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中国铸造协会《砂型铸造旧砂回用、废砂再生 

与除尘灰资源化利用技术指南》标准制订编制说明 

(征求意见阶段) 
 

 

1.任务来源、工作简要过程、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作等 

1）任务来源 

为进一步适应铸造行业环境管理工作的需要，中国铸造协会组织开展了《砂型铸造废旧砂与除尘

灰再生循环利用》（以下简称“技术指南”）团体标准编制工作。根据中国铸造协会 2023 年《关于中

国铸造协会环保技术与装备分会一项团体标准制修订的批复》（中铸协标〔2023〕39 号），经中国铸

造协会总会研究决定，同意由中国铸造协会环保技术与装备分会（以下简称“环保分会”）主持起草

并制订《砂型铸造废旧砂与除尘灰再生循环利用》 团体标准，确定项目编号为 T/CFA 2023011，项

目名称为 《砂型铸造废旧砂与除尘灰再生循环利用》。本文件为推荐性中国铸造协会团体标准，计划

完成时间为 2023 年。 

2）主要参加单位和工作组成员及其所做的工作 

本文件主要起草单位包括柳晶科技集团股份有限公司、中国重型汽车集团济南铸造有限公司、青

岛五洋铸机有限公司。 

在铸造行业中，固体废弃物是主要的问题。在标准编制过程中，柳晶科技集团股份有限公司、主

要负责铸造工业固体废弃物再生及循环利用可行技术章节及铸造固体废弃物再生及循环利用技术方

案的编制；负责了本文件的整体通稿。中国重型汽车集团济南铸造有限公司、青岛五洋铸机有限公司

主要负责了铸造固体废弃物的产生和管理章节的编制。本文件的起草过程中，得到了清华大学黄天佑

教授、华中科技大学樊自田教授团队、中国铸造协会乔世杰秘书长、薛纪二老师、曹林峰老师、各企

业专家和柳晶技术团队的支持，共同讨论、汇总，多次进行综合修改而成， 

3）工作简要过程 

（1）起草阶段： 

2023年 4月 1日柳晶科技集团股份有限公司向中国铸造协会提交了制定《砂型铸造废旧砂与 

除尘灰再生循环利用》标准的项目建议书，随后中国铸造协会对建议书组织了相关专家评议，于 2023

年 6 月 21日对此标准进行了批复。 

   编制期间，编制组在中铸协标准委的组织下召开多次专家讨论会，先后征集到多条意见，根据专

https://www.so.com/link?m=eUzjkuiRHdr/JHQ42o9Ji5XJmoMgaJbOLLReHtP7AxhRVntal/KSQB2RM6pnUDjTtOISiGDS9nVs90XadY2cmBNijGp/YyDMSCHWFKiBuNZ4zcsAhQOCR+RUBbzK57sEr44p54Fp1ck23Q1wRjw4vzg1f1l5ueoJ8K9JcUfO+2lbe6E28FWpDUdsTPN4egnkFsdkX6jsu69tcZdnesNpJVgzemHEdLD9n
https://www.so.com/link?m=eUzjkuiRHdr/JHQ42o9Ji5XJmoMgaJbOLLReHtP7AxhRVntal/KSQB2RM6pnUDjTtOISiGDS9nVs90XadY2cmBNijGp/YyDMSCHWFKiBuNZ4zcsAhQOCR+RUBbzK57sEr44p54Fp1ck23Q1wRjw4vzg1f1l5ueoJ8K9JcUfO+2lbe6E28FWpDUdsTPN4egnkFsdkX6jsu69tcZdnesNpJVgzemHEdLD9n
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家意见和结合铸造行业铸造砂使用情况，做出全方位修改，本标准名称为《砂型铸造旧砂回用、废砂

再生与除尘灰资源化利用技术指南》；2024.3.1 编制组向中铸协标准委提出本技术指南的征求意见

稿。 

（2）征求意见阶段（应描述清楚起草组的成立情况以及开展的各项工作介绍，有专题调

研报告时应将其扫描件作为附件附后）： 

（3）送审阶段（应描述清楚征求意见反馈情况及意见采纳情况）：

（4）报批阶段（应描述清楚审查会的情况和必要时的函审情况）：

2.制修订标准的原则

1）制修订标准的依据或理由

党的二十大以来，习近平总书记提出推动绿色发展，促进人与自然和谐共生大自然是人类赖以生

存的基本条件。我们要推进美丽中国建设、坚持山水林田湖草沙一体化保护和系统治理，统筹产业结

构调整、污染治理、生态保护、应对气候变化，协同推进降碳、减污、扩绿、增长，推进生态优先、

节约集约、绿色低碳发展。 

“十四五”时期，拓展和深化“无废城市”建设的总体思路是：深入贯彻习近平生态文明思想，

立足新发展阶段、贯彻新发展理念、构建新发展格局、推动高质量发展，统筹城市发展与固体废物管

理，坚持“三化”原则、聚焦减污降碳协同增效，推动 100 个左右地级及以上城市开展“无废城市”

建设。 “无废城市”建设的目标是：到 2025 年，“无废城市”固体废物产生强度较快下降，综合利

用水平显著提升，无害化处置能力有效保障，减污降碳协同增效作用充分发挥，基本实现固体废物管

理信息“一张网”，“无废”理念得到广泛认同，固体废物治理体系和治理能力得到明显提升。 

2）制修订标准的原则及制修订标准的原则

①政策相符原则

近年来，国家在环境保护、节能减排、循环经济和清洁生产等方面陆续发布了一系列的 

技术政策，本文件遵守这些规定，并与其保持一致。
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② 综合防治原则

本文件制订时，既考虑源头原辅材料替代削减和工艺技术革新，又考虑末端治理技术和固体废物

的综合利用及生产全过程管理，全面削减污染物产生和末端治理。  

③ 全面覆盖原则

本文件覆盖铸造行业的主要铸件材质、主要铸造工艺和铸造生产过程，涵盖了应用于铸造工业的

主要原辅材料、主要生产工艺、污染预防技术、污染治理技术和企业环境管理措施等；同时，既覆盖

独立的铸造企业，也覆盖各类生产企业中的铸造车间。  

④ 客观公正原则

本文件编制过程中，紧密联系铸造行业实际情况，在工艺筛选、污染治理技术筛选、技 4术调查、

文件审查、参编单位等方面严格按照《污染防治可行技术指南编制导则》（HJ2300-2018）要求执行。 

⑤ 动态调整原则

由于案例不足或运行稳定性等问题，一些污染防治可行技术未纳入到本标准，但随着技术研发和

实施案例的不断推进，一部分技术未来能够满足污染防治可行技术指南标准编制的要求，可以根据国

家环境管理工作需要和技术发展适时修订本标准纳入。 

3.标准化对象简要情况

（应分析目前行业现状、市场需求和存在问题：涉及产品的主要种类、产量、主要生产

厂家、全国目前用量等应用现状，涉及试验方法的水平、行业内使用情况、目前相关试验设

备及仪器等） 

我国铸造行业已发展成熟，中国位居世界铸造大国，我国铸件产量自 2000 年起连续 18

年位居世界第一，且总产量保持持续震荡的上行趋势。2018 年世界 43.8%的铸件来自中国，

按每生产一吨合格铸件产生 1.3吨废砂计算，中国目前废砂量约 6753.5 万吨，处理方式以填

埋为主，有机废砂中存在的有害物质会导致土壤简化，污染水源和空气，对环境危害很大并

容易造成资源浪费，尽管大部分铸造铸造用砂按照生产工艺可以在铸造企业内循环使用，经

再生后的砂可完全替代原砂，但我国的废砂再生率仅为 35%左右，较发达国家有 2-3 倍的增

长空间，按此计算，中国每年浪费废砂约 4389.78 吨，需求与资源之间的矛盾日益突出。自

2018年起，国家将硅砂列为战略资源，全国能符合铸造要求的硅砂主要是海南、福建和内蒙，

目前，海南和福建已经禁止开采，内蒙也开始限制开采，最近几年，铸造对硅砂的需求和供

给一直紧张。如果能实现 100%再生，全国硅砂用量可以减少 80%，从每年 4000万吨，减少到

7-800 万吨。2020 年，全国铸造用砂量月 4000 万吨，再生利用的约 300 多万吨/年，中国铸
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造协会规划在十四五规划达到 800万吨/年的再生利用，铸造废砂再生事业刚起步。 

本标准涉及的产品主要为废砂再生硅砂、覆膜砂及除尘灰粉制得透水砖，目前我国覆膜砂产品品

种众多，国内年产 10 万吨级以上的覆膜砂生产企业十余家，包括重庆长江、北京仁创集团等，而年

产数千吨至 10 万吨的企业多达数百家。国内年生产能力在 10万吨以上的企业，技术水平和检测手段

先进，产品质量稳定、可靠，具有自主研发实力；于技术而言，柳晶（溧阳）环保科技有限公司对废

砂再生处理装置、一种超出分离铸造除尘灰中煤粉的方法、一种以陶粒制备的透水砖等技术转化为成

果，天阳新材料科技有限公司公开了一种覆膜砂粉尘的再生利用方法，安徽省含山县林头振皖铸造厂

公开了一种铸造用覆膜砂再生利用工艺，南阳认床啥也科技有限公司公开了一种由再生材料制备铸钢

用覆膜砂的方法。 

现对再生砂及覆膜砂产品的常温抗拉强度、常温抗弯强度、热态抗弯强度、熔点发气量、灼烧减

量等指标进行试验及检测，以确定产品的合格性；对陶粒透水砖产品的抗压强度、劈裂抗拉强度、透

水系数等指标进行试验及检测，以确定产品的合格性；通常用到的试验设备及仪器有：全自动再生砂

及覆膜砂生产线、型芯砂检测工作站、（覆膜砂）制样机、数显液压强度试验机、全自动砖线、电液

式压力试验机、数显液压强度试验机、实验多用箱式电炉。 

4.与国际、国外、国内标准对比情况及标准水平分析

1）采用国际标准和国外先进标准的项目，应当详细地说明采用该标准的目的、意义，标

准程度及理由。 

近年来，我国制定发布了一系列铸造工业污染物排放标准，提出了环境保护目标，但一直未提供

达到排放标准的技术途径，对企业治污和地方环保部门实现环境保护目标缺乏有效的技术指导，致使

企业治理污染存在很大的盲目性，加上市场上各类技术良莠不齐，企业在污染防治技术工艺路线选择

上存在较大的随意性，环保设施质量难以保证，不能稳定运行达标的数量也很多，使污染治理的效果

大打折扣。  

2021 年，生态环境部印发《关于开展工业固体废物排污许可管理工作的通知》（以下简称《通

知》），与近期发布的《排污许可证申请与核发技术规范  工业固体废物（试行）》（HJ1200—2021）

（以下简称固废技术规范）配套实施，是贯彻落实《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》和《排

污许可管理条例》，推动开展工业固体废物纳入排污许可工作的重要举措。 

 目前我国尚未出台《砂型铸造废旧砂与除尘灰综合利用技术指南》。 

2）与国际、国外、国内同类标准的主要差异，或与测试的国外样品的有关数据对比情

况等。 
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（应描述清楚对比情况） 

 国内外对该技术研究情况说明：《中文科技期刊数据库》、《中国学位论文全文数据库》、《中

国学位论文文摘数据库》、《中国学位论文全文数据库》、《中国科技成果数据库》、《数字化期刊

全文数据库》、《中国博士学位论文全文数据库》、《中国优秀硕士学位论文全文数据库》、《中国

科技论文在线》、《中国科学文献数据库》、《国家科技文献中心》、《国家科技成果网》、《中国

专利数据库》、《中国企业产品库》等网站对固体废弃物综合技术提供科技成果认定的检索策略依据。 

但本标准在国际标准或国外先进标准中无任何涉猎，并不考虑采用对相关国际标准或国外先进标

准的参数。 

3）新旧标准的对比分析

标准 JC/T945-2005、 GB/T25993-2010、 JB/T8583-2008、 GB/T2684-2009、 JB/T8834-2013、

GB/T17431.1-2010、GB/T26659-2011、GB/T7143-2010 等标准均给本标准产品的参数提供了参考标准

依据，而本标准规范则涵盖了铸造废砂及铸造除尘灰的贮存、运输、处置、再生循环综合利用工艺等

要求，适用于铸造生产中的造型、制芯用再生硅砂和覆膜砂，再生环保透水建材用的除尘灰。再生硅

砂、覆膜砂及除尘灰骨料的原材料、添加剂、标准指数参数、试验方法、检测方法等要求严格按照上

述相关行业标准的执行要求执行，但本标准在若干知识产权的支撑下研究出独立的再生工艺模式，通

过相关的技术转化成产品，实现产品的各项指标升级，在行业内并无相同或者相似的研究，未见有该

项目提出的技术主张及完全相同的公开文献报道。 

4）标准水平分析

 目前我国在国标、地标层面均未发布《砂型铸造废旧砂与除尘灰综合利用技术指南》，本文件的

发布将为铸造企业的固废贮存、运输、处置、再生循环综合利用提供可行性参考，本文件处于国内领

先水平。且本标准产品项目成果转化经权威认定机构认定为国内领先。 
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5.标准主要技术内容确定的论据(修订部分的内容需要重点描述)
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1）适用范围

本标准提出了铸造工业固体废弃物再生及循环利用可行技术。 

本标准可作为铸造工业企业或生产设施建设项目环境影响评价、国家污染物排放标准制修订、排

污许可管理和污染防治技术选择的参考。 

2）标准主要技术内容（主要性能指标、技术要求、试验方法、检验规则等）确定的论据

①有机废旧砂机械法再生，浇铸落砂后的废旧砂经过破碎，筛分出 8mm以下砂粒，磁选去铁，投

入高速搅龙研磨脱膜，再经过风选分级、砂温调节后再次用于树脂砂系统。其技术要求为：高速研磨

再生机，转速为 1820rpm/min，其质量控制指标为：LOI＜2.5，粒度（筛号）⊆ 30—140，细粉（140

号筛以下）＜0.5 

②有机废旧砂热法再生，废旧砂分别经过两次破碎和磁（铝）选后，经过 550-560℃高温焙烧后，

冷却筛分出粒度符合要求的再生砂。其技术要求为：沸腾式热法再生焙烧炉，焙烧温度为 550-560℃、

3-7吨/小时，其质量控制指标为：LOI＜0.1，酸耗值/ml⊆ 3.0-4.0，含泥量（%）＜0.3，含水量（%）

＜0.05。 

③有机废旧砂热法＋机械法再生，废旧砂分别经过两次破碎和磁（铝）选后，经过 550-560℃高

温焙烧后，冷却筛分出粒度符合要求的再生砂。其技术要求为：沸腾式热法再生焙烧炉，焙烧温度为

550-560℃、3-7 吨/小时，其质量控制指标为：LOI＜0.1，酸耗值/ml⊆ 3.0-4.0，含泥量（%）＜0.3，

含水量（%）＜0.05。 

④无机废旧砂机械法＋热法再生，无机废砂破碎后，经过铝选机筛选出铝块；再经过细筛机去除

铝屑，经过砂中温风力研磨，将废旧砂加热到 150℃左右，通过风力带动废旧砂研磨或撞击，去除废

旧砂表面的无机粘结剂，再经过 640-660℃焙烧炉进行焙烧，使残留的无机粘结剂失去活性，后经过

冷却流动槽进行冷却后，筛分得到再生砂。技术要求：中温风力研磨机，150-200℃；沸腾式热法再生

焙烧炉，焙烧温度 640℃-660℃。其质量控制指标为：LOI＜0.1，电导率μs/cm＜600，含泥量（%）

＜0.3，含水量（%）＜0.05。 

⑤铸钢用水玻璃废旧砂机械法再生，其质量控制指标为：含粉微量＜0.5％，砂温小于 35℃，残

留 NaO＜0.6%，含水量（质量分数）＜0.3%。 

⑥造粒制免烧结陶粒，将铸造除尘灰，水泥以及其他辅助材料（包含抑制膨润土吸湿膨胀的抑制

剂和增强剂）称重混合均匀后，加入水进入高速造粒机内造成颗粒后，养护 7天得到免烧结陶粒。技

术要求： 高速造粒机，转子转速 800-1200r/min 、筒体转速：100-300r/min，其质量控制指标为：

筒压强度（MPa）12-15，含水量（质量分数，％）＜1.0%，吸水率（%）＜10%，粒径（mm）1-8mm（95%），

吸水 24h强度衰减率（%）＜10%。 
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试验方法：遵循原有同类标准，未做修改。 

检验规则：在金属铸造工业污染物防治可行技术中，可参考的国内先进标准有：GB/T9442-2010 铸造

用硅砂、GB/T26659-2011 铸造用再生硅砂、GB/T2684-2009 铸造用砂及混合料试验方法、GB/T7143-

2010 铸造用硅砂化学分析方法、JB/T8583-2008 铸造用覆膜砂、JB/T8834-2013 铸造用覆膜砂用酚醛

树脂、GB/T17431.1-2010 轻集料及实验方法、JC/T945-2005 透水砖、GB/T25993-2010 透水路面砖和

透水路面板。本项目在上述标准的支撑下研究出独立的再生工艺模式，将为铸造企业的固废贮存、运

输、处置、再生循环综合利用提供可行性参考，通过相关的技术转化成产品，实现产品的各项指标升

级，在行业内并无相同或者类似的研究，未见有该项目提出的技术主张及完全项目的公开文献报道。 

6.主要试验（或验证）结果的分析报告、技术经济论证，预期达到的经济效果等

1）针对标准确定的主要内容作出相应的试验、验证、统计数据等分析，应将检验报告、

试生产验证报告等的扫描件作为附件附后） 
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文件中的指标数据都是通过实验验证的，数据来源为生产过程中的数据统计。 

2）主要试验（或验证）数据分析结果

经过权威检测机构对本案指标数据的检测，得到产品生产的指标系数如下：
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再生砂及覆膜砂产品的平均细度 40 

常温抗拉强度 3.58 

常温抗弯强度 4.46 

热态抗弯强度 3.20 

熔点 98 

发气量 17.8 

灼烧减量 2.34； 

陶粒透水砖产品的抗压强度 31.2MPa、30.7MPa、31.8MPa，平均 31.2MPa 

劈裂抗拉强度 6.2MPa、5.2MPa、6.0MPa、4.6MPa、5.6MPa，平均 5.5MPa 

透水系数 2.8×10-2cm/s 

应用验证：本件中的相关内容，柳晶科技为研发、试验、生产、检测、成果转化等活动提供了平

台和基地，产品覆膜砂为柳州市五菱柳机动力有限公司、一汽铸造有限公司、科华控股股份有限公司、

溧阳市金桥机械有限公司等铸造企业提供配套服务；产品透水砖在浙江仁创生态环保技术有限公司、

江苏中天市政工程有限公司、上海港怡建设安装工程有限公司等环保企业内部开展了具体的使用和运

营。内容贴近生产实际，具有良好的指导和规范作用。与部分行业内企业沟通，根据以上指标生产均

可达到指标要求。 

3）技术经济论证

（在成本分析、计算、比较的基础上，进行定量或定性评价，证明技术上可行、经济上

合理） 

  按照原砂覆膜砂价格 450 元/吨,再覆膜砂价格 220 元/吨计算，假设本件中的产品生产设备

智能全自动铸造废砂再生设备成套系统技术装备（单台套）全年运行的情况下，可实现 4.38 万吨/

年·台套的废砂再生循环利用，即单台套废砂再生设备每年可减少 4 万多吨的废砂排放量；再生砂

产值达 963.6 万元/年·台套，还可为铸造企业节约砂原料成本 700.8 万元/ 年·台套。  

 本案中其中 70%的固废经再生处理后，可返回铸造企业循环使用，剩下 30%的废渣、废灰被用来

生产富氧保水微珠、陶粒保温发泡陶瓷、透水砖等产品——对铸造废砂 100%的回收利用综合处理方案

实现了铸造废砂无害化处理，覆膜砂再生循环利用，降低铸造企业原材料成本随意抛弃排放含有害物

质的混合固废量，较大程度上减少对土壤和水源产生的污染，也可大幅度降低芯砂用量，保护砂资源，

节约运输成本，减少铸件的铸造缺陷，降低 CO2 排放成本，从而降低铸件的综合成本，实现铸造行业

主要污染物废砂的零排放，且有效减少因填埋对土壤和地下水的污染，节约填埋需要的土地 500 亩/

年。 
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4）预期的社会/经济效益分析

本件中的第一起草单位柳晶科技集团股份有限公司就该内容布局多条产线于全国各个地区，在江

苏溧阳、吉林长春、广西柳州等铸造重地分别设有生产基地，共计为这些地区提供就业岗位 230 余个。

由柳晶科技所在溧阳市为例，柳晶科技的技术如在全市得以推行且全市一年产生的 80 万吨废砂实现

100%循环利用，可为全市铸造行业带来直接利润收益：800000*（450-150）=2.4 亿元（其中，150元

为再生直接成本），同时全市铸造用砂量从 80 万吨减少到 4 万吨，减少了约 100 万吨的硅砂资源开

采，进而节约开采燃气 1000 万立方、开采用电 2800 万度、运费燃油 20000 吨、运费燃油所产生二氧

化碳排放减少 52600 吨；每年可减少 4 万多吨的废砂排放量；再生砂产值达 963.6 万元/年·台

套，还可为铸造企业节约砂原料成本 700.8 万元/ 年·台套。  

7. 与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性

 本文件符合国家相关的法律、法规。根据《中华人民共和国标准化法》的要求，本标准科学、

合理、先进、适用，有利于提高生辰企业的技术水平和经济效益，有利于保护消费者的利益，有利于

合理利用国家资源，绿色发展，有利于促进对外经济技术合作和对外贸易，并符合理念上的领先，技

术上的先进，经济上合理的要求，具有合法性、实用性、规范性、协调性。 

 本文件与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。 

8.对重大分歧意见的处理经过和依据

2023 年 4 月 1 日自提交标准编制内容的起草书和项目建议书后，中国铸造协会组织了专家标准

审查会议，对标准意见稿进行了初次审议，并按到会专家意见进行认真修改，形成了预审稿。 

9.贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法等内容），根据国

家经济、技术政策需要和该标准涉及的产品的技术改造难度等因素提出标准的实施日期的建

议 

1）贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法等内容）

首先应在实施前保证文本的充足供应，让本文件的相关方及时得到文本；发布后、实施前建议将

本文件的相关信息在媒体上广为宣传；建议对文件的相关放有针对性的进行培训。 

2）标准的实施日期的建议（根据国家经济、技术政策需要和该标准涉及的产品的技术改

造难度等综合因素提出） 

建议本文件批准发布 6个月后实施。 

10.废止有关标准的建议
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无需要废止的有关标准。 

11.标准涉及专利情况说明（包括 1、专利发布日期、专利编号、专利权人；2、专利处置

情况；3、专利使用许可申明和披露申明。详细请按照 GB/T 20003.1 《标准制定的特殊程序 

第 1 部分：涉及专利的标准》执行） 

柳晶（溧阳）环保科技有限公司。一种废砂再生处理装置：中国 CN201821059025.9[P].2019-03-

12.公开了一种废砂再生处理装置，包括进料单元、研磨单元、筛分单元和支撑单元，研磨单元包括研

磨桶等，保证磨砂层和磨砂机构与废砂之间可实现挤压研磨，确保对废砂的处理效果。 

天阳新材料有限公司。一种覆膜砂粉尘的再生利用方法：中国 CN202111346240.3[P].2022-04-05.

公开了一种覆膜砂粉尘的再生利用方法，方法包括手机覆膜砂粉尘、固化剂，实现了覆膜砂的再生。 

安 徽 省 含 山 县 林 头  振 皖 铸 造 厂  . 一 种 铸 造 用 覆 膜 砂 再 生 利 用 工 艺 ： 中 国 ， 

CN201610428872.7[P].2016-09-28.公开了一种覆膜砂再生利用工艺，将废砂利用碱性溶液在 80-100℃

的温度下浸泡、循环搅拌，溶解覆膜砂表面的一部分树脂和固化剂，再通过射频炉的作用，除去剩余

的树脂和固化剂，实现了覆膜砂的再生。 

南阳仁创沙业科技有限公司 .一种由再生材料制备铸钢用覆膜砂的方法：中国， 

CN202110703491.6[P].2021-09-24.公开了一种由再生材料制备铸钢用覆膜砂的方法，利用铸钢废砂

经过再生得到再生砂为骨料，由于再生砂经过热点+实发再生，具有良好的流动性和耐高温性能。 

柳晶（溧阳）环保科技有限公司。一种超声分离铸造除尘灰中煤粉的方法。公开了一种超声分离

铸造除尘灰中煤粉的方法，采用超声处理工艺，利用超声的空化效应将吸附在二氧化硅颗粒表面的煤

粉分离，并通过静置使得密度较低的煤粉与密度较高的二氧化硅等组分分离，煤粉回收率在 70%以上。

利用煤粉分离后的除尘制备的砖的强度提高，同时分离出的煤粉可作为热能使用，提高了能源利用率。 

12.重要内容的解释和其它应予说明的事项

无其他需要解释和说明的事项。 

中国铸造协会《砂型铸造旧砂回用、废砂再生与除尘灰资源化利用技术指南》编制组 

2024年 3月 1日 


