地区不宜采用下沉式天窗；产生余热、烟尘的工部，不宜采用通风屋脊。
6.3.4   有桥式吊车的边跨，宜在适当高度位置设置能启动的窗扇，位于多尘、高温区的桥式吊车操作室应密闭、隔热，并采取通风、空调措施。    
6.3.5   屋顶通风机的设置原则：对于砂处理工都、熔炼工部、落砂区域、浇注区域的上部屋顶宜增大屋顶风机的布置密度，其他区域均匀布置。应注意屋顶通风机的振动对屋盖结构体系安全的影响。
6.3.6   对屋顶风机的控制宜根据工艺布置分区域控制。
6.3.7   采用屋顶通风机进行全面通风的铸造车间，其高侧窗宜密闭。
7   防尘的设备措施
7.1   防尘密闭原则
7.1.1   所有破碎、筛分、混辗、清理等设备均应采取密闭或半密闭措施。
7.1.2   应根据不同的粉尘污染情况，分别采取局部密闭罩、整体密闭罩或密闭室等不同的密闭方式。
7.1.3   密闭装置应符合便于操作、拆卸、检修、结构牢固、轻便、组合严密与安全等原则，不应由于振动或受料块冲击而丧失其严密性。
7.1.4   密闭罩宜采用凹槽结构。
7.2   设备运动部位的密闭
7.2.1   两设备之间处于动态连接时，宜采用柔性材料密封连接。
7.2.2  由于设备的转动、振动或摆动所产生的粉尘污染宜采用设备整体密闭罩或密闭室。    7.3   其他部位的密闭
7.3.1   检查门应能关闭严密,不漏风。
7.3.2   对水平面上需要经常打开的盖板宜采用凹槽结构的砂封盖板。
7.3.3   落砂机下部带式输送机受料段在落差大于2m时，宜加密托辊或改用托板，并采用双层密闭排风罩。
 

8   防尘的其他措施
 

8.1   湿法作业与真空清扫
8.1.1   在工艺允许的条件下、产生粉尘的作业区宜采取地面洒水措施，物料在装卸、转运、破碎、筛分等过程中的粉尘污染宜采用喷水雾降尘。    
    采用喷水降尘时应符合下列各点：
    a)  宜在水中添加湿润剂；
    b)  喷嘴喷水雾的方向宜与物料流动方向平行或呈一定角度；    
    c)  布置喷嘴时应注意防止水滴被吸人排风系统，也不应溅到工艺设备的运转部位；
    d)  喷嘴与物料层上表面的距离不宜小于300 mm。射流宽度不应大于物料输送时所处空间位置的最大宽度；
    e)  排风罩和喷嘴之间应装设橡皮挡帘；
    f)  喷嘴的最远供水点水压应按喷嘴形式确定；
    g)  喷水雾系统的水阀宜与生产设备的运行实行连锁控制。
8.1.2   喷蒸汽降尘适用于焦炭、煤以及旧砂的破碎和输送设备的粉尘散发点处。蒸汽可用100 kPa以下的饱和蒸汽。
    采用喷蒸汽降尘时应注意下列各点：
    a)  蒸汽喷管可用圆形或矩形环状管、马蹄形分叉管或直管，在管路末端最低处设疏水器；
    b)  蒸汽支管上需设阀门，并在靠近喷管人口处安装压力表，在管路末端最低处设疏水器；
    c)  蒸汽阀门宜与工艺设备或输送机控制系统实行连锁。
8.1.3   清除沉积在地面、墙面、设备、管道、建筑构件上和地沟内的积尘宜定期采用真空消扫。
8.1.4   在面积大、积尘多的情况下宜采用集中式真空清扫系统。
8.2   个体防护
8.2.1   铸造生产过程中的下列操作应按照国家的有关规定采取必要的个体防护装备措施：
    a)  采用直接式炉内排烟方式的炼钢电炉炉前操作时； 
    b)  进入铁（钢）水包铸锭坑和电弧炉内进行热修作业时；
    c)  在粉尘污染严重的环境中作业时；
    d)  浇注作业过程中没有采取局部排烟措施时。
8.2.2   所使用的各类个体防护装备应符合国家的有关标准。
 

9   炉窑的除尘措施
9.1   炼钢电炉
9.1.1   炼钢电弧炉的排烟净化方式应根据冶炼工艺、工艺布置、炉型、容量、厂房条件、水源情况、安全防护、职业卫生、环境保护、节能要求及维护管理水平等条件具体分析和综合考虑来决定。
9.1.2   排烟宜采用下列方式：
    a)  炉外排烟
    上部对开式伞形罩、电极环形罩、吹吸罩：适于5t及其以下的电弧炉。
    炉盖排烟罩、钳形擗烟罩：适于10 t及其以下的电弧炉。
    以上排烟方式适用手炉盖上无加料孔的电弧炉，炉门均应设排烟罩。
    大密闭罩、移动式密闭罩：适于要求冶炼全过程均能控制烟尘、环境要求告、机械化自动化程度较高的电弧炉。
    b)  炉内排烟
    脱开式炉内排烟：适于10 t及其以下的电弧炉。
    c)  炉内外结合排烟：适于10t及其以下的电弧炉。
    d)  屋顶排烟：适用于要求冶炼全过程均能控制烟尘，环境要求高的电弧炉，宜与炉内或炉内外排烟方式结合采用。
    e)  导流式排烟罩十屋顶排烟：适于30 t及以下电弧炉。
    f)  内排烟十屋顶排烟：适于20 t及以上电弧炉。
    g)  炉侧连续装料兼炉侧（内）排烟+屋顶排烟：适于大型电炉。
9.1.3   通风除尘系统的设计参数应按冶炼氧化期最大烟气量考虑。排风量宜按不同冶炼期进行调整，宜采取节能的变风量措施。  
  9.1.4   炉外排烟方式的通风除尘系统，当烟气温度低于120℃时，可不设冷却装置。但采用炉盖排烟罩时，应采用水冷罩或耐热钢罩。
  9.1.5   炉内排烟方式的通风除尘系统，应设冷却装置（水冷炉顶排烟罩、水冷风管、风冷风管或其他冷却器等）。
  9.1.6   电弧炉的烟气净化设备应采用满足相应标准要求的除尘设备。
  9.1.7   炉内或炉内外结合的排烟除尘系统应采取防爆措施。
  9.1.8   通风除尘系统应有防止过高烟气温度或灼热颗粒直接进入袋式除尘器措施，当有结露可能时应采取预防措施。
  9.2   冲天炉
  9.2.1   冲天炉的烟尘净化方式应根据炉型、燃料种类、加料口开敞情况、水源条件、安全防护、职业卫生、环境保护、节能要求及维护管理等条件进行具体分析和综合考虑。
  9.2.2   烟尘净化宜采用机械排烟净化设备：如袋式除尘器、电除生器，高效旋风除尘器、滤筒式除尘器等，除尘器的粉尘排放浓度应符合大气排放标准要求。机械通风除尘系统宜采用二级除尘系统。
  9.2.3   冲天炉在熔炼阶段通风除尘系统应采取烟气冷却措施：如水冷套管、水冷旋风除尘器、风冷风管、风冷冷却器以及其他冷却器等。当环境质量标准要求高时，应考虑打炉阶段的烟气净化。
  9.2.4   冲天炉的设计排风量按炉子鼓风量乘以1.05-1.10系数与加料口进风量之和考虑。加料口的入口风速宜按1.0 m/s—1.2 m/s计算。
  9.2.5   冲天炉的烟气处理可不设脱硫装置。
  9.3   有色金属熔炼妒
  9.3.1   熔铜、熔锌、熔镁、熔巴氏合金的坩锅炉、感应电炉（工频、中频）、电阻炉、反射炉均应设通风除尘系统。熔铝炉只需设排风装置。
  9.3.2   有色金属熔炼炉的排风应按炉型、工艺操作及排烟要求采用固定式或回转升降式排风罩、对开式排风罩、炉口侧吸罩、炉口环形罩和整体密闭罩等。在工艺条件允许时，应采用后三种形式罩型。
  9.3.3   各种排风罩的排风量应根据冶炼有色金属的种类、炉型及排烟罩形式决定。
  9.3.4   在熔炼时，如烟气中有回收价值的粉尘，应予回收。烟气中含有氧化锌时，应采用袋式除尘器。含有氮化锌或其他易潮解的粉尘时，如采用袋式除尘器，则应采用防水防油滤料，并有保温或加热措施。
  9.3.5   当熔炼有色金属添加氯化物、氯盐或硫磺作覆盖熔剂时，产生腐蚀性烟气，通风净化系统应采取防腐蚀措施。
  9.4   其他窑炉
  9.4.1   烘干炉、退火炉、热处理炉等宜采用燃气为燃料或用电加热。若采用天然气为燃料时，应有排烟措施；若用煤作燃料时，应采取机械化加煤和“明火反烧”等措施，并应设通风除尘系统，烟气中硫含位超标时，应设脱硫设施。
  9.4.2   原砂烘干用的平板干燥炉、立式干燥炉、卧式滚筒干燥炉、振动沸腾烘砂炉、三回程滚筒烘砂装置赶等均应设通风除尘系统，并应考虑防止结露、粘袋堵塞的措施。
  9.4.3   烘模炉装料口应设排风罩，罩口风速0.5 m／s～0.7m／s。砂芯烘干炉的炉门应设排风罩，排风量按罩口风速0.7 m／s计算。
  9.4.4   熔模铸造的熔蜡炉、焙烧炉应设通风柜或在装出料口设排风罩，应接蜡料种类确定罩口风速。
  9.4.5   铁（钢）水包烘炉、塞杆烘炉等应设排风装置。沥青加热炉应设排风净化系统。
  9.4.6   用于黑色金属熔炼的感应电炉应设置通风系统。
 

10   铸造原材料处理的除尘措施
 

10.1   破碎与辗磨处理
10.1.1   颚式破碎机上部：当直接给料落差小于1.Om时，可只做密闭罩而不排风；如用滴管或格栅给料，落差大于或等于1．O m时，加料口应设置排风密闭罩。
    颚式破碎机下部排料至带式输送机；当上部有排风，且下部落差小于1．O m时，下部可只做密闭罩而不排风；不论上部有无排风，当下部落差大于或等于1. Om时，下部应设置排风密闭罩。
10.1.2   双辊破碎机给料口和卸料口均应密闭排风，当给料落差小于1．O m时，密闭较严的小型辊式破碎机，上部可不排风而只在下部排风。
10.1.3   不可逆锤式破碎机加料口应加以密闭，并设置密封阀，卸科口应设置排风密闭罩，并在加料口和卸料口的密闭罩上设置自然循环风管。
10.1.4   球磨机的旋转滚筒应设在全密闭罩内。当用带式输送机向球磨机内给料时，在装料口和球磨机本体之间均应排风，其中2/3的风量由本体排出，1/3由装料口排出。
10.1.5   制备煤粉、黏土粉的轮辗机应设置排风密闭围罩。
10.2   筛选分离处理
10.2.1   平底振动筛上部宜密闭排风，排风量可按罩子开口风速不小于1.0 m/s计算。上部不能密闭时，则可按筛子上方设置排风罩，四周并用橡皮帘封闭，此时排风量应增大一倍。
    用于焦炭的平底振动筛可采用密闭小室。
    平底振动筛用以处理带有水蒸汽的热旧砂时，排风量应比冷砂增加400%。
10.2.2   滚筒筛和滚筒破碎筛应整体密闭并排风，排风量应按开口风速为滚筒筛的圆周速度的1.50倍计算。若开口面积不易确定时，可按筛子大端断面积2 300 m3/(h ·m2)计算。
10.2.3   电磁振动筛上部应密闭，本体可不排风，其加料口及卸料口应排风。
10.3   冷却处理
10.3.1   冷却提升机，应采用高效旋风除尘器或袋式除尘器等除尘效率较高的除尘器。
10.3.2   沸腾冷却器和双盘搅拌冷却器的排风量可比其鼓风量大15%--20%计算。在选择除尘设备和布置除尘管道时应采取防止结露和堵塞的措施。
10.4   型砂、芯砂处理
10.4.1   黏土砂处理
10.4.1.1   采用辗轮式或摆轮式混砂机制备型砂及芯砂时，宜将定量装置密闭在本体围罩内并排风。
10.4.1.2   辗轮式或摆轮式混砂机密闭围罩的排风量宜按下列情况分别计算：
    a)  密封较好时，宜按开口处风速0.8 m/s--l．O m/s计算；
    b)  混制粉尘较多的干型背砂时，排风量应为上述的1. 30～1.40倍；
    c)  配备冷却鼓风机的混砂机，排风量为鼓风量的1.25～1.30倍；
    d)  在辗混过程中散发有可燃性溶剂蒸气时，混砂机的最小排风量应不低于稀释到该溶剂爆炸下限的25% 以下所需的风量，通风设备应采用防爆型，并有可靠的电气安全接地。
10.4.1.3   不同型砂工艺具有不同的粉尘起始浓度，在混砂机除尘设备的毽用时应予以考虑。
10.4.1.4   混砂机密封围罩的排风口应使排风气流方向与辗轮转动方向一致，并远离粉料卸料口，否则应在排风口与卸料口之间装设隔板。
10.4.2   树脂砂连续混砂装置出砂口应设机械排风除尘装置。
10.4.3   旧砂砂再生
10.4.3.1   热法树脂砂再生装置的排风量宜为冷却鼓风量的1.25—1.30倍。
10.4.3.2   树脂砂再生装置应设置密闭罩或半密闭罩，集中采用袋式或滤筒式除尘器除尘。
10.5   物料的输送及卸料处理
10.5.1   采用带式输送机、斗式提升机、螺旋输送机等机械化设备输送铸造用砂时，均应设通风除尘系统，当砂中水的质量分数大于2.5% 且较均匀时，可不设排风。
10.5.2   采用带式输送机输送散粒状干物料时应采取下列措施；
    a)  在转运点、末端卸料点应设置局部密闭罩或容积式排风罩；   
    b)  当符合5.2.4.3的情况时，应加大排风量；
    c)  在转运点分散的情况下，宜采用袋式除尘机组；
    d)  采用犁式刮板向多斗料仓卸料，当卸料刮板与局部密闭罩风管阀门连锁时，排风量可按卸料点再加上其他各点的漏风量（按全开的15%--20%计算）来计算；无连锁时，排风量可按各点全开总和计算。当采用自动启闭侧吸罩时，排风量可只按卸料点计算。
10.5.3   采用斗式提升机提升新、旧砂时，应按照下述原则设排风点：
    a) 输送常温物料(t<50℃)，提升高度h<lO m时，应在下部排风；h ≥10 m，上、下部均应排风；
    b) 输送热物料(t=50℃-150℃)时，上、下部均应排风；
    c) 输送高温物科(t >l5O℃)时，应在上部排风；
    d) 上述多情况输送物料时，上、下部均应排风；
10.5.4   密闭的螺旋输送机，当给料落差大于1 m时，受料点应设排风罩，其排风量应能消除正压。在输送粉料时，排风口风速应不太乎2.0m/s。
10.5.5   消除物料下落时产生的正压，应采取降低落差、或减小溜管倾斜角、或增设滴管隔流装置、或增设转角溜管、或加大密闭罩容积，或多种方法同时采用等。
10.5.6   消除下部受料带式输送机的正压可采取下列措施：
    a) 连通式—一将下都正压区和上部负压区相连形成连通管；
    b) 缓冲箱——将导料槽空间增高以形成缓冲；
    c) 迷官式挡板一一加长导料槽缓冲箱，并在其中设置迷宫挡板。
10.6   物料储存
10.6.1   采用螺旋输送机向密闭料仓送料时，泄压和除尘可采用下列方法：
    a)  在料仓顶盖止设置装有滤料（袋）的排气孔；
    b)  送入多粉尘热物料时，可在自然排风管内加设高压静电尘源控制设施。此时，管内气流速度应小于3．O m/s。
10.6.2   采用气力输送直接向料仓送料时，应采取措施减小料仓内气体的周期性瞬时正压对除尘器滤料的影响。
10.6.3   气力输送的尾气处理宜采用多个料仓共用除尘器方式进行集中除尘，当各料仓排风口阀门与多个料仓物料进口闸板联锁时，风量的计算可按可能同时加料料仓的排风世与非同时加料料仓排风量的l5%～20%之和确定；或者利用料仓内的周期性正压进行无动力除尘，或者每个料仓均设除尘器，排风集中排向室外。
10.6.4   料仓应严密不漏风。
10.6.5   铸造材料（型砂、焦嶷、黏土等>在运输、转卸和露天储存过程中应采取防止扬尘的措施。
 

11   造型制芯的除尘措施
 

11.1   造型及制芯
11.1.1   采用壳芯、挤芯、热芯盒、冷芯盒等工艺制芯，均应设排风罩。
11.1.1.1   壳芯机应在其上部设排风罩，罩下沿加橡皮帘，排风量按罩口风速1.8 m/s计算。
11.1.1.2   单工位热芯盒射芯机在取芯处设侧面排风罩；二工位热芯盒射芯机应在第I、Ⅱ位（两处）上方设排风罩。排风世可按罩口风速1.5 m/s计算。多工位热芯盒射芯机宜把各芯盒沿轨道进行密闭排风，排风量按两端开口风速0.7 m/s～1.0 m/s计算。
11.1.1.3   挤芯机应在挤出砂芯的加热部位上方设排风罩，排风量按开口风速0.7m/s计算。
11.1.1.4   冷芯盒制芯应对射砂、吹气硬化、空气滴洗、开盒取芯等整个过程排风，排风量可按罩口风速0. 75 m/s～1.0 m/s计算。
11.2   型、芯组装及运送
11.2.1   采用油类、合脂粘结剂或树脂砂的工艺，用输送机运送热砂型或砂芯时，应在输送机上设排风罩，排风量可按罩的两端开口及不严密缝隙处的风速1．O m/s计算；当输送热芯盒砂芯时，应在悬挂输送机不小于lO min行程的区间段内加设排风罩。
11.2.2   砂芯采用热装配时，应在其装配辊道上设排风罩，排风量可按开口风速0．7 m／s计算，或按每米辊道1 250m3/h计算。
11.3   型、芯修整及喷涂
11.3.1   砂芯修磨应设通风除尘系统，净化前粗颗粒应先经沉降箱去除。排风量可按每毫米磨轮直径3 m3/h～6 m3/h计算。
    手轮式磨芯机应在磨轮上部设置随其移动的排风罩；
    转轮式磨芯机应在磨轮旁设侧面排风罩；
磨轮固定，砂芯移动的磨芯装置应在机床的磨轮旁设排风罩。
11.3.2   有挥发性有害影响的喷涂作业，小砂芯应设排风柜，排风量可按开口风速1．o m/s计算。较大砂芯应设前部开口的排风小室，排风量可按开口风速0．5 m./s～O.8 m/s计算。
  11.4   有害气体处理
  11.4.1   制芯、造型、烘干、输送及热装配过程中散发的有害气体，当排放浓度超标时应净化排至室外，可采用洗涤、吸附等方法净化。
  11.4.2   采用三乙胺硬化的冷芯盒应对废气进行净化并排向室外。
    
    12   落砂的除尘措施
   
    12.1   固定落砂区域
    12.1.1   落砂区域在厂房内应单独设定；手工除芯也应固定集中场地，并以隔墙与造型制芯工部分开。
    12.1.2   固定落砂区域均应设除砂间或防尘帘屏，并设排风罩。
    12.1.3   对个别特大铸件需就地开箱落砂时，可采取铸型浇水湿法落砂和喷水雾降尘，并加强个体防护。
    12.2   落砂机
    12.2.1   振动落砂机排风罩宜采用下列类型：
       a) 在自动化程度较高的生产线上，落砂机宜采用固定式密闭罩或围罩。排风量可按开口风速0.6 m/s～l．Om/s计算。
       b) 大于7.5t,落砂对时间较长的落砂机，宜采用固定式半密闭罩或移动式密闭罩。排风量可按每平方米格子板面积l 200m3／h～3 000 m3/h计算，大吨位落砂机取小值。落砂完成后宜延迟1 min - 2 min开启移动罩。单件小批量生产的落砂机宜用固定式或顶盖移动式半封闭罩，排风量可按开口风速0.8m/s—1．0 m/s计算。
       c) 小于或等于7.5t的落砂机，宜用半封闭罩或侧吸罩。半封闭罩可按开口风速0．5 m/s～0.8 m/s计算排风量。
       d) 工艺操作上要求自由度大的中小型落砂机可用吹吸式通风罩。
       e) 砂箱高度低于200 mm，铸件温度低于200℃的落砂机可采用底抽风罩。排风量可按每平方米格子板面积2 000 m3/h--4 500 m3／h计算。铸件温度在100℃以下的湿型砂取低值，温度较高的干型砂取高值。
    12.2.2   滚筒落砂机应在铸件出口处及旧砂卸料口设排风罩。铸件入口处如落差较大，亦应设排风罩，排风量可按落差大小确定。
    12.2.3   型芯落砂机宜用移动式密闭罩。当铸件温度较低且吊车不脱钩作业时，可用侧吸罩或半密闭罩。    
12.2.4   落砂机采用侧吸罩时，下部砂斗宜排风，排风量可按每平方米格子板面积250 m3/h计算。此风量可从侧吸罩的排风量中扣除。
12.3   落砂地沟
12.3.1   落砂地沟内应设置通风装置。
    a)  旧砂输送机不能密闭排风时，可采用地沟全面排风，排风气流流向宜与输送机移进方向一致。排风量按地沟断面风速0.5 m/s-O.8 m／s计算。
    b)  输送机械有密闭排风时，全面排风量可按a）中的计算结果减去输送机的排风量。
    c)  采用鳞板输送高温落砂铸件时，全面排风量可按消除余热进行计算。
    d)  在固定操作工位宜设局部送风。
 

13   清理、精整的除尘措拖
 

13.1   清理
13.1.1   清理滚筒应密闭良好并应排风。带空心轴的清理滚筒，排风豫可按空心轴孔风速20 m/s--23 m/s计算；不带空心轴的非标准滚筒，宜在滚筒外设全密闭排风罩。
13.1.2   喷丸清理室，室体排风量可按与气流垂直的断面风速0．2 m/s--O.5 m/s计算。大型喷丸室和铸件的表面清理取低值，小型喷丸室和用作铸件粗清理取高值。
13.1.3   抛丸清理室室体排风量，当每个抛头抛丸量≤140 kg/min时，可按抛头数计算。第一个抛头取值3 500 m3/h，其他每个抛头取值2 500 m3/h。对于连续式抛丸室，其两端不能完全密闭肘，可按抛头数计算的排风量附加30%的漏风量；间断工作的抛丸室附加15%的漏风量。当每个抛头抛丸量大于140 kg/min时，可按有关公式计算。
13.1.4   喷抛联合清理室室体排风最可按喷丸室计算。
13.1.5   铸件的表面清理不宜采用喷砂工艺。若采用喷砂工艺，则喷砂室室体气流组织宜采取上进下排，或一侧进风、对侧排风，排风量可按与气流垂直的断面风速0.3 m/s～O.7 m/s计算。小型喷砂室取高值，大型取低值。人员进入喷砂室作业时应采取个体防护措施。
13.1.6   喷、抛丸清理丸砂分离系统应与室体的通风除尘系统分开。
13.2   精整
13.2.1   固定砂轮机的排风量可按每毫米砂轮直径2.0 m3/h--4.0 m3/h计算。磨削机（线）的排风量可按每毫米砂轮直径4.0 m3/h--7．O m3/h计算。负荷较小的砂轮机的通风除尘，如实验室、化验室等用的砂轮机，宜采用自带除尘装置的砂轮机。
13.2.2   位于批量生产线上的悬挂砂轮机，可采用集尘小室，小室开口风速应不小于0.8 m/s。
13.2.3   清理工作台宜设侧面排风罩，排风量可按罩口风速1．O m／s～1.3 m/s计算。
13.2.4   等离子切割应采取局部排风和个体防护。
13.2.5   用氧气-乙炔焰、碳弧气刨等方法切割铸钢件飞边毛刺和浇胃口，可采用下面为地坑排风的地面格子板，当铸件的浇冒口或飞边毛刺的高度离格子板不超过lm时，板面风速宜取1．O m/s～1.2 m/s，切割合金钢件取大值，切割碳钢件取小值，地坑内应储水，当被切割铸件浇冒口高度超过1 m时宜用移动式排风罩。
13.2.6   小铸件焊补宜用焊接工作台。工作台的下部和上部均应排风，罩口断面风速可取0.75 m/s。大铸件焊补区域应全面通风。
 

14   通风除尘系统
 

14.1   系统和管路
14.1.1   系统划分原则是应便于管理运行、节能和安全生产：同时工作、粉尘性质相同，可合用一个通风除尘系统；同时工作、粉尘性质不同，但允许不同粉尘混合回收或粉尘无回收价值时，也可合用一个通风除尘系统；不同粉尘混合后有燃烧或爆炸危险，以及不同湿度、温度的含尘气体混合后可能结露时，则不得合用一个通风除尘系统。
14.1.2   除尘系统应采用自动控制，提高除尘系统的管理水平。以保证除尘系统的安全、正常运转，减少除尘系统的空转能耗和事故率。
14.1.3   落砂机罩与落砂机砂斗下部不同时使用的通风除尘系统宜分开。移动式密闭罩与落砂机应联动控制。
14.1.4   除尘设备的布置宜相对集中，并应考虑卸灰、运灰及检修的方便。
14.1.5   除尘管路的设计应符合以下规定：
     a) 通风除尘系统各环路应进行压力损失平衡计算。各环路压力损失的相对差额不宜超过10%。
    b) 风管宜明设。当地下敷设时，应将风管设在地沟内，地沟应设置方便检修。仅当利用地沟降尘时，方可不另设风管，但应有清理积尘的措施。 
    c) 管道内的风速应使所输送的粉尘不致沉积。垂直风管宜取14 m／s～20 m/s，水平风管宜取16 m/s—25 m/s。
    d) 在寒冷或严寒地区，风管内含尘气体湿度较高时，风管应采取防冻、防腐措施。
    e）为防止堵塞，风管的直径不宜小于下列数值：
       排送细粉尘      80 mm
       排送较粗粉尘    100 mm
       排送粗颗粒      130 mm
    f) 除尘风管设计应与地面成适度夹角。当设置水平管道时，应在适当位置设置清扫孔，以利清除积尘，防止管道堵塞。
    g) 除尘管道应设密闭清扫孔。
    h) 为便于除尘系统的测试，设计中应在除尘器的进出口处设测试孔，测试孔的位置应选在气流稳定的直管段。
    i) 当排气烟囱可能产生沉积物、凝结水或其他液体时，底部应设排孔和清灰孔。
    j) 通风管路应设置安全接地。
14.2   通风机
14.2.1   除尘通风机的选择应满足GB 50019的相关规定。
14.2.2   除尘系统应采用离心式通风机，通风机宜设在除尘器之后。
14.2.3   当含尘空气含湿避较大时，通风机应采取防止水蒸气凝结和凝结水排出措施。
14.2.4   需多次调节风量的通风机，应加设调速变频器或液力耦合器。
14.2.5   通风机噪声或振动超标时应采取降噪或隔振措施。
14.3   除尘设备
14.3.1   应根据国家排放标准，粉尘的起始浓度、分散度、密度、工况比电阻、亲水性、黏性、毒性、爆炸性以及气体温度、湿度、化学成分等物理化学特性和设备投资、占用空间、运行费用、维护操作安装等因素合理选用除尘设备及其过滤材料。铸造工艺设备粉尘起始含量见附录C，分散度见附录B。
14.3.2   落砂机、散粒状于物料输送设备、破碎设备、振动筛、磨芯机等宜采用袋式除尘器。
14.3.3   砂轮机可用袋式除尘机组。
14.3.4   物料可直接落入的设备、装置，如拆包机、料仓、带式输送机转运点、混砂机等，宜将袋式除尘机（组）直接安装在设备上。
14.3.5   滚筒筛、多角筛、冷却提升机、清理滚筒、喷砂室、喷（抛）丸窒，可用袋式除尘器。
14.3.6   采用干式除尘器当含尘气体湿度较高可能结露时，应保温或保温并加热。在严寒地区，处理含湿量较高的含尘气体时，除尘器不宜布置在室外，否则应采取防止结冻的措施。
14.3.7   袋式除尘器，当含尘气体温度超过120℃时，应采用耐高温的滤料； 含尘气体湿度较高时，应采用防水性能好的滤料；含尘气体具有腐蚀性时，应采用耐酸碱的防腐蚀性滤料；含尘气体易燃易爆时，应采用防静电滤料。
14.3.8   袋式除尘器的选用宜采用性能较好的脉冲喷吹清灰的袋式除尘器、脉冲滤筒除尘器，过滤风速为0.8 m/min---l.5 m/min。
14.4   卸灰与排灰
14.4.1   除尘器的各类卸灰阀应密闭良好，防止漏风。
14.4.2   从除尘器卸下的干灰应及时搬运、处置，宜采取密闭运输、润湿、粒化、成型等措施。干灰应妥善处置。
14.4.3   大型袋式除尘器卸灰宜采用负压气力输送或用刮板输送机和斗式提升机将灰输送至储灰仓，并与除尘器下的卸灰阀联锁控制。
14.4.4   储灰仓下应设卸灰阀、加湿机以防止卸灰时二次扬尘。储仓上设置无灰斗小型袋式除尘器。
14.5   系统的维护
14.5.1   通风除尘系统每半年至少检测一次排放粉尘浓度、风量、风压和电机的输入功率，检查是否符合原设计的要求，如不符合，应检修、调整。
14.5.2   通风机应经常处于良好的工作状态，运转应平稳，壳体无破损，叶轮完好，机内不积尘、积水，电机工作正常。发现故障应及时排除。
14.5.3   除尘器灰斗内粉尘堆积高度不应超过灰斗高度的2/3。
14.5.4   除尘器压缩空气清灰系统的储气罐、油水分离器应每天放水一次。
14.5.5   除尘器的外壳不应破损。    
14.5.6   根据管道的积尘情况每年应清理1一3次。
14.5.7   通风除尘管道的强度和严密性应符合GB 50243的规定。
14.5.8   排风罩不得任意拆除或丢弃，如有破损应及时修复。
14.5.9   当排风罩达不到防尘要求，应检查原因，及时排除故障。
14.5.10  为防止撞坏排风罩，必要时可增设保护围挡。
 

15   防尘工作的管理与监督
 

15.1   管理
15.1.1   通风除尘设备应与工艺设备同等管理和考核，并纳入安全生产统一管理。
15.1.2   应根据通风除尘系统设备的多少和复杂程度建立与此相适应的管照及专业维修组织，并制定切实可行的维护制度。
15.1.3   应制定必要的规章制度，包括防尘工作责任制、值班人员守则、操作规程、运行记录、故障报告、计划预修、建立通风除尘系统技术档案及防尘工作奖惩制度等。各项防尘工作均应有专人管理并认真贯彻执行。
15.1.4   实行防尘设备各级岗位人员负责制，生产设备的通风除尘系统应指定人员负责运行操作。
15.1.5   应建立场地区域清扫制度，由各生产岗位人员或专人分设备、分地段负责。
15.1.6   应建立接触粉尘工作人员的定期健康检查制度，并建立健康监护档案。
15.2   检测与监督    
15.2.1   应配备必要的粉尘测试仪器及相应的测试人员。
15.2.2   每半年至少测定一次各工作地区粉尘含敏以及各通风除尘系统的风址、风压、除尘效率、粉尘排放量等，并记入技术档案。发现不符合卫生标准或排放标准时，应检查原因，采取措施解决。
15.2.3   通风除尘系统应和生产设备同时投入运行。
15.2.4   除尘系统的自动检测探头应定期维护和校准。
15.2.5   应有专人监督检查通风除尘设备的运行操作、计划预修及备品备件的准备，发现问题应按责任制解决。
15.3   培训与上岗
15.3.1   应对接触粉尘的各类人员定期进行防尘、除尘安全生产教育和考核。
15.3.2   通风除尘设备的操作、维修、检测、监督人员应接受专业培训在取得相应资格后，方可上岗。
 

附 录A
(资料性附录)
铸造工艺设备排风量
表A.1  铸造工艺设备排风量
	序号
	工艺设备名称
	型号及规格
	排风罩类型
	排风量（L）(m3/h)
	说明

	一、
	电弧炉

	1
	0.5t
	装料量0.75t
	炉盖排烟罩
钳式侧吸罩
	6 000--9 000
9 000--13 000
	包括炉门罩排风量
包括炉门罩排风量

	2
	1t
	装料量3t
	炉顶弯管管内排烟
	1 200
	烟气温度：1 200℃

	3
	1.5t
	装料量2t
	炉盖排烟罩
钳式侧吸罩
	12 000--17 000
18 000--23 000
	 

	4
	3t
	装料量4t
	炉盖排烟罩
钳式侧吸罩
	20 000--25 000
30 000--40 000
	 

	
	
	装料量6t
	炉顶弯管管内排烟
	10 790
	烟气温度：1 200℃

	5
	2×4t
	装料量8t--9t
	大密闭罩
（全封闭罩）
	24 460--58 200
	 

	6
 
	5t
	 
	炉内排烟
炉内排烟
炉内排烟
移动式密闭罩
	3 945
4 300
3 930
6 000
	烟气温度：980℃
烟气温度：1060℃
烟气温度：1 200℃

	
	
	7t
	炉盖排烟罩
钳式侧吸罩
	30 000--36 000
40 000--55 000
	 

	
	
	18t
	半封闭罩
	74 000
	罩尺寸：10.5×6.4×6.8

	
	
	10t
	半封闭罩
	85 000
	罩尺寸：11.5×5.2×7.2

	
	
	14t--15t
	大密闭罩
（全封闭罩）
	57 200--107 000
	 

	7
	8t
	 
	炉顶弯管管内排烟
	23 710
	烟气温度：1 250℃

	8
	9t
	装料量19t
	半封闭罩
	94 400
	罩尺寸：8.2×5.6×10.5

	9
	10t
	 
	炉盖排烟罩
   钳式侧吸罩
炉顶弯管管内排烟
	40 000--50 000
55 000--68 000
27 000
	烟气温度：1 200℃

	
	2x10t
	16t--18t
	大密闭罩
（全封闭罩）
	14 7000
	 

	10
	15t
	装料量18t
	炉顶弯管管内排烟
炉盖排烟罩
	15 6000
55 000--60 000
	烟气温度：1 500℃

	11
	20t
	装料量44t
	炉内排烟
半封闭罩
	16 000
24 2000
	罩尺寸：13.5×12.7×10.9

	
	AC20
	AC--交流
	导流+屋顶排烟
	330 000
	 

	
	
	
	大密闭罩
	24 2000
	 

	12
	25t
	 
	炉顶弯管管内排烟
	27 000
	烟气温度：1 200℃

	13
	30t
	装料量36t
	半封闭罩
半封闭罩
	255 000
200 000
	罩尺寸：12.5×15.5×10.7
罩尺寸：12×9.6×12

	
	
	
	大密闭罩
（全封闭罩）
	255 000
	罩尺寸：12.5×15.5×10.7

	
	DC UHP30
	DC-直流,
UHP-超高功率
	屋顶+炉内排烟
	613 000
	有增压风机

	
	AC30
	AC-交流
	导流+屋顶排烟
	440 000
	 

	
	
	
	炉内排烟
	200 000
	 

	
	4x30t
	装料量40t
	大密闭罩
（全封闭罩）
	218 000
	罩尺寸：18.78×12.3×11.18

	
	AC2x35
	 
	屋顶排烟
	450 000
	另有内排烟系统

	14
	40t
 

 

 

超高功率40
	装料量50t
	半封闭罩
半封闭罩
	200 000
318 000
	罩尺寸：14×11.6×11.5
罩尺寸：15.5×13.1×13.1

	
	
	 
	大密闭罩
（全封闭罩）
	238 720
	罩尺寸：11×9.1×8.5

	
	
	 
	全封闭罩+第四孔炉内直排
	215 000
	 

	15
	AC UHP40
	 
	炉内+半封闭罩排烟
	200 000
	 

	16
	50t
	装料量70t
	半密闭罩
半密闭罩
半密闭罩
炉顶弯管管内排烟
大密闭罩
（全封闭罩）
大密闭罩
（全封闭罩）
	384 000
430 000
370 000
129 000
280 000
300 000
	罩尺寸：16.5×19.7×15.5
罩尺寸：15×16×12
罩尺寸：11.8×15.6×11.7
烟气温度：1 400℃
排烟量指标：5 600m3 /(t·h)
排烟量指标:6 000m3 /(t·h)

	
	AC 50
	 
	大密闭罩
	370 000
	 

	
	AC UHP50
	AC 交流，UHP 超高功率
	炉顶+炉内+半封闭罩排烟
	584 000
	有增压风机

	
	2×50t
	装料量62t-70t
	大密闭罩
（全封闭罩）
	425 000
	罩尺寸：11.8×15.6×11.7

	17
	60t
	 
	半封闭罩
	289 000
	罩尺寸：10.4×16.5×19.5

	
	
	 
	大密闭罩
（全封闭罩）
	289 000
	罩尺寸：10.4×16.5×19.5

	
	2×60t
	 
	大密闭罩
（全封闭罩）
	289 000
	罩尺寸：12.2×11.0×9.5

	
	2×60t
	 
	大密闭罩
（全封闭罩）
	126 000-151 200
	排烟量指标：（2 100～2 520）m3/(t·h)

	
	DC UHP 60
	DC-直流UHP-超高功率
	屋顶+炉内排烟
屋顶+炉内排烟
屋顶+炉内排烟
屋顶+炉内排烟
	968 000
1 070 000
763 000
760 000
	有增压风机
无增压风机
 

有增压风机

	18
	70t
	 
	炉顶弯管管内排烟
	133 000
	烟气温度：1 500℃
 

	19
	AC UHP70
DC UHP70
AC UHP70
	AC 交流，  UHP 超高功率  
DC直流，UHP超高功率
AC交流 ，UHP超高功率
	屋顶+炉内排烟
屋顶+炉内排烟
屋顶+炉内排烟
	900 000
1 200 000
1 040 000
	电炉区建筑密闭，无增压风机
 

电炉区建筑密闭，有增压风机

	20
	AC 75
	AC 交流
	屋顶
	507 000
	 

	21
	80t
AC 80
AC UHP80
DC UHP80
	装料量80t
 

AC 交流，UHP 超高功率
DC 直流，UHP超高功率
	半封闭罩
大封闭罩
	420 000
420 000
	罩尺寸：15×15×12
 

有废钢预热

顶罩20mx16m,电炉区建筑密闭用覆膜滤料，有增压风机

	
	
	
	屋顶+炉内排烟
屋顶+炉内排烟
 
	1 050 000
1 130 000
	

	22
	85t
	 
	半封闭罩
大密闭罩
（全封闭罩）
	318 000
300 000
	罩尺寸：20.3×17×15.7

	23
	90t
	装料量100t
	炉顶弯管管内排烟
半封闭罩
	117 000
540 000
	烟气温度：1 500℃
罩尺寸：17.2×16×13.7

	
	DC UHP90
	DC 直流，UHP 超高功率
 
	屋顶+炉内+半封闭罩
	1 010 000
	无增压风机

	
	AC UHP90
	AC 交流，UHP 超高功率
	炉内+半封闭罩排烟
	550 000
	 

	24
	100t
	 
	炉顶弯管管内排烟
半封闭罩
大密闭罩
（全封闭罩）
	332 000
540 000
550 000
	烟气温度：1 250℃
罩尺寸：19.8×17.8×16.9
排烟量指标：5 500m3/(t·h)

	
	DC UHP100
	DC直流,UHP超高功率
	屋顶+炉内排烟
屋顶+炉内+半封闭罩排烟
屋顶+炉内+半封闭罩排烟
屋顶+炉内+半封闭罩排烟
	900 000
967 000
1 050 000
1 230 000
	有增压风机
 

无增压风机
竖炉废铜预热，有增压风机

	25
	125t
	 
	半封闭罩
	765 000
	 

	
	2x125t
	 
	大密闭罩
（全封闭罩）
	1 530 000 
	两炉共用

	26
	128t
	 
	大密闭罩
（全封闭罩）
	378 000-486 000
	排烟量指标：（2 100-2 520）m3/(t·h)

	27
	150t
	 
	半封闭罩
大密闭罩
（全封闭罩）
	935 000
276 000
	罩尺寸：16.8×17.1×13.7
罩尺寸：16.7×17.0×13.8
 

	
	DC UHP150
	DC直流,UHP超高功率
	屋顶+炉内+半封闭罩排烟
	1 500 000
	 

	二、
	冲天炉 熔化率
	加料口尺寸
	加料口下部抽风
 

 
	加料口封闭
	加料口敞开
	 
 

 

 

加料口敞开的排风量系按开口风速为1.2m/s计算。
 

 

 

	
	
	
	
	标准状态风量
	

	1
	1t/h
	900mmx580mm
	
	1760
	4020
	

	2
	2t/h
	2100mmx800mm
	
	2640
	9900
	

	3
	3t/h
	2500mmx1000mm
	
	3780
	14 580
	

	4
	5t/h
	2600mmx1100mm
	
	5310
	17 670
	

	5
	7t/h
	2800mmx1300mm
	
	7 560
	23 280
	

	6
	10t/h
	3000mmx1560mm
	
	15 120
	35 340
	

	7
	15t/h
	3000mmx1600mm
	
	15 780
	36 520
	

	8
	1t/h
	 
	 
 

加料口敞开且加料口上部抽风
	6 000
	 

	9
	2t/h
	 
	
	8 000-10 000
	 

	10
	3t/h
	 
	
	12 000-15 000
	 

	11
	5t/h
	 
	
	20 000-25 000
	 

	12
	7t/h
	 
	
	30 000-35 000
	 

	13
	10t/h
	 
	
	45 000-50 000
	 

	14
	15t/h
	 
	
	70 000-75 000
	 

	15
	20t/h
	 
	
	95 000-100 000
	 

	三、
	惯性震动落砂机
	台面尺寸

	1
	 
	5t
	移动式密闭罩
	7 500
	2000mmx1250mm

	2
	 
	10t(2x5t)
	移动式密闭罩
	11 000
	2x(2000mmx1250mm)

	3
	 
	7.5t
	移动式密闭罩
	9 500
	1896mmx1368mm

	4
	 
	10t
	移动式密闭罩
	15 000
	3000mmx1900mm

	5
	 
	12.5t
	移动式密闭罩
	18 000
	3000mmx2000mm

	6
	 
	15t(2x7.5t)
	移动式密闭罩
	18 000
	2x(1896mmx1368mm)

	7
	 
	20t(4x5t)
	移动式密闭罩
	20 000
	4x(2000mmx1250mm)

	8
	 
	25t(2x12.5t)
	移动式密闭罩
	24 000
	2x(3000mmx2000mm)

	9
	 
	30t(6x5t)
	移动式密闭罩
	30 000
	6x(2000mmx1250mm)

	10
	 
	40t(4x10t)
	移动式密闭罩
	41 000
	4x(3000mmx1900mm)

	11
	 
	50t(4x12.5t)
	移动式密闭罩
	48 000
	4x(3000mmx2000mm)

	12
	 
	60t(4x15t)
	移动式密闭罩
	75 000
	4x(3480mmx1280mm)

	13
	 
	两台L1210并联
	半密闭侧吸罩
	38 500
	2x(3000mmx2200mm
)
2200mm长度方向并联

	14
	 
	两台L1215并联
	半密闭侧吸罩
	49 500
	2x(3500mmx2500mm)
2500mm长度方向并联

	四、
	落砂机
	有效负荷/t
	 
	落砂温度
	台面尺寸

	
	
	
	
	≥200℃
	< 200℃
	

	1
	 
	1
	侧吸罩
	20 000
	16 000
	1600mmx1000mm

	2
	 
	1.5
	侧吸罩
	25 000
	20 000
	1010mmx1010mm

	3
	 
	2.5
	侧吸罩
	33 000
	28 000
	1600mmx1600mm

	4
	 
	3
	侧吸罩
	37 000
	30 000
	2000mmx1864mm

	5
	 
	5
	侧吸罩
	37 500
	32 000
	2000mmx1250mm

	6
	 
	7.5
	侧吸罩
	45 000
	36 000
	1896mmx1368mm

	7
	 
	10
	侧吸罩
	60 000
	48 000
	3000mmx1900mm

	8
	 
	15
	侧吸罩
	85 000
	68 000
	3480mmx2980mm

	 
	 
	 
	 
	按每平方米格子板750
	 

	五、
	滚筒落砂机

	 
 

1
	 
L32系列滚筒冷却落砂机
	 
	 
	 
	滚筒直径/mm

	
	
	L3216
	设备密封
	11 000
	800

	
	
	L3218
	设备密封
	13 000
	1 000

	
	
	L3221
	设备密封
	18 000
	1 200

	
	
	L3231
	设备密封
	28 000
	1 400

	 
2
	L31系列滚筒冷却落砂机
	L3122
	设备密封
	18000-20000
	2 200

	
	
	L3218
	设备密封
	22000-25000
	2 600

	六、
	振动落砂机（生产线上用）

	 
	L25系列滚筒输送落砂机
	 
	 
按开口风速（0.8-1.0）m/s计算
	有效负荷    
	台面尺寸

	1
	 
	L2505
	局部密闭罩
	10 000
	0.5t
	3000mmx800mm

	2
	 
	L251A
	局部密闭罩
	14 000
	0.6t
	4000mmx900mm

	3
	 
	L252A
	局部密闭罩
	17 500
	0.7t
	4000mmx1200mm

	4
	 
	L253
	局部密闭罩
	25 800
	0.8t
	5000mmx1500mm

	5
	 
	L254
	局部密闭罩
	35 000
	0.9t
	6000mmx1800mm

	七、
	L415型风动型芯落砂机
	 
	移动式密闭罩
侧吸罩上部砂斗
侧吸罩下部砂斗
	5 500
11 000
8 000
	 

	八、
	Y34系列振动输送机
	槽体宽度/mm
	设备密闭
	 
	能力/(m3/h)

	1
	 
	300
	密闭罩
	2 000
	15-20

	2
	 
	450
	密闭罩
	2 000
	20-40

	3
	 
	600
	密闭罩
	2 500
	40-70

	4
	 
	800
	密闭罩
	3 000
	70-100

	九、
	振动给料机
	槽体宽度/mm
	 
	落砂温度
	 
 

 

 

振动给料机设备密闭

	
	
	
	
	< 50℃
	<150℃
	

	1
	 
	200
	密闭罩
	600-1000
	900-1300
	

	2
	 
	300
	密闭罩
	800-1300
	1000-1600
	

	3
	 
	400
	密闭罩
	1400-1500
	1800-2000
	

	4
	 
	500
	密闭罩
	1500
	2000
	

	5
	 
	700
	密闭罩
	1700-1900
	2300-2500
	

	十、
	双辊破碎机
	辊直径x辊长度
	 
	破碎机上部
	破碎机下部
	 

	1
	 
	Φ200mmx125mm
	密闭罩
	 
	1400
	 

	2
	 
	Φ360mmx300mm
	密闭罩
	600-800
	1000
	 

	3
	 
	Φ610mmx400mm
	密闭罩
	1000-1500
	1300
	 

	4
	 
	Φ750mmx500mm
	密闭罩
	1500-2000
	1600
	 

	十一、
	颚式破碎机
	 
	 
	经格筛给料
	经溜管给料
	 

	 
 

 

1
	 
	（1）上部（加料口）
	密闭罩
	 
	 
	 

	
	 
	150mmx250mm
	密闭罩
	500
	600-800
	 

	
	 
	250mmx350mm
	密闭罩
	700
	800-1000
	 

	
	 
	250mmx400mm
	密闭罩
	800
	1000-1200
	 

	
	 
	400mmx600mm
	密闭罩
	1 000
	1200-1500
	 

	
	 
	600mmx900mm
	密闭罩
	1 200
	1500-2000
	 

	
	 
	900mmx1200mm
	密闭罩
	1 500
	2000-2500
	 

	 
 

 

 

 

 

 

2
	 
	（2）下部（受料皮带）
	 
	 
	 
 

 

 

当上部无排风时为L1+L2；
当上部有排风时为L2

	
	皮带宽度/mm
	溜管角度a）
	物料落差/m
	 
	L1
	L2
	

	
	 
 

500
	 
 

450
	1.0
	 
 

密闭罩
	50
	750
	

	
	
	
	1.5
	
	50
	850
	

	
	
	
	2.0
	
	100
	1000
	

	
	
	
	2.5
	
	100
	1200
	

	
	
	
	3.0
	
	150
	1300
	

	
	 
 

500
	 
 

500
	1.0
	 
 

密闭罩
	50
	850
	

	
	
	
	1.5
	
	100
	1000
	

	
	
	
	2.0
	
	150
	1200
	

	
	
	
	2.5
	
	150
	1300
	

	
	
	
	3.0
	
	200
	1400
	

	
	 
 

650
	 
 

450
	1.0
	 
 

密闭罩
	100
	850
	 
 

 

 

当上部无排风时为L1+L2；
当上部有排风时为L2

	
	
	
	1.5
	
	100
	1000
	

	
	
	
	2.0
	
	150
	1200
	

	
	
	
	2.5
	
	200
	1300
	

	
	
	
	3.0
	
	250
	1500
	

	
	 
 

650
	 
 

500
	1.0
	 
 

密闭罩
	100
	1000
	

	
	
	
	1.5
	
	150
	1200
	

	
	
	
	2.0
	
	200
	1300
	

	
	
	
	2.5
	
	250
	1500
	

	
	
	
	3.0
	
	300
	1700
	

	
	 
 

800
	 
 

450
	1.0
	 
 

密闭罩
	150
	900
	 
 

 

 

当上部无排风时为L1+L2；
当上部有排风时为L2

	
	
	
	1.5
	
	200
	1100
	

	
	
	
	2.0
	
	250
	1200
	

	
	
	
	2.5
	
	300
	1400
	

	
	
	
	3.0
	
	400
	1500
	

	
	 
 

800
	 
 

500
	1.0
	 
 

密闭罩
	150
	1000
	

	
	
	
	1.5
	
	250
	1200
	

	
	
	
	2.0
	
	300
	1400
	

	
	
	
	2.5
	
	400
	1600
	

	
	
	
	3.0
	
	500
	1800
	

	十二、
	带式输送机转运处
	皮带机宽度/mm
	 
	 
	 

	 
 

1
	 
	400
	局部密闭罩
	1000
	 
 

落差<1m

	
	 
	500
	局部密闭罩
	1500
	

	
	 
	650
	局部密闭罩
	2000
	

	
	 
	800
	局部密闭罩
	2500
	

	 
 

2
	 
	400
	容积式密闭罩
	800
	 

	
	 
	500
	容积式密闭罩
	1000
	

	
	 
	650
	容积式密闭罩
	1300
	

	
	 
	800
	容积式密闭罩
	1500
	

	
	 
	1000
	容积式密闭罩
	1900
	

	 
3
	上部皮带机用溜管给料至下部带式输送机
	 
	导料槽密闭排风罩附加系数
	每米宽皮带1900
，乘以下列附加系数
	落差< 1m

	
	 
	物料落差高度/m
	1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 
	 

	
	 
	系数
	1.0 1.2 1.4 1.5 1.7 1.8 1.9
	 

	 
4
	带式输送机末端卸料口
	皮带机宽度/mm
	 
	 
	 

	
	 
	400
	局部密闭罩
	1000
	 

	
	 
	500
	局部密闭罩
	1500
	 

	
	 
	650
	局部密闭罩
	2000
	 

	 
 

5
	带式输送机向斗提机转运点
	皮带机宽度/mm
	 
	无磁选
	有磁选
	 

	
	 
	400
	局部密闭罩
	950
	1100
	 

	
	 
	500
	局部密闭罩
	1200
	1400
	 

	
	 
	650
	局部密闭罩
	1500
	1800
	 

	
	 
	800
	局部密闭罩
	1900
	2300
	 

	 
 

6
	犁式卸料刮板
	皮带机宽度/mm
	 
	单面卸料
	双面卸料
	 

	
	
	
	
	
	
	
	
	



