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前　　言

　　本标准的全部技术内容为强制性。

本标准代替ＧＢ１３６９１—１９９２《陶瓷生产防尘技术规程》。

本标准与ＧＢ１３６９１—１９９２相比主要变化如下：

———主体结构按照陶瓷生产工艺流程编排，方便使用和相应条文查找；

———增加了规范性引用文件和术语定义；

———增加了除尘设备维护的相关条款；

———增加了个人防护的相关条款；

———增加了防尘管理中教育和培训的相关条款。

本标准附录Ａ、附录Ｂ为规范性附录。

本标准由国家安全生产监督管理总局提出。

本标准由全国安全生产标准化技术委员会防尘防毒分技术委员会归口。

本标准起草单位：首都经济贸易大学、中钢集团马鞍山矿山研究院、北京市疾病预防控制中心。

本标准主要起草人：姜亢、赵容、郭金峰、郭建中、王勇毅、曾尧、盛海涛。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１３６９１—１９９２。
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陶瓷生产防尘技术规程

１　范围

本标准规定了陶瓷生产防尘基本要求和技术措施。

本标准适用于日用和建筑陶瓷厂的原料加工、成型、烧成的设计、改造和生产管理。对于陶瓷生产

的匣钵、石膏加工及彩绘工艺防尘，亦应参照使用。

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／Ｔ１６７５８　排风罩的分类及技术条件

ＧＢ５００１９　采暖通风与空气调节设计规范

ＧＢ５０１８７　工业企业总平面设计规范

ＧＢ５０２４３　通风与空调工程施工质量验收规范

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

陶瓷　犮犲狉犪犿犻犮

用黏土、石英等天然硅酸盐原料经过粉碎、成型、干燥、煅烧等典型生产过程而得到的具有一定形状

和强度的制品，是多晶、多相的无机非金属固体硅酸盐材料和制品的通称。

３．２

尘源　犱狌狊狋狉犲狊狅狌狉犮犲

产生粉尘的设备和地点。

４　厂址、厂区和厂房

４．１　厂址

４．１．１　厂址选择应远离居民区和其他建筑群，并位于城镇、相邻工业企业和居民区的全年最小频率风

的上风侧。

４．１．２　生产区与生活区应保持必要的防护距离，并采取绿化措施。

４．２　厂区布置

４．２．１　主要烟囱和原料仓库应布置在厂区全年最小频率风向的非生产区和非产尘区的上风侧。

４．２．２　厂房的布置应按照缩短工艺流程和减少扬尘点的要求确定，并有利于建筑物的通风、采光。

４．３　厂房建筑

４．３．１　厂房建筑尽可能密闭，厂房内的建筑物构件应减少易积尘的凹凸部分。所有墙壁、屋顶的内表

面尽可能平整光滑。

４．３．２　厂房内的开启式侧窗应设在全年最小频率风向迎风面的墙上，距地面的高度一般不低于１ｍ。

４．３．３　产尘车间地面应平整防滑，宜设坡向排水系统，并设有冲洗地面和墙壁的设施。

４．３．４　多层厂房应采取防止含尘空气串联的各项隔离措施。

１

犌犅１３６９１—２００８



４．３．４．１　楼梯间、通往各楼层的门洞宜安装可自动关闭的门或帘。

４．３．４．２　楼层间联系设置简易钢梯时，其位置应选择在离粉尘作业点较远的部位。

４．３．４．３　供各种设备、溜管、管道穿过的层间楼板和隔墙上的孔洞、缝隙应予以密封；各种设备、溜管、

管道应密闭，减少连接点或中间环节，降低物料落差。

５　生产工艺要求

５．１　凡新建、扩建、改建和技术改造工程，其防尘措施项目应与主体工程同时设计、同时施工、同时投入

使用。

５．２　生产过程应采取机械化、连续化、密闭化作业，工艺允许时尽可能采用湿式作业。粉尘散发严重的

工序不应设置固定操作岗位。

５．３　工艺设备应尽量竖向布置，减少粉料和坯料的中转环节，缩短运输距离。

５．４　工艺和设备选型时，应采用防尘效果好或产尘少的工艺和设备。

５．５　在采用机械通风或自然通风时，粉尘发生源应布置在工作地点的下风侧。

５．６　定期对车间地面、通风装置等进行清洁，设备布置应便于维修和清扫，有利于作业人员操作。

６　车间通风

６．１　产尘车间通风应以局部排风为主，含尘气体应有组织排放，经捕集、净化处理后排至室外。

６．２　车间通风应合理组织车间气流，有效降低产尘作业区域空气中粉尘的浓度。为避免二次扬尘，宜

限制室内空气流速；排风口宜设在人的呼吸带下方，尽量减少上吸风，避免操作人员吸入含尘气体。

６．３　为保证规定的车间采暖温度，应设置补风系统。补充风量应大于车间的总排风量，补风温度应按

热平衡确定，不得采用循环空气用于热风采暖和空气调节。

６．４　对于需采取局部送风降温的车间，一般不宜采用再循环的轴流风扇或喷雾风扇进行通风。

７　主要工序防尘

７．１　原料加工

７．１．１　基本要求

７．１．１．１　矿石粗碎工序的投料、破碎、出料、运输应采用机械联动作业，实现集中控制。投料、破碎应设

于地平以下，以便于收尘和下料。

７．１．１．２　采用球磨粉碎工艺时，制泥量较大的车间，应使进料、运输、称量、卸料工序实现机械化；制泥

量较小的车间应采用半机械化作业并设投料平台。

７．１．１．３　采用雷蒙机粉碎工艺的车间，全部工序应采用机械化、自动化作业，控制室与粉尘作业区应采

取隔离措施。

７．１．１．４　易放散粉尘的加料点、卸料点及物料的转运点，必须设置密闭罩或其他形式的有效排风罩，并

应尽量减少物料的落差高度。

７．１．１．５　压滤机下应构筑接水围框。压滤水应全部接入围框内，以防泥浆水污染车间地面。滤布应设

专室存放、洗涤。

７．１．１．６　 生产设备应采取的密闭防尘措施见附录Ａ。

７．１．２　矿石粉碎、干燥与包装

７．１．２．１　矿石粗碎工序应采用喷雾加湿措施，矿石的加湿量应不超过生产工艺最大允许含水量。

７．１．２．２　矿石的粗碎、粉磨、混合、干燥等设备应设置密闭罩和排风口，防止粉尘逸出。

ａ）　对携尘气流速度不大的皮带运输机的转运点，各种粉碎设备的进、出料口等部位应设局部密

闭罩；

ｂ）　对于携尘气流速度较大的干法粉碎、筛分、混合、运输设备，应设整体密闭罩。
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７．１．２．３　粉料干燥应采用喷雾干燥塔或密闭式干燥新工艺，并采取防尘措施，禁止使用人工翻晒或坑

床烘干粉状原料。

７．１．２．４　粉料包装应尽量采用包装机；包装材料应具有良好的密封性及强度，避免泄漏及包装袋破损；

有粉尘逸散的包装作业岗位应设排风罩。

７．１．２．５　粉料包装袋的清理回收应在采取吸尘措施的工作台上进行。

７．１．３　粉料储存

７．１．３．１　粉状原料应储存在专用的库房或料仓中，不得开敞堆放。

７．１．３．２　料仓结构应保证粉料的正常流动，避免流料中断及窜流现象发生；易结拱粉料应采取活化

措施。

７．１．３．３　在料仓下方用手工配料时，下料口处应设置排风罩，其风管阀门与下料口阀门应设联锁装置。

７．１．３．４　库房结构应避免粉尘扩散和便于运输。库房应隔成若干间储藏室，并设有运输通道和通风

设施。

７．１．４　粉料输送

７．１．４．１　机械输送宜选择密闭性较好的斗式提升机、螺旋输送机、埋刮板输送机和溜管等。当选用胶

带输送机输送物料时应进行有效的密闭，防止粉尘逸散。

７．１．４．２　输送粉状原料宜采用气力输送装置，并宜采用负压输送方式。

７．１．４．３　物料的转运点应采用溜管的形式，避免物料自由坠落。

７．１．４．４　用车辆运输散装干粉料时，应将粉料置于密闭的容器内运输。

７．１．４．５　拆包、倒包作业应设吸尘装置并实现机械化。

７．２　成型

７．２．１　基本要求

７．２．１．１　对坯体、带坯模型和脱坯模型进行干燥时，应采取有效防尘措施。

７．２．１．２　大件模型和坯体的存放及转运，宜使用带坯架的“坯车”。所采用的干燥设备应方便“坯车”

进出。

７．２．１．３　应设置有压缩空气吹灰、抽风设备吸尘的密闭清灰室。模具、料板和垫饼上的粉尘应及时在

密闭清灰室内清扫干净。

７．２．２　制坯工序

７．２．２．１　可塑成型应精确控制放入模型的泥块重量，尽量减少压坯后的余泥，多余的泥料应收集在专

门的收集箱内。

７．２．２．２　注浆成型应避免泥浆外溢，成型后多余的泥浆应盛在专门的容器内。

７．２．２．３　粉料静压成型工艺应采用封闭方式，料箱和模型中产生的含尘气流应由专门的风管吸入除尘

系统净化处理。

７．２．２．４　半干压成型的粉料应控制在料盘和压机的工作台内，防止外泄，并应设置与压力机固定一体

的排风罩。

７．２．２．５　干燥设备应保持清洁，禁止破坯、破屑存留在干燥设备内。

７．２．３　精坯工序

７．２．３．１　修坯应采用湿式或半干式作业，如须采用干法作业时必须在作业点设置排风罩。

７．２．３．２　喷雾法施釉时，应在排风罩或通风柜内进行作业，喷雾的“雾粒”应喷射在排风罩内。

７．２．３．３　去底釉应采用湿法擦底，如须采用干法时，应设置排风罩。

７．２．３．４　精坯清灰应设置排风罩，采用机械清灰，禁止作业人员用口吹灰。

７．２．３．５　有粘接附件的坯件，应采用湿修湿接；如须采用干修干接时，应设置排风罩。

７．２．３．６　坯体钻孔应尽量采用湿式或半干式作业。如须采用干法钻孔时，应设置排风罩。

７．２．３．７　坯体砂轮切割、打磨及刷坯作业点应设置排风罩。
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７．３　烧成

７．３．１　基本要求

７．３．１．１　陶瓷烧成宜采用隧道窑或间歇式大型台车窑，禁止使用人工在窑室内作业的窑炉。

７．３．１．２　窑炉设备宜布置在天窗下面，有利于对流通风。

７．３．１．３　车间内应设置专门的窑车维修室，室内应设有吸尘装置。

７．３．２　装坯

７．３．２．１　应采用专门工具清扫坯体和垫饼灰尘，并在作业点上设置排风罩。

７．３．２．２　装坯作业时，作业人员应位于机械通风或自然通风的上风侧。

７．３．２．３　匣钵内需用垫层时，严禁用石英粉或糠灰作垫层。

７．３．２．４　待烧成的坯体应及时装入匣钵，避免粉尘污染。

７．３．２．５　废坯、废匣钵要放入专门的废料箱内，不能随意丢弃。

７．３．３　焙烧

７．３．３．１　清理煤灰时宜采用湿法作业降尘。

７．３．３．２　煤和煤渣应放置在规定的地点并采取必要的抑尘措施。

８　除尘系统及其维护

８．１　尘源控制

８．１．１　散发粉尘的设备和作业点应设密闭罩或外部排风罩，防止粉尘逸出。优先采用无动力排风

装置。

８．１．２　排风罩的形状应有利于尘源控制，排风罩口长度应不小于尘化区的边长，排风罩的扩张角一般

不大于６０°。

８．１．３　排风罩在不妨碍操作的前提下应尽量靠近尘源。

８．１．４　排风罩罩口风速宜在０．８ｍ／ｓ～１．５ｍ／ｓ之间选取。

８．１．５　对于粒径为０ｍｍ～３ｍｍ的物料，密闭罩罩口风速取０．５ｍ／ｓ～１ｍ／ｓ，对于粒径在３ｍｍ以上

的物料，罩口风速取１ｍ／ｓ～２ｍ／ｓ。

８．１．６　密闭罩应封闭严密、拆卸方便，并应设置必要的观察窗、操作门或检修门，其缝隙和孔洞面积尽

量小，检修门窗应避开气压有较高正压的部位设置。

８．１．７　为满足除尘需要，应选择合理的系统风量（见附录Ｂ）。

８．２　除尘系统设计

８．２．１　根据工艺流程、设备配置、厂房条件和产尘点等情况，可设计就地除尘系统、分散除尘系统或集

中除尘系统。

８．２．２　除尘系统的设置应便于管理、符合节能和安全生产的要求。同一生产流程、同时工作的扬尘点、

相距不大时宜合为一个除尘系统；不同性质粉尘、不同湿度、不同温度的含尘气体，则不宜合用一个通风

除尘系统。

８．２．３　尽量采用一级除尘系统，当气体含尘浓度较高，超过所选除尘器的处理能力或超过净化后气体

的容许排放浓度时，可采用两级除尘或多级除尘。

８．２．４　设计除尘系统时，应根据粉尘性质、作业点产尘情况、排风罩参数等确定合理的系统风量、各管

段风速和其他技术参数。

８．２．５　除尘系统宜采用自动控制，提高除尘系统的管理水平，保证除尘系统正常运转。

８．２．６　除尘设备的布置宜相对集中，并应考虑卸灰、运灰及检修的方便。

８．３　除尘管道

８．３．１　风管的布置应与建筑结构配合，不得影响生产操作，并应便于安装和维修。

８．３．２　除尘管道宜短直，倾斜敷设时风管倾角应不小于４５°。支管应与主管上面或侧面连接。尽量减
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少水平管道，当设置水平管道时，应在适当位置设置清扫孔，以利清除积尘，防止管道堵塞。

８．３．３　除尘系统含尘管道风速宜设置在５ｍ／ｓ～２５ｍ／ｓ范围，管道直径应不小于１００ｍｍ。

８．３．４　在除尘管道的适当部位应设检测孔，检测孔应设在便于操作和观察的部位。当吸风点较多时，

宜在各支管段设置风量调节阀。

８．３．５　风管的布置应力求顺直，尽量避免直角转弯，减少阻力，管道的连接应以焊接为主，做到密封。

８．３．６　除尘系统排风影响邻近建筑物时，还应视具体情况加高。

８．３．７　除尘管道应定期进行检查维护，管道外表面应作防腐蚀处理。

８．４　除尘设备

８．４．１　应根据排放标准、除尘器进口含尘浓度、粉尘及气体的性质、除尘系统的风量和现场情况等，合

理选择除尘器。

８．４．２　湿式除尘系统应考虑有效的保温措施，以防止结露。

８．４．３　各种除尘器的卸灰口均应安装锁风卸料装置，并采取有效措施防止二次污染。

８．４．４　除尘器应按性能和规定的技术要求安装和使用，并定期进行性能检测，保证除尘效率达到设计

要求。

８．４．５　陶瓷生产过程作业场所空气中粉尘的容许浓度应控制表１规定的范围。

表１　工作场所空气中粉尘的容许浓度

序号 中文名 英文名
ＰＣＴＷＡ／（ｍｇ／ｍ

３）

总尘 呼尘

１

矽尘

１０％≤游离ＳｉＯ２ 含量≤５０％

５０％＜游离ＳｉＯ２ 含量≤８０％

游离ＳｉＯ２ 含量＞８０％

Ｓｉｌｉｃａｄｕｓｔ

１０％≤ｆｒｅｅＳｉＯ２≤５０％

５０％＜ｆｒｅｅＳｉＯ２≤８０％

ｆｒｅｅＳｉＯ２＞８０％

１

０．７

０．５

０．７

０．３

０．２

２ 其他粉尘ａ Ｐａｒｔｉｃｌｅｓｎｏｔｏｔｈｅｒｗｉｓｅｒｅｇｕｌａｔｅｄ ８ —

　　ａ 指游离ＳｉＯ２ 低于１０％，不含石棉和有毒物质，而尚未制定容许浓度的粉尘。表中列出的各种粉尘（石棉纤维

尘除外），凡游离ＳｉＯ２ 高于１０％者，均按矽尘容许浓度对待。

８．４．６　车间内除尘机组的排风宜用风管排至室外；向车间内直接排放经过处理的尾气时，其将排气含

尘浓度应控制在８．４．５规定的粉尘容许浓度的３０％以内。

８．５　除尘系统的维护与使用

８．５．１　通风除尘系统应定期检测，发现问题及时检修、调整。

８．５．２　通风机应运转平稳，壳体无破损，叶轮完好，机内不积尘、积水，电机工作正常。发现故障应及时

排除。

８．５．３　袋式除尘器压缩空气清灰系统的储气罐、油水分离器应每天放水一次。

８．５．４　除尘设备应按其性能和技术要求正确使用，以使除尘效率达到设计要求。

８．５．５　根据管道的积尘情况定期清理避免管道内积尘。

８．５．６　通风除尘管道的强度和严密性应符合ＧＢ５０２４３的规定。

９　防尘管理

９．１　个人防护

９．１．１　作业人员在从事粉尘作业时必须按规定配备劳动防护用品。

９．１．２　个人防护用品应按规定进行维护、保养、更换。
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９．１．３　严禁在粉尘作业区饮食、休息。严禁穿工作服进入就餐等非作业场所。

９．１．４　企业应设置更衣室、更衣箱、浴室等卫生设施。

９．１．５　存在粉尘危害的作业岗位应根据有关规定，在明显的位置设置有“注意防尘”、“戴防尘口罩”文

字的警示标识及相应的警示说明。

９．２　管理

９．２．１　通风除尘设备应与陶瓷生产设备统一纳入生产管理系统管理和考核。

９．２．２　企业应对通风系统及设备实施有效管理，根据系统设备的数量和复杂程度配备维护检修人员，

建立并保持通风除尘系统的技术档案和运行记录。

９．２．３　企业应制定治理粉尘的技术措施计划，完善防尘措施及规章制度。

９．２．４　用人单位应建立接尘人员的定期健康检查制度，进行上岗前、离岗前和在岗期间定期职业健康

检查，并建立劳动者职业健康监护档案。不得安排未经上岗前健康检查的劳动者从事接触有职业病危

害的作业。

９．２．５　有职业禁忌症的人员必须调离接尘作业岗位。

９．３　教育与培训

９．３．１　应对接触粉尘的各类人员定期进行防尘专业知识教育和考核。

９．３．２　接触粉尘作业的工作人员上岗前应被明确告知所从事工作的危害性。

９．３．３　通风除尘的操作、维修、检测、监督人员应具备相应岗位的专业知识和能力。

９．４　检测

９．４．１　应配备必要的粉尘测试仪器及相应的测试人员。

９．４．２　应每３个月测定一次车间空气中的粉尘浓度，每半年测定一次通风除尘系统的风量、阻力、除尘

效率、漏风率等，并将检测结果整理归档。

９．４．３　除尘系统的检测装置应定期维护和校验。

９．４．４　应设专人监督检查通风除尘系统的运行，发现问题应及时处理。
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附　录　犃

（规范性附录）

陶瓷生产常用工艺设备的密闭防尘措施

犃．１　运输设备

犃．１．１　胶带运输机

犃．１．１．１　按工艺的布置和落料的情况，溜槽的角度以及粉尘的温度应分别设置全罩，分段式、集中式

密闭和设置相应的排风口。

犃．１．１．２　密闭罩的二端应设橡胶密封挡板。

犃．１．１．３　整体式密闭罩两侧为可拆卸式，以便清尘。

犃．１．１．４　溜管落料处的密闭罩上排风口位置为溜管出口处宽度的１．５倍。

犃．１．１．５　对于二条皮带的转运卸落处，在下落胶带的密闭罩上设置排风口，排风罩的位置在卸落点端

面与排风罩边１５０ｍｍ～３００ｍｍ为宜。

犃．１．１．６　胶带输送机在输送粒径小于０．５ｍｍ的物料时，速度应控制在１ｍ／ｓ以内，当输送粒径为

０．４ｍｍ～４ｍｍ物料时，速度应控制在１．２５ｍ／ｓ以内。

犃．１．１．７　应尽可能采取阻抗装置（如重锤式加料器等）来减少物料下落时的扬尘。

犃．１．１．８　胶带的头、尾部罩，密闭罩接缝处都应做到严密。

犃．１．１．９　采用静电抑制粉尘系统时，接缝处的填料应利于导电。

犃．１．２　斗式提升机

犃．１．２．１　按机身的高度和物料的性质确定进出料口排风罩的设置。

犃．１．２．２　机体接口处应加填料、保持密闭。

犃．１．２．３　下部排风罩的风量应大于物料引入风量的２倍以上。

犃．１．２．４　提升温度小于５０℃的物料时，提升机高度小于１０ｍ者，上部密闭可不吸风。

犃．１．３　螺旋运输机

犃．１．３．１　运输机壳体应保持严密。

犃．１．３．２　物料转运和出入处如有落差时，在其落入点２００ｍｍ～３００ｍｍ处设置排风口。

犃．２　原料破碎筛分设备

犃．２．１　颚式破碎机

犃．２．１．１　装料口、排料口处应设排风罩。

犃．２．１．２　小型额式破碎机最好设置整体密闭。

犃．２．２　轮碾机

犃．２．２．１　干式轮碾机必须整体密闭。

犃．２．２．２　密闭罩制作成圆形，罩壳上设置排风口。

犃．２．３　干式振动筛

犃．２．３．１　筛上应设置密闭罩，上部排料口设橡胶密封挡板。

犃．２．３．２　下部排料口受料为皮带运输机时应设排风罩。

犃．２．３．３　上部排风罩接管需设软授管。

犃．２．４　锤式破碎机

犃．２．４．１　卸料管处设置排风罩。

犃．２．４．２　进料口处设置橡胶帘板。
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犃．２．５　雷蒙磨机

犃．２．５．１　设备各连接处应严密。

犃．２．５．２　正压区的排出管应配装通风除尘装置。

犃．３　料仓

犃．３．１　人工加料时加料口设置排风罩。

犃．３．２　机械加料时，在料仓盖上设置排风罩。

犃．３．３　按物料坠落高度所压入的空气量和保持仓内一定负压值而确定抽风量。
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附　录　犅

（规范性附录）

常用生产设备的除尘吸风量参考指标

犅．１　常用生产设备的除尘风量参考指标见表Ｂ．１。

表犅．１　常用生产设备的除尘风量参考指标

设备名称及规格 吸风部位 吸风量／（ｍ３／ｈ）

磨坯、修坯机 磨、修坯机对侧 ８００

压砖机 压坯、磨边、刷坯机处 ８００～１０００

喷釉机 排风罩上部 ２０００～３０００

鄂式破碎机 密闭罩上部 ５００～１７００

轮碾机

轮子直径１２００ｍｍ

１５００ｍｍ

２４００ｍｍ

３０００ｍｍ

密闭罩上部

１２００～１５００

１８００～２５００

２５００～３５００

３０００～４５００

斗式提升机 高度犎＜１０ｍ 高度犎＞１０ｍ 犎＜１０ｍ 犎＞１０ｍ

温度为常温时

斗宽　１６０ｍｍ

２５０ｍｍ

３００ｍｍ

３５０ｍｍ

４００ｍｍ

４５０ｍｍ

下部

下部

下部

下部

下部

下部

上、下部

上、下部

上、下部

上、下部

上、下部

上、下部

６００

９００

１１００

１３００

１５００

１７００

上部

３００＋６０（犎１０）

５００＋９０（犎１０）

６００＋１１０（犎１０）

７００＋１３０（犎１０）

８００＋１５０（犎１０）

９００＋１７０（犎１０）

下部

３００＋３０犎

５００＋４０犎

６００＋５０犎

７００＋６０犎

８００＋７０犎

９００＋８０犎

螺旋输送机 受料处 ４００～６００

皮带运输机

（宽度５００ｍｍ～８００ｍｍ

溜管倾角＝４５°时

落差＜２ｍ

落差２ｍｍ～３ｍｍ

落差＞３ｍ）

受料处
１１００～１５００

１５００～２０００

２０００～２５００

振动筛

物料为常温时

热物料＜２００℃

密闭罩上 （９００～１１００）犉ａ

（１５００～１８００）犉ａ

料仓 仓顶 ４００～１０００

自动秤

（物料落差为２００ｍｍ～５００ｍｍ）
密闭罩上 ６００～８００

球磨机 加料口 １５００

锤式破碎机 加料口 ２０００～４０００

浆池投料口 加料口 １５００

　　ａ犉为筛子面积，ｍ２。
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