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前　　言

　　本标准的附录Ａ为资料性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国金属切削机床标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２２）归口。

本标准起草单位：北京第二机床厂有限公司、北京机床研究所。

本标准主要起草人：张秀兰、张卫、王波、李祥文、张维。

本标准为首次发布。
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金属切削机床　粉尘浓度的测量方法

１　范围

本标准规定了金属切削机床生产性粉尘浓度的滤膜测量方法。

本标准适用于经常产生生产性粉尘的金属切削机床（以下简称机床）。

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。凡是注日期的引用文件，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／Ｔ１７０６１　作业场所空气采样仪器的技术规范

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

粉尘浓度　犱狌狊狋犮狅狀犮犲狀狋狉犪狋犻狅狀

单位体积空气中粉尘的质量，单位为毫克每立方米（ｍｇ／ｍ
３）。

４　一般要求

４．１　测量机床粉尘浓度时，其周围产生粉尘的其他机床应停止工作。

４．２　机床粉尘浓度的测量，应在正常工作状况下或设计规定的容易产生较大粉尘的切削条件下工作

３０ｍｉｎ后进行。有吸尘装置的机床，吸尘装置应处于工作状态。

４．３　采样前后，滤膜称量应使用同一台分析天平。

４．４　测尘滤膜通常带有静电，影响称量的准确性，因此，应在每次称量前除去静电。

５　测量原理

机床粉尘用已知质量的滤膜采集，由滤膜的增量和采气量计算出机床粉尘的浓度。

６　测量工具

机床粉尘浓度的测量，主要采用以下测量仪表及器具：

———采用直径为４０ｍｍ的过氯乙烯滤膜或其他测尘滤膜；

———粉尘采样器：包括采样夹和采样器两部分，性能和技术指标应符合ＧＢ／Ｔ１７０６１的规定；

———分析天平：感量０．１ｍｇ；

———秒表或其他计时器；

———干燥器：内装变色硅胶；

———镊子；

———除静电器。

７　测量方法

７．１　滤膜的准备

７．１．１　干燥：称量前，将滤膜置于干燥器内２ｈ以上。

１

犌犅／犜２３５７３—２００９




