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为遏制铸造行业低水平重复建设和盲目发展，促进产业结构升级，规范市场秩序，根据国家有关法律、法规和产业政策，按照“合理调整产业结构、大力推动节能减排、促进技术进步和产品升级和铸造行业的可持续发展”的原则，提出如下铸造行业准入条件。
一、企业布局

铸造企业的布局应符合国家产业政策，符合各省、市机械行业发展规划。在一类区内不能新建、扩建铸造厂；已有的铸造厂其污染物排放、噪声等指标应符合国家一类区有关标准的规定。在二类区和三类区，新建铸造厂和原有铸造厂的污染物排放、噪声等指标均应符合国家有关标准的规定。
   提倡按地区（省、市、县）工业发展需要，建设具有一定规模的铸造产业园区；鼓励铸造企业由我国东部经济发达地区向中、西部地区转移。
说明：

1.一类区指国务院有关主管部门和省、自治区、直辖市人民政府划定的风景名胜区、自然保护区和水源地及其他需要特别保护的区域；二类区指城镇规划中确定的居住区、商业交通居民混合区、文化区、一般工业区和农村地区以及一、三类区不包括的地区；三类区指特定的工业区。
2. 环境保护方面应符合的标准主要包括：GB 16297-1996《大气污染物综合排放标准》，GB 12348-2008《工业企业厂界噪声标准》, GB8978-1996《污水综合排放标准》,GB 14554-1993《恶臭污染物排放标准》,GB 18599-2001《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》等。
二、铸造工艺 

要根据所生产铸件的材质、品种、批量，合理选择粘土湿型砂、树脂自硬砂、水玻璃自硬砂、熔模精铸、消失模铸造、金属型铸造（重力、离心、高压压力、低压等）先进的造型工艺，以及冷芯盒、覆膜砂壳芯、热芯盒等制芯工艺；有选择地采用机械化、半自动及自动造型生产线；
禁止新上并逐步淘汰粘土砂干型铸造工艺。
三、铸造装备(造型、制芯、熔炼、清理) 

1. 熔炼部分必须配备与生产能力相匹配的熔化设备，如电炉、冲天炉等金属熔炼设备，炉前化学成分分析、金属液温度测量设备，并应配有相应的除尘设备与系统。提倡大批量生产铸铁件产品 采用冲天炉、电炉双联熔炼工艺，推广采用大容量（10吨以上）、长炉龄（一次开炉连续使用4周以上）、富氧、外热送风、带有布袋除尘的冲天炉。3年内全国范围内逐步淘汰熔化率≤3吨/小时的冲天炉，5年内逐步淘汰熔化率≤5吨/小时的冲天炉。提倡采用变频、中频感应炉熔化。新建铸造企业不再采用≤5吨/小时的冲天炉。
2. 造型部分必须配有与生产能力相匹配的混砂、造型、砂处理设备，采用树脂砂、水玻璃砂工艺的企业需配备旧砂再生设备；
3．落砂及清理部分必须配有与生产能力相匹配的消音和除尘设备；
4．企业必须设有实验室，对铸件性能和原辅材料进行检验，所生产的铸件和所用原辅材料应符合相应国家标准或机械行业标准的规定；
5. 禁止新上无磁扼的铝壳电炉，原有的无磁扼的铝壳电炉限2年内逐步淘汰。
四、产量与产值(企业规模)

1、现有的铸铁件生产企业铸件年产量三类区不低于3000吨，二类区不低于4000吨，一类区不低于5000吨。新建的企业不低于10000吨（不含铸管企业）。

2、现有的铸钢件生产企业年产量三类区不低于2000吨，二类区不低于3000吨，一类区不低于4000吨。新建的企业不低于8000吨。
3、现有的有色金属铸件年产量三类区不低于300吨，二类区不低于400吨，一类区不低于500吨。新建的企业不低于1000吨/年。

4、生产球铁管的铸造企业年产量不低于10万吨，新建的企业不低于20万吨；生产灰铁管的铸造企业年产量不低于5万吨，新建的企业不低于10万吨；
五、铸件质量

1. 铸造企业需要设有独立质量监测部门，配有专职质量监测人员，有健全的质量管理制度

2. 企业需通过ISO9001标准认证。对于新建铸造企业应选派人员进行ISO9001标准的培训，企业从建厂开始就纳入ISO9001标准的轨道。

3. 铸件的外观质量（尺寸精度、表面粗糙度等）及铸件的内在质量（材质及金相组织等）应符合产品图纸及相应标准的要求。

六、能耗与节能 

企业需根据GB/T 15587-2008建立能源管理系统。
企业的主要熔炼设备应满足以下能耗指标（见表1～表6）。
表1   冲天炉熔炼铸铁的能耗指标
	冲天炉的熔化能力  （t/h）
	能耗指标 （kg标准煤/t金属炉料）

	≤3
	＜140

	＞3～＜10
	＜135

	10～20（水冷炉）
	＜125


表2  无芯感应电炉熔炼铸铁的能耗指标

	感应电炉容量  （t）
	能耗指标（kW·h /t金属液）

	0～0.8
	＜600

	1.5
	＜580

	2
	＜570

	3
	＜560

	5
	＜550


表3  电弧炉炼钢的能耗指标（最大值）

	电弧炉的容量         （t）
	1.5
	3
	5
	10
	20

	能耗指标（kW·h /t金属液）
	830
	800
	780
	760
	740


表4 感应电炉炼钢的能耗指标（最大值）

	感应电炉的容量       （t）
	0.15
	0.3
	0.5
	1
	2
	3
	5

	能耗指标（kW·h /t金属液）
	830
	800
	740
	720
	695
	685
	670


表5 感应电炉熔炼铝合金的能耗指标（最大值）

	感应电炉的容量       （t）
	0.15
	0.3
	0.5
	1
	2
	3

	能耗指标（kW·h /t金属液）
	830
	820
	800
	790
	760
	740


表6 燃料炉熔炼铝合金的能耗指标（最大值）

	熔炉类别
	坩锅炉
	反射炉
	竖炉

	能耗指标 （kg标准煤/t金属炉料）
	480
	350
	260


七、废弃物排放与治理 

1. 废气：生产过程中产生粉尘、烟气的部位均应配置粉尘收集及烟尘净化装置，废气排放应符合GB 9078-1996《工业炉窑大气污染物排放标准》、GB16297-1996《大气污染物综合排放标准》、GB13271-2001《锅炉大气污染物排放标准》；GB3095-1996《环境空气质量标准》
2. 废水排放符合GB8978-1996《污水综合排放标准》；GB3838-2002《地表水环境质量标准》
3. 建立废渣、废砂处置申报制度，废渣、废砂处置应有当地环保部门批准。按照GB18599-2001《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》贮存、和处置。鼓励按地区或在固体废弃物量大的铸造企业建立铸造废弃物的集中回收、处理及综合利用机构。
4. 精密铸造产生的氨气排放量应符合GB14554-1993《恶臭污染物排放标准》

5. 生产过程的噪音应符合GB12348-2008《工业企业厂界噪声标准》
6. 砂型铸造企业的旧砂必须经再生回收再利用。各种旧砂的回用率应达到：水玻璃砂≥60%，树脂砂≥90%，粘土砂≥95%（用于粘土砂造型）及≥85％（用于制芯）。
八、劳动保护

企业应当有职业危害防治措施，并配备必要的用具和设备。工作场需符合GB8959-2007 《铸造防尘技术规程》、GBZ2.1-2007《工作场所有害因素职业接触限值》、GB15577-2007《粉尘防爆安全规程》等有关标准的规定。




企业要制定详细的劳动保护和安全生产的规章制度，给职工配备必需的劳动保护用品。
提倡企业进行GB/T28001-2001（或与之等效的OHSAS18000）职业健康安全管理体系 规范。
九、人员素质

   1. 特殊岗位的人员要具有相应的资格证书；
2. 应制定各类人员的培训计划，定期进行技能、技术、管理、法律法规等方面的培训。
十、监督与管理

1. 由国家工业和信息化部、中国铸造协会共同考察并指定若干个省级以上协会负责对企业是否符合准入条件进行考评。考评周期为：对现有企业每两年考评一次，考评合格后发“生产许可证书”；对新建和扩建企业，随时申报，随时考评，考评合格后发“生产许可证书”；
2. 国家工业和信息化部、中国铸造协会和各省市发改委、工信厅（局）、环保局要对各被指定单位在执行铸造行业准入制度方面的工作进行监督检查，每2年核定一次负责铸造行业准入制度工作的省级以上协会名单； 
3. 由国家工业和信息化部、中国铸造协会联合定期向社会公布符合准入条件的铸造企业名单；
   4. 新建和扩建铸造企业必须在正式开工前达到上述准入条件、并获得“生产许可证书”；现有铸造企业要通过技术改造，逐步达到本准入条件的要求；
5. 各级有关政府部门在对铸造企业进行投资管理、土地供应、审批、信贷融资等工作中要以《铸造行业准入条件》为依据，对不符合《铸造行业准入条件》的新建、扩建铸造企业，主管部门不予审批、核准和备案，金融机构不得贷款和其他形式的资金支持，土地管理、城市规划和建设、环境保护、消防、卫生、安监等部门不得办理有关手续。对不符合《铸造行业准入条件》的现有铸造企业，限期进行整改（不同省份的整改期限见附件），在整改期限内金融机构不得提供信贷支持，不能享受出口退税，不能申报任何优惠项目。
十一 其他：
1. 本准入条件自公布之日起实施；
2. 本准入条件将根据我国铸造工业的发展情况以及国家相关政策、法规的变化加以修改。新的准入条件公布之时，旧的准入条件即宣告作废。

3. 本准入条件的解释权在国家工业和信息化部。
附件：不同省份铸造企业整改期限一览表

	不达标企业整改期限（年）
	省/市 名称

	2
	北京、天津、上海、江苏、浙江、山东、广东、海南、

	4
	黑龙江、吉林、江西、河南、河北、安徽、湖北、湖南、四川、重庆、福建、辽宁

	6
	宁夏、陕西、青海、内蒙、贵州、云南、广西、新疆、西藏


