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前 言

为贯彻 《中华人民共和国水污染防治法》，保障水污染治理设施质量，制定本标准。

本标准规定了格栅除污机的技术要求、试验方法和检验规则等。

本标准由国家环境保护总局科技标准司提出。

本标准起草单位：中国环境保护产业协会 （水污染治理委员会）、宜兴泉溪环保有限公司。

本标准国家环境保护总局 ２００６ 年 ４ 月 １３ 日批准。
本标准自 ２００６ 年 ６ 月 １５ 日起实施，自实施之日起代替 《格栅除污机》（ＨＣＲＪ ００９—１９９９）。
本标准由国家环境保护总局解释。
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格 栅 除 污 机

１ 范围

本标准规定了格栅除污机的分类与命名、要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输及贮

存。

本标准适用于水处理工程中用于拦截和清除水中悬浮和漂浮固形物的格栅除污机 （以下简称除污

机）。

２ 规范性引用文件

下列标准中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ ／ Ｔ １９１ 包装储运图示标志

ＧＢ ／ Ｔ １７６４ 漆膜厚度测定法

ＧＢ ／ Ｔ ４９４２ ２ 低压电器外壳防护等级
ＧＢ ／ Ｔ ６３８８ 运输包装收发货标志

ＧＢ ／ Ｔ ８３５０ 输送链、附件和链轮

ＧＢ ／ Ｔ ８９２３ 涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级

ＧＢ ／ Ｔ １０８９４ 分离机械 噪声测试方法

ＧＢ ／ Ｔ １３３０６ 标牌

ＧＢ ／ Ｔ １３３８４ 机电产品包装通用技术条件

３ 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３１ 链传动式格栅除污机

通过链带动的若干组齿耙插入静止的栅条，将污物与水分离的格栅除污机，代号为 ＧＬ。
３２ 回转式格栅除污机

没有静止栅条，由密布的齿耙随着回转式牵引链的运动将水中污物打捞出来的格栅除污机，代号

为 ＨＦ。
３３ 栅隙

链传动式格栅除污机的栅隙为相邻两静止栅条内侧的距离。

回转式格栅除污机的栅隙为相邻两齿耙间内侧的距离。

３４ 机宽

除污机两侧板外侧宽度。

３５ 齿耙额定载荷

齿耙每次上行除污时，单个齿耙能承受的污渣最大重量。

３６ 安装倾角

除污机安装使用时，格栅与水平面的夹角。

４ 分类与命名

４１ 分类

１５

ＨＪ ／ Ｔ ２６２ ２００６



除污机按齿耙的运行方式可分为回转式 （ＨＦ）、链传动式 （ＧＬ）等。

４２ 命名

除污机的命名采用大写汉语拼音字母和阿拉伯数字表示。

机宽，ｍｍ
除污机类型：ＨＦ、ＧＬ

示例：ＨＦ １ ０００ 指机宽为 １ ０００ ｍｍ的回转式除污机。

５ 要求

５１ 基本要求

５１  １ 除污机应符合本标准的要求，并按照经规定程序批准的图样和技术文件制造。

５１  ２ 回转式除污机的基本参数见表 １。

表 １ 回转式除污机的基本参数

项 目 系 列

机宽 ／ ｍｍ ３００、４００、５００、６００、７００、８００、９００、１ ０００、１ ２００、１ ５００

栅隙 ／ ｍｍ １、３、５、１０、２０、３０、４０、５０

安装倾角 ／ （°） ６０ ～ ８０

齿耙运行速度 ／ （ｍ ／ ｍｉｎ） １ ５ ～ ３ ５

５１  ３ 链传动式除污机的基本参数见表 ２。

表 ２ 链传动式除污机的基本参数

项 目 系 列

机宽 ／ ｍｍ
８００、１ ０００、１ ２００、１ ４００、１ ６００、１ ８００、２ ０００、２ ２００、２ ４００、２ ６００、２ ８００、３ ０００、

３ ２００、３ ４００、３ ６００、３ ８００、４ ０００

栅隙 ／ ｍｍ １０、２０、３０、４０、５０、６０、７０、８０、９０、１００

安装倾角 ／ （°） ６０ ～ ８５

齿耙运行速度 ／ （ｍ ／ ｍｉｎ） ２ ～ ５

５１  ４ 除污机传动链和链轮应符合 ＧＢ ／ Ｔ ８３５０ 的规定。

５１  ５ 除污机所使用的材料和外购件应有供方的合格证明文件，所有零部件必须经检验合格后，方

可投入使用。

５１  ６ 与腐蚀性介质接触的零部件应采用耐腐蚀材料制造，或采用有效的涂装防腐蚀措施。当采用

涂装防腐措施时，钢材涂装前应处理达到 ＧＢ ／ Ｔ ８９２３ 规定的 Ｓａ２ １ ／ ２ 级。漆膜总厚度，水上部分 １５０ ～
２００μｍ，水下部分 ２００ ～ ２５０μｍ。

５１  ７ 焊件应除净焊渣、氧化皮及溅粒，焊缝应平整、光滑，不得有裂纹、气孔、夹渣等影响使用

性能的缺陷存在。

５１  ８ 铸件。

５１  ８  １ 铸件表面应仔细清理，不能有影响使用性能的裂纹、冷隔、缩孔等缺陷存在。

５１  ８  ２ 铸件非加工表面粗糙度不应大于 １００μｍ。

５１  ９ 链传动式除污机的栅距偏差不应超过设计栅距的 ５％，且不超过 ３ ｍｍ。

５１  １０ 链传动式除污机齿耙上的耙齿与两侧栅条的间隙见表 ３。
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表 ３ 耙齿与两侧栅条的间隙

项 目 系 列

机宽 ／ ｍｍ ≤１ ０００ ＞ １ ０００ ～ ２ ０００ ＞ ２ ０００ ～ ３ ０００ ＞ ３ ０００

栅条间距 ／ ｍｍ ≤５０ ＞ ５０ ≤５０ ＞ ５０ ≤５０ ＞ ５０ ≤５０ ＞ ５０

耙齿与栅条间隙 ／ ｍｍ ≤４ ≤５ ≤５ ≤６ ≤６ ≤７ ≤７ ≤８

５１  １１ 链传动式除污机齿耙顶端与托渣板之间的间隙见表 ４。

表 ４ 齿耙顶端与托渣板之间的间隙

项 目 系 列

机宽 ／ ｍｍ ≤１ ０００ ＞ １ ０００ ～ ２ ０００ ＞ ２ ０００ ～ ３ ０００ ＞ ３ ０００

齿耙顶与托渣板间隙 ／ ｍｍ ≤４ ≤５ ≤７ ≤８

５１  １２ 回转式除污机单个齿耙的额定载荷见表 ５。

表 ５ 单个齿耙的额定载荷

项 目 系 列

栅隙 ／ ｍｍ １ ３ ５ １０ ２０ ３０ ４０ ５０

齿耙载荷 ／ Ｎ ３６０ ５１０ ７００ ９００ １ ０００ １ １００ １ ２００ １ ３００

注：齿耙在额定载荷下应无塑性变形。

５１  １３ 链传动式除污机单个齿耙的额定载荷应不小于 １ ０００ Ｎ ／ ｍ２。
５１  １４ 除污机工作平面的额定载荷应不小于 ４００ Ｎ ／ ｍ２。
５２ 性能要求

５２  １ 除污机在运行过程中，齿耙、传动机构等运动部件应运转灵活、平稳，无卡滞、无碰撞、无

梗阻、无异声等现象，整机运行平稳可靠。

５２  ２ 在正常工况条件下，除污机平均无故障运行时间应不少于 ２ ０００ ｈ，正常工作寿命应不少
于 １５ ａ。
５３ 电控要求

５３  １ 设备的控制方式分为手动控制、自动控制两种运行方式，其中自动方式分定时、液位差两种

方式。

５３  ２ 设备应设置机械过载保护装置和电气过载保护装置，并应设置报警系统。

５３  ３ 电控柜外壳的防护等级应符合 ＧＢ ／ Ｔ ４９４２ ２ 中 ＩＰ５５ 级的规定。
５３  ４ 动力电路与保护电路的绝缘电阻不得小于 １ ＭΩ。
５４ 运行噪声

除污机的运行噪声不大于８０ ｄＢ（Ａ）。

６ 试验方法

试验方法见表 ６。

表 ６ 试 验 方 法

序号 检 验 项 目 单位 要求 试 验 方 法

１ 传动链和链轮 ５ １ ２ 按 ＧＢ ／ Ｔ ８３５０ 的规定
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续表

序号 检 验 项 目 单位 要求 试 验 方 法

２ 钢材预处理 ５ １ ６ 按 ＧＢ ／ Ｔ ８９２３ 的规定

３ 漆膜总厚度 ５ １ ６ 按 ＧＢ ／ Ｔ １７６４ 的规定

４ 焊接质量 ５ １ ７ 目测

５ 铸件质量 ５ １ ８ 目测、样板对比

６ 栅距偏差 ｍｍ ５１ ９ 示值 ０ ０２ ｍｍ的游标卡尺测量

７ 耙齿与栅条的间隙 ｍｍ ５１ １０ 示值 ０ ０２ ｍｍ的游标卡尺测量

８ 齿耙与托渣板的间隙 ｍｍ ５１ １１ 示值 ０ ０２ ｍｍ的游标卡尺测量

９
回转式除污机单个齿

耙的额定载荷
Ｎ ５１ １２

１０
回转式除污机额定载

荷
Ｎ ５１ １４

取几个齿耙，使承受额定载荷，并使除污机达到额

定载荷，启动除污机，运转 ２ 个工作循环周期

１１
链传动式格栅除污机

单个齿耙的额定载荷
Ｎ ５１ １３

１２
链传动式格栅除污机

额定载荷
Ｎ ５１ １４

取几个齿耙，使承受额定载荷，并使除污机达到额

定载荷，启动除污机，运转 ２ 个工作循环周期

１３ 运转状况 ５ ２ 目测

１４

１５

平均无故障运行时间

使用寿命

ｈ

ａ

≥２ ０００

≥１５
现场调查确定

１６ 电控箱防护等级 ＩＰ５５ 按 ＧＢ ／ Ｔ ４９４２ ２ 的规定

１７ 绝缘电阻 ＭΩ ≥１ 用兆欧表检测

１８ 噪声 ｄＢ（Ａ） ≤８０ 按 ＧＢ ／ Ｔ １０８９４ 的规定

７ 检验规则

７１ 检验分类

除污机的检验分为出厂检验和型式检验两种。

７２ 出厂检验

７２  １ 每台除污机须经制造单位质量检验部门检验合格，并签发合格证明文件后方可出厂。

７２  ２ 出厂检验应符合 ５ １ １ ～ ５ １ １１、５ ２ １、５ ３ 和 ５ ４ 的规定。
７３ 型式检验

７３  １ 凡属下列情况之一者，需进行型式检验：

ａ）新产品或本产品转厂生产试制定型鉴定；
ｂ）正式生产后，结构、材料、工艺等作了重大改变；
ｃ）停产一年以上重新恢复生产；
ｄ）正常批量生产，每三年进行一次；
ｅ）国家质量监督部门提出进行型式检验要求。

７３  ２ 型式检验应对第 ５ 章规定的所有项目进行检验。
７３  ３ 抽样方法：随机抽取 １ 台。
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７４ 判定规则

检验结果应符合本标准第 ５ 章的规定，任一检验项目不合格，须加倍抽样检验，如仍不合格，则
被判定为不合格产品。

８ 标志、包装、运输及贮存

８１ 标志

每台除污机均应在其明显部位固定耐久性产品标牌，其尺寸和技术要求应符合 ＧＢ ／ Ｔ １３３０６ 的规
定。标牌上应标出下列内容：

ａ）产品名称、型号；
ｂ）技术参数；
ｃ）出厂编号；
ｄ）制造日期；
ｅ）制造厂名称。

８２ 包装

８２  １ 包装应符合 ＧＢ ／ Ｔ １３３８４ 的规定。
８２  ２ 包装箱外标志的表示方法和要求应符合 ＧＢ １９１ 的规定。
８２  ３ 包装箱外的收发货标志应符合 ＧＢ ／ Ｔ ６３８８ 的规定。
８２  ４ 除污机包装前所有易锈零部件外露加工面应涂防锈油或封存油脂，所有外露油孔应封闭。

８２  ５ 随机文件包括：

ａ）装箱单；
ｂ）产品合格证；
ｃ）产品使用说明书。

８３ 运输

除污机在装运过程中不得翻滚和倒置。

８４ 贮存

除污机应放置在通风、干燥、无腐蚀性介质的有遮蔽场所。
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