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前 言

为合理设计和正确应用卷烟厂除尘器，并保证除尘器的制造质量，特制定本标准。
本标准与 ＹＣ燉Ｔ９—１９９３《卷烟厂设计规范》第八章第五节“除尘”所规定的除尘器选用条文作了必

要的衔接和补充。
本标准由全国烟草标准化技术委员会卷烟分技术委员会提出。
本标准由国家烟草专卖局归口。
本标准负责起草单位：机械工业部第六设计研究院；参加起草单位：洁华集团公司（原海宁市除尘设

备实业总公司）、上海除尘设备厂。
本标准主要起草人：张家平、高洪澜、许居鹓、莫崇庸、杨锦麟、夏国平。
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 范围

本标准规定了卷烟厂（包括打叶复烤厂，下同）除尘器的定义、类型和型号规格、技术要求、试验方
法、检验规则、标志、包装、运输、贮存和维护管理。
本标准适用于卷烟厂除尘器的设计、制造、质量检验和应用。

 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燉Ｔ６９９—１９９９ 优质碳素结构钢

ＧＢ燉Ｔ７００—１９８８ 碳素结构钢

ＧＢ燉Ｔ７０２—１９８６ 热轧圆钢和方钢尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ燉Ｔ７０４—１９８８ 热轧扁钢尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ燉Ｔ７０６—１９８８ 热轧工字钢尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ燉Ｔ７０７—１９８８ 热轧槽钢尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ燉Ｔ９１２—１９８９ 碳素结构钢和低合金结构钢热轧薄钢板及钢带

ＧＢ燉Ｔ９８５—１９８９ 气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸

ＧＢ燉Ｔ３０９１—１９９３ 低压流体输送用镀锌焊接钢管

ＧＢ燉Ｔ３０９２—１９９３ 低压流体输送用焊接钢管

ＧＢ燉Ｔ３２７４—１９８８ 碳素结构钢和低合金结构钢 热轧厚钢板和钢带

ＧＢ燉Ｔ３２８０—１９９２ 不锈钢冷轧钢板

ＧＢ４０５３１～４０５３４—１９９３ 固定式钢直梯、钢斜梯、工业防护栏杆、固定式工业钢平台

ＧＢ燉Ｔ６４１４—１９９９ 铸件 尺寸公差与机械加工余量

ＧＢ燉Ｔ８１６２—１９９９ 结构用无缝钢管

ＧＢ燉Ｔ８１６３—１９９９ 输送流体用无缝钢管

ＧＢ燉Ｔ８９２３—１９８８ 涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级

ＧＢ燉Ｔ９４３９—１９８８ 灰铸铁件

ＧＢ燉Ｔ９７８７—１９８８ 热轧等边角钢 尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ燉Ｔ９７８８—１９８８ 热轧不等边角钢 尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ燉Ｔ１２１３８—１９８９ 袋式除尘器性能测试方法

ＧＢ燉Ｔ１３３０６—１９９１ 标牌

ＧＢ燉Ｔ１３３８４—１９９２ 机电产品包装通用技术条件

ＧＢ１６２９７—１９９６ 大气污染物综合排放标准
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ＪＢ燉Ｔ５９１１—１９９１ 电除尘器焊接件技术条件

ＪＢ燉Ｔ５９１７—１９９１ 袋式除尘器用滤袋框架技术条件

ＪＢ燉Ｔ８５３２—１９９７ 脉冲喷吹类袋式除尘器

ＪＢ燉Ｔ９０５４—２０００ 离心式除尘器

ＪＢ燉Ｔ５３１３４—１９９４ 除尘器表面喷漆质量分等

ＹＣ燉Ｔ９—１９９３ 卷烟厂设计规范

 定义

本标准采用下列定义。
 滤筒式除尘器 ｃａｒｔｒｉｄｇｅｆｉｌｔｅｒ
采用覆膜滤料或经特殊处理加工、有紧密微孔结构且质地硬挺的滤料制成多褶圆筒状元件所组成

的脉冲清灰除尘器。
 覆膜滤料 ｆｉｌｍｅｄｆｉｌｔｅｒｆａｂｒｉｃ（ｍｅｍｂｒａｎｅｆｉｌｔｅｒｍｅｄｉａ）
在滤料表面上贴覆一层微孔薄膜以提高某些性能指标的过滤材料。

 钢耗量 ｃｏｎｓｕｍｐｔｉｏｎｏｆｍｅｔａｌｓｒｅｑｕｉｒｅｄ
除尘器本体质量（在进、出口法兰之间，排灰口法兰以上的，不包括支架和保温层，但包括必要的工

艺性扶梯平台的设备质量）与过滤面积之比。

 类型和型号规格

 类型
卷烟厂可用下列除尘器：
ａ）旋风除尘器；
ｂ）旁插扁袋脉冲喷吹除尘器；
ｃ）圆袋脉冲喷吹除尘器；
ｄ）旁插玻纤扁袋振打式除尘器；
ｅ）滤筒式除尘器。

 型号规格
卷烟厂除尘器的型号规格可按各生产厂使用的型号规格表示，但字首应加字母“Ｙ”。

 技术要求

 除尘器应符合本标准要求，并按经规定程序批准的图样和技术文件以及供需双方协议制造和检
验。
 除尘器的选用应根据国家粉尘排放标准（排放浓度和排放速率），当地环保部门对工厂允许的排放
控制总量、粉尘的起始浓度、粒径分布、粘性、爆炸性、所含化学成分、气体温度、湿度以及设备投资、占用
空间、运行费用、维护操作等综合因素来合理选用，并应正确选用除尘器的滤料。
 除尘器的技术性能应能满足卷烟厂工艺设备除尘的需要。
 旋风除尘器可用于烘丝、烘梗丝设备，以及用作两级除尘的前处理设备。
 旁插扁袋脉冲喷吹除尘器、圆袋脉冲喷吹除尘器、旁插玻纤扁袋振打式除尘器、滤筒式除尘器可
用于打叶设备、制丝设备、烟丝烟梗梗丝风力输送和卷接包设备。
 当工艺设备的粉尘起始浓度超过除尘器所能处理的允许最高粉尘浓度时，宜在除尘器前设一级
旋风除尘器，或在除尘器内设有沉降室。
 切丝设备的除尘器宜在除尘器内部或外部设熄灭火花的措施。
 除尘器技术性能指标
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 除尘器的主要技术性能指标应符合表 １的规定。检验除尘器性能时，表中序号 １、２、３的指标应
同时达到。

表 １ 除尘器主要技术性能指标

序号

类型

技术指标
旋风

除尘器

旁插扁袋

脉冲喷吹

除尘器

圆袋脉冲

喷吹

除尘器

旁插玻纤扁

袋振打式

除尘器

滤筒式

除尘器

１ 进口允许最高粉尘浓度，ｇ燉ｍ３ ≤１０ １）
≤１５

≤３０
２） ≤３０ ≤３０

≤８

≤１５

≤３０

３）

２ 出口最高粉尘浓度，ｍｇ燉ｍ３ ≤１００

≤３０

≤１０

≤５０

４）

≤３０

≤５０

５） ≤５０

≤３０

≤１０

≤５０

４）

３ 除尘效率，％ ≥９０ ≥９９５ ≥９９５ ≥９９ ≥９９８

４ 过滤风速，ｍ燉ｍｉｎ — １．５～２．４ ７）１．５～２．４ ７） ≥０６
≥０６

≥１２
６）

５ 最高设备阻力，Ｐａ ＜１０００ ≤１２００ ≤１４００ ≤１０００ ≤１５００

６ 漏风率，％ ８） ≤１０ ≤２０ ≤２０ ≤３０ ≤１０

７ 耐压强度，ｋＰａ ９）
５

１１４

５

１１４

５

１１４

５

１１４

５

１１４

８ 钢耗量，ｋｇ燉ｍ２ — ２１～２８ ２５～４０ １１．５～１２．５ ６．０～９．０

１）用于烘丝、烘硬丝设备时。

２）扁袋中心距≤５０ｍｍ为≤１５ｍｇ燉ｍ３，扁袋中心距≥９０ｍｍ为≤３０ｍｇ燉ｍ３。

３）采用一般滤料时，进口允许最高粉尘浓度为≤８ｇ燉ｍ３；
采用抗水抗油合成纤维滤料时，进口允许最高粉尘浓度为≤１５ｇ燉ｍ３；
采用覆膜滤料时，进口允许最高粉尘浓度为≤３０ｇ燉ｍ３。

４）采用覆膜滤料时，出口最高粉尘浓度为≤３ｍｇ燉ｍ３；
采用抗水抗油合成纤维滤料时，出口最高粉尘浓度为≤１０ｍｇ燉ｍ３；
采用一般滤料时，出口最高粉尘浓度为≤５０ｍｇ燉ｍ３。

５）采用覆膜或抗水抗油合成纤维滤料时，出口最高粉尘浓度为≤３０ｍｇ燉ｍ３；
采用一般滤料时，出口最高粉尘浓度为≤５０ｍｇ燉ｍ３。

６）采用合成纤维滤料时为≥０６ｍ燉ｍｉｎ；
采用覆膜滤料时为≤１２ｍ燉ｍｉｎ。

７）采用覆膜滤料或抗水抗油合成纤维滤料时为 ２．０～２．４ｍ燉ｍｉｎ；
采用一般滤料时为≥１５ｍ燉ｍｉｎ。

８）按 ６２１条规定。

９）根据除尘器受压不同确定。

 除尘器的粉尘排放限值应符合 ＧＢ１６２９７的规定。现有、新污染源大气污染排放限值见表 ２，适
用于建设项目的设计、环境保护设施竣工验收及其投产后的大气污染物排放管理，并应根据 ＧＢ１６２９７
的其他规定进行计算。

３
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表 ２ 现有、新污染源大气污染物排放限值

污染物

最高允许排放浓度

ｍｇ燉ｍ３

现有 新

排气筒

高度

ｍ

最高允许排放速率，ｋｇ燉ｈ

一级 二级 三级

现有 现有 新 现有 新

１５ ２．１ ４．１ ３．５ ５．９ ５．０
２０ ３．５ ６．９ ５．９ １０ ８．５
３０ １４ ２７ ２３ ４０ ３４

颗粒物 １５０ １２０ ４０ ２４ ４６ ３９ ６９ ５９
５０ ３６ ７０ ６０ １１０ ９４
６０ ５１ １００ ８５ １５０ １３０

 除尘器出口最高粉尘浓度应符合表 １的规定，适用于除尘器性能质量检验。
 除尘器的滤料

 滤筒式除尘器不应采用纸质滤材。打叶、制丝生产设备的除尘器宜采用覆膜滤料或抗水抗油合
成纤维滤料。烟丝、烟梗、梗丝风力输送、卷接包设备宜采用覆膜滤料或经特殊处理的合成纤维滤料。滤
筒外表面不宜设金属网。滤材应采用宽距折叠。
 旁插式扁袋振打式除尘器宜采用经表面处理抗水抗油的玻璃长纤维、或玻璃膨体纱滤料，必要
时可用玻璃纤维针刺毡。
 脉冲喷吹除尘器（圆袋或扁袋）宜采用经表面处理抗水抗油的合成纤维滤料或针刺毡，必要时可
用覆膜滤料。
 除尘器使用的主要材料（有特殊要求者按设计要求）应符合表 ３的规定。在不影响产品性能及质量
的条件下，经技术部门同意，并履行手续后可以代用。

表 ３ 除尘器主要材料选用表

材料名称 牌 号 材质标准号 规格标准号

钢板、扁钢 Ｑ２３５Ａ ＧＢ燉Ｔ７００—１９８８
ＧＢ燉Ｔ７０４—１９８８，ＧＢ燉Ｔ９１２—１９８９

ＧＢ燉Ｔ３２７４—１９８８

圆钢 ４５ ＧＢ燉Ｔ６９９—１９８８ ＧＢ燉Ｔ７０２—１９８６

角钢

槽钢、工字钢
Ｑ２３５Ａ ＧＢ燉Ｔ７００—１９８８

ＧＢ燉Ｔ９７８７—１９８８，ＧＢ燉Ｔ９７８８—１９８８

ＧＢ燉Ｔ７０６—１９８８，ＧＢ燉Ｔ７０７—１９８８

钢管 １０、２０、Ｑ２３５Ａ
ＧＢ燉Ｔ６９９—１９８８

ＧＢ燉Ｔ７００—１９８８
ＧＢ燉Ｔ８１６２—１９８７，ＧＢ燉Ｔ８１６３—１９９９

ＧＢ燉Ｔ３０９１—１９９３，ＧＢ燉Ｔ３０９２—１９９３

铸铁 ＨＴ１５０ ＨＴ２００ ＧＢ燉Ｔ９４３９—１９８８

不锈钢板 １Ｃｒ１８Ｎｉ９ ＧＢ燉Ｔ３２８０—１９９２

 用于烘丝、烘梗丝设备的旋风除尘器应采用不锈钢板制作。
 除尘器所用钢板、型材下料后，外露边缘必须清除毛刺；凡与滤袋接触部位必须打磨光滑。
 焊缝形式及尺寸必须符合 ＧＢ燉Ｔ９８５的要求，焊缝质量应符合 ＪＢ燉Ｔ５９１１—１９９１中 ４３的规定。
 除尘器的所有法兰、人孔盖和检查门均应衬以密封材料，保证密封。
 除尘器所有铸铁零、部件应满足下列要求：
铸铁件的表面质量和缺陷应符合 ＧＢ燉Ｔ９４３９—１９８８中 ５８和 ４９的规定；
铸件尺寸偏差应符合 ＧＢ燉Ｔ６４１４的规定。
铸件的浇口、冒口、多肉、结疤应修磨平整，粘砂及夹砂应清除干净。机加工前应进行时效处理。

 除尘器的花板要求平整、光洁、不应有挠曲、凹凸不平等缺陷，其平面度偏差不大于花板长度的

２燉１０００；花板孔中心位置偏差小于 １．５ｍｍ；花板孔径偏差为＋１
０（用弹性涨圈固定的花板孔径公差

４
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为＋０．３
０ ）。

 除尘器的滤袋安装必须垂直于固定花板。
 有喷吹管的除尘器，喷吹管喷孔所喷出气流的中心线应与滤袋中心一致，其位置偏差小于２ｍｍ。
 滤筒式除尘器的滤筒安装方式可为水平、倾斜和垂直三种，但宜垂直安装。
 除尘器滤袋、滤筒的使用寿命应在一年以上（指两班制生产）。
 除尘器所配外购件应有合格证，所有零部件必须检验合格后方可进行装配。
 除尘器的传动机构应进行 ２ｈ运转试验，必须转动灵活、可靠，其轴承的温度不应高于 ８０℃，温升
不得超过 ４０℃。
 除尘器的喷吹装置

 气包应进行彻底清理后再作水压试验，其试验压力为工作压力的 １５倍，最低试验压力不低于

０６ＭＰａ。
 脉冲阀在规定的工作条件下，应无漏气现象，并能正常启闭，工作可靠。其膜片累计使用寿命应
在 ８０万次以上。
 脉冲控制仪工作应准确可靠，其喷吹时间和间隔均可连续调整。
 在保证本装置气密性的前提下按规定进行喷吹试验，每一个阀正常连续动作不得少于 １０次。
 振打式除尘器的振打设备应使打锤的振打情况良好，保证清灰效果。
 除尘器的钢制平台、扶梯、栏杆应符合 ＧＢ燉Ｔ４０５３的规定。
 除尘器的涂装

 除尘器的涂装质量应符合 ＪＢ燉Ｔ５３１３４的规定。
 除尘器涂装前应将表面的铁锈、残留物、油污、尘土及其他脏物清除干净。除锈方法和除锈等级
应符合 ＧＢ燉Ｔ８９２３的规定。当使用喷射或抛丸除锈时，其除锈等级不低于 Ｓａ２；当使用手刷或动力工具
除锈时，其除锈等级不低于 Ｓｔ２。
 整机出厂的除尘器，其外表面均涂底漆两道、面漆两道；分体发运现场安装的大型除尘器，在现
场涂最后一道面漆。
 除尘器的漆膜应均匀，颜色一致，不得有发脆、剥落、裂纹、卷皮和刷痕等缺陷，漆膜厚度不得小
于 ５０μｍ。漆膜附着力按 ＪＢ燉Ｔ５４１３４的规定。
 除尘器应配用性能可靠的锁气器。
 除尘器用于处理含水汽大的烟尘时，如水汽冷凝后会影响除尘系统正常运行时，除尘器应设保
温层。
 烟机制造厂所生产的烟机配套除尘器的焊接件、铸件、花板、钣金件等的加工要求，在不低于本标
准的规定条件下，可采用烟草机械行业标准的规定。

 试验方法

 一般要求

 袋式及滤筒式除尘器应按 ＧＢ燉Ｔ１２１３８的规定进行试验。
 旋风除尘器应按 ＪＢ燉Ｔ９０５４的规定进行试验。
 试验机组应组成整机进行试验。
 试验机组应按产品说明书的要求组装和安装，除非在试验方法中另有规定外，不得采用任何特
殊处理措施。
 除尘器的性能测试可在使用现场进行。试验粉尘用除尘器所服务的工艺设备实际发生的烟草
粉尘。
 性能试验方法
除尘器的进、出口粉尘浓度、除尘效率、设备阻力、漏风率按本标准 ６１１及 ６１２条的规定进行性

５
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能试验。
除尘器的漏风率应在正常过滤（不清灰）和净气箱静压为－２０００Ｐａ的条件下测得，并当净气箱实

测静压与－２０００Ｐａ有偏差时，按式（１）计算：

犡＝ ４４．７２× 犡１
槡燏牘燏

…………………………（１）

式中：犡——漏风率，％；
犡１——实测漏风率，％；

牘——净气箱内平均实测静压，Ｐａ；

４４７２——为 槡燏－２０００燏的近似值。
 检验除尘器几何尺寸的量具，其尺寸精度等级不低于Ⅱ级，分度值不低于 ０５ｍｍ。直线度、平面
度的检验采用拉线法。
 除尘器漆膜厚度的检验用漆膜测厚仪，检验点在每平方米中不少于两点。漆膜附着力的检验按

ＪＢ燉Ｔ５３１３４的规定。
 除尘器的耐压强度可利用风机或压缩空气按规定的耐压强度试验，检查除尘器外壳是否有变形。

 检验规则

 除尘器必须经制造厂质量检验部门检验合格并附产品合格证后，方可出厂。
 除尘器的检验分型式检验和出厂检验。
 检验项目按表 ４的规定。

表 ４ 除尘器的检验项目

序 号 检验项目名称 型式检验 出厂检验 备 注

１ 外观质量检验  
２ 焊接质量检验  
３ 加工及装配精度检验 — 
４ 脉冲喷吹装置试验  
５ 运动部件空载试验  
６ 出口粉尘浓度  — 主项

７ 除尘效率  — 主项

８ 设备阻力  — 主项

９ 漏风率  — 主项

１０ 过滤风速  —
１１ 耐压强度  — 主项

１２ 钢耗量  —

 出厂检验

 除尘器出厂检验应按表 ４中规定项目逐台检验。
 按订货协议规定的其他技术要求检验。
 型式检验

 除尘器有下列情况之一时，应进行型式检验。
ａ）试制的新产品定型时；
ｂ）定型产品的结构、制造工艺、材料有较大改变，可能影响产品性能时；
ｃ）停产一年以上，恢复生产时；
ｄ）转厂生产时；
ｅ）国家烟草主管部门或国家除尘器质量监督机构提出要求时。

 除尘器的型式检验应按表 ４规定。

６
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 型式检验抽样方法，应在通过出厂检验的合格品中抽取一台，或在使用现场抽取一台。
 判定规则
对于型式检验的抽验样品，其判定规则应符合以下规定：
ａ）检验项目中有一主项或其他项目有两项不合格，则判定该样品为不合格。
ｂ）如样品不合格，则再抽取两台，如检验仍有一台不合格，则该批产品判定为不合格品。两台全部

合格方可判定为合格品。
 除尘器型式检验应由国家技术监督主管部门批准或国家烟草主管部门指定的除尘设备质量监督
检验机构承担。

 标志、包装、运输和贮存

 每台除尘器应在明显部位固定产品铭牌，其内容如下：
ａ）制造厂名、商标；
ｂ）产品型号和名称；
ｃ）产品标准号；
ｄ）主要技术参数（风量、过滤面积等）；
ｅ）净重；
ｆ）外型尺寸（长×宽×高）；
ｇ）出厂年、月与出厂编号。

 产品铭牌的尺寸和型式应符合 ＧＢ燉Ｔ１３３０６的规定。
 除尘器应按本标准第 ７章的规定检验合格后方可包装。
 除尘器的包装要求应符合 ＧＢ燉Ｔ１３３８４的规定。
 除尘器及附件的包装应符合有关陆路、水路装载和运输的要求。
 除尘器及附件的包装方式可采用裸装、捆扎装和箱装；其包装应保证在正常运输条件下不发生
损坏。
 除尘器的进出口、喷吹气体入口及卸灰口应用木板、纤维板或钢板封严。
 用木箱包装时，除尘器或除尘器的零、部件应固定，与箱内壁距离一般为３０ｍｍ～５０ｍｍ，中间
用木质或其他支撑件塞紧，对滤袋、电器等主要件必须采用防雨包装。
 包装箱外壁的文字及标志应清晰整齐，其内容如下：

ａ）制造厂名称及地址；
ｂ）产品型号及名称；
ｃ）收货单位名称及地址；
ｄ）包装箱编号；
ｅ）包装箱尺寸（长×宽×高），共×箱，第×箱；
ｆ）总重，ｋｇ；
ｇ）其他必要的标志。

 包装箱必须按箱号涂标，标志的文字应用黑色油漆书写，并应保证不因雨水冲刷或历时较久而模
糊不清，每个包装箱至少要有三面涂标，箱内各附件均要挂（涂）标签。对于采用裸装和捆扎装的除尘器
或附件，应以耐水、耐晒、不易脱落的颜色涂标或另挂标签，牢固地系在除尘器或附件上。
 随同除尘器供应的产品说明书、合格证、装箱单应用塑料袋装好封严固定在包装箱内的指定位置
上，并在箱外壁上注明“随机文件在此”的字样。
 除尘器或附件均应分类，平整地存放在防雨、防潮及通风良好无腐蚀性气体的库房内。严禁随意堆
压，防止锈蚀、变形、损坏和丢失。
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 维护管理

 使用单位应制定除尘器的维护管理检修制度及操作规程。
 除尘器应有专人负责维护检修。
 作好除尘器运行记录及日检、周检和年检工作。
 日检：检查除尘器出口有无粉尘不正常排出，如有则应检查滤袋或滤筒安装是否不当，滤袋或滤
筒有无破损。检查喷吹装置、清灰系统是否正常有效，落下粉尘应及时运走。应检查压差计读数是否
正常。
 周检（或双周检）：检查滤袋或滤筒有无破损、堵塞，并应及时清理或更换。检查喷吹装置及其管
道连接处、门盖处有无局部漏气。检查灰斗和管道有无结块、堵塞现象。
 半年检或年检：对除尘器彻底检查，清理、更换损坏件，必要时再涂漆。
 作好备件准备工作。
 准备必要的备件。
 已经用脏的滤筒，可以用转动喷管的方法清洁，抗水滤料可用水冲洗，并防止二次污染环境。
 作好除尘器所在房间环境清洁工作。可以由人工清扫，也可以用真空吸尘清扫。
 定期请所在管区的环境监测部门，对粉尘排放及空气含尘浓度进行测定。

 保修期

在用户遵守产品说明书中各项规定的条件下，除尘器从到达用户指定场所之日起 １８个月内，因制
造质量而发生损坏或不能正常工作时，制造厂应免费修理或更换。滤袋、滤筒保证使用寿命一年以上。如
供需双方另有协议时，在不低于本标准规定的条件下，则按双方协议执行。
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