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石英砂(粉)厂、滑石粉厂防尘技术规程

GB／T 13910～2008

1范围

本标准规定了石英砂(粉)厂、滑石粉厂的防尘基本要求和综合防尘措施。

本标准适用于石英砂(粉)厂、滑石粉厂的新建、改建、扩建建设项目和技术改造、技术引进项目的防

尘设计、管理和监督。现有石英砂(粉)厂、滑石粉厂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15期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订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／T 5748作业场所空气中粉尘测定方法

GB／T 11651劳动防护用品选用规则

GB 16297大气污染物综合排放标准

GB／T 18664 呼吸防护用品的选择、使用与维护

GB 50187工业企业总平面设计规范

GB 50243通风与空调工程施工质量验收规范

中华人民共和国安全生产法

中华人民共和国职业病防治法

3总则

3．1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》，保证石英砂(粉)

厂、滑石粉厂建设项目的设计符合安全生产和职业卫生要求，有效控制石英砂(粉)厂、滑石粉厂生产过

程的粉尘污染危害，改善作业场所环境条件，保障职工身体健康，促进生产发展，特制定本标准。

3．2石英砂(粉)厂、滑石粉厂防尘应首先从工艺和设备上采取措施，采用不产生或少产生粉尘污染的

工艺和设备。

3．3石英砂(粉)厂、滑石粉厂一切产尘作业点的粉尘浓度应达到表1规定的限值的要求。

表1 工作场所空气中粉尘容许浓度

时问加权平均允许 短时间(15 rain)接触允许

序号 粉尘类别 浓度／(mg／m3) 浓度／(mg／m3)

总粉尘 呼吸性粉尘 总粉尘 呼吸性粉尘

I 精石粉尘(游离s102含量<10％) 3 I 7．5 2．5

矽尘

10％≤游离SiOz含量≤50％ 1 0．7 2．5 2．1
2

50％≤游离si02含量≤80％ 0．7 0．3 2．1 o．9

游离SiOz含量>80％ o．5 0．2 1．5 o．6

3．4凡存在粉尘污染的生产工艺和设备必须采取防尘措施，凡排至室外气体的含尘浓度必须达到

GB 16297或地方排放标准的要求。
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3，5石英砂(粉)厂、滑石粉厂建设项目设计时，应积极采取行之有效的综合防护及管理措施，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，亦应补充采取综合治理措施，并且要

做到防尘设施应与主体工程同时设计、同时施工、同时投产使用、同时达标验收。

4工艺设计防尘要求

4．1 石英砂(粉)厂在生产条件允许的情况下，应尽可能用湿法生产工艺。

4．2生产过程应密闭化、机械化和自动化。

4．3工艺设备布置时，应同时为防尘设施的合理配置提供必要的条件，并便于操作、维修和日常清扫。

4．4输送粉状物料宜采用密闭化、管道化措施，减少中间转运环节，降低物料落差，缩短输送距离。

4．5车闽工艺平面布置应将粉尘污染严重的工段尽可能与其他工段隔离。

5厂房设计防尘要求

5．1选址

5．1．1滑石粉厂和采用干法生产工艺的石英砂(粉)厂，厂址选择应远离居民区和其他建筑群，并位于

城镇、相邻工业企业和居民区全年最小频率风向的上风侧。厂址距居民区和其他建筑群的距离应按批

准的环评报告书(表)要求确定。

5．1．2设在山区的厂房，其朝向应考虑因地形及温差产生局部地方风的影响。

5．2布局

5．2．1厂区总体布局应符合GB 50187中的总体规戈Ⅱ原则。

5．2．2建筑物群应避免构成封闭形式，以免妨碍车间的自然通风。

5．2．3产尘车间应布置在厂区全年最小频率风向的上风侧，并将辅助生产区布置在厂前区和生活区

之间。

5。2．4生产车间的厂房面积和厂房高度应能满足工艺布置和通风除尘的要求。

5．2．5石英砂(粉)厂的筛分、包装车间，滑石粉厂的雷蒙磨车间宜采用多层结构厂房。

5．2．6多层厂房隔层之间、产尘工序与其他工序之间、集中操作室与产尘点之间均应进行隔断。必要

时，可设置密封门。

5．2．7厂房内墙及屋顶的内表面应光滑、平整、易清扫。石英砂(粉)厂厂房地面应做防水处理并设置

坡向排水系统，各层孔洞均应有防水台，在底层或室外应设有排水沉淀池。

5．2．8库房应具备良好的自然通风条件。石英砂(粉)厂库房地面应有排水措施，湿砂库上方应设置喷

水装置，使石英砂保持一定的水分。滑石粉厂库房地面应采取防潮措施。

5．2．9设备、溜管、管道穿过的层间楼板和隔墙上的孔洞应尽可能小，其缝隙应予以密封。

6产尘工序的防尘措施

6．1破碎、粉碎

6．1．1所有用于破碎、粉碎、轮碾等作业的设备均应根据进料及排料方式设置密闭或半密闭罩；根据产

尘点情况，分别采取局部密闭罩、整体密闭罩或密闭室等不同密闭方式，不允许敞开式生产。同时设计

合理的排风量，保证密闭罩内形成负压，并宜采用袋式除尘设备进行净化。

6．1．2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

或受料块冲击以及设备检修而丧失其严密性。

6．1．3设备与管道之间、管道与管道之间的连接应密封，动态连接时，宜采用柔性密封连接。

6．1．4采用湿法破碎设备，进料El上方应安装连续喷水装置，下部排料口适合部位，宜进行密闭，并

排风。

6．1．5在工艺允许的条件下，产生粉尘的作业区宜采用地面洒水措施，物料在装卸、转运、破碎、筛分等

2



GB／T 13910—2008

过程中宜采用喷雾降尘。

6．2干燥

6，2．1对干燥设备，均应采取通风除尘措施。干燥设备排出的含尘气体，温度较高、湿度较大，宜采用

湿式除尘器进行净化。若选用干式除尘器，应采取防结露和防堵塞的措施。

6．2．2干燥设备的卸料口，应设密闭罩并排风。

6．3粉磨设备

6．3．1雷蒙磨风力系统宜采用正压方式运行，整个系统必须严格密闭。

6．3．2雷蒙磨余风除尘一般应设置独立的除尘系统，净化设备应采用高效除尘器。对除尘风管和干式

除尘器应采取有效的防止结露和堵塞的措施。

6．3．3对大旋风筒和现有的作为余风除尘的小旋风筒，其下部必须安装密闭卸料器或连接密闭科仓。

6．3．4超细磨的粉料输送系统必须有良好的密封。粉料的收集和尾气的净化宜采用袋式除尘器。

6．4筛分、包装

6．4．1平面振动筛、六角筛应采用局部密闭罩或整体密闭罩，并在上部排风；排风量可按罩子开口面积

确定，罩面风速不小于1．0 m／s。

6．4．2高方筛(吊悬筛)应合理使用机壳原有的吸风El，或采用整体密闭室，并在上部排风。

6．4．3 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。

6．4．4滑石粉和干石英砂(粉)的包装点一般宜设置局部密闭罩，并在上部或后侧进行排风。

6．4．5湿法生产的石英砂(粉)，一般要求湿砂湿装。当石英砂(粉)含水量小于8％时，其包装点应设

置排风罩。

6．4．6筛分、包装设备除尘一般可采用袋式除尘器。粉料的大袋包装机宜采用带有排风的密闭小室。

6．4．7筛分、包装车间应设真空清扫吸尘装置。

6．5物料输送及卸料处理

6．5．1输送干石英砂(粉)、滑石粉的带式输送机，宜采取全密闭或上部密闭方式，并设置通风除尘

系统。

6．5．2带式输送机的转运点、末端卸料点，应设清扫装置或喷水清洗装置。在转运点分散的情况下，宜

采用除尘机组就近单独控制。

6．5．3斗式提升机应严格密封，一般只需在下部排风。为减少排风含尘浓度，排风口不可紧靠进料口，

应避免设置在载料侧。当提升机高度大于10 m或物料温度较高时，其上部也应排风。

6．5．4螺旋输送机在本身密封较好的情况下，可不设排风罩；但当落差大于1．5 m输送干石英砂(粉)

或滑石粉时，在受料点前部应设局部排风系统，其排风量应能消除物料下落时的扬尘。

6．5．5消除物料下落时产生的正压，应采取降低落差、减小溜管倾斜角或加大密闭罩容积等。

6．5．6板式给料机应设置整体密闭罩并排风。卸料至带式输送机或颚式破碎机时，其受料点应设置局

部密闭罩并排风。

6．5．7气力输送装置应加强密封，其尾气净化宜采用高效净化设备。

6．6粉料储存

6．6．1储存干石荚砂(粉)、滑石粉的中间料仓(斗)一般可根据受料方式在顶部设置袋式除尘机组，或

在顶部排风，纳入除尘系统。

6．6．2袋装干石英砂(粉)、滑石粉应储存在专用的库房中，不得露天堆放。房库中应定期进行湿法清

扫或使用真空清扫装置清扫。

6．6．3料仓应严密不漏风。

6．6．4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的

影响。

6．6．5湿法石英砂(粉)生产的沉淀池不应露天设置，并应定期清理、即时包装入库、即时冲洗地面以防
3
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二次污染。

7通风除尘系统的设置与维护

7．1系统和管路

7．1．1应根据工艺流程、设备配置、厂房条件和产尘点等情况，分别设计就地除尘系统、分散除尘系统

或集中除尘系统。

7．1．2系统划分原则是应便于管理、节能和安全生产：同一生产流程、同时工作的扬尘点、相距不大时

宜合为一个除尘系统；不同性质粉尘、不同湿度、不同温度的含尘气体，则不宜合用一个通风除尘系统，

应根据具体情况确定是否合用或分开使用系统。

7．1．3粉磨设备、干燥设备宜单独设置除尘系统。

7．1．4尽量采用一级除尘系统。当气体含尘浓度较高，单级除尘器不能达到排鼓标准要求对，可采用

两级除尘或多级除尘；当气体含有火星、大磨损颗粒、或具有特殊的温湿度变化时，也需要增加前级处理

装置。

7．1．5设计除尘系统时，应合理确定系统风量、风压、各管段风速和其他技术参数。

7．1．6除尘系统应采用集中自动控制，生产设备与除尘设备联动，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；同时采取节能调速措施，降低除尘系统

能耗。

7，1．7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。

7．1．8当含尘气体温度较高、湿度较大时，对于湿式除尘系统应采取保温或加热措施。

7．1．9带式输送机的卸料点和转运点应设置局部密闭罩进行排风。如果落差较大，应在溜槽内设置隔

流装置。

7．1．10除尘管路的设计应符合以下规定：

a) 通风除尘系统各并联管路应进行压力损失平衡计算。各并联管路压力损失的相对差值不宜超

过lO％；

b) 除尘管道宜短直、倾斜敷设时风管倾角应不小于45。；

c) 当设置水平管道时，应在适当位置设置密闭清扫孔，以利清除积尘，防止管道堵塞；

d) 除尘管道内应具有使石英粉尘不致沉积的经济风速，垂直风管宜取15 m／s～18 m／s，水平风

管宜取16 m／s～20 m／s；管道直径应不小于100 mm；

e)在除尘管道的适当部位应设置检测孔。当吸风点较多时，在各支管段宜设置风量调节阀；

f) 除尘系统的排风口应高出屋脊3．0 ITl，如排风影响邻近建筑物时，还应视具体情况加高}

g)除尘管道应定期进行检查维护，管道外表面应作防腐处理。

7．1．11设立除尘系统集中自动监控室，对监控室采取空气净化增压措施，室内正压不小于20 Pa。

7．1．12除尘系统的配电及控制设施应具有必要的防尘性能，以确保除尘系统的正常运行。

7．2排风罩

7．2．1尽量将尘源予以密闭，当密闭困难时，应设置外部排风罩，并尽可能将罩El接近尘源。

7．2．2排风罩应遵循类型适宜、安装位置正确、风量适中、强度足够、检修方便等设计原则。

7．2．3产尘设备的扬尘点，应根据尘源特性和操作条件选择合适的罩型。

7．2．4为了有效控制粉尘逸散，并避免吸走过多粉料，应合理地确定罩口位置、风速和排风量(见

附录A)，并使罩内气流均匀。

7．2．5排风罩应便于操作和检修，坚固耐用。

7．2．6不得任意损坏、拆除已安装的排风罩，如有破损应及时修复。

7．3除尘设备

7．3．1应根据国家或地方排放标准，除尘系统处理风量、含尘气体人口浓度、粉尘及气体的性质，以及
4
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生产设备的类型，合理选择除尘器，通常最多使用的是袋式除尘器及袋除尘机组，对高浓度产尘点应用

旋风及袋式除尘器两级除尘组合(参见附录B)。烘干机可选用湿式除尘器或袋式除尘器。

7．3．2在寒冷地区湿式除尘器应置于室内，冬季应进行采暖，以防止结冻。

7，3．3各种除尘器的卸灰口均须安装锁风卸料装置，从除尘器卸下的石英粉、滑石粉或污水、污泥均应

及时处理以防二次污染。

7．3．4除尘器应按其性能和规定的技术要求进行安装和使用，并定期检测除尘器工作状态，保证除尘

器主要性能(处理风量、净化效率、设备阻力、设备漏风率等)达到设计要求。

7．3．5车间内除尘设备的排风宜用风管排至室外，车间内的除尘设备向室内排放时，排放浓度应符合

卫生标准。

7．4通风机

7，4，1根据除尘系统所需的风量、阻力及通风机的工作条件选择风机。

7．4．2通风机通常设置在除尘器之后；如设置在除尘器之前，宜选用排尘离心式通风机。

7．4．3通风机应采取必要的减振、消声措施，使其运行噪声达到相应的噪声标准要求。

7．4．4通风机应处于良好的工作状态，定期检查，发现故障应及时排除。

7．5卸灰与输灰

7．5．1除尘器的各类卸灰阀应密闭良好，防止漏风。

7，5．2从除尘器卸下的干灰应及时清运、处置，宜采取密闭运输、润湿、粒化、成型等措施，避免二次扬

尘。如需保持于灰状态应采用密封车清运，并妥善处置。

7．5．3大型袋式除尘器输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。

7．5．4储灰仓下应设卸灰阀、加湿机以防止卸灰时一次扬尘。储灰仓上设置无灰斗小型袋式除尘器。

7．6 系统的调试及运行维护

7．6．1通风除尘系统安装完毕后，对整个系统进行调试，调节系统中的各种阀门，使系统风量、压头、风

速达到设计要求。粉尘控制点粉尘不外溢。脒尘设备运行稳定，净化效率达到要求。

7，6．2通风除尘系统每半年至少应检测～次，检测项目包括：处理风量、设备阻力、排放粉尘浓度、处理

效率、漏风率、电机的输入功率等。检查是否符合原设计的要求，如不符合，应检修、调整。

7．6．3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。

7．6．4除尘器灰斗内应设料位器监控，粉尘堆积高度不应超过灰斗高度的2／3。

7，6．5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。

7，5．S除尘器的外壳不应玻损。

7．6．7根据管道的积尘情况及时进行清理。

7．6．8通风除尘管道的强度和严密性应符合GB 50243的规定。

8个人防护

8．1 石英砂(粉)厂与滑石粉厂生产过程中产生的粉尘特性不同，石英砂(粉)厂粉尘中游离SiOz含量

>80％，滑石粉厂粉尘中游离si02含量<】o％。凡在石英砂(粉)厂、滑石粉厂从事粉尘作业的作业人

员在从事粉尘作业时，必须根据作业场所的粉尘特性，按GB／T 11651、GB／T 18664的规定选择、配备

正确、合格的劳动防护用品。

8．2凡从事粉尘作业的作业人员应具有正确使用个人防护用品的能力，上岗时应穿戴好个人防护

用品。

8．3个人防护用品应按要求进行维护、保养，按规定定期更换。

8．4严禁在粉尘作业区饮食、休息。粉尘作业区应设立具有空气净化增压功能的工作室和休息室。
S
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8．5企业应设置更衣室、更衣箱、职工浴室，便于接尘工人更换劳动防护用品和下班后淋浴。

8．6存在粉尘危害的作业岗位应在显著位置设置“注意防尘”警告标识和“戴防尘口罩”指令标识和

说明。

9防尘工作的管理与监督

9．1管理

9．1．1 应根据通风除尘系统设备的多少和复杂程度制定切实可行的维护管理制度。

9．1．2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。

9．1．3企业应制订治理粉尘的技术措施计划，完善防尘措施，使作业场所空气中的粉尘浓度和废气排

放浓度达到国家或地方标准。

9．1．4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。

9．1．5实行除尘设备各级岗位人员负责制，生产设备的通风除尘系统应由指定人员负责运行操作，并

建立通风除尘系统技术档案。

9．1．6企业应对接尘作业人员进行上岗前、离岗前和在岗期间定期的职业健康检查，并建立劳动者职

业健康监护档案，不得安排未经上岗前健康检查或有职业禁忌的人员从事具有粉尘危害的作业。

9．1．7 已被诊断为职业病的接触粉尘作业人员必须及时进行治疗和定期复查。尘肺患者必须调离接

尘作业。

9．1．8企业应在产尘车间和库房周围进行绿化，以减少粉尘对环境的污染。

9．2教育与培训

9．2．1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。

9．2．2凡接触粉尘作业的工作人员上岗前应被明确告之所从事工作的危害性。

9．2．3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。

9．3检测和监督

9．3．1 应配备必要的粉尘测试仪器及相应的测试人员。

9．3．2石英砂(粉)厂每周至少测定一次车间空气中的粉尘浓度，每个月或增加新设备与改变通风除尘

系统时，对各通风除尘系统风量、风压、除尘效率、粉尘排放量等进行一次检测。滑石粉厂每半年至少测

定一次车间空气中的粉尘浓度以及通风除尘系统的风量、阻力、除尘效率等参数。检测结果应整理归

档。检测方法按照GB／T 5748执行。发现车间空气中粉尘浓度超过表1规定的限值时，应及时查找原

因，采取措施解决。

9．3．3除尘系统的自动检测探头应定期维护和校准。

9．3．4应有专人监督检查通风除尘设备的运行操作、计划维修以及备品备件的准备。



附录A

(资料性附录)

各种生产设备排风量

表A．1各种生产设备排风■

C,B／T 13910—2008

序号 生产设备名称及规格 排风部位 排风量L／(m3／h) 备注

风量按干燥炉有效断面
】 卧式干燥炉 卸料口

风速1 m／s～1．5m／s计算

颚式破碎机 上部密嗣罩 经格筛给料 经溜管给料

150x 250 500 600～800

250×400 800 1 000～1 200

400x 600 1 ooo 1 200～1 500

2 600×900 1 200 1 500～2 ooo

900×1 200 1 500 2 ooo～2 500

上部有排风时，按本表胶带输送机排风量k
下部皮带排风

选用，上部无排风时t按L-+Lz选用

可逆式锤式破碎机 上都排风 不设均压管 设均压管

D 600×400 5 000～6 000

D1 000×800 6 000～8 000 5 000--6 000

D1 000X1 000 8 000～10 000 6 000--7 000

3 可逆式锤式破碎机 下部排风

D 400X175 2 000～3 000 1 000～1 500

D 600×400 3 000--5 000 1 800--2 500

D 800×600 4 000～6 000 2 000～3 000

D1 000×800 5 000～7 000 2 500～3 500

圆锥破碎机 局部密闭

D1 200 上部排风 2 000

DI 650 3 000

D l 750 3 000
4

D 2100 4 000

上部有排风时，按本表胶带输送机排风量如
下部皮带排风

选用；上部无排风时，按L，+L2选用

上部密闭罩

对辊破碎机
600～800

妇60×300 1 000--1 500

5
蚰60×300 1 S00～2 000

妇60X 300 下部

皮带排风
如卸料到胶带输送机时，按本表胶带输送机排风量Lz选用

7
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表A．1(续)

序号 生产设备名称及规格 排风部位 排风量L／(m3／h) 备注

溜管角度 物料落差／
L1 Lz L—L1+L2

I．0 50 750 800

排风量应按
45。 2．0 100 1 000 I 100

带宽乘以下列
3．0 150 1 300 1 450

修正系数^

1．0 50 850 900

50。 2．0 150 1 200 1 350 带宽／
女

3．0 200 1 400 1 600

胶带输
6 1．0 转运点 150 l 200 1 350 5G0 I．00

送机
60。 2．0 250 I 600 1 850 600 1．25

3．0 350 2 000 2 350 800 1．50

I．0 150 1 300 1 450 1 000 1．75

70。 2．0 300 1 900 2 200

3．0 500 2 300 2 800

1．0 200 I 600 i 800

90。 2．0 450 2 200 2 650

3．0 650 2 700 3 350

斗宽 斗宽
斗式提升机

外壳底部
斗宽

300 mm-- 400mm～
高度H<10m <300mtn

料温<50℃
400mm SOOmm

7 外壳底部、头部 1 000 l 400 I 700
料温为50℃～150℃

800 1 000 I 300

高度H>10m
外壳底部、头部 250+25H 350+35H 425+42．5H

料温<50℃

螺旋输送机

≠150 500

兜00 600

8 ≠300 受料处 700

乱OO 800

朽00 900

jB600 1 000

转筒式烘干机滚筒尺寸 排走烟气及空气混合物的总量／

直径／m 长度／m (m3／h)(标准状态)

0．8 4．0 l 450

尾部烟气
9 1．2 6．0 3 250

密闭罩

1．4 7．0 4 400

1_6 8．0 5 700

2．2 】O．O 9 00D

8



表A．1(续)

GB／T 13910—2008

序号 生产设备名称及规格 排风部位 排风量L／(m3／h) 备注

4R雷薮磨 余风 1 500～2 500
10

5R雷荣磨 4 000～4 500

后部、前上
11 固定式两嘴包装机 6 000

部、下部

叶轮给料机 下部收料

12 妃00×200 设备的密 500～1 000

≠500×500 闭罩

上部 按每l m2筛子面积
对于小筛子

13 平面振动筛 局部密闭，
密闭罩 800～1 200

取高值

整体密闭 按密闭罩不严密缝隙处吸人风速
14 吊悬筛

上部排风 0．6 m／s计算

装包处
15 包装 接操作口吸入风速0．7 rn／s～1 m／s计算

通风柜

16 料仓 仓顶 100～1 000

注：L，为随物料带人罩内的空气量，m3／h；

L：为罩内由不严密处吸人的空气量，m3／h。

9
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附录B

(资料性附录)

各种生产设备除尘器选用表

表B．1 石英砂(粉)干法加工生产设备除尘器选用表

序号 生产设备 旋风除尘器 湿式除尘器 袋式除尘器 除尘机组 两级除尘

1 破碎机 有时用 有时用 常用 不用 很少用

2 袋式输送机 很少用 很少用 常用 常用 很少用

3 斗式提升机 不用 不用 常用 有时用 不用

4 螺旋输送机 不用 不用 常用 有时用 不用

5 转筒式烘干机 用作第一级 常用 很少用 不用 常用

6 平面振动筛 用作第一级 不用 常用 不用 有时用

7 吊悬筛 不用 不用 常用 不用 不用

8 包装 不用 不用 常用 不用 不用

9 料仓 很少用 不用 常用 常用 很少用

表B．2滑石粉加工生产设备除尘器选用表

重力 旋风 湿式 袋式 除尘 静电 两级
序号 生产设备

沉降室 脒尘器 除尘器 除尘器 机组 除尘器 除尘

用作
1 干燥炉 不用 有时用 不用 不用 不用 有时用

第一级

2 破碎机 不用 很步用 很少用 常用 有时用 很少用 很少用

3 胶带输送机 不用 不用 不用 常用 常用 不用 不用

4 斗式提升机 不用 不用 不用 常用 常用 不用 不用

5 螺旋输送机 不用 不用 不用 常用 常用 不用 不用

用作
6 雷蒙磨 很少用 很少 常用 不用 很少用 有时用

第一级

7 包装机 不用 很少用 不用 常用 不用 很少用 有时用

8 料仓 不用 很少用 不用 常用 常用 不用 很少用
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