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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准由全国绿色制造技术标准化技术委员会(SAC/TC337)提出并归口。
本标准主要起草单位:中机生产力促进中心、沈阳铸造研究所。
本标准主要起草人:张红、房贵如、曾艺成、葛晨光、李传栻、曾大本、黄天佑、马敬仲。
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引  言

  为贯彻实施《中华人民共和国环境保护法》、《中华人民共和国清洁生产促进法》、《中华人民共和国

节约能源法》和《国家中长期科学和技术发展规划纲要(2006~2020年)》中提出的关于制造业领域“积
极发展绿色制造”的发展思路,建立我国绿色制造技术标准体系,并为制造业中铸造行业企业实施绿色

制造提供导向性的技术支持,实现优质高效、节能降耗、少无污染的现代铸造生产模式,制定本标准。
根据绿色制造的要求、结合铸造行业特点及当前技术、装备水平,在识别我国铸造行业企业生产过

程中的污染物排放特征、能耗、物耗因素的基础上,通过对关键技术的遴选,以不同类型铸造产品及其相

关工艺为主线,面向铸件生产及使用过程的全生命周期,从铸件及铸造工艺设计技术、工艺及装备技术、
原辅材料应用及再生回用技术、检测及控制技术和污染物末端治理技术等五个方面提出实现绿色铸造

技术的指导原则和有效实施方案。
本标准为推荐性标准,适用于指导我国制造业铸件设计及生产企业(分厂、车间、工段)实施绿色制

造,也可供铸造原辅材料、工艺装备生产企业参照执行。随着国内外铸造行业技术的不断进步和发展,
本标准在实施过程中将根据需要进行修订。
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绿色制造通用技术导则 铸造

1 范围

本标准规定了制造业铸件设计和生产过程宜采用的技术与工艺及适用范围、可被替代技术、注意事

项等内容。

本标准适用于指导我国制造业铸件设计及生产企业(分厂、车间、工段)构建绿色制造生产模式、实

现绿色制造,也可供铸造原辅材料、工艺装备生产企业参照执行。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T28612—2012 机械产品绿色制造 术语

JBJ14—2004 机械行业节能设计规范

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
绿色制造 greenmanufacturing
现代制造业的可持续发展模式,其目标是使得产品在其整个生命周期中,资源消耗极少、生态环境

负面影响极小、人体健康与安全危害极小,并最终实现企业经济效益和社会效益的持续协调优化。

[GB/T28612—2012,定义2.1]

4 技术导则

4.1 一般要求

在保证铸件质量的前提下,应通过以下方法、技术或手段来实现绿色铸造:

———通过优化设计来提高能源、资源使用效率和降低或杜绝有害物质的使用;

———选择并优化铸造工艺、设备及检测控制等各个生产环节的技术方案,用节能减排的清洁生产技

术、工艺和设备取代高耗能、高污染的落后生产技术、工艺和设备;

———用少、无污染的绿色原辅材料替代高污染、高材耗的原辅材料,并采用必要且有效的污染物末

端治理及资源再生利用技术。

4.2 绿色铸件及铸造工艺设计导则

绿色铸件及铸造工艺设计过程宜采用技术及说明、适用范围和预期效果见表1。
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