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[bookmark: BKQY]前  言
本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的有关规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国铸造协会标准工作委员会提出。
本文件由中国铸造协会归口。
本文件起草单位：包头市铸友工业材料有限公司
本文件主要起草人：韩胜利、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX、XXX。                 
本文件自 202X 年 X 月 X 日为首次发布。




[bookmark: _Toc64461722][bookmark: _Toc64896827][bookmark: _Toc64899885]引  言
铸造用煤粉是湿型砂铸造的辅助材料，在湿型砂中加入适量的煤粉，可以有效的减少铸件夹砂、结疤、掉砂、砂眼、冲砂等缺陷，对改善铸件表面质量和尺寸稳定性有非常重要的作用。
本文件是国内第1部关于铸造用煤粉生产、运输、仓储安全的规范，是多年来铸造用煤粉生产安全的主要经验总结。该文件的出台促进了铸造用煤粉生产安全的科学化和规范化，对提高铸造用煤粉生产安全管理水平和促进铸件质量的提高，将产生巨大的社会经济效益。
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铸造用煤粉生产、运输、仓储安全规范 

范围
本文件规定了铸造用煤粉生产安全的总则、基本规定、建筑物的布局与结构、生产作业安全、运输安全、仓储安全、防止自燃与着火、防爆与泄爆、惰性化与灭火及工业卫生。
本文件适用于铸造用煤粉生产、运输、仓储过程的安全控制。
规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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。
GB 2893  安全色
GB 2894  安全标志及其使用导则
GB 3836  爆炸性气体环境中电气设备
GB/T 5611  铸造术语
GB 9078  工业炉窑大气污染物排放标准
GB 12348  工业企业厂界环境噪声排放标准
GB 12476.1  可燃性粉尘环境用电气设备 
GB 15577  粉尘防爆安全规程
GB/T 15605  粉尘爆炸泄压指南
GB 50016  建筑设计防火规范
GB 50406  钢铁工业环境保护设计规范
GB 50607  高炉喷吹煤粉工程设计规范
JB/T 8532  脉冲喷吹类袋式除尘器
术语和定义
GB/T 5611 界定的以及下列术语和定义适应于本文件。

铸造用煤粉   seacoal for foundry 
在铸造型砂中加入的以煤为原料经粉碎制成的附加物。

可燃性粉尘  combustible dust
在大气条件下能与气态氧化剂（主要是空气）发生剧烈氧化反应的粉尘、纤维或飞絮。

惰化  inerting
向有粉尘爆炸危险的场所充入惰性物质，使粉尘\空气混合物失去爆炸性的技术。

抑爆  explosion suppression
爆炸初始阶段，通过物理化学作用扑灭火焰，使未爆炸的粉尘不再参与爆炸的控爆技术。

隔爆  explosion isolation
爆炸发生后，通过物理化学作用扑灭火焰，阻止爆炸传播将爆炸阻隔在一定范围内的技术。

泄爆  venting of dust explosion
围包体内发生爆炸时，在爆炸压力达到围包体的极限强度之前，使爆炸产生的高温、高压燃烧产物和未燃物通过围包体上预先设置的薄弱部位向无危险方向泄出，使围包体不致被破坏的控爆技术。
总则
铸造煤粉厂环境保护设计应符合 GB 50406的有关规定；制粉系统外排废气含尘、含二氧化硫浓度应符合GB 9078的有关规定；煤粉系统噪声控制应符合GB 12348的有关规定。
新建、改建、扩建铸造煤粉厂车间、仓库等建筑应符合GB 50016的有关规定。
煤粉厂所有设施设备，应经过检查验收合格，并有完整的安全操作规程，才能投入运行，检查验收时，应有使用单位的安全部门参加。
企业应依法设置安全管理机构，配备安全生产管理人员。对有关生产人员，应进行专门的安全技术培训，并经考核合格方可上岗。
要害岗位、重要设备与设施的作业人员，应经过专门的安全教育和培训。特种作业人员的培训、考核、发证及复审，应按国家有关规定执行。
企业发生生产安全事故，应采取有效措施迅速救援和处理。事故发生后应按国家有关规定及时、如实报告。  
基本规定
建筑物和设备、设备和设备之间应有满足生产和检修的安全距离，应符合GB 50016的有关规定。
车间主要危险源或危险场所，应设有醒目的安全标志，应符合 GB 2893、GB 2894的有关规定。
煤粉的生产场所严禁烟火，所用电气设备应符合GB 12476.1的有关规定。
生产现场应建立操作牌、工作票制度，以及停送电和安全操作确认制度。
自动或遥控设备的周围，应有防止非操作人员接近的防护装置和安全标志，应符合GB 2894的有关规定。
可能泄漏或滞留粉尘而造成危险的地方，应设自动监测报警装置，应符合GB 15577的有关规定。
建筑物的布局与结构
存在粉尘爆炸环境危险区域的厂房，应按照GB 50016耐火等级乙类厂房的有关规定设计。
厂房宜为单层建筑，屋顶宜用轻型结构；如为多层结构时，宜采用框架结构；不能使用框架结构的地方，应设置足够面积的泄爆口。
粉尘爆炸危险场所区域应设有符合GB 50016相关规定的安全出口，其中至少有一个直通室外的安全出口。
粉尘爆炸危险场所应设有安全疏散通道，疏散通道的位置和宽度应符合GB 50016的有关规定，安全疏散通道应保持畅通，疏散路线应设置应急照明和明显的疏散指示标志。
存在粉尘爆炸环境危险区域的厂房内，不应设置办公室，休息室，会议室等人员密集场所。
厂房或仓库，地面应无积水，无污垢，无油垢，且通风良好；地面及内墙面应平整光滑，地面应有防滑措施，应避免可能积煤粉的部位，难以避免的部位应便于清扫。
生产作业安全
原料仓
原料仓应有下列设施：
    工作照明和事故照明；
    防扬尘设施；
    车辆运行的警示标志；
    原料仓最高点应设置防电击、雷击安全装置。
进入料斗或料仓作业的人员，应与有关工序的作业人员联系，悬挂醒目“禁止卸料”的警告标志，系牢安全带，并有专人监护，方准入内作业。
物料转运
装载机械短途运转原煤时，排气管末端应加装防火罩。
装载机作业时，严禁铲斗下站人，驾驶员离开驾驶位置时应将铲斗落地。
装载机倒车、前进、转弯时，应对周围环境观察瞭望到位，遇死角盲区时，应先观察再鸣笛减速，小心行驶。
烘干、制粉
原煤进入烘干炉时，送料输送设备应增加自控系统以合理控制给料速度，可根据原煤水分自动控制烘干温度。
雷蒙磨机排气阀应处于全开的位置。
运行中的设备处理故障应停机，并切断电源和事故开关，悬挂禁止启动的标识牌。
输粉管道与水平面夹角应≥65°，应避免水平管道，以免积粉自燃。
输粉管道的最小负荷工况设计流速应≥15 m/s。当应布置水平管道时，额定负荷工况设计流速应≥25 m/s。应符合GB 50607的有关规定。
烘干机进出口、磨机出口、煤粉仓上中下部位均应装设温度自动检测系统。原煤烘干时，烘干机出口温度应＜70℃，磨粉机出口温度应＜50℃；采用烘干制粉一体磨机制粉时，磨机出口温度应＜70 ℃。应符合GB 50607的有关规定。
制粉系统应采用自动监控的惰化方式用N₂进行惰化处理。惰化处理的极限氧含量应根据原煤的干燥无灰基挥发分确定，当挥发分≥40 %，制粉系统最高允许氧含量为12%。应符合GB 50607的有关规定。
除尘
煤粉仓布袋收粉器灰斗壁，输粉管路内壁应光滑，下料锥体壁面与水平面的夹角应＞65°。易结露地区应加装防结露装置，应符合GB 50607的有关规定。 
除尘系统的风管及除尘器不应有火花进入，对存在火花经由吸尘罩或吸尘柜吸入风管危险的生产加工系统，应采用阻隔火花进入风管及除尘器的措施。
除尘系统应设置符合下列要求的控制装置：
    启动与停机。除尘系统应先于生产加工系统启动，生产加工系统停机时除尘系统应至少延时10 min停机。
    保护联锁。除尘系统应设置保护联锁装置，当监测装置发出声光报警信号以及隔爆、抑爆装置启动时，保护联锁装置应同时启动控制保护。
布袋除尘器应设置清灰压力监测报警装置，当清灰压力低于设定值时，应发出声光报警信号。
除尘系统的监测报警装置应装设在易于观察的位置。
除尘器应设置锁气卸灰装置，应连续卸灰、连续输灰。
包装
煤粉应在温度≤45 ℃时进行包装；烘干制粉一体磨粉机系统在完全充N₂情况下可≤70 ℃时包装。
袋装时宜采取抽真空或填充N₂气体的方式；未使用真空设施时，可采用振动措施，降低煤粉空隙率。
袋装煤粉包装应采用防潮的双层塑料包装。 
运输安全
汽车罐车运输煤粉时，装粉量不应超过罐体容积的90 %，罐体应密封，应安装单向减压阀；冬季装罐运输时煤粉温度应＜40 ℃，罐体应采取保温措施。长距离（500 km以上）运输煤粉时，罐内应填充部分N₂气体。
袋装煤粉运输车辆应苫盖篷布，确保装车、卸车时包装完整、不破不漏；如有包装破损应采取补包和缠膜等堵漏措施，隔离存放。
仓储安全
煤粉应储存在专用库房内，分行叠放，保持通风。 
煤粉不应同易燃的物品存放在一起，以免自燃着火。
铸造厂在使用煤粉时应遵循先进先出原则，现场撒落的煤粉应及时清理。
煤粉包装破损时应优先投入使用，减少煤粉同空气反应的时间，避免自燃。
针对煤粉自燃及着火，应设置干粉灭火设施。
 防止自燃与着火
防止自燃
防止明火与热表面引燃。在煤粉生产场所进行明火作业时，应配置足够数量的干粉灭火器；明火作业后，应清理现场，消除火种，确认火种消除后，才能恢复生产。应符合GB 15577的有关规定。
与飘浮煤粉直接接触的电气设备，其表面允许温度应低于相应的煤尘层的最低着火温度。应符合GB 3836的有关规定。
防止静电引燃
布袋除尘器应采用抗静电滤袋。
所有输送管道应采用金属或抗静电材料制成。
布袋收粉器外壳、输粉管道等，应直接接地，电阻应不大于100Ω，输粉管道的接头之间应用导体跨接。
汽车罐车运输煤粉时，应连接安全接地装置，司乘人员应着防静电工装。
防止撞击火花引燃
在煤粉生产的进料口处，应安装能除去混入煤中铁质杂物的电磁铁，防止铁质杂物与烘干设备、制粉设备碰撞产生火花引燃煤粉。
烘干设备、制粉设备在维修后要认真检查，清点是否有铁质工具、配件遗忘于设备内，避免设备运行时与铁质碰撞产生火花、引燃。
防爆与泄爆
输粉管道在保证需要的条件下，尽量减少管道直径、缩短管道长度。
布袋收粉器、煤粉仓管道的拐弯处应设置泄爆装置。泄爆装置应符合GB/T15605的有关规定。
生产系统设备的接头、检查门、挡板、泄爆口盖均应封闭严密，不得向外泄漏煤粉。
收粉器布袋应设计成负压操作方式，以防止煤粉的外泄。
进行煤粉装袋打包的场所，对散落的煤粉应每班清理，且不允许用压缩空气吹扫。
惰性化与灭火
煤粉厂应设置N₂站，布袋除尘器、煤粉仓应设有充N₂装置和N₂流化装置。在各检测点超过设计的临界温度时，充氮系统会自动开启。
煤粉仓应设置自动灭火装置，该装置宜采用CO₂作为灭火剂，并有自动检测功能，所有电气室内场应设置灭火器具或灭火系统。
工业卫生
各产尘作业点应采用综合防尘治理措施。
防尘设施应定期维护，保证正常运行。
在产尘或产生有害物质作业点工作的人员应按规定穿戴防护用具。
对于生产过程和设备产生的噪声，应首先从声源上进行控制，以低噪声的工艺和设备代替高噪声的工艺和设备，如仍达不到要求，则应采用隔声、消声，吸声、以及隔振综合控制等噪声控制措施。
人员作业场所应根据气候特点采取防暑降温和防寒防冻措施。
厂内输送原料及产品的设备设施应采取相应措施，防止物料外溢。
对接触粉尘、噪声及有毒有害物质的工作人员，应定期进行健康检查，体检结果建立“职业健康监护档案”。
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