
GB 7692-1999

                          前 言

    本标准为《涂装作业安全规程》标准体系中的一项通用标准，该标准与体系中的GB 6514-1995Q徐
装作业安全规程 涂漆工艺安全及其通风净化》等其他标准相协调配套。

    本标准在原GB 7692-1987《涂装作业安全规程 涂漆前处理工艺安全》和GB 7693-1987涂装

作业安全规程 涂漆前处理工艺通风净化》基础上，进行修订合并为一项标准，代替原两项标准。本标准

对原标准在编辑上作了较大的调整，主要按前处理的机械和化学两大部分来分类，在内容上增加、删除

及修改了部分条款。

    主要变更如下：

    1.，不涉及劳动安全、卫生要求，而仅属于工艺性或环保标准的技术参数，本标准不予列入。

    2.原梦准中“限制”使用火焰法清除旧漆改为“禁止”。
    3．原标准中“限制”使用干喷砂改为“严格限制”。

    4．取消原标准中用“喷淋法酸洗处理”的提法。

    5．对机械除锈采用抛丸室的排风量计算，改为按每台抛丸器抛丸量大小来考虑不同的计算方法。

    本标准的附录A、附录B是提示的附录。

    本标准由中华人民共和国劳动部提出。

    本标准由全国涂装作业安全标准化技术委员会归口。

    本标准负责起草单位：上海市机电设计研究院。

    本标准参加起草单位：江苏省劳动保护科学技术研究所、宜兴市涂装设备厂。

    本标准主要起草人：徐忠国、陆哲明、孙新研。



www.b
zf

xw
.c

om

          中华人民共和国国家标准

              涂装作业安全规程

    涂漆前处理工艺安全及其通风净化 G13 7692-1999
                    Safety code for painting一 代替GB 7692̂-7693-1987

                  Safety, ventilation and air clean-up

                  for pretreatment process of painting

1 范围

    本标准规定了涂漆前处理工艺及其通风净化的通用安全卫生技术要求。

    本标准适用于涂漆前处理工艺及其通风净化系统的设计、施工安装、验收及使用。船舶、桥梁、建筑

物、大型金属构件等的涂漆前处理作业亦可参照使用。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB 2493-1995 砂轮的回转试验方法

    GB 2894-1996 安全标志

    GB 2494-1995 磨具安全规则

    GB/T 3805-1993 特低电压（ELV）限值

    GB 3883.1-1991手持电动工具的安全 第一部分：一般要求

    GB 4053.3-1993 固定式工业防护栏杆安全技术条件

    GB 6514-1995涂装作业安全规程 涂漆工艺安全及其通风净化
    GB 8978-1996 污水综合排放标准

    GB 12942-1991涂装作业安全规程 有限空间作业安全技术要求

    GB 14443-1993涂装作业安全规程 涂层烘干室安全技术规定

    GB 16297-1996大气污染物综合排放标准

    GB 50058-1992爆炸和火灾危险环境电力装置设计规范

    GB J16-1987 建筑设计防火规范
    GB J87-1985 工业企业噪声控制设计规范

    GB J140-1990 建筑灭火器配置设计规范

    JB/T 7992-1995磨具的检查方法

3 定义

    本标准采用下列定义．

3.1涂漆前处理工艺 pretreatment process of painting
    涂装作业中涂料施工前的整个工艺过程．包括工件的除锈、除油、化学预处理、除尘和除旧漆等工
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序．可分喷、抛丸及风动工具砂磨等的机械前处理，脱脂、酸洗、中和、表调、磷化、钝化、清洗等工序的化

学前处理及有机溶剂处理。

3.2前处理作业场所 location of pretreatment operation
    为前处理作业专门设置的场地和特定的周围空间。

3.3前处理区 pretreatment area

    由于前处理作业而存在危险量的易燃和可燃性燕气、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。

3.4有限空间 confined spaces
    指仅有1-2个人孔，进出口受限制的密闭、狭窄、通风不良的分隔间，或深度大于1. 2 m封闭和敞

口的只允许单人进出的通风不良空间。

4 涂漆前处理区范围

4门 涂漆前处理区一般应包括以下范围：

    a）机械喷、抛丸室体内部及与其相连的弹丸收集、提升、除尘系统；

    b)化学前处理各工艺槽、流水线上联合清洗机封闭的内部空间及相连的排风系统；

    。）有机溶剂清洗槽、高压清洗、超声波清洗槽、气相清洗装置、静电除尘装置及相连的排风系统。

4.2 除4.1条外，涂漆前处理作业尚存在有危险量的易燃、可燃性蒸气、腐蚀性液体和气体等的区域，

应划入涂漆前处理区范围。

                          第一篇 涂漆前处理工艺安全

5 一般要求

5.1 涂漆前处理作业场所

5.1.1 涂漆前处理作业应在前处理作业场所，或在划定的前处理区内进行。

5门．2 除特大型构件外，一般不宜在露天设置涂漆前处理作业场所，如需设置应符合本标准的规定。

5.1.3 涂漆前处理作业场所，应设置在厂区全年最小频率风向的上风向，并宜与生产过程相关的机加

工、冲焊、装配等工序相分隔。

5.1.4 涂漆前处理作业场所，宜布置在单层建筑物的近外墙一侧处。

5门.5 用有机溶剂除油、除旧漆的前处理作业场所，分别属于甲、乙类火灾危险性生产区域。作业场所

的防火，均应符合GB J16的有关设计规定。

5.1.6 用有机溶剂除油、除旧漆的作业场所必须有良好的通风，严禁吸烟和引入火种，作业过程中不准

电瓶车、汽车和金属轮车进入。作业人员应穿着防静电的工作服和不带钉靴鞋。
5.1.7 化学前处理的作业场所，地坪应采用耐腐蚀材料敷设，且应平整、防滑、易于清扫、不渗水积水。

废水应排向废水处理系统。对采用浸渍式酸洗工艺的，其建筑物的内墙、立柱、屋架及屋面应采取有效防

腐措施。

5.1.8 与高压喷射清洗装置配套的泵、配件及管路系统和喷丸除锈（或除旧漆）装置的筒体和橡胶软
管，应按国家有关规定作耐压性能试验和密封性能试验。

5.1.9涂漆前处理作业用的手持照明灯具，应符合GB/T 3805的有关规定。

5.2 涂漆前处理作业场所卫生

5.2.1 徐漆前处理作业场所的夏季空气温度，应按车间内外温差计算．其室内外温差的限度，根据各地

夏季通风室外计算温度确定，应不超过表1的规定；冬季根据生产需要和机械排风状况在封闭的手工作

业区域相应采取局部采暖，以保持作业区环境温度不低于12'C o
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                          表1 车间内工作地点的夏季空气温度规定

卜sfl} AA 5Igha9 "c十2 AEIF    2310              9升25    267     s州284书V32  33b'cElt3        2
5.2.2 涂漆前处理作业场所，空气中有害物质的最高容许浓度，应符合GB 6514-1995中5.2.1的规
定。

5.2.3 机械法除锈或清除旧漆必须设置独立的排风系统和除尘装置，作业人员呼吸区域空气中含尘量

应小于10 mg/m3,
5.2.4 涂漆前处理作业场所卫生特征级别为2级。

5.2.5 涂漆前处理作业场所应设置不断水的事故应急冲洗用水设备．

5.2.6 机械前处理除锈严格限制使用干喷砂，应用喷丸和抛丸等工艺。

5.2.7 涂漆前处理作业人员应按国家有关劳动保护规定穿戴个人防护用品，当进行人工喷丸操作时应

穿戴封闭型橡胶防护服和供氧面具．

5.2.8 涂漆前处理作业中严禁使用苯。

5.2.9 大面积除油和清除旧漆作业中，禁止使用甲苯、二甲苯和汽油。

5.2-10 化学前处理作业中产生的浸洗水、喷淋水、各类化学废液的排放，经处理后应符合GB 8978的

有关规定．

5.2-11 涂漆前处理作业中产生的各类废弃物应妥善处理。

5.2-12 涂漆前处理车间（工段）的化学药品存放量不许超过两个工作班的耗用量。药品储存柜应靠近

使用点。

5．3 涂漆前处理场所噪声

5.3.1 涂漆前处理工艺过程中所用的风机、水泵、电机等噪声源部件及风管、水管应采取减振、隔声、消

声、吸声等措施，使操作区的噪声符合GB J87的有关规定。

5.4 电气设备及点火源

5.4.1 用有机溶剂作业的涂漆前处理区内一般不宜设置电气设备．如必须设置时，应符合GB 50058
的有关规定。

5.4.2 采用有机溶剂作业的前处理区，区内爆炸性气体环境划分为1区危险区域。其通向露天的门、窗

以外，垂直和水平距离3m以内的空间划为2区。

5.4.3 用有机溶剂清洗并有良好通风的封闭或半封闭的涂漆前处理工艺装置内为1区，其开敞面以外

垂直和水平距离3m以内的空间划为2区;3m以外的场所降低一级。

5.4.4 用有机溶剂除油、除旧漆工作位置周围15 m内，用风动工具除锈工作位置周围5m内，均严禁

堆放易燃、易爆物料。

5.4.5 严禁使用火炉、电炉、燃气和燃油炉及其他明火加热设备。

5.4.6 有机溶剂前处理作业区入口处应有禁止烟火的安全标志，并按GB J14。的有关规定设置消防器

材，定期检查，保持有效状态。

6 有机溶剂、气相除油清洗

6.1 用可燃性有机溶剂除油时，应先卸下产品或部件上的蓄电池或其他电源装置，其作业场所应设有

醒目标牌，并配置可燃气体快速测量仪，定期检测。

6.2 气相除油清洗应在半封闭槽内进行，应有严格的防止清洗液蒸气逸出的措施；槽体内壁衬里材料

宜用不锈钢、陶瓷、阻燃型不饱和聚酷树脂纤维增强塑料及其他合适的材料。

6.3 气相除油清洗装置应具有清洗液的温度和液位的自动控制、监视以及冷凝器冷却水的供水监视

器，其中测温用温度仪的分度值应不大于。．50C ,



                                      GB 7692一1999

了 机械前处理除锈

7.1 机械除锈应优先选用抛丸和喷丸；实现除锈过程密闭化，改善劳动条件。

7.2 手工除锈用的钢刷、铲刀和铁锤等工具，作业前应检查可靠性。相邻操作人员的间距应大于1 m,

7.3 凡离地2m以上进行手工除锈作业，必须设置脚手板及其扣挂绳索，脚手板应采用金属格栅结构

等防滑措施，脚手板和坐身板应牢固平稳。工具放置固定可靠，防止坠落。

7.4 除锈用手持式电动打磨工具必须符合GB 3883. 1的有关规定。

7.5 除锈用风动打磨或电动打磨工具，应按照所选用的磨片材料、钢丝抛轮限制其线速度。作业前进行

空载试转2 min检验机动工具的可靠性，作业过程应经常检查磨具的材质损耗，超过限度不准使用。并

符合GB 2494的有关规定。

7.6’砂轮、磨片、钢丝抛轮的回转强度的检查应按GB/T 2493和JB/T 7992的有关规定执行。

7.7 直径60 mm以上的风动打磨机应设置防护罩，其开口夹角不大于1500.

7.8 喷丸除锈作业必须在密闭的喷丸室内进行。喷丸室的通风除尘净化系统必须与喷丸的压缩空气源

联锁，只有当通风除尘净化系统正常运行后，气源才能启动。作业人员一般应在室外操作，当不得不进入

喷丸室内操作时，必须穿戴封闭型橡胶防护服和供氧面具。作业人员呼吸区空气中粉尘浓度应符合

5.2.3的规定。

7.9 喷丸室围护结构应在非对流区设置由不易碎材料制作的观察窗，供室外操作人员进行安全监护。

喷丸室应同时设置室内外都能控制启动和停止的控制开关，并设置相应的声光信号器件。

7.10 喷丸室内壁应设置耐磨材料制作的护板。与其配套的喷射软管应耐磨、防静电。

7.11 喷丸室应设置固定或移动吸口的丸、粒回收装置。集丸地坑上应设置防滑盖板，坑内设扶梯，斜壁

设踏步，地坑人口处设活动盖板、人孔、护栏。

7.12 丸粒回收设备地坑的高度应保证人员出入安全，设置固定扶梯、照明装置、通气口。

7.13 当采用升降装置或脚手架进行喷丸除锈时，操作人员站立的板应为格栅或钢板网，四周设置高度

为1. 2 m的安全栏杆。
7.14 抛丸除锈应在封闭的抛丸室内进行。对大型工件可采用通过式抛丸室进行除锈，抛丸室进出口两

端应设置隔离区段，在此段中采用多层橡胶帘或其他软性遮挡结构封隔。

7.15 抛丸室的围护结构、内部耐磨挡板设置、丸粒回收装置、集丸地坑，应符合7.9̂-7.12的有关规

定。

7.16 抛丸室配置的通风除尘净化系统应与抛丸作业设备联锁。前者先启动运行，再开始抛丸作业；当

抛丸作业终止，通风系统需继续运行 2̂-3 min后，作业人员才准进入抛丸室工作。

7.17 抛丸室在工作状态时人员不得靠近。对于通过式抛丸室进出口端lo m处，按GB 2894的有关规

定设w安全标志。抛丸室应设检修开关，严禁在抛丸作业进行中打开抛丸室的密闭门进入操作，

7.18采用高压水清洗除锈应符合8.11̂-8.13.的规定。

8 化学前处理

8．1 采用敞开式全浸型脱脂、酸洗、中和、表调、磷化、钝化、清洗等化学前处理的作业场所，宜布置于单

独建筑物内，若与其他非涂装车间合用一个建筑物，应将此作业场所布置在建筑物的靠外墙一侧。

    车间墙面和地坪应采用防蚀材料，照明和其他电气设施宜采用防潮型。

8.2 敞开式全浸型化学前处理应配置专用的起重设备和吊装工具，严禁作业人员直接用手搬运或使用

钢丝绳捆绑工件。若采用桥式和梁式起重机，其驾驶室应设在化学槽的另一侧。

8.3 大型全浸型化学槽的槽口宜高出地坪面0. 8 m，当槽体全部埋入地面时，应在槽体四周按

GB 4053.3的有关规定设置防护栏杆，并按GB 2894的规定设置安全标志。

8.4 全浸型有挥发性化学液和加热要求的化学槽，应设置局部排风系统，加热方式应符合安全要求。
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8.5 各化学槽配制槽液时应先注入水，后注化学液．对挥发性较强的化学槽配制后宜施覆盖层或抑制

剂。

8.6 各类化学原液和添加剂的容器应加盖严封，并有醒目标签。

8.7 采用氢氟酸作业场所，应设置具有明显标记的事故喷淋装置和洗眼用具。

8.8 采用全喷淋型的各化学前处理设备应为全封闭或半封闭式，工件出入口应设置防喷淋液飞溅的屏

幕室，该室用门洞或挡帘隔开，并设置独立的排风系统。

8.9 喷淋用泵应与排风装置联锁，待风机运行正常后泵再启动；喷淋过程结束，排风装置须继续运行

2̂-3 min；当排风装置发生故障，喷淋操作应能立即停止。

8.10 所有与腐蚀性化学液接触的前处理槽体、加热系统、循环搅拌系统、喷淋系统、加料系统、排风系

统及泵等均应具有耐腐蚀性。

8.11 采用高压喷射清洗装置应配置压力控制和联锁装置，并应与驱动高压水泵的电动机联锁。

8.12 长臂高压喷枪应配置自锁安全机构，喷射间歇应将喷枪自锁．

8.13 高压水泵短期停用时，应清洗保养，重新使用前应检查高压水泵系统密封性能，并作耐压试验。

9 钢材预处理流水线

9.1 钢材预处理流水线主要由预热、抛丸清理、喷涂车间底漆、烘干及输送辊道组成，为半封闭生产线。

各组成部分均应符合国家有关规定，并设置机械排风系统。

9.2钢材预处理流水线中抛丸清理系统应符合7. 14̂-7. 17的规定．

9.3 钢材预处理线中高压无气喷涂车间底漆及烘干的技术安全，以及底漆的储存应符合GB 6514和

GB 14443中的有关规定。

9.4 车间底漆烘干装置，不应采用直接燃气辐射加热式结构。

9.5 车间底漆烘干室体内滴漆和油漆中挥发冷凝物应定期清除并集中处理．

9.6 车间底漆的组分中，不应含苯、汞、砷、铅、福和锑等成分，且不宜含铬酸盐。

10 清除旧漆

10.1 清除旧漆宜用机械方法、碱液、水基清洗液、有机溶剂或脱漆剂清除，禁止使用火焰法清除旧漆．

10.2 机械方法清除旧漆的有手工、机动工具、喷丸、湿式喷砂、真空喷砂、抛丸等诸法，其安全技术要求

与第7章相同。

10.3 用有机溶剂或脱漆剂清除旧漆，不应同时使用易发火的钢制工具敲铲。高处作业的安全要求应符

合7. 3的规定。

10.4 地面溅留的脱漆剂残液不应用木屑和化纤织物揩擦，应用棉纱头、抹布等揩擦．废纱头、抹布等应

集中回收处理。

10.5 用脱漆剂和有机溶剂清除旧漆时，操作人员应戴有效防护手套、防毒口罩和防护眼镜．

11 有限空间内的涂漆前处理

11.1 有限空间内的涂漆前处理是指对有限空间本身或设在有限空间内的固定设备进行涂漆前处理作

业。除此以外，有限空间内不应作为涂漆前处理作业场所。

11.2 有限空间作业的安全技术要求应符合GB 12942的有关规定。
11.3 在有限空间内进行除旧漆作业的亦应符合本章规定。
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                        第二篇 涂漆前处理工艺通风净化

12 一般要求

12.1 为防止酸碱雾、溶剂蒸气、粉尘等有害物质在室内逸散，涂漆前处理应首先采用有利于局部排风

的工艺和设备。当无法采用局部排风或采用局部排风后仍达不到5.2.2的规定时，应采用或增加全面换

气通风。

12.2 排风系统排出的污染物，当影响周边地区的大气质量时，应在采取净化处理、回收或综合利用措

施后，再向大气排放，并符合GB 16297的规定。

13 作业场所通风

13.1 涂漆前处理作业中的浸蚀处理液、除油清洗液和除旧漆脱漆剂的配制宜在封闭装置或配制间内

进行，并应设置机械排风。

13.2 在实体墙分隔的建筑物内，在固定工位上对大件进行除油或除旧漆时，应设置局部排风并同时辅

以全面排风；当操作工位不固定时，则可采用移动式局部排风或全面排风。

14 化学前处理工艺通风净化

14.1 各种涂漆前处理作业槽槽宽大于1. 5 m时，在工艺操作许可时，应设置盖板减少敞开面．

14.2 酸性浸蚀处理槽，在工艺操作许可时，宜添加有效的酸雾抑制剂。

14.3 涂漆前处理作业中各种酸性或碱性处理槽应设置局部排风系统。在采用机械化化学前处理生产

线时，排风罩宜采用隧道密闭式；在采用手工操作时，排风罩宜采用侧吸式。

    槽宽小于或等于0. 7 m时，宜采用单侧排风．槽宽为0. 7-1.5 m时，宜采用双侧或周边排风；槽宽

大于1. 5 m时，单面操作的处理槽宜采用吹吸式槽边排风罩。
14.4 槽边侧吸罩宜采用条缝式，且各种处理槽的液面控制风速宜按表2取值。

                            表2 各种前处理槽的液面控制风速

一括                              WIMI          ffiao1A1A"C                                           m/s*Rattgo         A(9,1500̂'2500                        50̂-60               0.359194'Akal       kfg,10%-200a                          25̂-40               0.35M, 4 V(Akt}3N 0 FAT& ,kV-4                            30̂-40               0.35,As                                      550-65               0.35WtOlmm            rpK                J          }J,        4555                 0.30C4.5       0.30i' IR4} 1, c   1,  AR- 1                50̂-80               0.353A1 "WA}F1,    ft }FJ                     30̂-50               0.30T}        I&lf,0. 1̂-0. 5 g/i.                  40̂-70               0.40
14.5 由酸蚀处理槽排出的酸雾或由钝化处理槽排出的铬酸雾应设净化装置．净化装置宜分别采用药

液吸收式及网格过滤式净化回收器。

14.6 采用喷淋法脱脂、磷化和钝化处理的装置应为密闭式或半密闭式，且应设置局部排风装置。工件

进出口门洞处风速宜不小于0. 5 m/s.
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15 机械前处理工艺通风净化

15.1 手工除锈或机动工具除锈集中作业的场所，除在工位设置局部排风外，还应辅以全面排风。

    大件手工除锈或机动工具除锈应在实体墙分隔的建筑物内进行，并设置全面排风。当不能达到

5.2.2的规定时，作业人员还应正确穿戴符合国家有关标准的个体防护用品。

15.2 抛丸清理室室体内的气流流向应使产生的粉尘能迅速有效地排除。

    从门洞、观察窗及缝隙散逸的粉尘，应保证作业场所的粉尘浓度符合5.2.3的规定．
15.3 抛丸清理室室体排风量，当每个抛丸器抛丸量不大于140 kg/min时，应按抛丸器数计算。第一个

抛丸器为3 500 m3/h，以后每个抛丸器为2 500 m3/h。对于连续式抛丸清理室需附加30％的漏风量，间

歇式附加l00o-150o．当每个抛丸器的抛丸量大于140 kg/min时，宜按附录A所列的公式计算。

15.4 喷丸室室体的排风量应符合下列各条要求，并应与保证门洞及缝隙处带尘气流不外流所求得的

风量互相校核，取其大值。

15-4.1 作业人员在喷丸室外操作时，喷丸室的排风量应按室体容积断面（与气流垂直）的风速为0.12

一0. 30 m/s计算，见表3,
                          表3 按喷丸室室体容积确定的断面风速

卜MAII44Nm3<88̂-2021̂-100100一 Mrafxigm/s0.30-0.:0.25-0.:0. 20-0.'.0. 15̂-0.川
15-4.2 作业人员在喷丸室内操作时，喷丸室的排风量应以喷嘴直径和数量确定，见表4,

                              表4 按喷嘴直径确定的排风量

A (I    },mm          7           8           9           10        12          19}}                ,m3/h       5 000       5 500       6 000       7 000       10 000      13 52  }flx,        7 'ì Pf }h#}}b'1 州
15-4.3 压缩空气射流所及缝隙处带尘气流外流速度宜参照附录B计算。

15.5 喷、抛丸结合的除锈设备，宜采用下吸、上进风的气流组织方式。其排风量应比附录A计算所得

的风量增大500o-800o。此外，还须按喷丸条件进行核算。

15.6 含尘空气的净化宜采用袋式除尘器。

16 有机溶荆蒸气排出及其净化处理

16.1 除油或除旧漆作业过程中，在空气中同时散发醇类、酷类等多种有机溶剂蒸气时，全面通风换气

量应按各种有机溶剂蒸气分别稀释至最高允许浓度所需空气量的总和计算。除上述的有害物质的气体

及蒸气外，其他有害物质同时散发在空气中时，通风量应按需要空气量最大的物质计算。

16.2 有机溶剂除油清洗槽及其挥发段应采用半密闭罩，且其长度宜大于除油清洗槽，半密闭罩罩面风

速应不小于0. 4 m/s,

16.3 刷涂除锈磷化膏、带锈涂料或磷化底漆的工作台架应设置通风柜、侧吸式或底吸式局部排风系

统，使工件上散逸的有机溶剂蒸气集中排出。
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17 钢材预处理通风及其净化处理

17.1 钢材预处理生产线上机械除锈作业时的通风净化应符合第16章的要求。

17.2 采用刷涂工艺涂刷车间底漆，应在作业场所设置机械排风，其排风量应按使作业人员呼吸带有机

溶剂蒸气浓度符合5. 2.2的规定计算。

17.3 钢材预处理生产线上喷漆室的断面风速应取0. 50̂-0.70 m/s.漆雾和有机溶剂蒸气的排放应符

合第12.2的要求。

17.4 车间底漆烘干室的排风应经净化处理，净化方法和装置应符合GB 6514的规定。

18 通风系统

18.1 管线布置

18.1.1 化学前处理作业场所的风管宜明设．有冷凝水析出的风管宜按1％坡度敷设，并在最低点设泄

水管，接向排水沟。

18.1.2 输送含有机溶剂蒸气的风管，应采用非燃烧体材料制作，不应穿过防火墙，如必须穿过，应在穿

过处设防火阀。穿过防火墙两侧各2m范围的风管，其保温材料应采用非燃烧体材料。风管穿过处的空

隙应用非燃烧体材料填塞。

18-1.3 输送含有机溶剂蒸气的风管，其IT压段不得通过其他房间。

18-1.4 管壁温度为大于（或等于）80C的管道与输送易燃易爆气体、蒸气、粉尘的管道之间的水平距离

应不小于lm；当互为上下布置时，表面温度较高者或危险性混合物比重较小者应布置在＿h面。

18-1.5 管壁温度为大于（或等于）80'C的管道与输送易燃易爆气体、蒸气、粉尘的管道同沟敷设时应采

取保温隔热措施。

18.2 机械送风系统进风口处室外空气的有害物含量，不应超过车间空气中有害物质最高容许浓度的

30 0o，其位置应符合下列要求：
    a）应设在室外空气清洁和无火花坠入的地点，并安装铁丝网和百叶格；

    b)应设在排风口常年最小频率风向的下风向，且应低于排风口2 m;

    。）进风口底边距室外地坪应不低于2m，当其设在绿化地带时，可不低于1 m;

    d)进、排风口如必须设在屋面以上同一高度时，其水平距离应不小于10 m;

    e）进风C1应避免设在有有害物质排出的天窗口附近。

18.3 通风管道的计算，应符合下列规定。

18.3.1 风管内的风速应按下列数值选用：

    a)输送酸碱气体和有机溶剂蒸气的水平干管，风速为8̂x12 m/s，垂直支管为4̂-8 m/s;

    b)输送含尘空气的水平支管，风速为16---18 m/s,垂直支管为14̂-16 m/s,

18.3.2 系统漏风址应根据管道长度及其气密程度，按系统风量的百分率附加：

    a）对一般送、排风系统，应取 lo0o;

    b）对除尘净化系统，应取10％一150o,

18-3.3 系统压力损失可按下列百分率附加：

    a）对一般送、排风系统，应取10％一150o;

    b）对除尘净化系统，应取150o-200o0
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                                          附 录 A

                                        （提示的附录）

                                    抛丸室排风f计算

    抛丸室室体排风量宜按下式计算：

                                  L＝a,·a2·了丽万

式中：L- 抛丸室室体排风量，M'/min;

      a,— 不同型式抛丸室系数，可按表A1选用；

      a2— 不同清理对象系数，可按表A2选用；

      V— 室体容积，m3；

      N- 抛丸器总功率，kW.

                                表A1 抛丸室型式系数a,

片AIXfly JlytWMA,JIVA一一介三一
                                表A2 清理对象系数a2

卜一}}Af       �洲一一*,ft a21.01.2一‘月
                                          附 录 B

                                        （提示的附录）

                      压缩空气射流所及缝隙处带尘气流外流速度计算

    压缩空气射流从缝隙处外流的速度V,，宜按下式计算：

                                                        24o
                                                          Vr＝ 一二裂＝

                                                      X VAo

式中：V,— 从缝隙处外流的速度，m/s ;

      Qo 喷嘴耗气量，m3/s;
      X— 喷嘴至缝隙的距离，m;

      Ao- 喷嘴截面积，m2,




