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（3）FQ12和 FQ13烘干、固化废气处理设施设置类似，具体如下：

进口处为敞开式的，进入活性炭处理设施的管道较短，不具备监测条件。
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上图为水切干燥工艺和烘干、固化工艺，因企业的水切干燥工艺和烘干、

固化工艺为了有效利用热能，锅炉加热后的热气对零件进行干燥烘干固化，对零

件干燥烘干固化过程中已于车间中的空气有混合，混合后的气体经管道收集后又

给锅炉提供助燃，所以 FQ01、FQ02、FQ03、FQ11排气筒的各个部位均无法测

到燃烧废气，所以本次验收无法对烟尘、SO2和 NOx的排放浓度及速率是否达

标进行考核，只核算年排放总量。
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第一次验收监测超标情况说明

2016年 12月 06日~2016年 12月 07日第一次验收监测期间：废

水排放口的氨氮浓度超标，年排放总量超标；底涂废气和清洗喷枪废

气（FQ5）出口、底涂废气和清洗喷枪、底漆流平硬化废气（FQ6）

出口的甲苯排放总量超标，静电喷粉废气经滤芯+旋风+布袋除尘处理

后、挂具抛丸废气经抛丸机自带布袋除尘处理后，尾气和无法收集的

废气经车间通风后无组织排放，排放的颗粒物浓度超标。

发现问题后我们进行了详细排查，具体原因如下：

1、化粪池未及时的清理，化粪池的处理能力降低，导致超标。

2、FQ5和 FQ6活性炭没有及时更换，处理设施的处理效率有所

下降，导致甲苯总量偏高。

3、监测期间地面没有清洁，车辆卷起的灰尘较大，导致颗粒物超

标。

针对以上造成超标的原因，我单位在以后的生产过程中，定期清

理化粪池，定期更换活性炭，定期进行厂内路面的清洁，确保污染物

达标排放。

洋马农机（中国）有限公司

2017年 3月 3日
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第一次验收监测雨水超标情况说明

2016年 12月 06日~2016年 12月 07日第一次验收监测期间：雨

水口因总管倒灌，导致 YS-001和 YS-002部分数据超标。

针对以上造成超标的原因，我单位在以后的过程中，尽量避免倒

灌时监测，后期做好管网的改造，尽量避免倒灌的产生，确保污染物

达标排放。

洋马农机（中国）有限公司

2017年 3月 3日
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雨水排放口
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污水排放口
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废气排放口



第 155 页 共 184 页

一般固体废物堆放场
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建设项目 “三同时”竣工验收监测方案

锡新环竣（2016）字第（248）号

项目名称： 新增 4800台收割机产能项目

委托单位： 洋马农机（中国）有限公司

承担单位： 无锡新区环境监测中心

上海华测品标检测技术有限公司

编制日期：2016年 11月 3日
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1．建设项目基本情况

建设项目 新增 4800台收割机产能项目

建设单位 洋马农机（中国）有限公司

建设项目性质 改建

建设地点 无锡市新区黄山路 8号

主要产品名称 机械化农业及园艺机具制造（C3572）

设计生产能力 新增 4800台收割机

实际生产能力 新增 4800台收割机

环评编制单位
苏州科太环境技术

有限公司
环评编制时间 2015年 8月

环评审批单位 无锡市环保局 环评审批时间 2015年 9月 7日

开工时间 2016年 2月 15日 投入使用时间 2015年 8月

占地面积 4340m2 绿化面积 14621 m2（依托现有）

环保设施设计单位 --

环保设施施工单位 --

总投资 4038万元 环保投资 500万元

验收监测依据

1、国家环保总局环发[2000]38号《关于建设项目环境保护设

施竣工验收监测管理有关问题的通知》；

2、《江苏省环境保护工程（设施）竣工验收办法》；

3、建设项目环境影响报告表；

4、无锡市环保局对建设项目的审批意见。
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2．项目生产工艺及污染物排放分析

2.1 生产工艺流程

本改建项目对一期、二期、三期项目的拖拉机、插秧机、收割机的生产工艺

进行了调整，流程基本相同，但前处理及涂装的对象为一期、二期项目的产品，

不包括三期项目的拖拉机、收割机、插秧机等。改建后全厂的涂装设备包括 1

条溶剂涂装线（含前处理）、1条粉体涂装线（含前处理）。产品总工艺流程及

前处理、涂装工艺流程见图 2.1-1，前处理及涂装工艺流程（溶剂涂装线和粉体

涂装线）分别见图 2.1-2、图 2.1-3。

钣金冲压加工

(外协加工)
（外购部件）焊接

(约 90%外协加工)

壳体部装

前处理及涂装

(不含三期项目)

总 装

试 车

入库出厂

焊接烟尘 G1焊丝、

CO2

说明：

N ——噪声

G ——废气

S ——固废

L ——废液

Z ——振动

汽油、柴油
试车废气 G2、N2

部品检查

防锈油

设计开发

机械加工

(外协加工)

清洗液、自来水、润滑

油脂、粘结剂、液压油

标签、手套抹布、

自来水

其余部分

废润滑油 L1、
清洗废液 L2、
废液压油 L3、
噪声 N1、
振动 Z1

部分

部件组装

废手套抹布 S1

外购部件

图 2.1-1 改建后拖拉机、插秧机、收割机总生产工艺流程图
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总生产工艺流程简述：

1、设计开发：厂内研发中心进行拖拉机、插秧机、收割机等农业机械技术

开发。

2、机械加工、钣金冲压加工：机械加工（包括切削、钻孔、螺纹加工等）

以及钣金冲压（对钢板进行压制、折弯、成型以制作零部件）均委托外单位进行。

3、外购部件焊接加工：主要是对外购零部件中需焊接的部件进行焊接加工，

方式主要包括点焊及二氧化碳保护焊两种，改建后全厂部分焊接加工（约占 85%）

委托外单位进行。该工段产生焊接烟尘（G1）。

4、部品检查：对零部件外观进行检查同时涂覆防锈油，其中外协加工的零

部件回厂前已涂覆防锈油，仅需要对厂内加工的零部件涂覆防锈油，之后入库备

用。

5、壳体部装：根据设计要求，需对部品检查后的部分零件进行组装。部分

连接件组装时要用到润滑油脂和粘结剂、清洗液等。粘结剂主要成分为硅胶树脂、

二氧化硅、硬化剂、充填剂和添加剂，没有异味，则粘结剂基本无废气污染物产

生；润滑油脂定期更换产生废润滑油 L1；部分零部件需要用含防锈剂的清洗液

进行清洗，以去除表面残留的杂质、同时起防锈作用，清洗液重复使用、定期更

换，产生清洗废液 L2；装配过程需使用 C型油压机进行辅助，需使用液压油，

液压油重复使用、定期更换，产生废液压油 L3，同时产生噪声 N1、振动 Z1。

6、前处理及涂装：为了使产品美观、提高产品防锈性能，部分零部件需进

行表面涂装（含前处理），其中约 45%委托外单位进行。改建后全厂的涂装工艺

包括溶剂涂装（含前处理）、粉体涂装（含前处理），不同的零部件选择不同的

涂装工艺，具体工艺流程见图 2.2-2及图 2.2-3。

7、部件组装：将外购部件与涂装后的部件进行组装，形成产品的各主要结

构。

8、总装：由叉车或手推车运送组装好的各主要结构进行总装，此为流水线

作业，人工用抹布对表面进行擦拭，产生废手套抹布 S1。组装完成后贴上标签。

9、试车：装配结束，最终装成整机后进行试车。试车时间一般为每台 30~45

分钟，在车间内总线末端完成，一般行驶 300~500米/辆。产生试车废气 G2、噪

声 N2。
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溶剂涂装线工艺流程

前处理

水切干燥

底涂 2次

热水洗

烘 干

部品吊卸

预脱脂、主脱脂
脱脂剂、

自来水

脱脂废液 L1-1、
废包装袋 S1-1、
脱脂污泥 S1-2

——蒸汽间接加热

水洗（3次） 水洗废水W1-2

表调剂、纯水
表调废液 L1-2、
废包装袋 S1-3

磷 化

纯水

磷化剂、促进

剂、纯水
磷化渣 S1-4、
废包装桶 S1-5

——天然气燃烧加热

燃烧废气 G1-1天然气

底漆、底

漆稀释剂 喷漆废气 G1-3

天然气
烘干废气 G1-9、
燃烧废气 G1-10

表 调

水洗（4次，其中

1次为纯水直喷）
纯水 水洗废水W1-3

底漆流平硬化 流平硬化废气 G1-4

面漆、面漆稀

释剂、固化剂

喷漆废气 G1-6

面漆流平硬化 流平硬化废气 G1-8

部品吊挂

自来水 水洗废水W1-1

吹 干 噪声 N1-1

面涂补正 2次 喷漆废气 G1-7

自动调底漆

调漆废气 G1-2
废包装桶 S1-6

自动调面漆

调漆废气 G1-5
废包装桶 S1-7

面涂 2次

压缩空气

冷 却

图 2.1-2 前处理及涂装工艺流程图（溶剂涂装线）
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溶剂涂装线工艺流程简述：

1、部品吊挂：将各种需进行溶剂涂装（即喷漆）的零部件吊挂到传送带上，

传送带速度根据产量的要求控制在约 3.5m/min。

2、前处理：喷漆之前，需进行前处理，以提高零部件的防腐蚀性能，同时

提高后续漆膜的效果及附着力。前处理主要包括脱脂、水洗、表调、磷化等过程，

均采用喷淋方式进行，具体过程如下：

（1）热水洗：首先采用自来水对零部件进行热水洗，以去除零部件表面附

着的灰尘、部分油脂等，自来水温度控制在约 40~50℃，采用蒸汽进行盘管间接

加热。该过程产生水洗废水W1-1。

（2）预脱脂、主脱脂：首先利用脱脂剂的化学作用，出去零件表面的油脂。

将脱脂剂、自来水按一定比例配制成脱脂液，工作温度一般在 40℃~50℃，为加

快除油速度、提高除油效果，脱脂槽采用蒸汽进行盘管间接加热。主脱脂槽中的

脱脂液溢流进入预脱脂槽中，预脱脂槽中的脱脂液大约 1个月更新 1次，每次均

为整槽更换，该过程产生脱脂废液 L1-1、废包装袋 S1-1，同时预脱脂槽内会产

生少量脱脂污泥 S1-2，需定期清除。

（3）水洗（3次）：为去除零部件表面残留的脱脂液，采用纯水对零部件

进行 3次喷淋水洗。水洗槽中的水通过溢流方式流出系统，产生水洗废水W1-2。

（4）表调：将表调剂与水按照一定比例配制成表调工作液，在常温下进行，

表调工作液大约每 2周更新 1次，每次均为整槽更换，该过程产生表调废液 L1-2、

废包装袋 S1-3。

在磷化前进行表调，有以下优点：a、金属工件经过表调后，可使工件表面

活性与不活性点均一化，消除工件经强碱除油所引起的腐蚀不均等缺陷，使磷化

膜光滑、致密；b、由于表调增加了金属表面的活性点，提供了磷化膜生长的晶

核，使得金属表面与磷化液接触时，立即开始成膜，缩短了磷化时间，并降低了

磷化处理的温度；c、金属工件经表调后，金属表面的活性点与磷化液接触所形

成的结晶核极细，使得生成的磷化膜结晶细密，增强磷化膜与金属表面的结合牢

度，提高磷化膜的耐蚀性。

（5）磷化：磷化是一种化学与电化学反应形成磷酸盐化学转化膜的过程，

所形成的磷酸盐转化膜称为磷化膜。改建项目采用锌镍锰系磷化，其中磷酸二氢
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锌为主要成膜物质，镍离子、锰离子主要起促进磷化膜形成和提高膜层结合力、

抗腐蚀性的作用。改建项目的磷化反应原理主要如下：

a)金属的溶解过程：当金属浸入磷化工作液中时，先与磷酸作用，生成一代

磷酸铁，并析出氢气。磷化开始时，仅有金属的溶解，而无膜生成。

b)促进剂的加速：上步反应释放出的氢气被吸附在金属工件表面上，进而阻

止磷化膜的形成。因此加入氧化型促进剂以去除氢气，改建项目促进剂中主要为

亚硝酸钠。

c)水解反应与磷酸的三级离解，磷化工作液中基本成分是一种或多种金属的

酸式磷酸盐，其分子式Me(H2PO4)2，这些酸式磷酸盐溶于水，在一定浓度及 pH

值下发生水解反应，产生游离磷酸。由于金属工件表面的氢离子浓度急剧下降，

导致磷酸根各级离解平衡向右移动，成为磷酸根。

d)磷化膜的形成：当金属表面离解出的三价磷酸根与工作液中的（工件表面）

的金属离子达到饱和时，即结晶沉积在金属工件表面，晶粒持续增长，直至在金

属工件表面上形成连续的不溶于水、牢固的磷化膜。金属工件溶解出的亚铁离子

一部分作为磷化膜的组成部分而被消耗，残留在磷化工作液中的亚铁离子则氧化

成三价铁离子，形成的磷化沉渣其主要成分是磷酸铁，也有少量Me3(PO4)2。

磷化工作液工作液温度约 50℃，采用蒸汽进行盘管间接加热。磷化工作液

只添加、不更换，但产生少量磷化渣 S1-4，需定期清除。该过程还产生废包装

桶 S1-5。

（6）水洗（4次，其中 1次为纯水直喷）：为去除零部件表面的磷化液，

采用纯水对零部件进行 4次喷淋水洗。其中前 3次水洗有水洗槽，且水洗槽中的

水通过溢流方式流出系统；最后 1次为纯水直喷，即无水洗槽，产生的废水直接

流出系统。该过程产生水洗废水W1-3。

3、吹干、水切干燥：经过前处理的零部件先用压缩空气对表面残留的大部

分水进行吹除，再由输送带送入脱水干燥炉，利用天然气燃烧产生的热风除掉零

部件表面残留的水分。温度控制在 110～130℃。该过程产生噪声 N1-1、燃烧废

气 G1-1。

4、自动调底漆：将底漆、底漆稀释剂按比例人工投加进调漆桶中，通过搅

拌装置将底漆、稀释剂混合均匀，然后通过控制阀将调好的底漆送入各底漆房的
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喷枪中。该过程产生调漆废气 G1-2、废包装桶 S1-7。

5、底涂 2次：经过干燥后的零部件由输送带送入底漆房 1、2进行底涂，底

漆房 1、2分别对工件的正、反两面进行喷涂。改建项目的底漆房设有强排风系

统。底涂过程产生喷漆废气 G1-3。

6、底漆流平硬化：底涂后零部件需在密闭、清洁的、有一定空气流速的遂

道内运行一段时间，即流平硬化，作用是使零部件表面上的漆滴摊平，并使溶剂

挥发一部分，以防止在烘烤时漆膜上出现针孔。该过程产生流平硬化废气 G1-4。

7、自动调面漆：该过程与调底漆相似，产生调漆废气 G1-5、废包装桶 S1-8。

8、面涂 2次、面涂补正 2次：面涂与底涂的方式、原理基本相同，面漆房

1、2分别对工件的正、反两面进行喷涂；之后在补漆房 1、2中由人工手持喷枪

对工件的正、反面分别进行补正。该过程产生喷漆废气 G1-6、G1-7。目前涂装

工艺能够保证涂装质量，故取消面涂补正工序，相应取消补漆房 1、补漆房 2。

9、面漆流平硬化：该过程与底漆流平硬化相似，产生流平硬化废气 G1-8。

10、烘干：面漆流平硬化后在烘干炉中进行烘干，能源为天然气，温度控制

在约 80℃，烘干约 45分钟。该过程产生烘干废气 G1-9、燃烧废气 G1-10。

11、冷却、部品吊卸：烘干后的零部件经冷却后从吊装工件的挂具上卸下即

可。

此外，工件经过喷漆烘干处理后，用于吊装工件的挂具在喷漆过程中也涂覆

了油漆，影响喷漆过程，因此必须使用抛丸机将挂具表面干燥的漆膜打磨掉。打

磨掉的漆膜颗粒物密度较大，经过抛丸机自带布袋除尘器除尘后排放，未被收集

部分无组织排放。

喷枪内沉积的漆膜会影响喷漆效果，故需要定期对喷枪进行清洗，大约每周

清洗 1次、每次约 10min，其中底涂的喷枪使用底漆稀释剂，面涂的喷枪使用面

漆稀释剂，该过程产生废稀释剂（含漆渣）、喷枪清洗废气。
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粉体涂装线工艺流程

前处理

水切干燥

部品吊挂

固 化

部品吊卸

预脱脂、主脱脂
脱脂剂、

自来水

——蒸汽间接加热

水洗（3次） 水洗废水W2-2

表调剂、纯水
表调废液 L2-2、
废包装袋 S2-3

磷 化

纯水

磷化剂、促进

剂、纯水

——天然气燃烧加热

燃烧废气 G2-1天然气

天然气
固化废气 G2-3、
燃烧废气 G2-4

表 调

水洗（4次，其中

1次为纯水直喷）
纯水 水洗废水W2-3

静电喷粉 粉尘 G2-2粉末涂料

热水洗自来水 水洗废水W2-1

吹 干 噪声 N2-1

脱脂废液 L2-1、
废包装袋 S2-1、
脱脂污泥 S2-2

磷化渣 S2-4、
废包装桶 S2-5

冷 却

图 2.2-3 前处理及涂装工艺流程图（粉体涂装线）

粉体涂装线工艺流程简述：
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1、部品吊挂：将各种需进行粉体涂装（即静电喷粉）的零部件吊挂到传送

带上，传送带速度根据产量的要求控制在约 3.5m/min。

2、前处理：静电喷粉之前，需进行前处理，以提高零部件的防腐蚀性能，

同时提高粉末涂层的效果及附着力。前处理主要包括脱脂、水洗、表调、磷化等

过程，均采用喷淋方式进行，与溶剂涂装线的前处理过程、原理及工艺参数基本

相同。前处理过程产生水洗废水W2-1、W2-2、W2-3，脱脂废液 L2-1、表调废

液 L2-2，废包装袋 S2-1、S2-3，脱脂污泥 S2-2，磷化渣 S2-4，废包装桶 S2-5。

3、吹干、水切干燥：经过前处理的零部件先用压缩空气对表面残留的大部

分水进行吹除，再由输送带送入脱水干燥炉，利用天然气燃烧产生的热风除掉零

部件表面残留的水分，温度控制在 110～130℃。该过程产生噪声 N2-1、燃烧废

气 G2-1。

4、静电喷粉：改建项目使用的粉末涂料主要成分为聚酯树脂，不含溶剂。

采用高电压、小电流的静电喷粉工艺。粉末涂料在洁净、干燥的压缩空气下从供

粉器送入输粉管，再被气流送到高压静电喷枪，由喷枪出口处的电晕放电使涂料

颗粒带上静电负电荷，带电颗粒借助气流吸附在零部件表面。带负电荷的粉末吸

附在零部件表面后的吸附力很大，有一定的粘着力，一般的气流或轻微震动均不

能使粉末脱落。该过程产生粉尘 G2-2。

5、固化：静电喷粉后的零部件进入固化通道内，塑粉在约 200℃的温度下

（时间约 0.5小时）熔化、流平、固化成涂膜，烘干能源为天然气。固化过程可

分为熔融、流平、胶化和固化 4个阶段。根据《聚酯粉末涂料用固化剂的选择》

（摘自《涂料工业》2003年 12月），涂料中的聚酯树脂与固化剂 TGIC的环氧

基团进行开环加成反应，形成含酯键的网状大分子，交联时没有小分子物质放出。

但合成聚酯树脂过程中少量未反应的单体在固化过程中会受热挥发，产生的有机

废气以 VOCs计。该过程产生固化废气 G2-3、燃烧废气 G2-4。

6、冷却、部品吊卸：固化后的零部件经冷却后从吊装工件的挂具上卸下即

可。

此外，工件经过喷粉固化处理后，用于吊装工件的挂具在喷粉过程中也涂覆

了粉末涂料，失去导电功能，因此必须使用抛丸机将挂具表面干燥的涂膜打磨掉，



第 173 页 共 184 页

露出金属，使其恢复导电功能。打磨掉的涂膜颗粒物密度较大，经过抛丸机自带

布袋除尘器除尘后排放。

2.2 主要污染工序

2.2.1 废气

本项目水切干燥工序的天然气燃烧废气经收集后，通过 3根 15米高排气筒

排放（FQ1~FQ3），排气筒 FQ4取消；底涂废气经收集采用水帘除雾+水汽分离

+二级活性炭纤维吸附处理，与清洗喷枪废气经收集采用二级活性炭纤维吸附处

理后，由 1根 15米高排气筒（FQ5）排放；底涂废气经收集采用水帘除雾+水汽

分离+二级活性炭纤维吸附处理，与底漆流平硬化废气经收集采用二级活性炭纤

维吸附处理后（排气筒为 FQ6），与面涂废气经收集采用水帘除雾+水汽分离+

二级活性炭纤维吸附处理，清洗喷枪废气经收集采用二级活性炭纤维吸附处理后

（原排气筒为 FQ8），合并为 1根 15米高排气筒排放（FQ6），排气筒 FQ8取

消；面涂废气经收集采用水帘除雾+水汽分离+二级活性炭纤维吸附处理，清洗

喷枪废气经收集采用二级活性炭纤维吸附处理后，由 1根 15米高排气筒排放

（FQ7）；原工艺中面涂补正工序取消，排气筒 FQ9和 FQ10取消；大部分烘

干、固化废气经收集后采用脱臭装置燃烧处理，由 1根 15米高排气筒（FQ11）

排放；小部分烘干废气、固化废气经收集后采用二级活性炭纤维吸附处理后，分

别由 2根 15米高排气筒排放（FQ12、FQ13）。企业针对变化做了环境影响分

析。

静电喷粉废气经滤芯+旋风+布袋除尘处理后、挂具抛丸废气经抛丸机自带

布袋除尘处理后，尾气和无法收集的废气经车间通风后无组织排放。

2.2.2 废水

本项目废水主要为生活污水、涂装线前处理水洗废水、纯水制备废水、蒸汽

冷凝水和冷却废水。水洗废水经絮凝沉淀后，再进入蒸发浓缩装置进行浓缩，产

生的浓缩废液委托有资质的危废处理单位处置、不外排；蒸汽冷凝水和冷却废水

排入雨水管网。纯水制备废水中的浓水接管进入新城水处理厂，反冲洗水进入蒸

发浓缩装置进行浓缩。

2.2.3 噪声

本项目噪声源主要有拖拉机跑合机、拖拉机 PTO试验装置、拖拉机变速箱

试运装置、吊钩式抛丸机、收割机变速箱试运转装置、C型油压机、插秧机变速
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箱试运转装置、PTO试运转装置、拖拉机跑合试验机、空压机、废气治理设施

的配套风机等。企业设备均选用低噪声设备，采用隔声罩、隔声罩等降噪，再经

过车间墙体隔声及距离衰减后排放。

2.2.4 固体废弃物

本项目产生的各类固废为：废塑粉、废滤芯、废润滑油（HW08）、清洗废

液（HW17）、废液压油（HW08）、废劳保用品（废手套抹布、废防护服）（HW49）、

脱脂废液（HW17）、脱脂污泥（HW17）、表调废液（HW17）、磷化渣（HW17）、

废包装桶（HW49）、废过滤棉（HW49）、喷漆污泥（HW12）、漆渣（HW12）、

废活性炭纤维（HW49）、干污泥（HW49）、喷漆废液（HW12）、废稀释剂（HW12）

和生活垃圾等。

本项目产生的废塑粉部分回用于生产，部分由供应商回收；废滤芯委托专业

单位处置；废润滑油（HW08）、清洗废液（HW17）、废液压油（HW08）、废

劳保用品（废手套抹布、废防护服）（HW49）、脱脂废液（HW17）、脱脂污

泥（HW17）、表调废液（HW17）、磷化渣（HW17）、废包装桶（HW49）、

废过滤棉（HW49）、喷漆污泥（HW12）、漆渣（HW12）、废活性炭纤维（HW49）、

干污泥（HW49）、喷漆废液（HW12）、废稀释剂（HW12）委托有资质的危废

单位处置。生活垃圾委托环卫部门统一处理。

表 2-1 建设项目变动内容清单

序

号
原环评情况 实际情况 变化原因

1
粉体涂装线水切干燥产生的

燃烧废气 G2-1 通过 2 个 15
米高排气筒 FQ3~FQ4排放。

粉体涂装线水切干燥产生的燃烧

废气G2-1通过 1个 15米高排气筒

FQ3*排放。

FQ4 的位置为粉体水切

干燥风机给气口位置，

为减少热能损耗，故取

消 FQ4，与 FQ3 合并为

15米高排气筒 FQ3*。

2

底漆房 2 和底漆流平硬化的

废气收集处理后通过 1 个 15
米高排气筒 FQ6 排放；面漆

房 2的废气收集处理后通过 1
个 15米高排气筒 FQ8排放。

将 FQ6、FQ8 合并为 1 个 15米高

排气筒 FQ6*，底漆房 2、底漆流

平硬化、面漆房 2的废气分别收集

处理后再一起通过 FQ6*排放。

减少排气筒的数量。

3

补漆房 1 的废气收集处理后

通过 1个 15米高排气筒 FQ9
排放；补漆房 2、面漆流平硬

化的废气收集处理后通过 1
个 15米高排气筒 FQ10排放。

取消面涂补正及 FQ9、FQ10，面

漆流平硬化的废气与烘干通道出

口处的少量烘干废气一并收集处

理后通过 1 个 15 米高的排气筒

FQ12排放。

原来面涂采用自动喷

涂，然后再通过人工喷

涂对未喷到的边角进行

补正（即面涂补正），

目前全部采用人工喷

涂，故取消面涂补正工
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序，相应取消补漆房 1、
补漆房 2。

4
纯水制备废水接管进入新城

水处理厂。

纯水制备废水中的浓水接管进入

新城水处理厂，反冲洗水进入蒸发

浓缩装置进行浓缩。

减少污水排放量。

2.2.5 水量平衡：

涂装线前处理热水洗

水帘除雾装置

损耗 432.683

水损耗 20

纯水制备

循环冷却水补充水
650 390 雨水管网

自来水

8365

损耗 260

进入漆渣、喷漆污泥、喷漆

废液

13000

进入清洗废液清洗液配制
20

损耗 3

20
壳体部装

13300

商品蒸汽

4620
涂装线前处理水洗

损耗 480

纯水制备

废水 1325

接入新城

水处理厂

涂装线前处理脱脂

水损耗 171

涂装线前处理表调

损耗 18.4

涂装线前处理磷化

水损耗 97

进入脱脂废液、脱脂污泥 79

进入表调废液

81.6

进入磷化渣 3

180

4800 蒸发浓

缩装置

蒸发 4469

进入浓缩废液

絮凝

沉淀、

压滤

损耗 232

进入干污泥 8

250

100

100

5100

200

53006625

187.317620

4560

91

3325

3325

17

6650

蒸汽损耗 332

蒸汽损耗 665

蒸汽损耗 332

蒸汽冷凝水 5985

蒸汽冷凝水 2993

蒸汽冷凝水 2993

*说明：蒸汽冷凝水

作为清下水排入雨

水管网。
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图 2.2-4 改建项目水汽平衡图（m3/a）
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自来水

61908

食堂蒸饭菜、洗碗加热

蒸汽损耗 170

15000

1700

冲厕用水14563

损耗 2513

接入新城水处理厂

食堂用水

13788

损耗 2988

隔油池
12500

45120

化粪池12050 12050

12500

25192

损耗 4622

20570
一般清洗用水

涂装线前处理热水洗

纯水制备

商品蒸汽

4620
涂装线前处理水洗

损耗 480接入新城

水处理厂

涂装线前处理脱脂

涂装线前处理表调

损耗 18.4

涂装线前处理磷化

进入表调废液

81.6

进入磷化渣 3

180

4800 蒸发浓

缩装置

蒸发 4469

进入浓缩废液

絮凝

沉淀、

压滤

损耗 232

进入干污泥 8

250

100

100

5100

200

53006625

4560

91

3325

3325

6650

水帘除雾装置

损耗 432.683

进入漆渣、喷漆污泥、喷漆

废液
187.317620

循环冷却水补充水
650 390 雨水管网

损耗 260

13000

进入清洗废液清洗液配制
20

损耗 3

20
壳体部装

17

水损耗 171蒸汽损耗 665

水损耗 20蒸汽损耗 332

水损耗 97蒸汽损耗 332

纯水制备

废水 1325

进入脱脂废液、脱脂污泥 79
蒸汽冷凝水 5985

蒸汽冷凝水 2993

蒸汽冷凝水 2993

蒸汽冷凝水 1530

*说明：蒸汽冷凝水

作为清下水排入雨

水管网。
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图 2.2-5 改建后全厂水汽平衡图（m3/a）

3．验收监测执行标准

本项目废水、废气和噪声验收监测执行的排放标准分别见表 3-1、表 3-2和

表 3-3。
表 3-1项目废水排放标准限值

排放口 污染物 标准值（mg/L） 依据标准

废水排放口

pH 6-9（无量纲）

《污水综合排放标准》(GB8978-1996)
表4中的三级标准

SS 400
COD 500

动植物油 100
氨氮 45

《污水排入城镇下水道水质标准》

（GB/T31962-2015）表1A等级
TP 8
TN 70

雨水排放口

pH 6-9(无量纲)
《污水综合排放标准》

（GB8978-1996）表4标准中的一级标准COD 100
石油类 5

氨氮 5 《太湖地区城镇污水处理厂及重点工业

行业主要水污染物排放限值》

（DB32/1072-2007）TP 0.5

注：本项目涉及喷涂，故雨水口加测石油类。

表 3-2项目废气排放标准限值

序

号
排放源

排放口

高度
污染物

浓度限值

依据标准
最高允许

排放浓度

（mg/m³）

最高允许排

放速率

（kg/h）

1

水切干燥的

燃烧废气

（FQ1、
FQ2、FQ3）

15

烟尘 200 ---

《工业炉窑大气污染物

排放标准》

（GB9078-1996）表 2中
“其他炉窑”二级标准

SO2 50 --- 《锅炉大气污染物排放

标准》（GB13271-2014）
表 2中燃气锅炉标准NOx 200 ---

2
底涂废气和

清洗喷枪废

气（FQ5）
15

颗粒物 120 3.5 《大气污染物综合排放

标准》（GB16297-1996）
表 2二级标准

甲苯 40 3.1

二甲苯 70 1.0
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VOCs 60 1.5

《工业企业挥发性有机

物排放控制标准》

（DB12/524-2014）表 2
中表面涂装行业标准

3

底涂废气和

清洗喷枪、

底漆流平硬

化废气

（FQ6）

15

颗粒物 120 3.5 《大气污染物综合排放

标准》（GB16297-1996）
表 2二级标准

甲苯 40 3.1
二甲苯 70 1.0

VOCs 60 1.5

《工业企业挥发性有机

物排放控制标准》

（DB12/524-2014）表 2
中表面涂装行业标准

4
面涂废气和

清洗喷枪废

气（FQ7）
15

颗粒物 120 3.5 《大气污染物综合排放

标准》（GB16297-1996）
表 2二级标准二甲苯 70 1.0

VOCs 60 1.5

《工业企业挥发性有机

物排放控制标准》

（DB12/524-2014）表 2
中表面涂装行业标准

5
烘干、固化

和脱臭废气

（FQ11）
15

烟尘 200 ---

《工业炉窑大气污染物

排放标准》

（GB9078-1996）表 2中
“其他炉窑”二级标准

SO2 50 --- 《锅炉大气污染物排放

标准》（GB13271-2014）
表 2中燃气锅炉标准NOx 200 ---

甲苯 40 3.1 《大气污染物综合排放

标准》（GB16297-1996）
表 2二级标准二甲苯 70 1.0

VOCs 50 1.5

《工业企业挥发性有机

物排放控制标准》

（DB12/524-2014）表 2
中表面涂装行业标准

6 烘干废气

（FQ12） 15

甲苯 40 3.1 《大气污染物综合排放

标准》（GB16297-1996）
表 2二级标准二甲苯 70 1.0

VOCs 50 1.5

《工业企业挥发性有机

物排放控制标准》

（DB12/524-2014）表 2
中表面涂装行业标准

7 固化废气

（FQ13） 15 VOCs 50 1.5

《工业企业挥发性有机

物排放控制标准》

（DB12/524-2014）表 2
中表面涂装行业标准
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8 食堂油烟和

燃烧废气
5

油烟 2.0 ---
《饮食业油烟排放标准

（试行）》

（GB18483-2001）
烟尘 120 --- 《大气污染物综合排放

标准》（GB16297-1996）
表 2二级标准

SO2 550 ---

NOx 240 ---

8 无组织废气

颗粒物 1.0 --- 《大气污染物综合排放

标准》（GB16297-1996）
表 2的无组织排放浓度

限值

非甲烷

总烃
4.0 ---

NOx 0.12 ---

CO 100 --- 前苏联同类排放标准

注：CO无组织排放标准参照本项目环评中的“前苏联同类排放标准”执行。

表 3-3 项目厂界噪声排放标准限值

厂界噪声 等效声级（dB(A)） 依据标准

昼间 65 《工业企业厂界噪声排放标准限值》

（G12348-2008）中 3类标准夜间 55
注：本项目改建前后员工人数和工作制度均不变，员工总数为 1595人，年工作时间 250人，

涂装、焊接工序两班制，组装及其他工序一班制，每班 8小时。
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4．监测分析方法

4.1废水监测分析方法见表 4-1：
表 4-1废水监测分析方法

监测项目 监测分析方法 方法来源

pH 玻璃电极法 GB/T6920-1986
SS 重量法 GB/T11901-1989
TP 钼酸铵分光光度法 GB/T11893-1989
TN 碱性过硫酸钾消解紫外分光光度法 HJ636-2012

COD 快速密闭催化消解法
《水和废水监测分析方法》（第

四版）国家环保总局 2002年
氨氮 纳氏试剂分光光度法 HJ535-2009

动植物油
水质 石油类和动植物油类的测定

红外分光光度法
HJ637-2012

石油类
水质 石油类和动植物油类的测定

红外分光光度法
HJ637-2012

4.2废气监测分析方法见表 4-2：
表 4-2废气监测分析方法

监测项目 监测分析方法 方法来源

烟（粉）尘
固定污染源排气中颗粒物测定与

气态污染物采样方法
GB/T 16157-1996

SO2
固定污染源排气中二氧化硫的测

定 定电位电解法
HJ/T57-2000

NOx
固定污染源废气 氮氧化物的测定

定电位电解法
HJ 693-2014

甲苯、二甲苯 气相色谱-质谱法

《空气和废气监测分析方

法》(第四版)（国家环保总

局（2003）6.1.1

VOCs 气相色谱-质谱法

《空气和废气监测分析方

法》(第四版)（国家环保总

局（2003）6.1.1

非甲烷总烃
固定污染源排气中非甲烷总烃的

测定 气相色谱法
HJ/T 38-1999

CO（无组织）
空气质量一氧化碳的测定非分散

红外法
GB9801-1988

4.3噪声监测分析方法见表 4-3：
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表 4-3噪声监测分析方法

监测项目 监测分析方法 方法来源

等效连续 A声级 《工业企业厂界环境噪声排放标准》 GB12348-2008

5 .验收监测内容及频次

根据本项目验收规模、工艺和现场了解，本次验收监测确定对废水、废气和

噪声进行监测，监测频次见下表：

表 5-1废水监测项目、点位、频次

监测点位 监测项目 监测频次

废水排放口
pH、SS、COD、动植物油、氨

氮、TP、TN
连续 2天，每天监测 4次（等

时间间隔采样）

雨水排放口（4个） pH、COD、TP、氨氮、石油类 连续 2天，每天监测 1次

表 5-2废气监测项目、点位、频次

编号 监测点位 监测项目 监测频次

1 水切干燥废气（FQ1、
FQ2、FQ3）出口

烟尘、SO2、NOx
3个点位，每天监测 3次，连续

2天（同时采样，等时间间隔）

2 底涂废气和清洗喷枪

废气（FQ5）出口

颗粒物、甲苯、二

甲苯、VOCs
1个点位，每天监测 3次，连续

2天（同时采样，等时间间隔）

3
底涂废气和清洗喷枪、

底漆流平硬化废气

（FQ6）出口

颗粒物、甲苯、二

甲苯、VOCs
1个点位，每天监测 3次，连续

2天（同时采样，等时间间隔）

4 面涂废气和清洗喷枪

废气（FQ7）出口

颗粒物、二甲苯、

VOCs
1个点位，每天监测 3次，连续

2天（同时采样，等时间间隔）

5 烘干、固化和脱臭废气

（FQ11）出口

烟尘、SO2、NOx、

甲苯、二甲苯、

VOCs

1个点位，每天监测 3次，连续

2天（同时采样，等时间间隔）

6 烘干废气（FQ12）出

口

甲苯、二甲苯、

VOCs
1个点位，每天监测 3次，连续

2天（同时采样，等时间间隔）

7 固化废气（FQ13）出

口
VOCs 1个点位，每天监测 3次，连续

2天（同时采样，等时间间隔）

8 食堂油烟和燃烧废气

出口
烟尘、SO2、NOx

1个点位，每天监测 3次，连续

2天

9 厂界无组织排放废气
颗粒物、非甲烷总

烃、NOx、CO

厂界上风向布 1 个点，下风向

布 3 个点，每天监测 1 次，连

续监测 2天
注：改建前后企业员工人数及工作制度不变，本次验收不考核食堂油烟。
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表 5-3噪声监测项目、点位、频次

监测点位 监测项目 监测频次

厂区四周布置 8个监测点 等效 A声级 昼、夜间各监测 1次，连续 2天

6．环保管理检查

6.1本项目已按国家有关建设项目环境管理法规要求，已做了环境影响评价，

工程相应的环保措施与主体工程同时设计、同时施工、同时投入使用，较好地执

行了“三同时”制度：项目已具备“三同时”验收监测条件。

6.2本项目废气排放口暂未设置标志牌，废水排放口、雨水排放口和危废堆

放场所均已设置标志牌。

6.3本项目废水主要为生活污水、涂装线前处理水洗废水、纯水制备废水、

蒸汽冷凝水和冷却废水。水洗废水经絮凝沉淀后，再进入蒸发浓缩装置进行浓缩，

产生的浓缩废液委托有资质的危废处理单位处置、不外排；蒸汽冷凝水和冷却废

水排入雨水管网。纯水制备废水中的浓水接管进入新城水处理厂，反冲洗水进入

蒸发浓缩装置进行浓缩。企业有 1个污水排放口和 4个雨水排放口。

6.4本项目水切干燥工序的天然气燃烧废气经收集后，通过 3根 15米高排气

筒排放（FQ1~FQ3），排气筒 FQ4取消；底涂废气经收集采用水帘除雾+水汽分

离+二级活性炭纤维吸附处理，与清洗喷枪废气经收集采用二级活性炭纤维吸附

处理后，由 1根 15米高排气筒（FQ5）排放；底涂废气经收集采用水帘除雾+

水汽分离+二级活性炭纤维吸附处理，与底漆流平硬化废气经收集采用二级活性

炭纤维吸附处理后（排气筒为 FQ6），与面涂废气经收集采用水帘除雾+水汽分

离+二级活性炭纤维吸附处理，清洗喷枪废气经收集采用二级活性炭纤维吸附处

理后（原排气筒为 FQ8），合并为 1根 15米高排气筒排放（FQ6），排气筒 FQ8

取消；面涂废气经收集采用水帘除雾+水汽分离+二级活性炭纤维吸附处理，清

洗喷枪废气经收集采用二级活性炭纤维吸附处理后，由 1根 15米高排气筒排放

（FQ7）；原工艺中面涂补正工序取消，排气筒 FQ9和 FQ10取消；大部分烘干、

固化废气经收集后采用脱臭装置燃烧处理，由 1根 15米高排气筒（FQ11）排放；

小部分烘干废气、固化废气经收集后采用二级活性炭纤维吸附处理后，分别由 2

根 15米高排气筒排放（FQ12、FQ13）。
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6.5本项目噪声源主要有拖拉机跑合机、拖拉机 PTO试验装置、拖拉机变速

箱试运装置、吊钩式抛丸机、收割机变速箱试运转装置、C型油压机、插秧机变

速箱试运转装置、PTO试运转装置、拖拉机跑合试验机、空压机、废气治理设

施的配套风机等。企业设备均选用低噪声设备，采用隔声罩、隔声罩等降噪，再

经过车间墙体隔声及距离衰减后排放。

6.6本项目产生的各类固废为：废塑粉、废滤芯、废润滑油（HW08）、清

洗废液（HW17）、废液压油（HW08）、废劳保用品（废手套抹布、废防护服）

（HW49）、脱脂废液（HW17）、脱脂污泥（HW17）、表调废液（HW17）、

磷化渣（HW17）、废包装桶（HW49）、废过滤棉（HW49）、喷漆污泥（HW12）、

漆渣（HW12）、废活性炭纤维（HW49）、干污泥（HW49）、喷漆废液（HW12）、

废稀释剂（HW12）和生活垃圾等。

本项目产生的废塑粉部分回用于生产，部分由供应商回收；废滤芯委托专业

单位处置；废润滑油（HW08）、清洗废液（HW17）、废液压油（HW08）、废

劳保用品（废手套抹布、废防护服）（HW49）、脱脂废液（HW17）、脱脂污

泥（HW17）、表调废液（HW17）、磷化渣（HW17）、废包装桶（HW49）、

废过滤棉（HW49）、喷漆污泥（HW12）、漆渣（HW12）、废活性炭纤维（HW49）、

干污泥（HW49）、喷漆废液（HW12）、废稀释剂（HW12）委托有资质的危废

单位处置。生活垃圾委托环卫部门统一处理。




