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1    建设地区概况

规划区属中亚热带过渡的大陆性季风湿润气候，四

季分明，雨量充沛，日照适中，冬冷期短，夏热期长，

年平均气温为 16.8℃，年平均降水量为 1362.3mm，年

日照时数平均为 1714.7h。平均无霜日为 276 天，经开

区平均相对湿度为 81%。全年的风向以东南风或西北风

见盛。春、冬两季多西北风，夏、秋两季多东南风。

2    采用的标准

①《大气污染物综合排放标准》 GB 16297-1996 二级；

②《污水综合排放标准》 GB 8978-1996 一级；

③《工业炉窑大气污染物排放标准》 GB9078-1996 二级；

④《工业企业厂界环境噪声排放标准》 GB 12348-2008 
Ⅱ类。

⑤《铸造行业准入条件》（2013 年版）。

⑥《 铸 造 行 业 大 气 污 染 物 排 放 限 值 》 T/CFA 
0308022-2017。

3    工程概况

本项目设计规模为年产 1 万吨铸钢件。

厂区生产设施包括铸造车间、热处理车间、加工及成品

车间、辅助车间；公辅设施新建浊循环水泵站、天然气调压站、

10kV 配电间、空压机房等；生活设施包括综合办公楼等。

4    工程污染因素简要分析

本项目在生产过程中产生的污染因素有废气、废水、

固废和噪声，根据工程排污情况，拟采取相应的污染防

治措施，控制污染物达标排放。本项目主要生产设备及

污染因素分析见表。

5    主要污染源（物）及治理措施

5.1    大气污染物

5.1.1    中频感应炉

铸造车间配置有 5t 中频感应熔化炉 2 台、1t 中频感

年产 1 万吨铸钢厂的环保设计方案分析
姚飞   刘欣

（济南二机床集团有限公司    山东    济南    250022）

 摘要：文章针对典型的年产1万吨铸钢厂的环保设计方案加以概述，方案涵盖熔炼、浇注、砂再生、打磨清理、
模具加工等生产工段；生活配套：污水处理、固废处理、绿化等。

关键词：铸钢厂环保预算；环保方案；铸造

应熔化炉 1 台，均采用电力为动力来源，在熔炼过程中主

要产生含粉尘（氧化铁、氧化锰）的烟气，炉组最大烟气

量为 20000Nm3/h，烟气拟经除尘净化装置处理后，通过不

低于 15m 高烟囱排放，预计污染物排放浓度可以满足 GB 
9078-1996《工业炉窑大气污染物排放标准》二级标准要求（金

属熔化炉烟尘≤ 150mg/Nm3，SO2 ≤ 850mg/m3）要求。

5.1.2    浇注及造型区域

本项目采用水玻璃砂和宝珠砂工艺进行造型，在浇注

及造型过程中无有害气体排放，有少量的粉尘排放，拟在

粉尘产生区域设排烟罩收集后经净化装置处理后自然排放，

预计污染物排放浓度可满足《工业炉窑大气污染物排放标

准》GB 9078-1996 二级标准（烟尘≤ 150 mg/Nm3）及《铸

造行业大气污染物排放限值》要求。浇注及造型区域除尘

设备见图 1。     
5.1.3    落砂机及砂再生设备

铸件落砂及型砂的再生破碎环节会产生较大的粉尘，

主要污染物为氧化铁颗粒、氧化铝颗粒等，落砂及破碎设

备均采用密封式设备，经收集后进入专用的除尘净化设备，

经净化处理达标后通过烟囱排放，如图 2 所示。污染物排

放浓度可满足《工业炉窑大气污染物排放标准》GB 9078-
1996 二级标准（烟尘≤ 150 mg/Nm3）及《铸造行业大气污

染物排放限值》要求。

5.1.4    热处理炉

工件的热处理采用天然气加热炉，天然气为洁净能源，

同时被加热工件不含有机物等成分，其排放指标满足《工

表    主要污染源设备及产生的污染物

车间 污染源 台套 污染物

铸造车间

熔炼中频炉 2 台套 烟尘

浇注设备 1 套 烟尘

造型设备 1 套 粉尘

砂回收设备 1 套 粉尘、废渣

热处理车间
热处理炉 4 台套 烟气

铸件打磨设备 6 台 粉尘、噪声

成品车间 机加工设备 20 台 噪声

辅助车间 模具加工设备 1 套 噪声、粉尘

公辅设施 空压机、各类泵体及风机 噪声
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业炉窑大气污染物

排放标准》GB 9078-
1996 二级标准（烟尘

≤ 150 mg/Nm3）及《铸

造行业大气污染物排

放限值》要求。             
5.1.5    打磨清理及模

具加工设备

本项目采用抛

丸机对工件进行预清

理，随后进行打磨加

工处理，在这个过程

中会产生粉尘等大气

污染物，主要为氧化

铁和铁粉。抛丸机配置专用的除尘设备；各打磨工位均配备

收尘罩，收集后统一进入集中净化设备进行处理达标后排

放。其排放指标满足《铸造行业大气污染物排放限值》要求。

另外，模具加工车间采用木材加工，会产生少量的木

屑粉尘，通过移动式除尘器收集并处理。

 5.2    废水及治理措施

5.2.1    循环水复用率

本项目总用水量为 12228m3/d，其中生产用新水量

168m3/d，循环水量 12000m3/d，生产水循环复用率 98%。生

产用新水主要用于补充循环水系统蒸发损失以及型砂湿法

再生补水需求。

本项目生产用水循环复用率满足金属加工企业生产用

水复用率≥ 80% 的要求。

5.2.2    废水及治理措施                  
（1）生活污水。                              
本项目员工食堂、洗手池、淋浴室、卫生间等处产生

的生活污水，总计为 60m3/d。 
项目生活污水经化粪池处理后由市政污水管道进入当

地市政污水处理厂处理；预计本项目生活污水排放可满足

《污水综合排放标准》GB 8978-1996 三级标准要求。

（2）生产废水。

本项目生产废水主要为型砂湿法再生工段废水。

型砂湿法再生产生的碱性废水，含 NaOH，最大排水

量为 20m3/h，排入厂区废水处理站，经中和、沉淀、过滤、

蒸发或反渗透等处理后，清水回用，无污水排放。

图 3 所示为污水处理和中水处理设备。

5.3    固体废物及处置措施

本项目固体废物包括生产固废及生活垃圾，生产固废

主要为：（1）铸件清理及打磨生产过程中产生的含铁粉尘，

年产生量 150t/ 年，拟外售处理；（2）生产过程中产生的边

角废料，拟返回熔铸车间回炉重熔；（3）型砂再生工段废水

处理后产生的水玻璃沉淀物，拟做固废处理。

生活垃圾拟送当地生活垃圾厂处置。

5.4    噪声 

本工程噪声源主要有落砂机、铸件打磨设备、破碎机、

抛丸机、锯切机、机加工等生产设备，以及除尘器、水泵

和空压机等辅助设备。

对落砂机、铸件打磨设备、破碎机、抛丸机、锯切机、

机加工等生产设备，拟在设备安装时，进行基础减振以及

封闭隔离处理，并通过合理地布置减轻对周围环境的影响，

岗位工人可佩戴防护用品。

对于除尘器、水泵和空压机等辅助设备，设计采取隔

声处理。空压机、水泵设置在水泵房中，与车间隔开，减

小其噪声对车间的影响。

经采取消声、隔音、基础减振等措施及距离衰减后，

预计厂界噪声可以满足《工业企业厂界噪声排放标准》Ⅱ

类标准要求。

 6    绿化

绿化不仅具有较好的调温、调湿、吸灰、吸尘、改善

小气候、净化空气、减弱噪声等功能，而且对美化厂区环境、

改善劳动条件，增强工人健康，提高工作效率等都有一定

的作用。

本工程将在道路两旁和车间外的空地上进行绿化，厂

图 1    浇注及造型区域除尘

图 2    落砂机及再生设备除尘

图 3    污水处理及中水处理
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区新增绿化面积 3600m2。

 7    环保管理及监测机构

公司设专门的安全环保管理机构，可负责本项目的环

保管理工作。

环境保护监测外委当地有资质的单位进行监测。

 
8    环保措施的投资估算

本项目新增环保投资约为 500 万元，主要用于熔炼炉、

打磨工段、型砂再生工段的烟气治理、噪声防治、污水处

理以及绿化等。

9    建设项目对周围环境影响的预评价

环境空气：本项目所排放的大气污染物主要为熔炼炉、

浇注工段等炉窑产生的含烟尘、金属氧化物的废气，经设

计的废气处理设施处理后可达标排放，预计本项目大气污

染物对周围环境空气影响较小。

废水：本项目产生的废水主要为循环水系统排水、型

砂湿法再生排放的碱性废水以及生活污水。生产废水中循

环系统的溢流排污水，可直接排入厂区污水管道；碱性废水

进入废水处理站处理后生成含盐及含水玻璃的高浓度废水，

经蒸发或反渗透处理后做固废处理。

噪声：本项目主要噪声源为落砂机、铸件打磨设备、破

碎机、抛丸机、锯切机、机床、风机和水泵等设备，设计

采取消声、隔声、基础减振等措施，以降低设备噪声影响，

预计厂界噪声能够满足《工业企业厂界环境噪声排放标准》

GB 12348-90 Ⅱ类标准要求。

固废：本项目产生的固体废物主要为铁熔渣、边角废料、

处理废水产生固废及生活垃圾。铁熔渣拟外售处理，边角

废料回炉重熔，处理碱性废水产生的污泥外销处理，生活

垃圾送当地生活垃圾厂处理，预计本项目固废在采取相应

措施后不会对周围环境产生影响。

10    结语

综上所述，本项目在生产过程中产生的大气污染物、

废水、噪声及固废在采取相应的处理处置设施后，对周围

环境影响较小。

参考文献：

[1]王桂辉.转炉炼钢厂节能降耗实践探索[J].涟钢科技

与管理,2004(4)：35-37.

[2]金海兵,余爱华.转炉炼钢厂温度制度运行管理[J].

鄂钢科技,2005(1):20-22.

[3] 张红波 .炼钢厂转炉系统自动化控制 [J]. 科技资

讯,2013(2):95.

[4]于海啸.大型炼钢厂生产的工艺优化[J].建筑工程技

术与设计,2020(20)：3972.

作者简介：姚飞（1981.06-），男，汉族，山东济南人，研

究生（工学硕士），工程师，研究方向：铸造机械、环保设备。

3.5    DN1600×90°弯头的芯盒与浇注系统设计

DN1600×90°弯头的芯盒由两部分构成，一是主

体框架，二是接口。通常利用高强度且抗腐性强且加工

较为便利的 ZL104 作为芯盒制作材料，应以互换式活

块进行接口部分设置，并将之嵌于主体框架之上，利用

固定压板固定后再用螺栓连接压板及芯盒的主体框架。

要求芯盒主体凹槽与各活块尺寸匹配度高，活块更换

时需先拆卸固定压板再取出活块，且要动作缓慢，以

免碰撞活块而使之装配精度受到影响。设计弯头浇筑

系统时，应独立设计两模浇筑系统，且应同时向 2 个

直浇口中浇筑铁液，以防止两模相互干扰而影响浇注 
效果。

4    结语

为降低大口径 90°弯头的工装模具设计难度，满

足不同品种弯头的生产需求，节约模具制作与生产成

本，可将主体与接头活块拼接工艺应用于大口径 90°

弯头的工装模具设计过程之中。此种模具设计方式可

通过独立性浇注系统的设置实现两模的同时浇筑，可

有效降低浇筑过程中 2 个模样之间相互干扰的问题，也

可有效化解应用一模一型浇筑方式时的砂芯上浮问题，

可保障铸件壁厚度的一致性，从而降低大口径 90°弯

头的生产废品率。
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