1  主题内容与适用范围
    本标准规定了锻造车间环境保护的基本原则和要求、一般规定和方法。
    本标准适用于锻造车间(或专业锻造厂、工段、班组，下同)，其作业范围包括备料、加热、锻造、锻件热处理、清理、校正、检验、涂装等工序以及相应的辅助工作。
    本标准也适用于工业企业中新建、改建、扩建锻造车间和技术改造锻造车间的环境保护工程设计。
 

2  引用标准
    GB 3096  城市区域环境噪声标准
    GB 3222  城市区域环境噪声测量方法
    GB 5748  作业场所空气中粉尘测定方法
    GB 6881  声学噪声源声功率级的测定  混响室精密法和工程法
    GB 6921  大气飘尘浓度测定方法
    GB 10070  城市区域环境振动标准
    GB 10071  城市区域环境振动测定方法
    GBJ 40  动力机器基础设计规范
    GBJ 102  工业循环水冷却设计规范
    ZB J62 006  锻压机械  噪声限值
    TJ 231  机械设备安装工程施工及验收规范
 

3  基本原则和要求
3．1  以保护车间内外环境为目的。保护车间外环境，防止和最大限度地限制周围环境的污染和破坏；保护和改善车间内环境，尽可能地为劳动者创造一个安全适宜的作业场所，保护劳动者的身心健康。
3．2  积极采用行之有效的无污染或低污染的新工艺、新设备、新材料、新技术，消除生产中的污染或将污染值限制在最低程度和最小范围。当污染值达不到要求时，应采取相应的治理措施，使之达标。
    防治污染的设施必须与主体工程同时设计、同时施工、同时投产使用。
3．3  新建、改建、扩建和技术改造项目的锻造车间，必须编制审查环境影响报告书(表)。
    环境影响报告书(表)的内容、深度、格式、要求，应符合环境保护部门的有关规定。
3．4  对于污染源较大的锻造车间，应根据专业化生产原则，设置在工业集中区或远离人群和重要设施的地方。
3．5  车间污染处理装置和防护设施应当齐全、性能优良、效果显著、安全可靠、便于施工、经济合理、维修方便。
3．6  在采取综合治理措施防治污染的同时，对现场作业人员应按国家及行业有关劳动保护的规定，采取个人防护措施。
3．7  在车间或厂区的适宜地段种植树木，铺设草坪，尽可能扩大绿化面积，净化、美化环境。
 

4  噪声及振动控制
4．1  车间在总图上的位置应布置在当地常年风向的下风位置，远离有防振要求的精密设备和造型工部的地方。厂房设计应合理，尽量减少噪声和振动对周围环境的影响。针对不同的噪声源采取相应的降噪措施，当条件允许时应实行封闭作业。
4．2  以压代锻，采用加工噪声较低和非冲击性工艺取代高噪声工艺和冲击工艺，应尽量采用挤压、压力机模锻，回转加工等工艺取代锤上模锻工艺。
4．3  应采用机身刚性好、噪声低、振动小和液压传动的锻压设备。
4．4  尽可能不用或少用锻锤，当选择锻锤设备时，必须采取减振、防振、隔振等措施(弹簧基础、加阻尼器、橡胶缓冲垫、设防振沟等)。当能量大于105J时，可采用无砧座锤。
4．5  达到一定经济批量的锻件，应组织锻造生产线，减少锻件半成品堆积存取次数，降低锻件相互撞击次数。
4．6  中小型锻件传送运输，宜选用低噪声的各种传送装置。运输中避免出现高落差翻滚。
4．7  水压机与高压泵站应用声光信号联系；对于供应多台水压机的较大型水泵站，应建立单独的厂房，并应采取吸声降低噪声措施，悬挂空间吸声体和设置隔声屏障，对门窗进行隔声处理。
4．8  用棒料剪断机下料时，应改进剪切工艺和工装，降低剪切噪声。自动送料系统上的气动压紧装置的排气孔应采用阻尼或阻抗复合消声器。
4．9  集中供风的风机应设置在单独的挂贴吸声材料的隔声间内，风机进排气管道上应采用消声器。对于分散鼓风的风机应设置消声罩，大型鼓风机在条件允许情况下应设在地下，并都应采用阻尼或阻抗复合消声器。风机与基础用弹性联接，并设计防振基础或安装减振器。
4．10  动力管道，尤其是高温、高压、高速动力管道，一般应埋在地下，对输送高速气体的管道作阻尼处理，用沥青软橡胶及其他高分子材料涂在管壁上并紧裹一层油毡进行阻尼，降低噪声。管道与振动设备应采用柔性连接。
4．11  对于小型移动式空压机应在车间之外置于单独的隔声间内。
4．12  各类设备上的气动元器件，其排气部位应采用阻尼或阻抗消声复合器、小孔喷注消声器、节流降压消声器或小孔喷注—节流降压消声器。
4．13  空气锤排气管应安装消声器。对于锻模更换应采用液压顶出(人)装置。工人操作点宜设置可调式减振板。
4．14  锻压机械中的各种剪断机、弯曲机、液压机、自动镦锻机、空气锤、机械压力机等的噪声限值，均应符合ZBJ62 006中的有关规定。
4．15  对每天接触噪声达8h或不足8h的噪声限值可参照表1执行。
 

表1  锻造作业场所噪声级限值
	每班接触噪声时间，h
	噪    声    限    值，dB(A)

	8
4
2
1
	90
93
96
99

	最高不得超过
	115


 

4．16  车间噪声辐射厂界外区域的环境噪声限值应符合GB 3096规定。
4．17  锻压设备的安装与施工，必须符合TJ 231中的有关规定。
4．18  锻锤基础设计必须符合GBJ 40中第109、112、113条之规定。凡不符合要求者应予改造或采取补救措施。
4．19  振动传播区域的振动级按环境类别，必须符合GB 10070第3．1．1条的规定。
4．20  为保证车间作业人员良好工作效率的“工效界限”的振动参数不应超过图1的值。振动容许标准的有效加速度值详见附录A(补充件)。
 

 

4．21  保证操作人员健康和安全的暴露界限，允许比“工效界限”加速度值高6dB。
4．22  保证操作人员舒适愉快感的“舒适界限”的振动参数，须比“工效界限”加速度级低10dB。
4．23  噪声的测量
    区域噪声按GB 3222中的第4．1．2．1、4．1．2．2条；车间噪声按GB 6881中第7．2～7．7条、第8．1、8．2条之规定执行。
4．24  振动的测量
    按GB 10071中第4、5章的规定执行。
 

5  废水控制
5．1  加热设备的冷却水和工模具冷却水应重复循环使用，尽量减少新鲜水用量，减少工业废水排放量。并应使工业废水、生活污水分别排放，清浊分流。冷却循环水应符合GBJ 102中第1．0．2、1．0．4条的规定。
5．2  采用清洗煤气时，按规定设置配套曝气池，处理含酚废水；采用热煤气时，含酚废水要尽量延长使用期，不得任意自溢外流。需要更换时应集中，采用化学氧化法或吸附法处理，不得随意排放。
5．3  车间含油废水必须注入隔油池，采用重力分离法粗粒化及浮选法去除重油和浮油，净化处理达标后排放。多车间的专业锻造厂则将含油废水，用管道或明沟输往排放口，采取隔油池、气浮、油水分离装置等进行油水分离达标后排放。
5．4  根据不同锻件的材料、形状和尺寸，选用污染较小的少油无烟锻模润滑剂，尽可能减少润滑剂的用量。
5．5  锻件清理尽可能不用酸洗工艺。采用酸洗工艺时其酸洗废液严禁自由排放，有价值的废酸应浓缩回收，酸洗残液经中和处理后再排放，并应符合排放标准。
5．6  含酸废水可采用碱性废物、石灰中和法、过滤中和法处理。石灰中和法应有搅拌和沉淀池，处理后的废渣经脱水固化后及时运走。
5．7  尽可能延长清洗液使用时间，并减少含碱浓度。当车间内既有含碱废水又有含酸废水时，应利用废水废渣相互中和，实现综合治理。
5．8  使用油类及含乳化液的液压传动装置及设备，应设置专用管沟，沟底最底处设置集油坑及收油装置，废液不得直接排入下水管道。
5．9  各类设备润滑系统应可靠密封，油路系统中的管道、阀门、烧嘴处不应漏油。液压机基础地面及管沟应涂防渗油漆。
5．10  乳化液废水与其他废水分流。单独设置处理系统，废水应采用气浮法、电浮法、混凝沉淀法，经除渣、破乳、除油、净化处理后排入下水道。
5．11  车间内超标的废水，必须排人指定的管沟，在处理前不得向车间外随意直接排放。水质超过排放标准的废水，不得用稀释办法降低浓度排放。
5．12  禁止利用渗坑、渗井或漫流方式排出废水，通往排放口的管道和明渠应有防渗措施。
5．13  废水排人城市下水道时，严禁混有易燃、易爆物质(汽油、重油、润滑油等)和有害物质。
5．14  排放废水温度不得高于40℃。
5．15  车间废水中污染物最高容许排放浓度应符合表2的规定。
 

表2  锻造车间废水污染物最高容许浓度       mg／m3
	序号
	污    染    物
	最  高  容  许浓  度

	1
	pH值
	6.0～9.0

	2
	油类
	10

	3
	悬浮物
	500

	4
	硫化物
	1.0

	5
	挥发性酚
	0.5

	6
	铜及其化合物
	0.5

	7
	铅及其无机化合物
	1.0


 

5．16  废水污染物一律在车间或车间处理设施排出口取样，所取水样必须代表水质和水量的真实现状。其污染物的测定应按国家颁布的标准(包括采样方法和污染物的测定标准)的规定执行。
 

6  废气控制
6．1  清理设备、酸洗设备应布置在常年主导风向下风侧。酸洗间宜独立单建，若必须设置在联合厂房内，须用隔离墙将其隔开。为防腐蚀，酸洗间不得采用金属门窗。
6．2  各类加热设备尽量布置在披屋或主导风向的下风侧，并采取有效的隔热、除尘措施。其燃料燃烧后的废气，必须通过烟道或高于附近厂房3—5m的排烟装置导出车间之外，不得在车间内直接排放；对于有利用价值的废烟气，尽可能采用热交换技术，充分利用废气余热，实现分段利用。
6．3  改变能源结构，改善加热工艺。发展煤气化加热工艺，在可能的条件下推广电加热工艺。对于以煤作燃料的工业炉，应改进燃烧方式，消除冒黑烟。对污染严重的旧式炉加以改造，采用既节能又低污染的新型炉窑。
6．4  燃煤工业炉炉门口应设置排烟罩，排烟系统中应设有旋风除尘器，排烟系统出口烟尘黑度不得大于林格曼黑度2级。
6．5  清理滚筒、喷丸设备必须设置局部抽风除尘装置，设备除尘效率在90％以上，有条件的地方设立隔离间实行密闭作业。
6．6  碳钢和低合金钢类大锻件采用火焰切割和清理时，应在划定的作业区内空气流通的上风侧处进行，并借助机械通风，加速作业区空气流通。
6．7  使用砂轮磨削各类锻件毛刺或表面缺陷应在作业区内进行。作业区内必须设置局部通风除尘装置，宜采用湿法除尘。
6．8  润滑模具所产生的废气，在条件允许时应加局部抽风装置导出车间。
6．9  手工焊接作业场所必须设置通风排烟装置。
6．10  酸洗间必须设置处理酸雾的装置，酸洗槽其上方及两侧应有抽风罩，防止酸雾任意扩散。同时提高作业机械化水平。
6．11  备料工段采用棒料剪断机下料时，尽可能降低空气中粉尘浓度。在可能和满足生产的条件下，安装吸尘装置。
6．12  对散发粉尘的各类生产设备，根据工艺特点和粉尘的性质，要分别采取重力、过滤、洗涤、静电等除尘措施，防止粉尘自由飞扬，严格限制污染转移的行为。
6．13  车间有害气体最高容许浓度应符合表3规定。
 

表3  锻造车间有害气体最高容许浓度    mg／m3
	序号
	有  害  物  质  名  称
	最  高  容  许  浓  度

	1
	二氧化硫
	15

	2
	二氧化碳
	10

	3
	一氧化碳
	30

	4
	二氧化氮
	5

	5
	硫化氢
	10

	6
	氰化氢
	0.3

	7
	挥发性酚
	5

	8
	烟尘
	10

	9
	粉尘
	5


 

6．14  酸洗间有害气体最高容许浓度应符合表4规定。
 

表4  酸洗间有害气体最高容许浓度    mg／m3
	溶  液  名  称
	有  害  气  体  名  称
	最  高  容  许  浓  度

	硫酸及盐酸
	砷化氢
	0.15

	硫酸
	硫酸蒸气及硫的氧化物
	1

	
	硫化氢
	5

	盐酸
硝酸
	氯化氢蒸气
	5

	
	硝酸蒸气及氮的氧化物
	1


 

6．15  车间外废气排放浓度测定按GB 6921中第5、第6章的规定执行；车间内空气中粉尘测定按GB 5748中第3．3．2～3．3．6条的规定执行。
6．16  生产性的粉尘取样口应设在除尘装置出口；未装除尘装置的，取样口应设在炉口或尘源最大浓度排放口。
6．17  连续稳定的排放源，在正常生产条件下取样，间歇或波动幅度较大的排放源，在高峰排放期取样。
 

7  废渣及其他污染控制
7．1  以煤为燃料的工业炉所产生的炉渣，必须集中堆放，统一处理，并应尽量设法加以利用。
    根据工艺要求和煤种性质，采用机械加煤、煤粉燃烧、提高助燃空气温度等方式改进燃烧技术，使其充分燃烧。
7．2  用于工业炉的石棉绒、矿渣棉、玻璃绒等绝热材料，不得裸露在操作人员可能触及的表面。上述的废弃物必须集中妥善处理，不得随意丢弃。
7．3  生产垃圾不得随意倾倒。设立废渣堆放场地。条件允许时，生产中的氧化铁皮应单独集中，作二次原料。
7．4  清理滚筒、喷丸设备经除尘下来的废渣，作技术经济分析后，确定其处理方法，并及时处理，不得任其扬尘造成二次污染，在有条件的地方，采取固化处理。清理工艺宜考虑湿式作业。
7．5  厂房位置、结构型式、内部工艺平面布置应合理，厂房须采用避风天窗，充分利用自然通风，及时地尽可能多地将车间内部热量及粉尘排出。
7．6  使用煤、煤气、燃料油作燃料的加热炉，炉门口应采取降温措施，如采用喷雾水幕等。取出坯料后，炉门应及时关闭，不得敞开燃烧。
7．7  司锤工与加热炉之间，操作人员与热锻件堆放区之间，均应设置隔热屏。水压机锻造时，在不妨碍操作人员作业的情况下，应设置固定或活动式隔热屏。
7．8  热辐射照度在350W／m2以上的作业区，必须在热源和操作者之间设置隔热屏，并借助机械通风散热降温。
7．9  凡是可以用机械、屯力代替人工的作业，尽量采用机械、电力设备进行操作、起吊、运输热锻件，提高作业的机械化、自动化水平。热锻件堆放区应布置在车间端头，远离操作者和设备的地方，并应及时运出车间。
 

 

附  录  A
振动容许标准
(补充件)
 

A1  垂直振动
    垂直振动容许标准按表A1的规定。
 

表A1                                m／s2
	频率或1／3倍频程中心频率
Hz
	容  许  接  触  时  间

	
	8h
	4h
	2.5h
	1h
	25min
	16min
	1min

	
	有  效  加    速  度  值

	1.0
	0.63
	1.06
	1.40
	2.36
	3.55
	4.25
	5.60

	1.25
	0.56
	0.95
	1.26
	2.12
	3.15
	3.75
	5.00

	1.6
	0.50
	0.85
	1.12
	1.90
	2.80
	3.35
	4.50

	2.0
	0.45
	0.75
	1.00
	1.70
	2.50
	3.00
	4.00

	2.5
	0.40
	0.67
	0.90
	1.50
	2.24
	2.65
	3.55

	3.15
	0.355
	0.60
	0.80
	1.32
	2.00
	2.35
	3.15

	4.0
	0.315
	0.53
	0.71
	1.18
	1.80
	2.12
	2.80

	5.0
	0.315
	0.53
	0.71
	1.18
	1.80
	2.12
	2.80

	6.3
	0.315
	0.53
	0.71
	1.18
	1.80
	2.12
	2.80

	8.0
	0.315
	0.53
	0.71
	1.18
	1.80
	2.12
	2.80

	10.0
	0.40
	0.67
	0.90
	1.50
	2.24
	2.65
	3.55

	12.5
	0.50
	0.85
	1.12
	1.90
	2.80
	3.35
	4.50

	16.0
	0.63
	1.06
	1.40
	2.36
	3.55
	4.25
	5.60

	20.0
	0.80
	1.32
	1.80
	3.00
	4.50
	5.30
	7.10

	25.0
	1.0
	1.70
	2.24
	3.75
	5.60
	6.70
	9.00

	31.5
	1.25
	2.12
	2.80
	4.75
	7.10
	8.50
	11.2

	40.0
	1.60
	2.65
	3.55
	6.00
	9.00
	10.6
	14.0

	50.0
	2.0
	3.35
	4.50
	7.50
	11.2
	13.2
	18.0

	63.0
	2.5
	4.25
	5.60
	9.50
	14.0
	17.0
	22.4

	80.0
	3.15
	5.30
	7.10
	11.8
	18.8
	21.2
	23.0


 

A2  水平振动
    水平振动容许标准按表A2的规定。
 

表A2                                m／s2
	频率或1／3倍频程中心频率
Hz
	容  许  接  触  时  间

	
	8h
	4h
	2.5h
	1h
	25min
	16min
	1min

	
	有  效  加    速  度  值

	1.0
	0.224
	0.355
	0.50
	0.85
	1.25
	1.50
	2.0

	1.25
	0.224
	0.355
	0.50
	0.85
	1.25
	1.50
	2.0

	1.6
	0.224
	0.355
	0.50
	0.85
	1.25
	1.50
	2.0

	2.0
	0.224
	0.355
	0.50
	0.85
	1.25
	1.50
	2.0

	2.5
	0.280
	0.450
	0.63
	1.06
	1.60
	1.9
	2.5

	3.15
	0.355
	0.560
	0.80
	1.32
	2.0
	2.36
	3.15

	4.0
	0.450
	0.710
	1.00
	1.70
	2.5
	3.0
	4.0

	5.0
	0.560
	0.900
	1.25
	2.12
	3.15
	3.75
	5.0

	6.3
	0.710
	1.12
	1.60
	2.65
	1.0
	4.75
	6.3

	8.0
	0.900
	1.40
	2.0
	3.35
	5.0
	6.0
	8.0

	10.0
	1.12
	1.80
	2.5
	4.25
	6.3
	7.5
	10.0

	12.5
	1.40
	2.24
	3.15
	5.30
	8.0
	9.5
	12.5

	16.0
	1.80
	2.80
	4.0
	6.70
	10.0
	11.8
	16.0

	20.0
	2.24
	3.55
	5.0
	8.50
	12.5
	15.0
	20.0

	25.0
	2.80
	4.50
	6.3
	10.6
	16.0
	19.0
	25.0

	31.5
	3.55
	5.60
	8.0
	13.2
	20.0
	23.6
	31.5

	40.0
	4.50
	7.10
	10.0
	17.0
	25.0
	30.0
	40.0

	50.0
	5.60
	9.00
	12.5
	21.3
	31.5
	37.5
	50.0

	63.0
	7.10
	11.2
	16.0
	26.5
	40.0
	45.7
	63.0

	80.0
	9.00
	14.0
	20.0
	33.5
	50.0
	60.0
	80.0
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