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前言

安徽蒙城经济开发区总面积 23.79km2，范围包括东区、南区、设立区三个部分。其

中，东区规划面积为 9km2，四至范围为：北至秋水路，东至东外环路，南至乐土路，

西至东光路；南区规划面积为 13.49km2，四至范围为：北至纬一路，东至安驰大道，南

至宁洛高速公路，西至灵山大道；设立区规划面积为 1.3km2，四至范围为：北至商城东

路，东至庄子大道，南至三阳路北侧，西至嵇康路。开发区主导产业为汽车及装备制造、

轻纺织造、食品制造及农副产品加工。

安徽盛达科技有限公司创建于 2023年，位于安徽省亳州市蒙城县经济开发区南区

经一路西与纬六路北 35号，总占地面积 105亩，主要金属表面处理及热处理加工。

电力是国民经济发展的基础，电力事业的建设和发展能进一步促进国民经济的建设。

长期以来我国存在电源、电网投资严重失衡的局面，电网投资短板成为制约电力工业健

康发展的瓶颈。随着经济不断发展，国家将持续加大对电网建设的投资力度，电力铁塔

产品面临良好的发展机遇，市场对防腐电力铁塔件的需求不断增大。

热镀锌也称浸热镀锌，不属于电镀，是钢铁构件浸入熔融的锌液中，经过物理、化

学作用在钢件上获得金属覆盖层的一种方法，也是电力铁塔件最常用的提高钢铁件防护

要求的方法。

基于以上背景，安徽盛达科技有限公司拟投资 50000万元在蒙城县经济开发区南区

新建年产 80万件热镀锌产品生产项目；拟建项目占地 105亩，新建 2座热处理车间、4

座机械加工车间、1栋 4层办公楼、1栋 6层宿舍楼以及一座生活污水处理站；拟建项

目新建 2条热处理生产线以及 4条机械加工生产线，并配备镀锌锅、酸洗槽、水洗槽、

助镀槽、等离子切割机、激光切割机、剪床、折弯机、成型机等设备；配套消防、绿化、

水电气等辅助设施。全厂建成后可实现年生产 80万件热镀锌产品生产能力。

拟建项目已在蒙城县发展与改革委员会备案，项目代码：2308-341622-04-01-590112。

根据《中华人民共和国环境保护法》、《中华人民共和国环境影响评价法》、《建设项

目分类管理名录》等有关要求，拟建项目需进行环境影响评价。根据《建设项目环境影

响评价分类管理名录》（2021年版），拟建项目属于“三十、金属制品业—67金属表面

处理及热处理加工—有钝化工艺的热镀锌；”，应编制环境影响报告书。据此，安徽盛达

科技有限公司委托安徽惠诚环保工程有限公司承担该项目的环境影响评价工作。我单位

在接受委托后，对拟建项目现场进行了踏勘、调研和资料收集，并按照国家有关环评导
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则，编制《年产 80万件热镀锌产品生产项目项目环境影响报告书》。
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1 建设项目概况

1.1 基本情况

1、项目名称：年产 80万件热镀锌产品生产项目；

2、项目性质：新建；

3、项目投资：项目总投资为 50000万元；其中环保投资 4000万元，占工程总投资

的 8%。；

4、建设单位：安徽盛达科技有限公司；

5、建设地点：安徽省亳州市蒙城县经济开发区南区经一路西与纬六路北 53号，占

地面积 105亩；拟建项目地理位置见图 1，拟建项目周边概况图见图 2

6、建设内容：拟建项目占地 105亩，新建 2座热处理车间、4座机械加工车间、1

栋 4层办公楼、1栋 6层宿舍楼以及一座生活污水处理站；拟建项目新建 2条热处理生

产线以及 4条机械加工生产线，并配备镀锌锅、酸洗槽、水洗槽、助镀槽、等离子切割

机、激光切割机、剪床、折弯机、成型机等设备；配套消防、绿化、水电气等辅助设施。

1.2 基本情况

拟建项目新建 2座热处理车间、4座机械加工车间、1栋 4层办公楼、1栋 6层宿舍

楼以及一座生活污水处理站；拟建项目新建 2条热处理生产线以及 4条机械加工生产线，

并配备镀锌锅、酸洗槽、水洗槽、助镀槽、等离子切割机、激光切割机、剪床、折弯机、

成型机等设备；配套消防、绿化、水电气等辅助设施。。拟建项目主要组成及工程内容

见表 1。

表 1拟建项目建设内容一览表

工程类

别
工程名称 建设内容

主体工

程

热处理车

间

1#车间

新建 1条热处理生产线（A线）及 1座热处理车间（1#车间），车

间占地面积 64×150m，主要由黑件暂存区、白件暂存区、酸洗封

闭房、以及热镀锌生产线组成。其中酸洗封闭房配备 8个 14.5m×

2.8m×3.5m的酸洗槽、2个 14.5m×2.8m×3.5m的水洗槽、1个
14.5m×2.8m×3.5m的助镀槽；热镀锌生产线配备 1口13.5m×2.5m
×3.5m的镀锌锅、1个 14.5m×2.8m×3.5m的冷却槽、1个 14.5m

×2.8m×3.5m的钝化槽

2#车间

新建 1条热处理生产线（B线）及 1座热处理车间（2#车间），车

间占地面积 64×150m，主要由黑件暂存区、白件暂存区、酸洗封

闭房、以及热镀锌生产线组成。其中酸洗封闭房配备 8个 14.5m×

2.8m×3.5m的酸洗槽、2个 14.5m×2.8m×3.5m的水洗槽、1个
14.5m×2.8m×3.5m的助镀槽；热镀锌生产线配备 1口13.5m×2.5m
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×3.5m的镀锌锅、1个 14.5m×2.8m×3.5m的冷却槽、1个 14.5m
×2.8m×3.5m的钝化槽

机械加工

车间

1车间
新建 1座 156m×24m的 1车间；车间主要由原料暂存区和角钢数

控生产线构成

2车间
新建 1座 1座 156m×24m的 2车间；车间主要由原料暂存区、下

料区、半成品区以及钻孔、折弯区构成

3车间
新建 1座 1座 156m×24m的 3车间；车间主要由原料暂存区、下

料区、半成品区、焊接拼装区构成

4车间
新建 1座 1座 156m×24m的 4车间；车间主要由拼焊区、焊接打

磨区以及成品发货区构成

辅助工

程

办公楼 新建 1栋 26.5m×18m的 4层办公楼，位于厂区东南侧

宿舍楼 新建 1栋 26.5m×45.35的 6层办公楼，位于厂区东南侧

储运工

程

原辅仓库 新建 1座的 30m2原辅料仓库

危废暂存库 新建 1座的 30m2危废暂存库，位于厂区西南侧

危化品仓库 新建 1座的 30m2危化品仓库，位于厂区西南侧

公用工

程

供水
拟建项目新建 1座供水泵房，位于厂区东南侧，确保宿舍楼用水水

压稳定；拟建项目用水由市政管网供给

排水

拟建项目采用雨污分流；拟建项目新建 1座生活污水处理站，位于

厂区东南侧；拟建项目运营期间产生的生活污水经生活污水处理站

处理后排入蒙城县第二污水处理厂；生产废水由相应的净化循环系

统收集处理后回用，不外排。

供电
拟建项目新建 1座配电所，位于厂区西北侧；拟建项目用电由市政

供电管网供给

供热 依托蒙城经济开发区集中供热

环保工

程

废水

雨污分流；拟建项目设置 1套漂洗水净化循环系统，处理能力

3m3/h，拟建项目运营过程中产生的漂洗废水经漂洗水净化循环系

统处理后回用于生产，不外排；

拟建项目设置 1套助镀液再生系统，处理能力 3m3/h，拟建项目运

营过程中产生的废助镀液经助镀液再生系统处理后回用于生产，不

外排；

拟建项目生产过程中冷却水经冷凝塔处理后循环使用，不外排；

拟建项目运营期间产生的生活污水经生活污水处理站处理后排入

蒙城县第二污水处理厂

废气

热处理

1#车间

拟建项目运营期间产生的氯化氢经“酸雾抑制剂+酸洗封闭房侧吸+
三级喷淋塔+15m排气筒（DA001）”处理系统处理达标后外排；风

机风量 120000m3/h、收集效率 95%、处理效率 95%；

拟建项目运营期间产生的锌烟经收集后引入至布袋除尘器处理达

标后经 1跟 15m的排气筒排放（DA002）；风机风量 170000m3/h、
收集效率 95%、处理效率 95%；

天然气燃烧废气：拟建项目运营期间产生的燃烧废气通过 1根高

15m的排气筒（DA003）排放

热处理

2#车间

拟建项目运营期间产生的氯化氢经“酸雾抑制剂+酸洗封闭房侧吸+
三级喷淋塔+15m排气筒（DA004）”处理系统处理达标后外排；风

机风量 120000m3/h、收集效率 95%、处理效率 95%；

拟建项目运营期间产生的锌烟经收集后引入至布袋除尘器处理达

标后经 1跟 15m的排气筒排放（DA005）；风机风量 170000m3/h、
收集效率 95%、处理效率 95%；

天然气燃烧废气：建项目运营期间产生的燃烧废气通过 1根高 15m
的排气筒（DA006）排放
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机械加工

车间

机械加工车间焊接时产生的焊接废气通过移动式焊接烟尘净化器

处理，收集效率 95%；去除效率 95%；经移动式焊接烟尘净化器处

理后排出的洁净气体可直接在车间内循环排放；

械加工车间切割时产生的缺钙废气通过切割机自带除尘装置处理，

收集效率 95%；去除效率 95%；经处理后排出的洁净气体可直接在

车间内循环排放；

噪声 选用低噪声设备、基础减振、风机进出口安装消声器、厂房隔声

固废

一般固废

拟建项目运营期间产生的一般固废主要包括：边角料、尘渣、废焊

头、焊条、金属屑、以及员工生活垃圾；其中边角料、废焊头、金

属屑、废滤芯、尘渣统一收集，定期外售；员工生活垃圾交由环卫

部门处置

危险固废

拟建项目运营期间产生的危险固废主要包括：

1、酸洗废酸：定期更换酸洗槽里的酸液，废酸委托有资质的单位

利用专业槽车及时清运处置；

2、锌灰、锌渣：妥善包装贮存于危废暂存间，委托有资质的单位

定期清运处置；

3、布袋除尘器收集的锌烟颗粒物：妥善包装贮存于危废暂存间，

委托有资质的单位定期清运处置；

4、助镀液再生系统沉淀物：妥善包装贮存于危废暂存间，委托有

资质的单位定期清运处置；

5、废钝化液：妥善包装贮存于危废暂存间，委托有资质的单位定

期清运处置；

6、漂洗水净化系统污泥：妥善包装贮存于危废暂存间，委托有资

质的单位定期清运处置

7、废机油、废手套:妥善包装贮存于危废暂存间，委托有资质的单

位定期清运处置

地下水
车间均按照重点防渗区进行防渗；防渗要求：等效黏土防渗层

Mb≥6.0m，K≤10-7cm/s；
风险 拟建项目新建 1做有效容积为 500m3的事故池，用于暂存事故废水
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图 1拟建项目地理位置图
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图 2拟建项目周边概况图
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1.3 工艺流程

1、电力铁塔机械加工生产工艺

拟建项目新建 4条电力铁塔生产线，主要分为两大部分：角塔生产线和钢管塔生产

线。

（1）角塔生产工艺流程

角塔的主要原料为角钢和钢板，先对外购的钢板进行预处理，再根据设计的孔距和

孔径要求，利用数控机床对角钢钻孔，将打好孔的角钢放入弯曲机械设备中，根据设计

要求对角钢进行弯曲成型，最后将成型的角钢和钢板进行焊接。焊接完毕后检查焊缝的

质量和强度，确保焊接处牢固可靠。合格的角塔产品转至热处理车间，进行表面处理。

角塔机械制造的工艺流程及产污结点见图 3。

（2）钢管塔生产工艺流程

钢管塔的主要原料为钢管和钢板，先对钢板进行预处理，再对钢管进行切割、坡口、

弯管等工序，最后将成型后的钢管和钢板进行焊接。焊接完毕后检查焊缝的质量和强度，

确保焊接处牢固可靠。合格的钢管塔产品转至热处理车间，进行表面处理。钢管塔机械

制造的工艺流程及产污结点见图 4。

图 3角塔生产工艺流程
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图 4钢管塔生产工艺流程

2、热镀锌工艺流程

拟建项目热镀锌工艺如下：

（1）酸洗

利用酸溶液去除钢铁表面上的氧化皮和锈蚀物的方法称为酸洗，是清洁金属表面的

一种方法。其原理试氧化皮、铁锈等铁的氧化物（Fe3O4、Fe2O3、FeO等）与酸溶液发

生化学反应，形成盐溶于酸溶液中而被除去。

拟建项目采用盐酸作为酸洗用酸。酸液配制时将浓度为 31%的工业盐酸注入酸洗槽，再

加水以 50：50比例稀释，得到浓度约 14%~16%的盐酸。酸洗控制在 18~21℃的室温下

进行，若温度在 18℃以下酸洗反应非常缓慢。

酸洗过程中会产生 HCl酸雾，拟建项目在酸洗过程中加入酸雾抑制剂并在封闭酸洗

房加装侧吸管道，与酸雾处理系统连接；酸洗过程中产生的酸雾由集气装置收集、酸雾

处理系统处理达标后由 1根 15m高的排气筒（DA001、DA004）排放。

当酸洗槽因为铁例子含量饱和而失去酸洗作用时可利用水稀释来恢复酸洗功能，虽
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然盐酸浓度降低，但仍能发挥酸洗功能，只是速率较慢。若添加新酸至铁含量已饱和的

酸液中，将使新酸落在饱和点上，仍无法进行酸洗，因此需定期更换酸液。拟建项目酸

液每半年更换一次，废酸交由有资质的单位利用罐车及时清运处置。拟建项目年消耗盐

酸 2960t，配置酸液约 5920t，产生的废酸约 5328t/a。

（2）水洗

黑件经酸洗后进入水洗池利用清水水洗，水洗的目的是：避免过量的 HCl和铁离子

被带入助溶剂。

拟建项目水洗池容积为 142.1m3，水洗池内水洗水保持在 100m3左右（水洗池容积

的 70%），拟建项目生产过程中水洗水使用 10天左右，便排入水洗水净化循环系统，处

理后返回水洗池重新使用，不外排。水洗水处理工艺为：水洗废水→预曝气调节池→提

升泵→曝气氧化池→高斜管沉淀池→中间水池→中间水泵→沸石过滤器→回用池→返

回漂洗池。

（3）浸助镀液

经酸洗、水洗后的黑件进入助镀槽浸助镀液。助镀液为含有氯化锌和氯化铵的溶液，

浓度在 20%左右，氯化锌、氯化铵约为 1：1。浸助镀液的时间为 1分钟，溶液温度控

制在 50~60℃（利用电热板加热）。

浸助镀液可防止钢件表面氧化，同时可分解热镀锌时熔融锌液附着在黑件表面的氧

化锌层。氧化锌易受潮，所以优先吸收黑件表面的水分，可防止浸过助镀液的钢件生锈；

氯化铵在锌锅中会分解产生盐酸和氨气，盐酸与氯化锌吸收的结晶水结合，产生两种

Hydroxy酸（HCl（OH）2）H2和（ZnCl2（OH）2）H2)H2+HCl，这两种酸可以分解黑件

表面的氧化锌层。

助镀液再生系统：助镀液中亚铁离子含量高（≥10g/L）时会对后面的热镀锌环节产

生影响，应予以去除。将助镀液（50℃）泵入助镀液再生系统，冷却至常温时，通过双

氧水氧化，使亚铁离子转变为三价铁离子，再加入氨水中和，使铁离子转化成氢氧化铁

沉淀，经压滤后沉淀物得以去除，清洁的助镀液（氯化铵和氯化锌溶液）返回到助渡槽

重新使用。因系统损耗，需定期加入一定量的氯化锌和氯化铵。氨水和双氧水均贮存在

密闭的容器中，通过泵泵入反应槽中反应，反应过程由调节器自动控制。在加氨水的过

程中会挥发出氨气，呈无组织排放。

FeCl2+H2O2→Fe（OH）3↓+HCl
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HCl+NH4OH→NH4Cl+H2O

NH4OH→H2O+NH3↑

（4）自然晾干

黑件浸助镀液后悬挂自然晾干 2分钟。

（5）热镀锌

热镀锌是为了使黑件的表面形成由铁锌互熔层、铁锌合金层以及锌结晶层组成的热

镀锌层。从而提高黑件的抗腐蚀性。

金属锌的熔点为 419℃，热镀锌的温度为 450℃左右，所以锌融化后继续加热至锌

液达到热镀锌的工作温度后开始热镀锌。锌锅的温度空载在 445~465℃。停产时，锌锅

保温温度为 430℃~440℃，锌锅采用天然气加热。

锌锅里盛装着温度在 450℃~440℃的熔融锌，加入铝、镍合金增加镀层表面的光亮

和锌花，加入铝的含量须控制在 0.01%以内，铝可以增加锌的流动性，可以使黑件镀锌

层厚度较一致且较光亮，然而过量的铝将阻碍锌与钢件的结合，导致镀锌层表面有黑斑

或镀锌不完全。加入镍的含量须控制在 0.08%以内，加入镍可以降低高硅钢的影响，避

免镀锌成品表面出现亮暗斑纹。

最佳的热镀锌操作方法时撇去锌锅表面锌灰，黑件完全浸入（具体操作时，钢件保

持一定的倾斜角度，慢慢浸入锌锅，以防止爆溅），等锌灰在表面形成，用治具再一次

移除锌灰，当锌锅表面不再有锌灰产生且形成正确锌层，再将治具缓慢移除锌锅。

锌灰的主要成分为氧化锌，也包含少量的铁、锌、氯化锌等（含锌量一般为

60%~80%），是由于锌锅表面熔融锌液与空气中的氧或水反应而产生。锌液表面的锌灰

约每周打捞一次。

热镀锌过程中锌锅内会产生锌渣，锌渣也叫硬锌，包含 95%的锌和 5%的铁，锌渣

的密度选大于熔融锌，会沉淀至锌锅底部，熔融锌会附着至已经形成的锌渣表面，所以

定期清除锌锅底部锌渣是非常重要的。

黑件在热镀锌过程中，会产生大量的锌烟，锌烟的主要成分为二氨络氯化锌化合物、

氧化锌、锌尘等。拟建项目在锌锅一侧安装侧吸装置，锌烟经收集后通过布袋除尘器处

理达标后通过一根 15m高的排气筒排放。

（6）冷却

拟建项目冷却采用直接浸水冷却，即将热镀锌工件浸入冷却槽中冷却，冷却水水温
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控制在 45~70℃，冷却时间在 10S左右。冷却水经冷却塔处理后，循环使用，不外排。

（7）钝化

镀锌层在干燥的环境中很稳定，但在高温、高湿的环境中耐腐蚀性较差。所以拟建

项目采用钝化液钝化，提高镀锌层的耐腐蚀性。拟建项目选用无铬钝化剂，其主要成分

为钼钨混合液。拟建项目选用的钝化液及钝化后的产品中不含铬及铬离子，钝化过程中

不会产生铬酸雾。

冷却后的热镀锌工件浸入到钝化液中，待充分浸入后提起，悬挂自然晾干。拟建项

目钝化液每半年更换一次，废钝化液交由有资质的单位处置。

（8）检验

工件钝化处理自然晾干后，进行表面检查，合格品堆放在白件暂存区域，打包销售，

不合格品（漏镀部分尺寸大于规定尺寸的产品）需返回生产线重新镀锌。

拟建项目热镀锌工艺流程及产污节点如图 4所示。拟建项目完整工艺流程如

图 5所示。
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图 4热镀锌生产工艺流程
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图 5拟建项目生产工艺流程
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2 建设项目环境影响预测及拟采取的主要措施与效果

2.1 污染物排放情况

2.1.1 废水

1、生产废水

（1）水洗废水

根据拟建项目水平衡分析，拟建项目水洗槽用水保持在 100m3左右，水洗废水经过

漂洗水净化循环系统处理后循环回水洗槽，不外排。拟建项目漂洗水净化循环系统处理

量为 66000t/a。类比同类型项目，水洗废水中主要含有 SS、铁离子以及少量 HCl，其中

SS浓度约为 100mg/L，总铁浓度约为 150mg/L。水洗废水呈弱酸性，水质相对简单，经

漂洗废水净化系统处理后，水洗废水中 PH6~9、SS≤10mg/L、铁离子≤0.01mg/L，满足

回用要求。

拟建项目水洗废水处理工艺为：水洗废水→预曝气调节池→提升泵→曝气氧化池→

高效斜管沉淀池→中间水池→中间水泵→沸石过滤器→回用池→返回水洗槽。

污泥处理：高效斜管沉淀池→隔膜泵→板框压滤机→危废暂存间→交由有资质的单

位清运处置。

（2）冷却废水

根据水平衡分析，拟建项目冷却塔循环水量约为 594000t/a，因系统损耗（工件带走、

蒸发等损耗）补充新水量 11880t/a；拟建项目冷却水循环使用，不外排。

（3）酸雾净化系统废水

拟建项目运营期间产生的喷淋废水经漂洗水净化循环系统处理后回用于酸雾净化

循环系统，不外排；拟建项目酸雾净化系统循环水量约为 2534400t/a，损耗量按总循环

量的 1.8%计，则补充用水量约为 45639t/a。

2、生活污水

拟建项目劳动定员 180 人，员工用水量取 20L/人 d，则拟建项目生活用水量为

3.6m3/d（1188t/a），产污系数以 0.8计，则生活污水产生量为 2.88m3/d（950.4t/a）。拟建

项目产生的生活污水经生活污水处理站处理达标后排入蒙城县第二污水厂。生活污水中

主要污染物的浓度如下：COD 400mg/L、SS 200mg/L、氨氮 45mg/L

拟建项目污水产排情况详见下表 2-1。
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表 2-1拟建项目污水产排情况一览表

类别
产生量

（t/a）

污染物产生情况

治理措施
废水排放

量

污染物排放情况

污染物
产生浓度

（mg/L）
产生量

（t/a）
排放浓度

（mg/L）
排放量

（t/a）

水洗废

水
66000

SS 100 6.6 经漂洗水净化循环

系统处理后循环使

用不外排

0
0 0

铁离子 150 9.9 0

冷却废

水
594000 / / /

冷却塔处理后循环

使用，不外排
0 0 0

酸雾净

化系统

废水

50688 HCl / 少量

经漂洗水净化循环

系统处理后循环使

用，不外排

0 0 0

生活污

水
950.4

COD 300 0.29
厂区内生活污水处

理处理后排入蒙城

县第二污水处理厂

950.4

270 0.26
SS 150 0.14 105 0.1
氨氮 30 0.03 30 0.029
TP 10 0.009 2 0.0018

BOD5 200 0.19 170 0.16

2.1.2 废气

1、切割废气

拟建项目采用 1台激光切割机和 1台数控火焰切割机切割下料，下料过程中会产生

微量的切割烟尘。参照《激光切割烟尘分析及除尘系统》（王志刚、汪立新、李振光著），

激光切割机烟尘产生量为 39.6g/h，拟建项目设置 1 台激光切割机，激光切割时间以

2640h/a计，（年工作 330天，每天工作 8h），则拟建项目激光切割机烟尘产生量为 0.11t/a。

参照《焊接车间环境污染及控制技术进展》（孙大光、马小凡），火焰切割机烟尘产生量

为 80mg/min，拟建项目设置 1台数控火焰切割机，切割时间以 2640h/a计，则拟建项目

火焰切割机烟尘产生量为 0.013t/a；故拟建项目共产生切割烟尘 0.123t/a，产生速率为

0.05kg/h。

拟建项目采用的切割机底部均自带下吸式抽风装置和滤筒除尘设备，收集效率以

90%计，处理效率以 90%计。切割时，切割机内部吸风机通过集气管道将金属烟尘送至

滤筒除尘设备；金属烟尘经处理后在车间内无组织排放。故拟建项目切割烟尘无组织排

放量为 0.023t/a，排放速率为 0.01kg/h。

2、焊接废气

拟建项目采用 10台二氧化碳保护焊机焊接，焊接过程中会产生微量的焊接烟尘。

参照《焊接车间环境污染及控制技术进展》（孙大光、马小凡），二氧化碳保护焊机焊接
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时焊接材料的发尘量为 5~8g/k焊丝，拟建项目发尘量以 8g/kg计；拟建项目焊丝用量为

300t/a，故焊接烟尘产生量为 2.4t/a，产生速率为 0.31kg/h。

拟建项目焊接烟尘经移动式焊烟净化器收集、处理后，在车间内无组织排放。移动

式焊烟净化器的收集效率以 90%计，处理效率以 90%计，故拟建项目焊接烟尘无组织排

放量为 0.46t/a，排放速率为 0.17kg/h。

3、酸雾

拟建项目酸洗采用浓度 14%~16的盐酸，盐酸属于易挥发酸，酸洗过程会产生大量

的酸雾。本次评价根据《企业环境统计实用手册》中介绍的方法计算拟建项目酸雾的产

生量。其计算公式如下：

GZ=M（0.000352+0.000786V）×P×F

式中：GZ——有害物质的散发量，kg/h；

V——车间或室内风速，m/s；

P——常温下液体的饱和蒸汽压力，mmHg；

F——液体蒸发面的表面积，m2；

M——有害物质的分子量，HCl：36.5；

0.000352、0.000786——常数。

拟建项目使用的盐酸初始浓度为 31%，与水调和后浓度约为 16%。由《企业环境统

计实用手册》可知，V取 0.3m/s，酸洗溶液常温时，P取 2.5mmHg，拟建项目单个酸洗

槽表面积为 40.5m2。故拟建项目单个酸洗槽氯化氢酸雾产生速率为 2.17kg/h。拟建项目

热处理 1#、2#车间均新建 8个酸洗槽（用 7备 1），故酸洗槽同时工作时，热处理 1#车

间氯化氢酸雾产生量为 80.21t/a，产生速率为 15.19kg/h。（酸洗槽有效工作时间 16h/d，

年工作 330天）；热处理 2#车间氯化氢酸雾产生量为 80.21t/a，产生速率为 15.19kg/h。（酸

洗槽有效工作时间 16h/d，年工作 330天）。

一般来说，酸洗槽中加入酸雾抑制剂可以有效减少氯化氢酸雾的挥发量，酸雾抑制

剂可以减少 85%以上酸雾，故加入酸雾抑制剂后，热处理 1#车间氯化氢酸雾产生量为

12.04t/a；热处理 2#车间氯化氢酸雾产生量为 12.04t/a。

（1）热处理 1#车间

拟建项目在热处理 1#车间新建封闭酸洗房并在侧面加装侧吸管道与碱液喷淋塔连

接，酸洗过程产生的酸雾经碱液喷淋塔处理达标后由 1根 15m高的排气筒（DA001）排
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放。

拟建项目采用封闭式集气，因此集气效率较高，可达 95%，处理效率按 95%计，风

机风量 120000m3/h，故拟建项目热处理 1#车间有组织氯化氢酸雾的排放量为 0.57t/a，

排放速率为 0.11kg/h，排放浓度为 0.32mg/m3；无组织氯化氢酸雾排放量为 0.6t/a，排放

速率 0.11kg/h。

（2）热处理 2#车间

拟建项目在热处理 2#车间新建封闭酸洗房并在侧面加装侧吸管道与碱液喷淋塔连

接，酸洗过程产生的酸雾经碱液喷淋塔处理达标后由 1根 15m高的排气筒（DA004）排

放。

拟建项目采用封闭式集气，因此集气效率较高，可达 95%，处理效率按 95%计，风

机风量 120000m3/h，故拟建项目热处理 2#车间有组织氯化氢酸雾的排放量为 0.57t/a，

排放速率为 0.11kg/h，排放浓度为 0.32mg/m3；无组织氯化氢酸雾排放量为 0.6t/a，排放

速率 0.11kg/h。

拟建项目酸雾净化系统处理工艺为：吸风罩→进风管道→风机→进风段第一段滤料

层（第一级中和反应段）→第二层滤料层（第二级中和反应段）旋流板→出风盖帽→排

风管。

4、锌烟

拟建项目热镀锌过程中产生的废气污染物主要为锌烟，参照《环境保护计算手册》

中表 2-20锌加工颗粒物排放系数，无防治措施的镀锌炉颗粒物排放系数为 2.40kg/t装入

量，拟建项目热处理 1#车间锌锭消耗量为 4800t/a，则锌烟产生量约为 11.52t/a，产生速

率约 2.18kg/h；热处理 2#车间锌锭消耗量为 4800t/a，则锌烟产生量约为 11.52t/a，产生

速率约 2.18kg/h

（1）热处理 1#车间

拟建项目在热处理 1#车间锌锅一侧安装侧吸装置，锌烟经收集后通过风机和管道送

至布袋除尘器净化处理达标后由 1根 15m高的排气筒（DA002）排放，集气效率按 95%

计，处理效率按 95%计，风机风量 170000m3/h，故热处理 1#车间有组织锌烟排放量为

0.55t/a，排放速率为 0.1kg/h，排放浓度为 0.59mg/m3；无组织锌烟排放量为 0.58t/a，排

放速率为 0.11kg/h。

（2）热处理 2#车间
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拟建项目在热处理 2#车间锌锅一侧安装侧吸装置，锌烟经收集后通过风机和管道送

至布袋除尘器净化处理达标后由 1根 15m高的排气筒（DA005）排放，集气效率按 95%

计，处理效率按 95%计，风机风量 170000m3/h，故热处理 2#车间有组织锌烟排放量为

0.55t/a，排放速率为 0.1kg/h，排放浓度为 0.59mg/m3；无组织锌烟排放量为 0.58t/a，排

放速率为 0.11kg/h。

5、天然气燃烧废气

（1）热处理 1#车间

拟建项目热处理 1#车间天然气消耗量均约为 200万 m³。燃烧天然气过程中会产生

燃烧废气，主要污染物为二氧化硫、氮氧化物和烟尘。

根据《排污许可证申请与核发技术规范 锅炉》（HJ953-2018），单位气体燃料所

需基准烟气量 Vgy 按照表 5基准烟气量取值表中公式进行计算。

燃气锅炉：Vgy=0.285Qnet+0.343

其中：Qnet，气体燃料低位发热量（MJ/m3)，天然气的平均低位发热量(LHV)随其

成分不同而稍有变化。一般平均值为 376200kJ/Nm3，密度为 0.72kg/Nm3或稍高。

因此，拟建项目热处理 1#车间天然气基准烟气量 Vgy 为 11.06m3/m3，因此热处理

1#车间锅炉燃烧废气量为 2212万 m3/a，实际风机运行风量为 120000m3 /h。

根据《污染源源强核算技术指南 锅炉》（HJ991-2018），二氧化硫排放量计算公式

如下：

ESO2=2R×St（1-ŋs/100）×K×10-5

式中：ESO2—核算时段内二氧化硫排放量，t；

R—核算时段内锅炉燃料耗量，万 m³取 200；

St—燃料总硫的质量浓度，mg/m³，取 100；

ŋs—脱硫效率，%，取 0；

K—燃料中的硫燃烧后氧化成二氧化硫的份额，无量纲，燃气锅炉为 1。

通过计算，热处理 1#车间 SO2排放量为 0.4t/a、排放速率为 0.08kg/h、排放浓度

0.63mg/m³。

根据《排放源统计调查产排污核算方法和系数手册》中“4430 工业锅炉（热力生产

和供应行业）产排污系数表-燃气工业锅炉”可知，氮氧化物排放量为 3.03kg/万 m³-原料，

则热处理 1#车间氮氧化物排放量为 1.21t/a、排放速率为 0.23kg/h、排放浓度 1.67mg/m³。
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根据《环境保护实用数据手册》（胡名操主编）中表 2-63各种燃料燃烧时产生的

污染物，2.4kg/烟尘/万立方米天然气，则热处理 1#车间烟尘排放量为 0.48t/a，排放速率

为 0.09kg/h，排放浓度为 0.75mg/m³。热处理 1#车间天然气燃烧废气通过一根高 15m、

内径 0.3m的排气筒（DA003）排放。

（2）热处理 2#车间

拟建项目热处理 2#车间天然气消耗量均约为 200万 m³，风机运行风量为 120000m3

/h，计算方法同上，故热处理 2#车间 SO2排放量为 0.4t/a、排放速率为 0.08kg/h、排放

浓度 0.63mg/m³；氮氧化物排放量为 1.21t/a、排放速率为 0.23kg/h、排放浓度 1.67mg/m³；

烟尘排放量为 0.48t/a，排放速率为 0.09kg/h，排放浓度为 0.75mg/m³。热处理 2#车间天

然气燃烧废气通过一根高 15m、内径 0.3m的排气筒（DA006）排放。

6、氨气

当助镀液中 Fe2+的含量≥10g/L时，将助镀液泵入助镀液再生系统，冷却至常温后

加入双氧水将 Fe2+氧化为 Fe3+，同时加入氨水调节 PH值，使 Fe2+氧化完全。在添加氨

水的过程中会挥发氨气，氨气属于恶臭气体。拟建项目氨水和双氧水均贮存在密闭的容

器中，通过泵泵入系统中。反应过程由调节器自动控制，系统密闭性较好，因此氨气挥

发量较小，氨气的产生量按氨水使用量的 1%计算。故拟建项目热处理 1#、2#车间氨气

产生量均为 1.9t/a，产生速率为 0.36kg/h。拟建项目氨气为无组织排放，通过车间排气扇

排放至外环境。

拟建项目废气产生和排放情况见表 2-2、2-3

7、拟建项目非正常工况主要包括：生产过程中开停车、设备检修、工艺设备运转

异常等非正常工况下的污染物排放，以及污染物排放控制措施达不到应有效率等情况下

的排放。结合拟建项目设备清单表、生产工艺、相应污染防治措施，可知：拟建项目最

不利非正常工况为废气污染物排放控制措施达不到应有效率，故本次非正常工况情景主

要设定为：拟建项目废气处理装置失效，处理效率以 0%计，拟建项目非正常工况下的

废气污染源强核算情况详见表 2-4。
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由表 2-4可知，根据《大气污染物综合排放标准》（GB 16297-1996）以及《锅炉大

气污染物排放标准》（GB13271-2014）排放速率限值要求，在拟建项目配套的废气处理

装置失效情景下产生的 HCl、颗粒物、SO2、NOX排放速率能够满足标准中相应限值要

求，为确保区域大气环境容量和园区环境质量目标的改善，建设单位在日常运行情况下，

仍应避免污染物排放控制措施达不到应有效率等非正常工况的产生，减少污染物的非正

常工况排放。
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表 2-2拟建项目有组织废气产生和排放情况一览表

排气筒 污染源

污

染

物

风量
m3/h

收

集

效

率

%

产生情况 治理措施 排放情况 排放筒参数

排放

方式

年排

放时

间 h

排放

标准

是否

达标

产生

浓度

产生

速率

产生

量 处理

工艺

处理

效率

%

排放

浓度

排放

速率

排放

量

高

度

内

径

排放口地理

坐标

出

口

温

度

mg/m
3

kg/h t/a
mg/m

3
kg/h t/a m m 经度 纬度 ℃

DA001

热处理

1#车

间酸洗房

HCl

1200

00
95 18.3 2.2 12.04

酸雾

抑制

剂+

碱液

喷塔

95 0.32 0.11 0.57 15 0.5
116.5

29866

33.1

865
25 连续 5280

《大

气污

染物

综合

排放

标

准》

达标

DA004

热处理

2#车

间酸洗房

1200

00
95 18.3 2.2 12.04

酸雾

抑制

剂+

碱液

喷塔

95 0.32 0.11 0.57 15 0.5
116.5

297

33.1

8634
25 连续 5280 达标

DA002

热处理

1#车

间锌锅
颗

粒

物

1700

00
95 12.8 2.18 11.52

布袋

除尘
95 0.59 0.1 0.55 15 0.5

116.5

29821

33.1

8646

8

25 连续 5280 达标

DA005

热处理

2#车

间锌锅

1700

00
95 12.8 2.18 11.52

布袋

除尘
95 0.59 0.1 0.55 15 0.5

116.5

29826

33.1

8635

2

25 连续 5280 达标

DA003 热处理 SO2 1200 / 0.63 0.08 0.4 / / 0.63 0.08 0.4 15 0.3 116.5 33.1 10 连续 5280 《锅 达标
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1#车

间锌锅

00 30180 8603

3

0 炉大

气污

染物

排放

标

准》

NOx 1.667 0.23 1.21 1.667 0.23 1.21

颗

粒

物

0.75 0.09 0.48 0.75 0.09 0.48

DA006

热处理

2#车

间锌锅

SO2

1200

00
/

0.63 0.08 0.4

/ /

0.63 0.08 0.4

15 0.3
116.5

30271

33.1

8609

1

10

0
连续 5280 达标

NOx 1.667 0.23 1.21 1.667 0.23 1.21

颗

粒

物

0.75 0.09 0.48 0.75 0.09 0.48

合计

污染物 产生量（t/a） 排放量（t/a）

HCl 24.08 1.13

颗粒物 24 2.06

SO2 0.8 0.8

NOx 2.42 2.42

表 2-3拟建项目无组织废气产生和排放情况一览表

面源 产污工序 污染物名称 产生量（t/a） 产生速率（kg/h） 排放量（t/a） 排放速率（kg/h） 面源面积（m2） 面源高度（m）

机械加工 2车间 切割 颗粒物 0.123 0.05 0.023 0.01 156m×24m 10

机械加工 3车间 焊接 颗粒物 2.4 0.13 0.46 0.17 156m×24m 10

热处理 1#车间酸

洗房
酸洗 HCl 0.6 0.005 0.6 0.005 22.4m×14.5m 3.5

热处理 2#车间酸

洗房
酸洗 HCl 0.6 0.11 0.6 0.005 22.4m×14.5m 3.5

热处理 1#车

间锌锅
热镀锌 颗粒物 0.58 0.11 0.58 0.11 13.5m×2.5m 3.5
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热处理 2#车

间锌锅
热镀锌 颗粒物 0.58 0.11 0.58 0.11 13.5m×2.5m 3.5

热处理 1#车

间助渡液再生系

统

助镀液再生 氨气 1.9 0.36 1.9 0.36 35 5

热处理 2#车

间助渡液再生系

统

助镀液再生 氨气 1.9 0.36 1.9 0.36 35 5

合计

污染物 产生量（t/a） 排放量（t/a）

颗粒物 3.683 1.643

HCl 1.2 1.2

氨气 1.9 1.9

表 2-4拟建项目非正常工况下废气产生和排放情况一览表

排气筒 污染源

污

染

物

风量
m3/h

收

集

效

率

%

产生情况 治理措施 排放情况 排放筒参数

排放

方式

年排

放时

间 h

排放

标准

是否

达标

产生

浓度

产生

速率

产生

量 处理

工艺

处理

效率

%

排放

浓度

排放

速率

排放

量

高

度

内

径

排放口地理

坐标

出

口

温

度

mg/m
3

kg/h t/a
mg/m

3
kg/h t/a m m 经度 纬度 ℃

DA001

热处理

1#车

间酸洗房

HCl
1200

00
95 18.3 2.2 12.04

酸雾

抑制

剂+

碱液

0 18.3 2.2 12.04 15 0.5
116.5

29866

33.1

865
25 连续 5280

《大

气污

染物

综合

达标
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喷塔 排放

标

准》

DA004

热处理

2#车

间酸洗房

1200

00
95 18.3 2.2 12.04

酸雾

抑制

剂+

碱液

喷塔

0 18.3 2.2 12.04 15 0.5
116.5

297

33.1

8634
25 连续 5280 达标

DA002

热处理

1#车

间锌锅
颗

粒

物

1700

00
95 12.8 2.18 11.52

布袋

除尘
0 12.8 2.18 11.52 15 0.5

116.5

29821

33.1

8646

8

25 连续 5280 达标

DA005

热处理

2#车

间锌锅

1700

00
95 12.8 2.18 11.52

布袋

除尘
0 12.8 2.18 11.52 15 0.5

116.5

29826

33.1

8635

2

25 连续 5280 达标

DA003

热处理

1#车

间锌锅

SO2

1200

00
/

0.63 0.08 0.4

/ /

0.63 0.08 0.4

15 0.3
116.5

30180

33.1

8603

3

10

0
连续 5280

《锅

炉大

气污

染物

排放

标

准》

达标

NOx 1.667 0.23 1.21 1.667 0.23 1.21

颗

粒

物

0.75 0.09 0.48 0.75 0.09 0.48

DA006

热处理

2#车

间锌锅

SO2

1200

00
/

0.63 0.08 0.4

/ /

0.63 0.08 0.4

15 0.3
116.5

30271

33.1

8609

1

10

0
连续 5280 达标

NOx 1.667 0.23 1.21 1.667 0.23 1.21

颗

粒

物

0.75 0.09 0.48 0.75 0.09 0.48
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2.1.3 固体废物

1、一般固废

（1）生活垃圾

拟建项目劳动定员 180人，生活垃圾产生系数按 0.5kg/人·d计算，则生活

垃圾产生量为 90kg/d（29.7t/a）。生活垃圾经加盖垃圾桶统一收集交由环卫部门

处理。

（2）边角料、

拟建项目在下料过程中会产生边角料，根据建设单位提供的资料，边角料产

生量约为 3600t/a。边角料分类收集后暂存于一般固废暂存区，定期外售。

（3）金属屑

拟建项目在钻孔过程中会产生金属屑，根据建设单位提供资料，金属屑产生

量约为 7.2t/a。金属屑统一收集后暂存于一般固废暂存区，定期外售。

（4）废焊头

拟建项目在焊接过程中会产生废焊头，根据建设单位提供资料，废焊头产生

量约为 3t/a。废焊头统一收集后暂存于一般固废暂存区，定期外售。

（5）尘渣

拟建项目移动式焊烟除尘装置收集的金属粉尘即为尘渣，尘渣产生量约为

2.23t/a。尘渣统一收集后暂存于一般固废暂存区，定期外售。

（6）废滤芯

拟建项目切割机自带除尘装置在除尘过程中会产生废滤芯，产生量约为

0.1t/a。废滤芯统一收集后暂存于一般固废暂存区，定期外售。

2、危险固废

（1）废酸

拟建项目运营期平均每半年对酸洗槽内酸液进行一次更换，每次产生废酸液

约 2664t（含酸约 1199t、水 1465t），则废酸液产生量为 5328t/a。废酸属于《国

家危险废物名录》（2021年版）所列的危险废物（HW17），每次更换废酸液时，

将废酸排入备用酸洗槽内暂存，并委托有资质的单位利用专用罐车及时清运处置，

废酸液不在拟建项目区长时间贮存。

（2）助镀液再生系统沉淀物
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拟建项目助镀液使用一定时间后需泵入助镀液再生系统，经处理合格后在泵

回助镀槽中重新使用，助镀液再生系统在处理过程中会产生氢氧化铁沉淀，沉淀

物产生量约为 50t/a。助镀液再生系统沉淀物属于《国家危险废物名录》（2021

年版）所列的危险废物（HW17），拟建项目运营期间产生的助镀液再生系统沉

淀物妥善包装后暂存于危险废物暂存间，定期交由有资质的单位清运处置。

（3）锌灰、锌渣

根据建设单位提供的资料，进入锌灰、锌渣的锌均占锌锭用量的 2%，即锌

渣中锌产量约为 193.4t/a、锌灰中锌产量约为 290t/a。

锌灰主要成分为氧化锌，同时也包含少量的铁、锌、氯化锌等。锌灰主要由

锌锅表面熔融锌液与空气中的氧气或水反应产生。锌灰中锌的含量一般为

60%~80%，本次环评按 70%，则锌灰产生量约为 414t/a。

锌渣主要是由工件经酸洗后残留在镀件表面的铁盐与熔融锌反应产生的锌

铁合金，锌渣中锌的含量约为 95%，则锌渣产生量约为 203.6t/a。

锌灰和锌渣均属于《国家危险废物名录》（2021 年版）所列的危险废物

（HW17），拟建项目运营期间产生的锌灰、锌渣妥善包装后暂存于危险废物暂

存间，定期交由有资质的单位清运处置。

（4）废钝化液

拟建项目无铬钝化液平均每半年更换一次，废钝化液产生量约为 136t/a。废

钝化液属于《国家危险废物名录》（2021年版）所列的危险废物（HW17），拟建

项目运营期间产生的废钝化液妥善包装后暂存于危险废物暂存间，定期交由有资

质的单位清运处置。

（5）漂洗水净化系统污泥

根据建设单位提供资料，拟建项目漂洗水净化系统污泥产生量约为 10t/a，

漂洗水净化系统污泥属于《国家危险废物名录》（2021 年版）所列的危险废物

（HW17），拟建项目运营期间产生的漂洗水净化系统污泥妥善包装后暂存于危

险废物暂存间，定期交由有资质的单位清运处置。

（6）布袋除尘器收集的锌烟颗粒物

根据废气污染物核算结果，拟建项目布袋除尘器收集的锌烟颗粒物的量约为

21.94t/a，布袋除尘器收集的锌烟颗粒物属于《国家危险废物名录》（2021年版）
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所列的危险废物（HW23），拟建项目运营期间布袋除尘器收集的锌烟颗粒物妥

善包装后暂存于危险废物暂存间，定期交由有资质的单位清运处置。

（7）废机油

拟建项目运营期间设备保养、检修过程中产生的废机油属于《国家危险废物

名录》（2021年版）所列的危险废物（HW08），产生量约为 0.1t/a，妥善包装后

暂存于危险废物暂存间，定期交由有资质的单位清运处置。

（8）废手套、废抹布

拟建项目运营期间产生的废手套、废抹布属于《国家危险废物名录》（2021

年版）所列的危险废物（HW49），产生量约为 0.1t/a，妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质的单位清运处置。

拟建项目固体废物产生及排放情况见表 2-5、2-6以及 2-7。

表 2-5拟建项目一般固废产生及排放情况一览表

序

号
名称

产生

工序

形

态

产生量

t/a
处置措施

排放量

t/a

1
生活

垃圾

员工

生活

固

态
29.7 经加盖垃圾桶统一收集交由环卫部门处理 0

2
边角

料

机械

加工

固

态
3600

分类收集后暂存于一般固废暂存区，定期

外售
0

3
金属

屑

机械

加工

固

态
7.2

统一收集后暂存于一般固废暂存区，定期

外售
0

4
废焊

头
焊接

固

态
3

统一收集后暂存于一般固废暂存区，定期

外售
0

5 尘渣 焊接
固

态
2.23

统一收集后暂存于一般固废暂存区，定期

外售
0

6
废滤

芯
切割

固

态
0.1

统一收集后暂存于一般固废暂存区，定期

外售
0

表 2-6拟建项目危险固废产生及排放情况一览表

序

号
名称

产生

工序

形

态
废物代码

产生

量 t/a
处置措施

排放

量 t/a

1
废酸

液
酸洗

液

态

HW17，
336-064-17

5328
排入备用酸洗槽内暂存，并

委托有资质的单位利用专

业罐车及时清运处置

0

2

助镀

液再

生系

统沉

淀物

助镀
固

态

HW17，
336-051-17

3600
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0
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3
锌灰、

锌渣

热镀

锌

固

态

HW17，
336-052-17

493.6
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

4
废钝

化液
钝化

液

态

HW17，
336-068-17

136
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

5

漂洗

水净

化系

统污

泥

水洗
固

态

HW17，
336-064-17

10
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

6

布袋

除尘

器收

集的

锌烟

颗粒

物

热镀

锌

固

态

HW23，
336-103-23

21.94
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

7
废机

油

设备

保养

固

态

HW08，
900-249-08

0.1
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

8
废手

套

设备

保养

固

态

HW49，
900-041-49

0.1
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

表 2-7拟建项目固体废物产生及排放情况一览表

序

号
名称

产生

工序

形

态
废物代码

产生

量 t/a
处置措施

排放

量 t/a

1
废酸

液
酸洗

液

态

HW17，
336-064-17

5328
排入备用酸洗槽内暂存，并

委托有资质的单位利用专

业罐车及时清运处置

0

2

助镀

液再

生系

统沉

淀物

助镀
固

态

HW17，
336-051-17

3600
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

3
锌灰、

锌渣

热镀

锌

固

态

HW17，
336-052-17

493.6
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

4
废钝

化液
钝化

液

态

HW17，
336-068-17

136
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

5
漂洗

水净
水洗

固

态

HW17，
336-064-17

10
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质
0
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化系

统污

泥

的单位清运处置

6

布袋

除尘

器收

集的

锌烟

颗粒

物

热镀

锌

固

态

HW23，
336-103-23

21.94
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

7
废机

油

设备

保养

固

态

HW08，
900-249-08

0.1
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

8
废手

套

设备

保养

固

态

HW49，
900-041-49

0.1
妥善包装后暂存于危险废

物暂存间，定期交由有资质

的单位清运处置

0

9
生活

垃圾

员工

生活

固

态
/ 29.7

经加盖垃圾桶统一收集交

由环卫部门处理
0

10
边角

料

机械

加工

固

态
/ 3600

分类收集后暂存于一般固

废暂存区，定期外售
0

11
金属

屑

机械

加工

固

态
/ 7.2

统一收集后暂存于一般固

废暂存区，定期外售
0

12
废焊

头
焊接

固

态
/ 3

统一收集后暂存于一般固

废暂存区，定期外售
0

13 尘渣 焊接
固

态
/ 2.23

统一收集后暂存于一般固

废暂存区，定期外售
0

14
废滤

芯
切割

固

态
/ 0.1

统一收集后暂存于一般固

废暂存区，定期外售
0

2.1.4 噪声

拟建项目运营期间噪声主要来源于各种生产设备运行时产生的噪声。主要产

噪设备为各类机械加工设备、起重机、风机、泵等设备，噪声源强为 80～90dB

（A）。拟建项目设计上选用性能良好、运转平稳、质量可靠的低噪声设备；并

将风机等高噪声设备布置在独立车间内，通过基础减振、隔声、风机加装消声装

置等措施达到降低噪声的目的，经采取上述措施后，噪声可降低 15～30dB（A）。

拟建项目设备噪声源强见表 2-8。

表 2-8拟建项目固主要污染物产生及排放情况一览

设备名称 数量
单台噪声源强

（dB） 治理措施 治理后源强

数控切割机 1台 70~80 选用性能良好、 55~60
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运转平稳、质量

可靠的低噪声设

备；并将风机等

高噪声设备布置

在独立车间内，

通过基础减振、

隔声、风机加装

消声装置等措施

达到降低噪声的

目的

数控液压冲孔机 1台 80~90 65~70
数控相贯线切割机 1台 70~80 55~60

激光切割机 1台 70~80 55~60
纵缝焊接机 1台 70~80 55~60

CO2气二保焊机 10台 80~90 65~70
管道预制自动焊机 1台 80~90 65~70

风机 6台 80~90 65~70

泵 6个 70~75 55~60

2.1.5 拟建项目项目污染物排放情况

拟建项目运营期间主要污染物排放情况见表 2-9

表 2-9拟建项目固主要污染物产生及排放情况一览表

项目 污染物 产生量 削减量 排放量

废水

废水（m3/a） 711638.4 710688 950.4
SS（t/a） 6.74 6.6 0.1

铁离子（t/a） 9.9 9.9 0
HCl 0.01 0.01 0
COD 0.29 0.03 0.26
氨氮 0.03 0.001 0.029
TP 0.009 0.0072 0.0018

BOD5 0.19 0.03 0.16

废气

有组织

颗粒物 24.08 22.95 1.13
HCl 24 21.94 2.06
SO2 0.8 0 0.8
NOX 2.42 0 2.42

无组织

颗粒物 3.683 2.04 1.643
HCl 1.2 0 1.2
氨气 1.9 0 1.9

固废

废酸液 5328 5328 0
助镀液再生系统

沉淀物
3600 3600 0

锌灰、锌渣 493.6 493.6 0
废钝化液 136 136 0

漂洗水净化系统

污泥
10 10 0

布袋除尘器收集

的锌烟颗粒物
21.94 21.94 0

废机油 0.1 0.1 0
废手套 0.1 0.1 0

生活垃圾 29.7 29.7 0
边角料 3600 3600 0
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金属屑 7.2 7.2 0
废焊头 3 3 0
尘渣 2.23 2.23 0
废滤芯 0.1 0.1 0

2.2 环境影响预测与分析

2.2.1 环境空气影响分析

（1）非达标区环境可接受性

a）不达标区环境影响评价

项目所在区域 PM10、PM2.5存在区域性超标，属于不达标区。

b）新增污染物正常排放下污染物 1h 浓度贡献值的最大浓度占标率分别为

SO2（21.76%）、NO2（71.5%）、HCl（21.21%）、氨（17.4%）可见新增污染物正

常排放下污染物短期浓度贡献值的最大浓度占标率≤100%。

c）新增污染物正常排放下污染物年均浓度贡献值的最大浓度占标率分别为

SO2（0.26%）、NO2（1.73%）、PM10（0.14%）、PM2.5（0.14%）、TSP（0.06%）、

可见新增污染物正常排放下污染物长期浓度贡献值的最大浓度占标率≤30%；

因此，拟建项目环境影响可接受。

（2）大气环境防护距离

各污染物及厂界浓度满足无组织浓度监控限制其个污染物厂界外 1h平均最

大贡献浓度，日均最大贡献浓度均不超标，则无需设大气防护距离。

拟建项目设 100m环境防护距离，100m范围内无居民区、医院、学校以及

食品、药品等对环境要求高的企业。

2.2.2 水环境影响分析

1．地表水环境影响分析

拟建项目运行后的生产废水、初期雨水全部在厂区内回用、不外排；生活污

水经厂区内生活污水处理站处理后排入园区污水处理厂，因此拟建项目运行后对

周围地表水环境影响较小。

2．地下水环境影响分析

根据分析，安徽盛达科技有限公司按照规范和要求对生产车间等采取有效的

防雨、防渗漏措施，并加强对各种原料、固体废物的管理，在正常运行工况下，

运营期对地下水环境质量的影响较小。
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针对可能发生的地下水污染，营运期的地下水污染防治措施将按照“源头控

制、分区防治、污染监控、应急响应”相结合的原则，从污染物的产生、入渗、

扩散、应急响应全方位进行防控。

2.2.3 噪声环境影响预测评价

拟建项目实施后，各项厂界昼、夜间噪声预测值符合《工业企业厂界环境噪

声排放标准》（GB12348-2008）中 3类标准要求，且厂界外 200m范围内无声环

境敏感点，因此，拟建项目实施后不会对区域声环境产生明显不利影响。

2.3 污染防治措施

拟建项目环保设施建设情况见下表 2-10。

表 2.-10环保设施竣工验收一览表

类

型
污染源 建设内容 控制标准

实施

情况

废

气

热镀锌

1#车间

拟建项目运营期间产生的氯化氢经“酸雾抑制剂

+酸洗封闭房侧吸+三级喷淋塔+15m排气筒

（DA001）”处理系统处理达标后外排；风机风

量 120000m3/h、收集效率 99%、处理效率 99%；

拟建项目运营期间产生的锌烟经收集后引入至

布袋除尘器处理达标后经1跟15m的排气筒排放

（DA002）；风机风量 170000m3/h、收集效率

95%、处理效率 99%；

天然气燃烧废气：拟建项目运营期间产生的燃烧

废气通过 1根高 15m的排气筒（DA003）排放
《大气污染物综合

排放标准》

GB16297-1996

《锅炉大气污染物

排放标准》

钢板 13271-2014

与主

体工

程同

时设

计，

同时

施

工，

同时

投产

使用

热镀锌

2#车间

拟建项目运营期间产生的氯化氢经“酸雾抑制剂

+酸洗封闭房侧吸+三级喷淋塔+15m排气筒

（DA004）”处理系统处理达标后外排；风机风

量 120000m3/h、收集效率 99%、处理效率 99%；

拟建项目运营期间产生的锌烟经收集后引入至

布袋除尘器处理达标后经1跟15m的排气筒排放

（DA005）；风机风量 170000m3/h、收集效率

95%、处理效率 99%；

天然气燃烧废气：建项目运营期间产生的燃烧废

气通过 1根高 15m的排气筒（DA006）排放

机械加

工车间

机械加工车间切割、焊接时产生的切割、焊接废

气通过移动式焊接烟尘净化器处理，收集效率

99%；去除效率 99%；经移动式焊接烟尘净化器

处理后排出的洁净气体可直接在车间内循环排

放

废

水

雨水、生

产废水

及生活

污水

雨污分流；拟建项目设置 1套漂洗水净化循环系

统，处理能力 3m3/h，拟建项目运营过程中产生

的漂洗废水经漂洗水净化循环系统处理后回用

于生产，不外排；

/
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拟建项目设置 1套助镀液再生系统，处理能力

3m3/h，拟建项目运营过程中产生的废助镀液经

助镀液再生系统处理后回用于生产，不外排；

拟建项目生产过程中冷却水经冷凝塔处理后循

环使用，不外排；

拟建项目运营期间产生的生活污水经生活污水

处理站处理后排入蒙城县第二污水处理厂

噪

声

生产设

施
安装隔声罩、加装减震胶垫、厂房隔声等

GB12348-2008中
3类标准

固

体

废

物

一般固

废

拟建项目运营期间产生的一般固废主要包括：边

角料、尘渣、废焊头、焊条、金属屑、以及员工

生活垃圾；其中边角料、废焊头、金属屑、废滤

芯、尘渣统一收集，定期外售；员工生活垃圾交

由环卫部门处置

GB18597-2023

危险固

废

拟建项目运营期间产生的危险固废主要包括：

1、酸洗废酸：定期更换酸洗槽里的酸液，废酸

委托有资质的单位利用专业槽车及时清运处置；

2、锌灰、锌渣：妥善包装贮存于危废暂存间，

委托有资质的单位定期清运处置；

3、布袋除尘器收集的锌烟颗粒物：妥善包装贮

存于危废暂存间，委托有资质的单位定期清运处

置；

4、助镀液再生系统沉淀物：妥善包装贮存于危

废暂存间，委托有资质的单位定期清运处置；

5、废钝化液：妥善包装贮存于危废暂存间，委

托有资质的单位定期清运处置；

6、漂洗水净化系统污泥：妥善包装贮存于危废

暂存间，委托有资质的单位定期清运处置

7、废机油、废手套:妥善包装贮存于危废暂存

间，委托有资质的单位定期清运处置

地

下

水

防渗
车间均按照重点防渗区进行防渗；防渗要求：等

效黏土防渗层Mb≥6.0m，K≤10-7cm/s；
GB/T14848-2017

中Ⅲ类标准

风

险
事故池

拟建项目新建 1做有效容积为 500m3的事故池，

用于暂存事故废水
/

2.4 环境风险预测及分析

拟建项目危险物质的运输、储存应符合危险货物的储存、运输的相关规定；

生产废水处理系统采取相应风险事故防范措施。同时应与环保部门签订环保责任

制，进行统一的环境管理和监测，并采取相应的风险事故防范措施，制定相应的

环境风险应急预案。因此从环境风险评价的角度分析，拟建项目的建设是可行的。

2.5 环境经济损益分析

项目总投资为 50000万元；其中环保投资 4000万元，占工程总投资的 8%。。
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拟建项目各项环保投资估算见表 2-11。

表 2.-11环保设施竣工验收一览表

类

型
污染源 建设内容 投资（万元）

废

气

热镀锌 1#
车间

拟建项目运营期间产生的氯化氢经“酸雾抑制剂+酸
洗封闭房侧吸+三级喷淋塔+15m排气筒（DA001）”
处理系统处理达标后外排；风机风量 120000m3/h、收

集效率 99%、处理效率 99%；

拟建项目运营期间产生的锌烟经收集后引入至布袋

除尘器处理达标后经 1跟 15m的排气筒排放

（DA002）；风机风量 170000m3/h、收集效率 95%、

处理效率 99%；

天然气燃烧废气：拟建项目运营期间产生的燃烧废气

通过 1根高 15m的排气筒（DA003）排放

800

热镀锌 2#
车间

拟建项目运营期间产生的氯化氢经“酸雾抑制剂+酸
洗封闭房侧吸+三级喷淋塔+15m排气筒（DA004）”
处理系统处理达标后外排；风机风量 120000m3/h、收

集效率 99%、处理效率 99%；

拟建项目运营期间产生的锌烟经收集后引入至布袋

除尘器处理达标后经 1跟 15m的排气筒排放

（DA005）；风机风量 170000m3/h、收集效率 95%、

处理效率 99%；

天然气燃烧废气：建项目运营期间产生的燃烧废气通

过 1根高 15m的排气筒（DA006）排放

800

机械加工

车间

机械加工车间切割、焊接时产生的切割、焊接废气通

过移动式焊接烟尘净化器处理，收集效率 99%；去除

效率 99%；经移动式焊接烟尘净化器处理后排出的洁

净气体可直接在车间内循环排放

380

废

水

雨水、生

产废水及

生活污水

雨污分流；拟建项目设置 1套漂洗水净化循环系统，

处理能力 3m3/h，拟建项目运营过程中产生的漂洗废

水经漂洗水净化循环系统处理后回用于生产，不外

排；

拟建项目设置 1套助镀液再生系统，处理能力 3m3/h，
拟建项目运营过程中产生的废助镀液经助镀液再生

系统处理后回用于生产，不外排；

拟建项目生产过程中冷却水经冷凝塔处理后循环使

用，不外排；

拟建项目运营期间产生的生活污水经生活污水处理

站处理后排入蒙城县第二污水处理厂

1120

噪

声
生产设施 安装隔声罩、加装减震胶垫、厂房隔声等 100

固

体

废

物

一般固废

拟建项目运营期间产生的一般固废主要包括：边角

料、尘渣、废焊头、焊条、金属屑、以及员工生活垃

圾；其中边角料、废焊头、金属屑、废滤芯、尘渣统

一收集，定期外售；员工生活垃圾交由环卫部门处置

100

危险固废
拟建项目运营期间产生的危险固废主要包括：

1、酸洗废酸：定期更换酸洗槽里的酸液，废酸委托
100
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有资质的单位利用专业槽车及时清运处置；

2、锌灰、锌渣：妥善包装贮存于危废暂存间，委托

有资质的单位定期清运处置；

3、布袋除尘器收集的锌烟颗粒物：妥善包装贮存于

危废暂存间，委托有资质的单位定期清运处置；

4、助镀液再生系统沉淀物：妥善包装贮存于危废暂

存间，委托有资质的单位定期清运处置；

5、废钝化液：妥善包装贮存于危废暂存间，委托有

资质的单位定期清运处置；

6、漂洗水净化系统污泥：妥善包装贮存于危废暂存

间，委托有资质的单位定期清运处置

7、废机油、废手套:妥善包装贮存于危废暂存间，

委托有资质的单位定期清运处置

地

下

水

防渗
车间均按照重点防渗区进行防渗；防渗要求：等效黏

土防渗层Mb≥6.0m，K≤10-7cm/s； 300

风

险
事故池

拟建项目新建 1做有效容积为 500m3的事故池，用于

暂存事故废水
200

3 环境影响评价结论

拟建项目的建设符合国家相关产业政策及当地发展及环保规划要求；生产过

程中产生的各类废气经过处理后达标排放，经处理达标排放的废气污染物不会对

环境构成显著污染，不改变当地环境质量等级；生产废水在厂区内回用、不外排；

厂界噪声可满足功能区要求；固体废物全部作减量化、资源化、无害化处置；拟

建项目具有较好的清洁生产水平。

拟建项目实施后对当地的经济发展和环境均具有一定重要意义，项目具有良

好的社会、经济和环境效益，在落实各项污染防治措施后，从环境影响角度分析，

拟建项目的建设是可行的。

4 联系方式

4.1 安徽盛达科技有限公示（建设单位）

联 系 人：赵总

联系电话：13569939068

通讯地址：安徽省亳州市蒙城县经济开发区南区经一路西与纬六路北 53号

4.2 安徽惠诚环保工程有限公司（环评单位）

联 系 人：周总

联系电话：0551-6287580
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