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一、变动情况

1.1 项目由来

浙江之恩新材料有限公司环保审批、验收情况见表 1-1。
表 1-1 浙江之恩新材料有限公司环保审批、验收情况一览表

序号 项目名称 审批文号 审批内容
排污许可证情

况
验收情况

1
21条全自动电镀生

产线、3个电镀车间

技改项目

台环建

[2021]34号

新建 21条全自动电镀生产线（具体为 2条
全自动镀镍铬生产线（1#、2#线）、1条全

自动镀铜镍代铬生产线（17#线）、1条全

自动镀化学镍生产线（4#线）、2条全自动

镀锌镍生产线（18#、19#线）、4条全自动

镀锌生产线（8#、9#、10#、11#线）、5
条全自动镀铜镍铬生产线（7#、12#、13#、
14#、16#线）、1条全自动镀铜镍花色生产

线（3#线，含配套水性漆喷漆、电泳工艺）、

2条全自动镀硬铬生产线（5#、6#线）、2
条全自动镀铜镍代铬花色生产线（20#、21#
线）、1条全自动塑料镀铜镍铬生产线（15#
线））、3个电镀车间（为连续镀车间）

未申领 未验收

浙江之恩新材料有限公司 12条电镀生产线（1#-3#、5#-12#、18#线，其中 3#、7#、

12#线未建，1#-2#、5#-6#、8#-11#、18#线在建）和电镀车间内的 2条电镀生产线（全

自动连续镀铜镍银生产线调整为全自动铜带镀铜生产线和鞋模镀铜生产线，在建）发生

了变动，主要为槽体尺寸、位置变化、排气筒数量发生变化等变动（生产线变动概括见

表 1-2），但对照《关于印发制浆造纸等十四个行业建设项目重大变动清单的通知》（环

办环评[2018]6号），该变动不属于重大变动。因此，受浙江之恩新材料有限公司的委

托，编制了本报告。
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表 1-2 生产线变动概括一览表

序号

变动前生产线 变动后生产线

变化情况厂房位

置
生产线名称 镀种

每条生产线

镀槽容积

(m3)

每条生产线

电镀表面积

（万 m2/a）

厂房位

置
生产线名称 镀种

每条生产线

镀槽容积

（m3）

每条生产线

电镀表面积

（万 m2/a）

1

1#厂房 1

层

全自动挂镀镍铬

线 1#
Ni-Cr 51.3945 24

1#厂房

1层

全自动挂镀镍

铬线 1#
Ni-Cr 51.3945 24

取消 PVD处理，其他基本无

变化，镀槽槽体容积和产能不

变

2
全自动挂镀镍铬

线 2#
Ni-Cr 24.3 10

全自动挂镀镍

铬线 2#
Ni-Cr 31.185 10

镀镍槽槽体尺寸变大，增加镀

镍厚度，其他基本无变化，镀

槽槽体容积增加 6.885m3，产

能不变

3

1#厂房 3

层

全自动挂镀硬铬

线 5#
Cr 38.4 21

2#厂房

1层

全自动挂镀硬

铬线 5#
Cr 38.4 21

位置从 1#厂房 3层变为 2#厂

房 1层，生产线不变

4
全自动挂镀硬铬

线 6#
Cr 32 17

全自动挂镀硬

铬线 6#
Cr 24 13

位置从 1#厂房 3层变为 2#厂

房 1层，取消除油、反刻等工

艺，镀铬槽体容积减少 8m3，

产能减少 4万 m2/a

5
2#厂房 2

层

全自动挂镀锌线

8#
Zn 87.4395 29

9#厂房

1层

全自动挂镀锌

线 8#
Zn 87.1335 29

位置 2#厂房 2层变为 9#厂房

1层，将超声除油槽拆分成除

油槽和水洗槽（拆分后水洗仍

为 1道逆流水洗），其他基本

无变化，镀槽槽体容积和产能

不变

6
2#厂房 3

层

全自动滚镀锌线

9#
Zn 74.088 15

全自动滚镀锌

线 9#
Zn 95.5776 15

位置 2#厂房 3层变为 9#厂房

1层，主要生产工艺不变，槽

体尺寸发生变化，镀锌槽增加
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1个，增加镀锌厚度，镀槽槽

体容积增加 21.4896m3，产能

不变

7
2#厂房 4

层

全自动挂镀锌线

10#
Zn 68.85 25

1#厂房

4层

全自动挂镀锌

线 10#
Zn 68.04 24

位置 2#厂房 4层变为 1#厂房

4层，主要生产工艺不变，槽

体尺寸发生变化，镀槽槽体容

积减少 0.81m3，产能减少 1

万 m2/a

8
2#厂房 4

层

全自动滚镀锌线

11#
Zn 54.99 15

2#厂房

1层

全自动滚镀锌

线 11#
Zn 54.99 15

位置从 2#厂房 4层变为 2#厂

房 1层，生产线不变

9
10#厂房

3层

全自动挂镀锌镍

线 18#
ZnNi 54 14

1#厂房

4层

全自动挂镀锌

镍线 18#
ZnNi 67.2 17

位置10#厂房3层变为1#厂房

4层，主要生产工艺不变，槽

体尺寸发生变化，镀槽槽体容

积增加 13.2m3，产能增加 3

万 m2/a

10
11#厂房

4层

全自动连续镀铜

镍银生产线

Cu-Ni-

Ag
6.75 138

9#厂房

3层

全自动铜带镀

铜生产线
Cu 3.36 172.8

位置11#厂房4层变为9#厂房

3层，取消镀镍、镀银工艺，

预镀氰铜变为酸铜，槽体尺寸

发生变化，镀槽槽体容积减少

3.39m3，产能增加 34.8万m2/a

11
11#厂房

4层

全自动连续镀铜

镍银生产线

Cu-Ni-

Ag
6.75 138

9#厂房

3层

鞋模镀铜生产

线
Cu 60.384 2

位置从 11#厂房 4 层变为 9#

厂房 3层，取消镀镍、镀银工

艺，预镀氰铜变为酸铜，槽体

尺寸发生变化，镀槽槽体容积

增加 53.634m3，产能减少 136

万 m2/a

12
1#厂房 4

层

全自动挂镀铜镍

铬生产线 7#

Cu-Ni-

Cr
62.244 27

10#厂房

3层

全自动挂镀铜

镍铬生产线 7#

Cu-Ni

-Cr
62.244 27

位置从 1#厂房 4层变为 10#

厂房 3层，生产线不变
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13
1#厂房 2

层

全自动挂镀铜镍

花色生产线 3#（含

配套水性漆喷漆、

电泳工艺）

Cu-Ni-

花色
59.724 25

11#厂房

1层

全自动挂镀铜

镍花色生产线

3#（含配套水性

漆喷漆、电泳工

艺）

Cu-Ni

-花色
59.724 25

位置从 1#厂房 2层变为 11#

厂房 1层，生产线不变

14
9#厂房 1

层

全自动挂镀铜镍

铬生产线 12#

Cu-Ni-

Cr
62.244 27

2#厂房

3层

全自动挂镀铜

镍铬生产线 12#

Cu-Ni

-Cr
62.244 27

位置从 9#厂房 1层变为 2#厂

房 3层，生产线不变

15
1#厂房 3

层

全自动挂镀化学

镍线 4#
Ni 20.16 10

1#厂房

3层

全自动挂镀化

学镍线 4#
Ni 20.16 10 不变

16
9#厂房 2

层

全自动挂镀铜镍

铬生产线 13#

Cu-Ni-

Cr
69.984 30

9#厂房

2层

全自动挂镀铜

镍铬生产线 13#

Cu-Ni-

Cr
69.984 30 不变

17
9#厂房 3

层

全自动挂镀铜镍

铬生产线 14#

Cu-Ni-

Cr
92.4 30

9#厂房

3层

全自动挂镀铜

镍铬生产线 14#

Cu-Ni-

Cr
92.4 30 不变

18
9#厂房 4

层

全自动塑料挂镀

铜镍铬线 15#

Cu-Ni-

Cr
148.5 33

9#厂房

4层

全自动塑料挂

镀铜镍铬线 15#

Cu-Ni-

Cr
148.5 33 不变

19
10#厂房

1层

全自动挂镀铜镍

铬生产线 16#

Cu-Ni-

Cr
64.512 22

10#厂房

1层

全自动挂镀铜

镍铬生产线 16#

Cu-Ni-

Cr
64.512 22 不变

20
10#厂房

2层

全自动滚镀铜镍

代铬线 17#

Cu-Ni-

代铬
38.88 20

10#厂房

2层

全自动滚镀铜

镍代铬线 17#

Cu-Ni-

代铬
38.88 20 不变

21
10#厂房

3层

全自动滚镀锌镍

线 19#
ZnNi 19.2 10

10#厂房

3层

全自动滚镀锌

镍线 19#
ZnNi 19.2 10 不变
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22
10#厂房

4层

全自动滚镀铜镍

代铬花色生产线

20#、21#

Cu-Ni-

代铬-花

色

31.8835 20
10#厂房

4层

全自动滚镀铜

镍代铬花色生

产线 20#、21#

Cu-Ni-

代铬-

花色

31.8835 20 不变

23
11#厂房

2层

全自动连续镀镍

锡生产线 1#*5
Ni-Sn 7.854 104

11#厂房

2层

全自动连续镀

镍锡生产线

1#*5

Ni-Sn 7.854 104 不变

24

11#厂房

3层

全自动连续镀镍

锡生产线 1#*3
Ni-Sn 7.854 104

11#厂房

3层

全自动连续镀

镍锡生产线

1#*3

Ni-Sn 7.854 104 不变

25
全自动连续镀镍

锡生产线 2#*2
Ni-Sn 13.962 415

全自动连续镀

镍锡生产线

2#*2

Ni-Sn 13.962 415 不变

26

11#厂房

4层

全自动连续镀镍

锡生产线 2#*2
Ni-Sn 13.962 415

11#厂房

4层

全自动连续镀

镍锡生产线

2#*2

Ni-Sn 13.962 415 不变

27
全自动连续镀镍

银生产线*1
Ni-Ag 3.24 138

全自动连续镀

镍银生产线*1
Ni-Ag 3.24 138 不变

合计 1322.497 3350 1405.1996 3246.8
总镀槽容积增加 82.7026m3，

总产能减少 103.2万 m2/a

注：产能变动内容见 1.3小节。全自动连续镀镍锡生产线 1#*5中 5代表全自动连续镀镍锡生产线 1#数量，其他类似。
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1.2 环评批复要求及落实情况

表 1-3 环评批复要求及落实情况
环评批复要求 落实情况 是否符合

根据《环评报告书》内容，该项目在路桥区金清镇

新十六路以北、十条河以西地块（电镀工业园）内实施，

总投资约 10000 万元，租用浙江之恩环保产业园有限公

司已建空置厂房 1#厂房、2#厂房、9#-11#厂房约 69400m2，

新建 2条全自动镀镍铬生产线（1#、2#线）、1条全自动

镀铜镍代铬生产线（17#线）、1条全自动镀化学镍生产

线（4#线）、2条全自动镀锌镍生产线（18#、19#线）、

4条全自动镀锌生产线（8#、9#、10#、11#线）、5条全

自动镀铜镍铬生产线（7#、12#、13#、14#、16#线）、1
条全自动镀铜镍花色生产线（3#线，含配套水性漆喷漆、

电泳工艺）、2条全自动镀硬铬生产线（5#、6#线）、2
条全自动镀铜镍代铬花色生产线（20#、21#线）、1条全

自动塑料镀铜镍铬生产线（15#线）共计 21条全自动电

镀生产线和 3个连续镀镍锡、铜镍银、镍银电镀车间，

同时建设相配套的三废处理设施及公用工程。本项目镀

槽容积为 1322.497m3，可形成年电镀加工表面积为 3350
万 m2的生产能力。项目建成后的具体各镀种工序及规

模、镀槽规格和数量及其它生产工艺和设备清单见《环

评报告书》。项目符合“三线一单”生态环境准入要求，

采取《环评报告书》所要求的污染防治措施后可符合污

染物排放标准和总量控制指标。我局原则同意《环评报

告书》结论，你公司须按照《环评报告书》中所列建设

项目的性质、规模、地点、生产工艺以及环境保护对策

措施和要求进行项目建设。

项目选址与环评一致，在路桥区金清

镇新十六路以北、十条河以西地块（电镀

工业园）内实施。在建设过程中，12条电

镀生产线（1#-3#、5#-12#、18#线）和电镀

车间内的 2 条电镀生产线（全自动连续镀

铜镍银生产线）发生了变动，主要为槽体

尺寸、位置变化、排气筒数量发生变化等

变动，变动后镀槽容积为 1405.1996m3，增

加比例为 6.3%，年电镀加工表面积为

3246.8万 m2，减少比例为 3.1%。该变动不

属于重大变动。

是

若建设单位在报批本环境影响评价文件时隐瞒有关

情况或者提供虚假材料的，我局将依法撤销该项目的批

准文件；或者本环境影响评价文件经批准后，项目的性

质、规模、地点、采用的生产工艺及防治污染、防止生

态破坏的措施发生重大变动的，须依法重新报批环评文

件；或者本环境影响评价文件自批准之日起超过 5年方

开工建设的，须报我局重新审核。

项目发生变动，不属于重大变动，委

托我公司编制非重大变动环境影响分析说

明。

是

根据《环评报告书》，本项目无需设置大气环境防

护距离。其它各类防护距离要求请你公司、当地政府和

有关部门按国家卫生、安全、产业等主管部门相关规定

予以落实。

变动后废气无组织排放速率不增加，

符合原环评无须设置大气环境防护距离的

结论。

是

严格实施污染物总量控制。本项目实施后，废水排

放量为 26.848万吨/年，主要污染物外环境达标排放量为

化学需氧量 8.054吨/年，氨氮 0.403吨/年，总铬 26.7公
斤/年；VOCs0.646吨/年。其他特征污染因子排放总量控

制在本项目《环评报告书》指标内。

变动后污染物排放总量均在原有总量

控制范围内。
是
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环评批复要求 落实情况 是否符合

本项目实施后新增的化学需氧量、氨氮等主要污染

物指标须按相关要求进行区域平衡削减替代并通过排污

权交易获得；新增的总铬、VOCs等主要污染物指标削减

替代来源在路桥区区域范围内调剂解决。

项目须采用先进的生产工艺、技术和装备，提高自

动化程度，实施清洁生产，按相关规定和要求积极开展

中水利用，减少各种污染物的产生量和排放量。各项环

保设施设计应当由具有环保设施工程设计资质的单位承

担，并经科学论证，确保污染物稳定达标排放。

项目将采取先进的生产工艺、技术和

装备，开展中水利用等措施，减少污染物

排放量。项目依托之恩环保产业园的废水

处理设施，外排废水经预处理后排入市政

污水管网，纳入路桥区滨海污水处理厂处

理。对废气分类收集，处理达标后高空排

放。

是

合理规划厂区和生产厂房，电镀生产线尽量布设二

楼以上，如空间不够确需布设一楼的，则应高于地面 1
米以上架空建设，确保厂房废水集中收集，便于检查管

道泄漏与维修管道。

布置有电镀生产线的厂房均设有地下

室，高度 2.3m，变动后电镀线位于地上。
是

加强废水污染防治。厂区内实施清污、雨污分流及

污污分流，生产废水和生活污水分流。厂房地面、墙面

须做好防腐、防渗漏处理，设置槽边废水收集装置，防

止废水跑冒滴漏，排污管必须做到厂房明沟内铺设或架

空铺设，厂房外必须架空铺设，并采用防腐管材。企业

产生的各类废水分质分类收集、计量后，经浙江之恩环

保产业园有限公司的废水处理设施进行处理达标后排入

路桥区滨海污水处理厂。含铬、镍、银等第一类污染物

的废水须分类收集，优先回用，做到厂房排放口或生产

设施废水排放口达标排放，排放执行《电镀水污染物排

放标准》（DB33/2260-2020）中表 1 规定的太湖流域地

区水污染物排放要求；其它重金属和总氰化物排放执行

《电镀污染物排放标准》（GB21900-2008）中表 3水污

染物特别排放限值，总锡参照执行《锡、锑、汞工业污

染物排放标准》（GB30770-2014），其它指标执行污水

厂进管标准等要求，出水执行《台州市城镇污水处理厂

出水指标及标准限值表（试行）》中的相关标准，具体

标准及限值见《环评报告书》。厂区地表径流前 15分钟

雨水必须纳入厂内废水处理站处理；加强对清下水系统

污染物指标的监测。

项目依托之恩环保产业园的废水处理

设施，外排废水经预处理后排入市政污水

管网，纳入路桥区滨海污水处理厂处理。

厂区地表径流前 15 分钟雨水纳入园区废

水处理设施处理。

事故应急系统依托园区现有已存在的

1000m3初期雨水收集池和 4960m3事故应

急池。

是

加强废气污染防治。企业采用区域集中供热管网供

热，不设锅炉。强化废气的分类收集和治理，所有废气

必须处理达标后高空排放。同幢建筑内相同种类的废气

经处理后应尽可能汇合至同一支排气筒高空排放。本项

目电镀生产线要做到全密闭，提高废气收集率。生产中

产生的铬酸雾、盐酸雾、硫酸雾、氰化氢等各种酸雾废

气须有效收集经喷淋中和处理达标后，经不低于 15米的

排气筒高空排放（其中排放含氰化氢气体的排气筒高度

项目将采用台州旺能蒸汽集中供热。

对废气分类收集，处理达标后高空排

放。

是
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环评批复要求 落实情况 是否符合

不低于 25m）。电镀生产线废气执行《电镀污染物排放

标准》（GB21900-2008）中新建企业大气污染物排放限

值和单位产品基准排放气量。电镀工艺废气无组织排放

控 制 标 准 执 行 《 大 气 污 染 物 综 合 排 放 标 准 》

（GB16297-1996）相关要求。

拉丝粉尘、喷漆废气和电泳废气经有效收集并通过

相应的废气处理设施处理达标后高空排放，废气排放执

行 《 工 业 涂 装 工 序 大 气 污 染 物 排 放 标 准 》

（DB33/2146-2018）中表 1大气污染物排放限值等要求。

VOCs无组织排放执行《挥发性有机物无组织排放控制标

准》（GB 37822-2019）相应标准要求。

加强噪声污染防治。采取各项噪声污染防治措施，

确保西侧厂界噪声达到《工业企业厂界环境噪声排放标

准》（GB12348-2008）中的 2类标准，其它厂界噪声达

到《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）
中的 3类标准。

项目将采取优选低噪设备、优化厂房

布局、风机等高噪声设备设置减震垫减震

等相关噪声防治措施，确保噪声达标排放。

是

加强固废污染防治。固体废弃物须按照“资源化、

减量化、无害化”处置原则，实行危险废物和一般固废

分类收集、堆放、分质处置，尽可能实现资源的综合利

用。规范相应的固废堆场，做到防晒、防风、防雨、防

渗，建设其废液收集、疏导系统，并纳入废水末端处理

系统；严格执行和落实危险废物转移联单制度，设立规

范的台帐制度和专职管理人员，做好危险废物的入库、

存放、出库记录，不得在厂区随意堆置，危险固废及时

委托有资质的单位作无害化处置，未经许可不得擅自转

移。生活垃圾定点收集，及时交由环卫部门统一处理，

做到日产日清。危险固废收集、贮存、运输等过程应符

合《危险废物贮存污染控制标准》（GB18597-2001）及

其标准修改单（环境保护部公告 2013年第 36号）、《危

险废物收集、贮存、运输技术规范》（HJ2025-2012）等

相关标准要求；一般工业固体废弃物的贮存过程应满足

相应防渗漏、防雨淋、防扬尘等环境保护要求。

项目须建设规范的危废仓库和一般固

废仓库。危废委托有资质单位处置，一般

工业固废综合利用，生活垃圾由环卫部门

统一处理，做到日产日清。

是

加强各项环境管理和监测制度。企业应建立健全环

保管理机构、环保规章制度和全员岗位责任制，按照国

家和地方有关规定设置规范标准化的污染物排放口，安

装、维护好污染物在线监测（包括重金属的在线监测）、

刷卡排污等监测监控设施，并与生态环境部门联网。加

强废水、废气特征污染物监测管理，建立特征污染物产

生、排放台账和日常、应急监测制度。

项目依托之恩环保产业园的废水处理

设施，外排废水经预处理后排入市政污水

管网，纳入路桥区滨海污水处理厂处理。

其他按批复要求落实。

是

加强日常环保管理和环境风险防范与应急。你公司

应加强员工环保技能培训，健全各项环境管理制度，完

善全厂环境风险防范及污染事故应急预案，并在项目投

产前报当地生态环境部门备案。环境污染事故应急预案

事故应急系统依托园区现有已存在的

1000m3初期雨水收集池和 4960m3事故应

急池。

其他按批复要求落实。

是
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环评批复要求 落实情况 是否符合

与当地政府和相关部门以及周边企业的应急预案相衔

接。加强区域应急物资调配管理，构建区域环境风险联

控机制，定期开展应急演习。设置足够容量的应急事故

水池及初期雨水收集池，确保生产事故污水、受污染消

防水和污染雨水不排入外环境。项目污染防治措施及危

险废物贮存场所等，须与主体工程一起按照安全生产要

求设计，并纳入本项目安全预评价，经相关职能部门审

批同意后方可实施。在发生或者可能发生突发环境事件

时，应当立即采取措施处理，及时通报可能受到危害的

单位和居民，并向生态环境部门报告，有效防范因污染

物事故排放或安全生产事故可能引发的环境风险，确保

周边环境安全。

建立健全项目信息公开机制，按照原环保部《建设

项目环境影响评价信息公开机制》（环发〔2015〕162
号）的要求，及时、如实向社会公开项目开工前、施工

过程中、建成后全过程信息，并主动接受社会监督。

按批复要求落实。 是

1.3 主要变动内容

根据表 1-2，5条电镀生产线（3#、5#、7#、11#-12#线）生产线不变，仅平面布局

发生变化（生产线仍在现有厂区范围内，仅所在厂房或所在楼层发生变化），产能、主

要槽体设置、生产工艺参照原环评，本节不再赘述。

1、产能

根据原环评产能核算方式，对于挂镀电镀线，一条电镀线有多个镀种时，以关键镀

种核算整条线产能。酸性槽液或碱性溶液内电镀每m3槽液平均挂载量在 0.6~1.2m2之间。

1#、2#、6#、8#、10#、18#线变动后产能匹配性分析见表 1-4。
表 1-4 1#、2#、6#、8#、10#、18#线变动后产能匹配性分析

生产线名称 关键镀槽
镀槽容

积（m3）

槽液量

（m3）

臂数

（s）
电镀时

长（min）
年电镀面积

（万 m2）

申报产能（万

m2/a）
全自动挂镀镍铬线 1# 全光镍 30.618 26.0253 45 21 16.1~32.1 24

全自动挂镀镍铬线 2# 镀镍 16.605 14.11425 240 28 6.5~13.1 10

全自动挂镀硬铬线 6# 镀铬 24 20.4 1800 30 8.8~17.6 13

全自动挂镀锌线 8# 碱性镀锌 59.823 50.84955 45 34.5 19.1~38.2 29

全自动挂镀锌线 10# 酸性镀锌 46.44 39.474 45 32.25 15.9~31.7 14

全自动挂镀锌镍线

18#

锌镍合金 1 42 35.7 4 40 5.8~11.6 8.5

锌镍合金 2 25.2 21.42 4 24 5.8~11.6 8.5

整条线 11.6~23.2 17

注：设计周期可根据实际生产情况进行调整，生产线工作时间不变（日工作时间为 12h，年生
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产 300天）。

根据原环评产能核算方式，滚筒内加工件装载量在 30kg~60kg之间。每吨工件电镀

面积平均约为 60m2。9#线变动后产能匹配性分析见表 1-5。
表 1-5 9#线变动后产能匹配性分析

生产线名称
镀种

名称

最大臂

数（臂）

单臂滚筒内

加工件装载

量（kg）

设计周

期

（min）

滚镀时

长（min）
年装载量

（t）

年电镀

面积（万

m2）

申报产能

（万 m2/a）

全自动滚镀锌线 9# 镀锌 32 960~1920 4 128 1620~3240 9.7~19.4 15

注：设计周期可根据实际生产情况进行调整，生产线工作时间不变（日工作时间为 12h，年生

产 300天）。

全自动铜带镀铜生产线一次同时对黄铜带（10根）进行镀铜，每根黄铜带宽度为

4cm，厚度为 0.1mm，牵引速度约为 5m/min，日工作时间为 24h，年生产 300天，则年

电镀表面积均为 172.8万 m2/a。

鞋模镀铜生产线设有 20个酸铜槽，每个酸铜槽设 7个挂具，每个挂具挂 4个鞋模，

每个鞋模表面积约 0.06m2。每批次酸铜时间约 10h，每天电镀 2批，年生产 300天，则

年电镀表面积约为 2万 m2/a。

综上所述，产能变化见表 1-2，生产线变动后全厂产能减少 103.2万 m2/a，减少比

例为 3.1%。

2、主要设备

本项目生产线变动见表 1-2，配套生产设备变化情况详见表 1-6，变动生产线主要槽

体设置变化情况详见表 1-7。

表 1-6 本项目配套生产设备变化情况

设备名称
原环评

数量

变动后数

量

与原环评对

比变化情况
备注

拉丝机 10台 10台 0
全自动挂镀铜镍花色生产线 3#配套

喷漆台 3个 3个 0

真空镀膜设备 2台 0 -2台 变动后全自动挂镀镍铬线 1#淘汰该设备

硫酸雾收集处理设施 12套 11套 -1套
氯化氢收集处理设施 19套 20套 +1套
铬酸雾收集处理设施 10套 10套 0
氰化氢收集处理设施 10套 8套 -2套
有机废气收集处理设施 1套 1套 0
拉丝粉尘收集处理设施 1套 1套 0

盐酸储罐 10个 14个 +4个 每个盐酸储罐 5t

纯水制备设备

1台 1台 0
12台 12台 0
3台 3台 0
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表 1-7 本项目变动生产线主要槽体设置变化情况

变动前 变动后

槽体名称 长（mm） 宽（mm） 高（mm）
单条数

量（个）
槽体名称 长（mm）

宽

（mm）
高（mm）

单条数

量（个）

全自动挂镀镍铬线 1#（1#厂房 1层） 全自动挂镀镍铬线 1#（1#厂房 1层）

除油 1800 900 1350 1 除油 1800 900 1350 1
水洗 900 900 1350 3 水洗 900 900 1350 3

超声除蜡 2700 900 1350 1 超声除蜡 2700 900 1350 1
超声除蜡 3600 900 1350 2 超声除蜡 3600 900 1350 2

水洗 900 900 1350 3 水洗 900 900 1350 3
超声除油 2700 900 1350 2 超声除油 2700 900 1350 2

水洗 900 900 1350 2 水洗 900 900 1350 2
水洗 2700 900 1350 1 水洗 2700 900 1350 1
水洗 900 900 1350 2 水洗 900 900 1350 2

阴极电解 2700 900 1350 1 超声除油 2700 900 1350 1
阳极电解 1800 900 1350 1 超声除油 1800 900 1350 1

水洗 900 900 1350 3 水洗 900 900 1350 3
超声除油 2700 900 1350 1 电解除油 2700 900 1350 1

水洗 900 900 1350 3 水洗 900 900 1350 5
活化 900 900 1350 1
水洗 900 900 1350 2
活化 900 900 1350 1 活化 1800 900 1350 1
水洗 900 900 1350 2 水洗 900 900 1350 2

半光镍 6300 900 1350 1 半光镍 6300 900 1350 1
全光镍 25200 900 1350 1 全光镍 25200 900 1350 1
镍封 1800 900 1350 1 镍封 1800 900 1350 1
回收 900 900 1350 1 回收 900 900 1350 1
水洗 900 900 1350 5 水洗 900 900 1350 5

铬活化 900 900 1350 1 铬活化 900 900 1350 1
镀铬 9000 900 1350 1 镀铬 9000 900 1350 1
回收 900 900 1350 1 回收 900 900 1350 1
水洗 900 900 1350 4 水洗 900 900 1350 4
还原 900 900 1350 1 还原 900 900 1350 1
水洗 900 900 1350 1 水洗 900 900 1350 1
水洗 1800 900 1350 1 水洗 1800 900 1350 1
水洗 900 900 1350 2 水洗 900 900 1350 2

水洗 900 900 1350 2
热水洗 900 900 1350 1 热水洗 900 900 1350 1
空位 1800 900 1350 1
退挂 9000 900 1350 1 退挂 9000 900 1350 1
水洗 900 900 1350 2 水洗 900 900 1350 2

PVD处理

超声除油 900 1200 1350 2
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水洗 700 1200 1350 5
真空镀膜设

备
2

产品退镀（退镍铬） 产品退镀（退镍铬）

退镀 2500 800 1000 1 退镀 2600 800 1350 1
水洗 800 800 1000 3 水洗 700 700 1350 3

产品退镀（退铬） 产品退镀（退铬）

退铬 1200 800 1350 1 退铬 1100 750 1350 1
水洗 800 800 1350 2 水洗 700 700 1350 2

酸电解 800 800 1350 1 酸电解 700 700 1350 1
水洗 800 800 1350 2 水洗 700 700 1350 2

全自动挂镀镍铬线 2#（1#厂房 1层） 全自动挂镀镍铬线 2#（1#厂房 1层）

超声除蜡 2000 900 1350 2 超声除蜡 2000 900 1350 2
水洗 2000 600 1350 2 水洗 2000 600 1350 2

电解除油 2000 900 1350 1 电解除油 2000 900 1350 1
超声除油 2000 900 1350 2 超声除油 2000 900 1350 2

水洗 2000 600 1350 2 水洗 2000 600 1350 2
电解除油 2000 900 1350 1 电解除油 2000 900 1350 1

水洗 2000 600 1350 3 水洗 2000 600 1350 3
活化 2000 600 1350 1 活化 1 2000 600 1350 1

冲击镍 2000 900 1350 1 冲击镍 2000 900 1350 1
回收 2000 600 1350 2 回收 2000 600 1350 2
镀镍 2000 900 1350 4 镀镍 2000 1750 1350 3

镀镍 2000 900 1350 1
回收 2000 600 1350 1
水洗 2000 600 1350 2 水洗 2000 600 1350 2
活化 2000 600 1350 1 活化 2 2000 600 1350 1
水洗 2000 600 1350 3 水洗 2000 600 1350 3

铬活化 2000 600 1350 1 铬活化 2000 600 1350 1
镀铬 2000 900 1350 5 镀铬 2000 900 1350 5
回收 2000 600 1350 1 回收 2000 600 1350 1
水洗 2000 600 1350 6 水洗 2000 600 1350 6

全自动挂镀硬铬线 6#（1#厂房 3层） 全自动挂镀硬铬线 6#（2#厂房 1层）

除油 4000 1000 2000 1
水洗 4000 1000 2000 2
反刻 4000 1000 2000 1
镀铬 4000 1000 2000 4 镀铬 4000 900 2000 2

镀铬 4000 1200 2000 1
回收 4000 1000 2000 1
水洗 4000 1000 2000 2 水洗 4000 600 2000 1

全自动挂镀锌线 8#（2#厂房 2层） 全自动挂镀锌线 8#（9#厂房 1层）

除油 1700 900 1700 1
水洗 850 900 1700 2
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化学除油 10200 900 1700 1 化学除油 10200 900 1700 1
超声除油 6800 900 1700 1 超声除油 3400 900 1700 1

水洗 850 900 1700 3 水洗 850 900 1700 3
酸洗 1 4250 900 1700 1 酸洗 1 4250 900 1700 1
酸洗 2 5950 900 1700 1 酸洗 2 5950 900 1700 1
水洗 850 900 1700 3 水洗 850 900 1700 3

预镀锌 3600 900 1700 1 预镀锌 3400 900 1700 1
水洗 850 900 1700 2 水洗 850 900 1700 2
活化 4250 900 1700 1 活化 4250 900 1700 1
水洗 850 900 1700 2 水洗 850 900 1700 2
活化 850 900 1700 1 活化 850 900 1700 1
水洗 850 900 1700 2 水洗 850 900 1700 2
水洗 3400 900 1700 1 水洗 3400 900 1700 1
水洗 850 900 1700 2 水洗 850 900 1700 2

酸性镀锌 5950 900 1700 1 酸性镀锌 5950 900 1700 1
酸性镀锌 8500 900 1700 1 酸性镀锌 8500 900 1700 1

水洗 850 900 1700 2 水洗 850 900 1700 2
出光 850 900 1700 1 出光 850 900 1700 1
水洗 850 900 1700 2 水洗 850 900 1700 2

碱性镀锌 39100 900 1700 1 碱性镀锌 39100 900 1700 1
水洗 850 900 1700 3 水洗 850 900 1700 3
水洗 3400 900 1700 1 水洗 3400 900 1700 1
出光 850 900 1700 1 出光 850 900 1700 1
水洗 850 900 1700 2 水洗 850 900 1700 2
钝化 1700 900 1700 1 钝化 1700 900 1700 1
水洗 850 900 1700 2 水洗 850 900 1700 2
钝化 1700 900 1700 1 钝化 1700 900 1700 1
水洗 850 900 1700 2 水洗 850 900 1700 2

热水洗 850 900 1700 1 热水洗 850 900 1700 1
钝化 1700 900 1700 2 钝化 1700 900 1700 2
水洗 850 900 1700 2 水洗 850 900 1700 2
封闭 1700 900 1700 1 封闭 850 900 1700 2
回收 850 900 1700 1 回收 850 900 1700 1

全自动滚镀锌线 9#（2#厂房 3层） 全自动滚镀锌线 9#（9#厂房 1层）

除油 3000 2450 1200 2 除油 3200 2620 1200 1
除油 1600 2620 1200 1

电解除油 1600 2620 1200 1
水洗 750 2450 1200 3 水洗 800 2620 1200 3
交换 750 2450 1200 1 交换 750 2620 1200 1
酸洗 1 1500 2450 1200 1 酸洗 1 1400 2620 1200 1
酸洗 2 3000 2450 1200 1 酸洗 2 2800 2620 1200 1
水洗 750 2450 1200 3 水洗 800 2620 1200 2

交换 800 2620 1200 1
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镀锌 3600 2450 1200 3 镀锌 3800 2620 1200 2
水洗 750 2450 1200 2
出光 750 2450 1200 1
交换 750 2450 1200 1 交换 800 2620 1200 1
水洗 750 2450 1200 3 水洗 800 2620 1200 3
镀锌 3600 2450 1200 4 镀锌 3800 2620 1200 6

交换 800 2200 1200 1
出光 800 2200 1200 1
水洗 800 2200 1200 2

钝化 1500 2450 1200 1 钝化 1500 2200 1200 1
水洗 1500 2450 1200 1 水洗 800 2200 1200 1
水洗 1000 2450 1200 2 交换 800 2200 1200 2

热水洗 800 2200 1200 1
钝化 1500 2450 1200 1 钝化 1500 2200 1200 1
水洗 1500 2450 1200 1 水洗 800 2200 1200 2
水洗 1000 2450 1200 2 交换 800 2200 1200 1

热水洗 750 2200 1200 1
钝化 1000 2450 1200 1 钝化 900 2200 1200 1
水洗 750 2450 1200 3 水洗 800 2200 1200 2

热水洗 800 2200 1200 1
钝化 1000 2450 1200 1 钝化 900 2200 1200 1
水洗 750 2450 1200 3 水洗 800 2200 1200 1

交换 800 2200 1200 1
热水洗 800 2200 1200 1

封闭 1500 2450 1200 1 封闭 1500 2200 1200 1
回收 1500 2450 1200 1 回收 1500 2200 1200 1

全自动挂镀锌镍线 18#（10#厂房 3层） 全自动挂镀锌镍线 18#（1#厂房 4层）

热脱 1600 2500 1500 1 热脱 900 2800 1500 2
电解除油 900 2500 1500 2 电解除油 900 2800 1500 1

水洗 600 2500 1500 3 水洗 600 2800 1500 2
酸洗 1400 2500 1500 1 酸洗 1250 2800 1500 1
水洗 600 2500 1500 3 水洗 600 2800 1500 2

电解除油 900 2500 1500 1 电解除油 900 2800 1500 1
水洗 600 2500 1500 2 水洗 600 2800 1500 2

超声除油 900 2500 1500 1
水洗 600 2500 1500 2

活化 600 2800 1500 1
水洗 600 2800 1500 2

电解除油 900 2800 1500 1
水洗 600 2800 1500 2

超声水洗 900 2800 1500 1
活化 600 2500 1500 1 活化 600 2800 1500 1
水洗 600 2500 1500 2 水洗 600 2800 1500 2
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预浸 600 2500 1500 1 预浸 600 2800 1500 1
锌镍合金 900 2500 1500 8 锌镍合金 1000 2800 1500 10

水洗 600 2500 1500 2 水洗 600 2800 1500 2
移动水洗 600 7600 1500 1
水洗 600 2800 1500 1
活化 600 2800 1500 1
水洗 600 2800 1500 1

锌镍合金 900 2500 1500 8 锌镍合金 1000 2800 1500 6
水洗 600 2500 1500 2 水洗 600 2800 1500 3

移动水洗 700 7220 1500 1
超声水洗 900 2500 1500 1 超声水洗 900 2800 1500 1

出光 600 2500 1500 1 出光 600 2800 1500 1
水洗 600 2500 1500 2 水洗 600 2800 1500 1
钝化 700 2500 1500 2 钝化 700 2800 1500 2
水洗 600 2500 1500 2 水洗 600 2800 1500 2

热水洗 700 2500 1500 1
钝化 700 2500 1500 1 钝化 700 2800 1500 1
水洗 600 2500 1500 2 水洗 600 2800 1500 2

热水洗 600 2800 1500 1
出光 600 2500 1500 1 出光 600 2800 1500 1
水洗 600 2500 1500 2 水洗 600 2800 1500 1
钝化 700 2500 1500 2 钝化 700 2800 1500 2
水洗 600 2500 1500 2 水洗 600 2800 1500 2
钝化 700 2500 1500 1 钝化 700 2800 1500 1
水洗 600 2500 1500 2 水洗 600 2800 1500 2

热水洗 700 2500 1500 1 热水洗 700 2800 1500 2
封闭 700 2500 1500 3 封闭 700 2800 1500 3

全自动挂镀锌线 10#（2#厂房 4层） 全自动挂镀锌线 10#（1#厂房 4层）

热脱 6800 900 1500 1 超声除油 2400 900 1500 1
热脱 4000 900 1500 1

电解除油 6800 900 1500 1 电解除油 6400 900 1500 1
超声除油 6800 900 1500 1 超声除油 6400 900 1500 1

水洗 850 900 1500 2 水洗 800 900 1500 3
酸洗 6800 900 1500 1 酸洗 6400 900 1500 1
水洗 850 900 1500 3 水洗 800 900 1500 3

电解除油 3400 900 1500 1 电解除油 3200 900 1500 1
水洗 850 900 1500 2 水洗 800 900 1500 2

超声除油 5100 900 1500 1 超声水洗 4800 900 1500 1
水洗 850 900 1500 2 水洗 800 900 1500 2
活化 850 900 1500 1 活化 800 900 1500 1
水洗 850 900 1500 2 水洗 800 900 1500 2

酸性镀锌 13600 900 1500 1 酸性镀锌 19200 900 1500 1
空位 1600 900 1500 1
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酸性镀锌 20400 900 1500 1 酸性镀锌 15200 900 1500 1
水洗 850 900 1500 2 水洗 800 900 1500 2

超声水洗 2550 900 1500 1 超声水洗 2400 900 1500 1
出光 850 900 1500 1 出光 800 900 1500 1
水洗 850 900 1500 3 水洗 800 900 1500 3
预浸 850 900 1500 1 预浸 800 900 1500 1

碱性镀锌 17000 900 1500 1 碱性镀锌 16000 900 1500 1
水洗 850 900 1500 2 水洗 800 900 1500 2

超声水洗 5100 900 1500 1 超声水洗 4800 900 1500 1
出光 850 900 1500 1 出光 800 900 1500 1
水洗 850 900 1500 2 水洗 800 900 1500 1
钝化 1700 900 1500 1 钝化 1600 900 1500 1
水洗 850 900 1500 2 水洗 800 900 1500 1
钝化 850 900 1500 1 钝化 1600 900 1500 1
水洗 850 900 1500 2 水洗 800 900 1500 2

热水洗 850 900 1500 1 热水洗 800 900 1500 1
封闭 850 900 1500 2 封闭 800 900 1500 2
全自动连续镀铜镍银生产线（11#厂房 4层） 鞋模镀铜生产线（9#厂房 3层）

导电 300 710 300 5 酸铜 3400 750 800 12
电解除油 1222 710 300 5 酸铜 3400 1200 1100 8

导电 300 710 300 1 水洗 3400 1200 1100 1
风刀 300 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1
浸水洗 700 710 300 1

喷淋水洗 3 300 710 300 1
空白 200 710 300 1
活化 1650 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1
浸水洗 700 710 300 1
导电 300 710 300 2

预镀氰铜 1272 710 300 2
导电 300 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 300 710 300 1
喷淋水洗 3 300 710 300 1

活化 888 710 300 1
喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1

导电 400 710 300 1
镀镍 1272 710 300 1
导电 300 710 300 3
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镀镍 1272 710 300 3
导电 300 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1

导电 300 710 300 2
镀镍 1272 710 300 2
导电 300 710 300 1
回收 1 250 710 300 1
回收 2 250 710 300 1
回收 3 300 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1

导电 400 710 300 1
银前活化 1150 710 300 1
喷淋水洗 250 710 300 1

导电 400 710 300 1
预镀银 1272 710 300 1
导电 300 710 300 6
镀银 1272 710 300 6
导电 300 710 300 1
回收 1 250 710 300 1
回收 2 250 710 300 1
回收 3 300 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1

导电 400 710 300 1
电解保护 1272 710 300 1

导电 300 710 300 1
喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1
浸水洗 700 710 300 1
热水洗 1350 710 300 1
导电 250 710 300 5

银保护 1350 710 300 5
导电 300 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1
热水洗 700 710 300 1

喷淋水洗 3 250 710 300 1
风刀 700 710 300 1
烘箱 1600 710 300 1
封闭 500 710 300 1
风刀 700 710 300 1
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烘箱 1200 710 300 1
全自动连续镀铜镍银生产线（11#厂房 4层） 全自动铜带镀铜生产线（9#厂房 3层）

导电 300 710 300 5 碱洗
4000/300

0
1000 200 1

电解除油 1222 710 300 5
对应的储

液槽
4000 800 350 1

导电 300 710 300 1 水洗 1450/750 1000 200 1

风刀 300 710 300 1 酸洗
3000/235

0
1000 200 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
对应的储

液槽
4000 800 350 1

喷淋水洗 2 250 710 300 1 酸铜
5000/400

0
1000 200 3

浸水洗 700 710 300 1
对应的储

液槽
4000 800 350 3

喷淋水洗 3 300 710 300 1 水洗 1500/750 1000 200 1
空白 200 710 300 1 水洗 1400/750 1000 200 1

活化 1650 710 300 1
对应的储

液槽
2000 800 350 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1 定型 3000/700 1000 200 1

喷淋水洗 2 250 710 300 1
对应的储

液槽
2000 800 350 1

浸水洗 700 710 300 1 烘干通道

导电 300 710 300 2
预镀氰铜 1272 710 300 2

导电 300 710 300 1
喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 300 710 300 1
喷淋水洗 3 300 710 300 1

活化 888 710 300 1
喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1

导电 400 710 300 1
镀镍 1272 710 300 1
导电 300 710 300 3
镀镍 1272 710 300 3
导电 300 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1

导电 300 710 300 2
镀镍 1272 710 300 2
导电 300 710 300 1
回收 1 250 710 300 1
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回收 2 250 710 300 1
回收 3 300 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1

导电 400 710 300 1
银前活化 1150 710 300 1
喷淋水洗 250 710 300 1

导电 400 710 300 1
预镀银 1272 710 300 1
导电 300 710 300 6
镀银 1272 710 300 6
导电 300 710 300 1
回收 1 250 710 300 1
回收 2 250 710 300 1
回收 3 300 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1

导电 400 710 300 1
电解保护 1272 710 300 1

导电 300 710 300 1
喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1
浸水洗 700 710 300 1
热水洗 1350 710 300 1
导电 250 710 300 5

银保护 1350 710 300 5
导电 300 710 300 1

喷淋水洗 1 250 710 300 1
喷淋水洗 2 250 710 300 1
热水洗 700 710 300 1

喷淋水洗 3 250 710 300 1
风刀 700 710 300 1
烘箱 1600 710 300 1
封闭 500 710 300 1
风刀 700 710 300 1
烘箱 1200 710 300 1
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备注：图例为全自动铜带镀铜生产线中工艺槽及对应的储液槽的示意图，4000/3000意思 4000mm
是槽边 1 和 4 的距离，3000mm 是挡板 2 和 3的距离，槽液由储液槽往上打入工艺槽，工艺槽中槽

液从挡板 2和 3自流入储液槽，储液槽中槽液（除镀槽对应的储液槽中槽液不更换、酸铜槽后水洗

溢流外）定期更换。碱洗槽后水洗无储液槽，水溢流进入园区废水处理设施进行处理。

3、生产工艺

变动生产线主要生产工艺未发生变化，具体如下：

表 1-8 本项目变动生产线生产工艺变化情况

变动前 变动后
变化情况

生产线名称 主要生产工艺 生产线名称 主要生产工艺

全自动挂镀镍铬线 1# 镀镍、镀铬 全自动挂镀镍铬线 1# 镀镍、镀铬 不变

全自动挂镀镍铬线 2# 镀镍、镀铬 全自动挂镀镍铬线 2# 镀镍、镀铬 不变

全自动挂镀硬铬线 6# 硬铬 全自动挂镀硬铬线 6# 硬铬 不变

全自动挂镀锌线 8# 镀锌 全自动挂镀锌线 8# 镀锌 不变

全自动滚镀锌线 9# 镀锌 全自动滚镀锌线 9# 镀锌 不变

全自动挂镀锌线 10# 镀锌 全自动挂镀锌线 10# 镀锌 不变

全自动挂镀锌镍线 18# 镀锌镍 全自动挂镀锌镍线 18# 镀锌镍 不变

全自动连续镀铜镍银生产线 镀铜、镀镍、镀银 全自动铜带镀铜生产线 镀铜 取消镀镍、镀银

全自动连续镀铜镍银生产线 镀铜、镀镍、镀银 鞋模镀铜生产线 镀铜 取消镀镍、镀银

1 2 3 4

储液槽

工艺槽 200mm
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图 1-1 全自动挂镀镍铬线 1#生产工艺及产污环节
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生产线各槽工艺条件如下：

表 1-9 全自动挂镀镍铬线 1#各槽工艺条件

槽体名称 溶液主要成分 控制温度 排放去向 排放或处置频次

除油槽 除油粉 50g/L 70-80℃ 废水处理站 30天更换一次

超声除蜡槽 除蜡水 30g/L 60-70℃ 废水处理站 30天更换一次

超声波除油 除油粉 30g/L 50-60℃ 废水处理站 30天更换一次

电解除油槽 除油粉 40g/L 40℃ 废水处理站 30天更换一次

活化 盐酸 1~2％ 常温 废水处理站 30天更换一次

半光镍槽

硫酸镍 300g/L
氯化镍 30-60g/L
硼酸 40-50g/L

光亮添加剂 2-3mL/L

50℃ 处理后回用 不更换

全光镍槽

硫酸镍 280-300g/L
氯化镍 50-60g/L
硼酸 40-50g/L

光亮添加剂 2-5ml/L

50-55℃ 处理后回用 不更换

镍封槽

硫酸镍 280-300g/L
氯化镍 50-60g/L
硼酸 40-50g/L

50-55℃ 处理后回用 不更换

铬活化槽 铬酸 5% 常温 － 不更换

镀铬槽
铬酸 150-180g/L

硫酸 1-2g/L
30-45℃ 处理后回用 不更换

还原槽 焦亚硫酸钠 15g/L 常温 废水处理站 10天更换一次

热水洗 水 50-60℃ 废水处理站 3天更换一次

退镀、退铬、退挂

槽
电解剥离剂 常温 －

定期过滤清理剥离

沉淀物

硫酸电解 硫酸 3-5％ 常温 废水处理站 30天更换一次

图 1-2 全自动挂镀镍铬线 2#生产工艺及产污环节
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生产线各槽工艺条件如下：

表 1-10 全自动挂镀镍铬线 2#各槽工艺条件

槽体名称 溶液主要成分 控制温度 排放去向 排放或处置频次

超声除蜡槽 除蜡水 30g/L 60-70℃ 废水处理站 30天更换一次

超声波除油 除油粉 30g/L 50-60℃ 废水处理站 30天更换一次

电解除油槽 除油粉 40g/L 40℃ 废水处理站 30天更换一次

活化 1 盐酸 1~2％ 常温 废水处理站 30天更换一次

活化 2 硫酸 3-5％ 常温 废水处理站 30天更换一次

冲击镍
氯化镍 200-300g/L

盐酸 20％
常温 处理后回用 不更换

镀镍槽

硫酸镍 280-300g/L
氯化镍 50-60g/L
硼酸 40-50g/L

光亮添加剂 2-5ml/L

50-55℃ 处理后回用 不更换

铬活化槽 铬酸 5% 常温 － 不更换

镀铬槽
铬酸 150-180g/L

硫酸 1-2g/L
30-45℃ 处理后回用 不更换

图 1-3 全自动挂镀硬铬线 6#生产工艺及产污环节

全自动挂镀硬铬线 6#各槽工艺条件如下：

表 1-11 全自动挂镀硬铬线 6#各槽工艺条件

槽体名称 溶液主要成分 控制温度 排放去向 排放或处置频次

镀硬铬
铬酐 220-270g/L
硫酸 2.5-4g/L

55-60℃ 处理后回用 不更换

水洗 水 常温 废水处理站 1天更换一次

镀铬

槽渣

水洗

含铬废水

下挂上挂

铬酸雾
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图 1-4 全自动挂镀锌线 8#生产工艺及产污环节

生产线各槽工艺条件如下：

表 1-12 全自动挂镀锌线 8#各槽工艺条件

槽体名称 溶液主要成分 控制温度 排放去向 排放或处置频次

化学除油槽 除油粉 50g/L 70-80℃ 废水处理站 30天更换一次

超声波除油 除油粉 30g/L 50-60℃ 废水处理站 30天更换一次

酸洗 1 硫酸 15％ 常温 废水处理站 30天更换一次

酸洗 2 盐酸 12％ 常温 废水处理站 30天更换一次

预镀锌
氯化钾 180-220g/L、氯化锌

20-40g/L、硼酸 25-30g/L
30℃ 处理后回用 不更换

活化 盐酸 1~2％ 常温 废水处理站 30天更换一次

酸性镀锌
氯化钾 180-220g/L、氯化锌

20-40g/L、硼酸 25-30g/L
30℃ 处理后回用 不更换

碱性镀锌
氧化锌 8-12g/L、氢氧化钠

100-200g/L、添加剂 1.5g/L
30℃ 处理后回用 不更换

出光 硝酸 0.5~1％ 常温 废水处理站 30天更换一次

钝化 三价铬电镀液 4～6％ 35℃ 处理后回用 不更换

热水洗 水 50-60℃ 废水处理站 3天更换一次

封闭 封闭剂 70-80g/L 常温 - 不更换

回流
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图 1-5 全自动滚镀锌线 9#生产工艺及产污环节

生产线各槽工艺条件如下：

表 1-13 全自动滚镀锌线 9#各槽工艺条件

槽体名称 溶液主要成分 控制温度 排放去向 排放或处置频次

除油槽 除油粉 50g/L 70-80℃ 废水处理站 30天更换一次

电解除油槽 除油粉 40g/L 40℃ 废水处理站 30天更换一次

酸洗 1 硫酸 15％ 常温 废水处理站 30天更换一次

酸洗 2 盐酸 12％ 常温 废水处理站 30天更换一次

酸性镀锌

氯化钾 180-220g/L
氯化锌 20-40g/L
硼酸 25-30g/L

30℃ 处理后回用 不更换

出光 硝酸 0.5~1％ 常温 废水处理站 30天更换一次

钝化 三价铬电镀液 4～6％ 35℃ 处理后回用 不更换

热水洗 水 50-60℃ 废水处理站 6天更换一次

封闭 封闭剂 70-80g/L 常温 - 不更换

50%

50%
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图 1-6 全自动挂镀锌线 10#生产工艺及产污环节

生产线各槽工艺条件如下：

表 1-14 全自动挂镀锌线 10#各槽工艺条件

槽体名称 溶液主要成分 控制温度 排放去向 排放或处置频次

热脱槽 除油粉 50g/L 70-80℃ 废水处理站 30天更换一次

电解除油槽 除油粉 40g/L 40℃ 废水处理站 30天更换一次

酸洗 盐酸 10％ 常温 废水处理站 30天更换一次

超声波除油 除油粉 30g/L 50-60℃ 废水处理站 30天更换一次

活化 盐酸 1~2％ 常温 废水处理站 30天更换一次

酸性镀锌

氯化钾 180-220g/L
氯化锌 20-40g/L
硼酸 25-30g/L

30℃ 处理后回用 不更换

碱性镀锌

氧化锌 8-12g/L
氢氧化钠 100-200g/L

添加剂 1.5g/L
30℃ 处理后回用 不更换

出光 硝酸 0.5~1％ 常温 废水处理站 30天更换一次

钝化 三价铬电镀液 4～6％ 35℃ 处理后回用 不更换

热水洗 水 50-60℃ 废水处理站 3天更换一次

封闭 封闭剂 70-80g/L 常温 - 不更换

50%

50%
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图 1-7 全自动挂镀锌镍线 18#生产工艺及产污环节

生产线各槽工艺条件如下：

表 1-15 全自动挂镀锌镍线 18#各槽工艺条件

槽体名称 溶液主要成分 控制温度 排放去向 排放或处置频次

热脱槽 除油粉 50g/L 70-80℃ 废水处理站 30天更换一次

电解除油槽 除油粉 40g/L 40℃ 废水处理站 30天更换一次

酸洗 盐酸 10％ 常温 废水处理站 30天更换一次

活化 盐酸 1~2％ 常温 废水处理站 30天更换一次

镀锌镍

硫酸镍 60-80g/L、氯化锌

160-190g/L、氯化钠

140-160g/L、柠檬酸钠

25-35g/L、硼酸 25-35g/L

30℃ 处理后回用 不更换

出光 硝酸 0.5~1％ 常温 废水处理站 30天更换一次

钝化 三价铬电镀液 4～6％ 35℃ 处理后回用 不更换

热水洗 水 50-60℃ 废水处理站 6天更换一次

封闭 封闭剂 70-80g/L 常温 - 不更换

50%

50%
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图 1-8 全自动铜带镀铜生产线生产工艺及产污环节

全自动铜带镀铜生产线各槽工艺条件如下：

表 1-16 全自动铜带镀铜生产线各槽工艺条件

槽体名称 溶液主要成分 控制温度 排放去向 排放或处置频次

碱洗槽 片碱 30% 常温 废水处理站 30天更换一次

酸洗槽 硫酸 2% 常温 废水处理站 30天更换一次

酸铜槽

硫酸铜 200-220g/L
硫酸 60-70g/L
添加剂 2ml/L

15-30℃ 处理后回用 不更换

定型槽 苯并三氮唑 0.05% 常温 废水处理站 30天更换一次

图 1-9 鞋模镀铜生产线生产工艺及产污环节

鞋模镀铜生产线各槽工艺条件如下：

表 1-17 鞋模镀铜生产线各槽工艺条件

槽体名称 溶液主要成分 控制温度 排放去向 排放或处置频次

酸铜槽

硫酸铜 200-220g/L
硫酸 60-70g/L
添加剂 2ml/L

15-30℃ 处理后回用 不更换

水洗槽 水 常温 废水处理站 1天更换一次

碱洗

废槽液

水洗

前处理碱性废水

水洗*2

含铜废水

定型

废槽液

酸洗

烘干 收卷

酸铜

槽渣

铜带 放卷

废槽液

成品

酸铜

槽渣

水洗

含铜废水

鞋模 成品
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4、主要原辅料消耗

表 1-18 项目变动前后全厂主要原辅料消耗变动情况 单位：t/a
序号 原辅料名称 分子式或成分 变动前消耗量 变动后消耗量 变化量

1 除油粉

氢氧化钠、碳酸钠、硅

酸钠、葡萄糖酸钠、

AEO、OP 乳化剂、十

二烷基硫酸钠

300 290 -10

2 除蜡水

焦磷酸钠 2%、三乙醇

胺油酸皂 30%、椰子油

二乙醇酰胺 25%、OP
乳化剂 20%、水 23%

70 70 0

3 铬酐 CrO3 155.9 147.1 -8.8
4 硫酸（98％） H2SO4 350 355 5
5 盐酸（30％） HCl 600 600 0
6 氢氧化钠 NaOH 60 58.5 -1.5
7 硼酸 H3BO3 60 61 1
8 氰化亚铜 Cu2(CN)2 50 48.4 -1.6
9 氰化钠 NaCN 90 87.1 -2.9
10 焦亚硫酸钠 Na2S2O5 1.5 1.5 0
11 焦磷酸钾 K4P2O7 5.9 5.9 0
12 硫酸铜 CuSO4·5H2O 177.2 194 16.8
13 硫酸镍 NiSO4·7H2O 95.6 96.5 0.9
14 氯化镍 NiCl2·6H2O 59.7 59.7 0
15 氧化锌 ZnO 15.5 15.2 -0.3
16 氯化锌 ZnCl2 22.2 23 0.8
17 氰化银钾 KAg(CN)2 0.983 0.983 0
18 镀镍添加剂 - 10 10 0
19 镀铜添加剂 - 10 11 1
20 铜板 Cu 288 308 20
21 镍板 Ni 385 385 0
22 锌板 Zn 61 61 0
23 三价铬钝化液 - 162 163 1
24 电解剥离剂 - 8 8 0
25 氨基磺酸 NH2SO3H 0.9 0.23 -0.67
26 氯化钯 PdCl2 1 1 0
27 硝酸（68％） HNO3 33 33 0
28 镀锌添加剂 - 18 17.9 -0.1
29 封闭剂 - 5 5 0
30 退银剂 - 0.3 0.3 0
31 磷酸钠 Na3PO4 7 7 0
32 柠檬酸钠 Na3C6H5O7·2H2O 2.5 2.6 0.1
33 次磷酸钠 NaH2PO2·H2O 5.1 5.1 0
34 柠檬酸 C₆H₈O₇ 2 2 0
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序号 原辅料名称 分子式或成分 变动前消耗量 变动后消耗量 变化量

35 解胶剂 - 3 3 0
36 草酸 H2C2O4 2 2 0
37 氯化钠 NaCl 1.5 1.7 0.2
38 氯化钴 CoCl2·6H2O 2.5 2.5 0
39 氰化钾 KCN 13 4.48 -8.52
40 水合肼（80%） N2H4·H2O 0.53 0.53 0
41 氯化亚锡 SnCl2·2H2O 12.64 12.64 0
42 锡酸钠 Na2SnO3·3H2O 0.955 0.955 0
43 代铬添加剂 - 2 2 0
44 硫酸亚锡 SnSO4 47.5 47.5 0
45 锡 Sn 285 285 0
46 焦磷酸铜 Cu2P2O7 1.5 1.5 0
47 水性漆（喷漆） 36 36 0
48 铜发黑盐 - 2 2 0
49 电解保护剂 - 1.5 0.5 -1
50 银保护剂 - 4 0 -4
51 锡保护剂 - 12 12 0
52 银 Ag 9.09 3.13 -5.96
53 氨基磺酸镍（60%） Ni (NH2SO3)2·4H2O 18 4.5 -13.5
54 电泳漆 6.4 6.4 0
55 色浆 1.6 1.6 0
56 苯并三氮唑 C6H5N3 0 0.35 0.35
57 水 - 299311 282067 -17244
58 电 - 2700万度/a 2600万度/a -100万度/a
59 蒸汽 - 45000 44000 -1000
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5、环境保护措施

根据企业规划，环保措施变化情况见表 1-19。
表 1-19 环境保护措施变化表

类别 污染物 环评报告中污染防治措施 变动后污染防治措施 变动前后变化情况

废气

电镀工艺废气

要求企业对电镀生产线进行密闭处理。

1#-21#电镀生产线在产生废气的槽体处设置“槽边侧吸+
顶吸”槽边吸风装置，通过引风使槽体周边产生负压，确保 95%
以上的废气引入废气处理装置内进行处理。

要求连续镀生产线槽体用盖板盖住，槽体内部开孔对废气

进行收集，确保 98%以上的废气引入废气处理装置内进行处理。

镀铬槽添加铬雾抑制剂。铬酸雾收集后采用网格式铬酸雾

净化回收器处理，再以碱液喷淋吸收后高空排放，该回收系统

净化效率可达 96%以上。净化回收器收集的铬酸液可回收利用。

氯化氢、氰化氢、硫酸雾经收集后，氯化氢、硫酸雾可采

用氢氧化钠溶液中和吸收、氰化氢可采用氢氧化钠+次氯酸钠溶

液中和吸收，处理后的废气高空排放。

企业对电镀生产线进行密闭处理。

1#-3#、5#-21#电镀生产线在产生废气的槽体处设置

“槽边侧吸+顶吸”槽边吸风装置，通过引风使槽体周

边产生负压，确保 95%以上的废气引入废气处理装置内

进行处理。

连续镀生产线槽体用盖板盖住，槽体内部开孔对废

气进行收集，确保 98%以上的废气引入废气处理装置内

进行处理。

根 据 《 污 染 源 源 强 核 算 技 术 指 南 电 镀 》

（HJ984-2018），室温下含硫酸的溶液中镀铜、弱硫酸

酸洗过程硫酸雾可忽略不计。因此全自动铜带镀铜生产

线、鞋模镀铜生产线设置顶部吸风装置，集气后采用碱

液喷淋处理（喷淋塔中和法，氢氧化钠溶液）后高空排

放。

废气处理方式不变，但是排气筒设置发生变化。

全自动铜带镀

铜生产线、鞋模镀铜

生产线收集方式发

生变化。

部分盐酸储罐

呼吸废气经收集后

与电镀工艺废气一

起经电镀工艺废气

处理设施处理后高

空排放，不单独处理

排放。

排气筒设置变

化具体见表 1-20。

储罐呼吸废气

装有原料的槽罐车向储罐输送原料时，须设密闭平衡管。

盐酸储罐设置呼吸阀，储罐呼吸废气经收集后再经碱液喷

淋处理后通过 32m 高排气筒高空排放（每个厂房设 1个排放

口，共 5个排放口）。

装有原料的槽罐车向储罐输送原料时，须设密闭平

衡管。

盐酸储罐设置呼吸阀。9#厂房 4个盐酸储罐、1#厂
房、2#厂房盐酸储罐呼吸废气经收集后与电镀工艺废气

一起经电镀工艺废气处理设施处理后高空排放。9#厂房

2个盐酸储罐、10#厂房、11#厂房盐酸储罐呼吸废气经

收集后再经碱液喷淋处理后高空排放。

喷漆废气、电

泳废气

采用水性漆。企业建立相对密闭的喷漆房，用于布置水帘

式喷漆台；喷漆工序进行时，喷漆房门关闭，喷漆房两端仅留
与环评一致。

排气筒位置从 1#厂
房变为 11#厂房
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类别 污染物 环评报告中污染防治措施 变动后污染防治措施 变动前后变化情况

有供流水线上挂工件进出开口，确保喷漆房的密闭性。喷漆的

喷涂过程部分废气散发在喷漆房空气中，大部分有机废气通过

水帘吸收装置的抽风机排出。

流平段密闭设置，一端与喷漆室对接，一端与烘道对接。

在流平、烘干过程中，小部分溶剂在工件进出流平、烘干段时

散发于厂房空气中，大部分通过抽风机排出。

电泳工件采用烘道烘干，烘道出口处设排气管收集废气，

同时对电泳槽废气进行密闭收集，电泳废气收集后与喷漆废气

一起进入有机废气处理设施处理后（采用二级水喷淋处理）通

过一根 32m排气筒高空排放。

拉丝粉尘
对每个拉丝工位设置半封闭集气装置，形成负压吸风，将

粉尘收集后经布袋除尘器处理后通过 32m排气筒高空排放。
与环评一致。

排气筒位置从 1#厂
房变为 11#厂房

废水
生产废水和生

活污水

企业外排废水经之恩环保产业园的废水处理设施预处理后

排入市政污水管网，纳入路桥区滨海污水处理厂处理，第一类

污染物排放执行《电镀水污染物排放标准》（DB33/2260-2020），
其他重金属和总氰化物排放执行《电镀污染物排放标准》

（GB21900-2008）表 3标准，总锡排放参照执行《锡、锑、汞

工业污染物排放标准》（GB30770-2014），其他废水污染物排

放执行进管标准。路桥区滨海污水处理厂接管标准执行《污水

综合排放标准》（GB8978-1996）三级标准（总磷、氨氮执行

《工业企业废水氮、磷污染物间接排放限值》（DB33/887-2013），
总氮按设计进水水质 50mg/L，硫酸盐执行《污水排入城镇下水

道水质标准》（GB/T31962-2015）），出水排放执行《台州市

城镇污水处理厂出水指标及标准限值表（试行）》中的相关标

准。

企业外排废水经之恩环保产业园的废水处理设施预处

理后排入市政污水管网，纳入路桥区滨海污水处理厂处

理。园区废水处理设施处理工艺基本不变，规模发生变

化（前处理废水、生化处理、中水回用规模变大）。

处理规模变化具体

见表 1-21。
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表 1-20 排气筒设置变化表

废气

种类

变动前 变动后

厂房名

称
生产线编号 处理方式

处理设
施数量
（套）

排气筒
数量

（支）

排气
筒高
度(m)

编号
厂房名

称

生产线编
号

处理方式
处理设
施数量
（套）

排气筒
数量
（支）

排气筒
高度
(m)

编号

氯化

氢

1#厂房 1# 喷淋塔中和法 1 1 32 DA001

1#厂房 2# 喷淋塔中和法 1 1 32 DA001 1#厂房
2#、10#、
盐酸储罐

喷淋塔中和法 3 1 32 DA002

10#厂房 18#、19# 喷淋塔中和法 2 1 32 DA007 1#厂房 18# 喷淋塔中和法 2 1 32 DA003

2#厂房 10#、11# 喷淋塔中和法 2 1 32 DA004 2#厂房
11#、盐酸

储罐
喷淋塔中和法 1 1 32 DA005

2#厂房 8#、9# 喷淋塔中和法 2 1 32 DA003 9#厂房
8#、9#、盐

酸储罐
喷淋塔中和法 2 1 32 DA008

9#厂房 13#、14# 喷淋塔中和法 2 1 32 DA005 9#厂房 13#、14# 喷淋塔中和法 2 1 32 DA009
9#厂房 15# 喷淋塔中和法 1 1 32 DA006 9#厂房 15# 喷淋塔中和法 1 1 32 DA010

10#厂房 19# 喷淋塔中和法 1 1 32 DA016
10#厂房 20#、21# 喷淋塔中和法 2 1 32 DA008 10#厂房 20#、21# 喷淋塔中和法 2 1 32 DA017

10#厂房 7# 喷淋塔中和法 1 1 32 DA018
1#厂房 3#、7# 喷淋塔中和法 2 1 32 DA002 11#厂房 3# 喷淋塔中和法 1 1 32 DA024
1#厂房 盐酸储罐 喷淋塔中和法 1 1 32 DA022
2#厂房 盐酸储罐 喷淋塔中和法 1 1 32 DA023
9#厂房 盐酸储罐 喷淋塔中和法 1 1 32 DA024 9#厂房 盐酸储罐 喷淋塔中和法 1 1 32 DA011
10#厂房 盐酸储罐 喷淋塔中和法 1 1 32 DA025 10#厂房 盐酸储罐 喷淋塔中和法 1 1 32 DA019
11#厂房 盐酸储罐 喷淋塔中和法 1 1 32 DA026 11#厂房 盐酸储罐 喷淋塔中和法 1 1 32 DA025

铬酸

雾

1#厂房

1#、2#
喷淋塔凝聚回

收法
2 1 32 DA009 1#厂房 1#、2#

喷淋塔凝聚回

收法
2 1 32 DA004

7#、5#、6#
喷淋塔凝聚回

收法
3 1 32 DA010 2#厂房 5#、6#

喷淋塔凝聚回

收法
2 1 32 DA006

9#厂房 12#、13#、14#
喷淋塔凝聚回

收法
3 1 32 DA011 2#厂房 12#

喷淋塔凝聚回

收法
1 1 32 DA007
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9#厂房 13#、14#
喷淋塔凝聚回

收法
2 1 32 DA012

铬酸

雾、硫

酸雾

15#
喷淋塔凝聚回

收法
1 1 32 DA012 9#厂房 15#

喷淋塔凝聚回

收法
1 1 32 DA013

铬酸

雾

10#厂房 16#
喷淋塔凝聚回

收法
1 1 32 DA013 10#厂房 16#

喷淋塔凝聚回

收法
1 1 32 DA020

10#厂房 7# 喷淋塔中和法 1 1 32 DA021

氰化

氢

9#厂房 13#、14#
喷淋塔吸收氧

化法
2 1 32 DA015 9#厂房 13#、14#

喷淋塔吸收氧

化法
2 1 32 DA014

10#厂房

16#、17#
喷淋塔吸收氧

化法
2 1 32 DA016

10#厂房

16#、17#
喷淋塔吸收氧

化法
2 1 32 DA022

20#、21#
喷淋塔吸收氧

化法
2 1 32 DA017 20#、21#

喷淋塔吸收氧

化法
2 1 32 DA023

1#厂房 3#
喷淋塔吸收氧

化法
1 1 32 DA014 11#厂房 3#

喷淋塔吸收氧

化法
1 1 32 DA026

11#厂房

全自动连续

镀铜镍银生

产线、全自动

连续镀镍银

生产线

喷淋塔吸收氧

化法
3 1 32 DA018 11#厂房

全自动连

续镀镍银

生产线

喷淋塔吸收氧

化法
1 1 32 DA027

硫酸

雾

2#厂房 8#、9# 喷淋塔中和法 2 1 32 DA019 9#厂房

8#、9#、全

自动铜带

镀铜生产

线

喷淋塔中和法 3 1 32 DA015

11#厂房

全自动连续

镀镍锡生产

线 1#*3、全自

动连续镀铜

喷淋塔中和法 5 1 32 DA020 11#厂房

全自动连

续镀镍锡

生产线

1#*3

喷淋塔中和法 3 1 32 DA028
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镍银生产线

*2

全自动连续

镀镍锡生产

线 1#*5
喷淋塔中和法 5 1 32 DA021 11#厂房

全自动连

续镀镍锡

生产线

1#*5

喷淋塔中和法 5 1 32 DA029

粉尘 1#厂房 3# 布袋除尘 1 1 32 DA027 11#厂房 3# 布袋除尘 1 1 32 DA030
非甲

烷总

烃

1#厂房 3# 二级水喷淋 1 1 32 DA028 11#厂房 3# 二级水喷淋 1 1 32 DA031

合计 53 28 51 31
备注：根据《污染源源强核算技术指南 电镀》（HJ984-2018），盐酸浓度小于 5%，氯化氢可忽略不计。为了减轻对周围环境的影响，企业对全自动

挂镀镍铬线 1#氯化氢（源强可忽略不计）进行顶吸收集，再通过碱液喷淋吸收后高空排放。
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表 1-21 变动前后各股废水处理能力

序号
变动前 变动后 变化量

（t/d）废水名称 处理规模（t/d） 废水名称 处理规模（t/d）
1 含镍废水 700 含镍废水 700 0
2 化学镍废水 100 化学镍废水 100 0
3 锌镍废水 500 锌镍废水 500 0
4 含铬废水 1200 含铬废水 1200 0
5 含铜废水 700 含铜废水 700 0
6 含氰废水 900 含氰废水 900 0
7 综合废水 600 综合废水 600 0
8 前处理废水 4500 前处理废水 6000 +1500
10 含银废水 40 含银废水 40 0
12 合计（物化处理） 9240 合计（物化处理） 10740 +1500
13 合计（生化处理） 7000 合计（生化处理） 8500 +1500
14 中水回用 3500(产水量) 4250(产水量) +750

6、环境保护目标

本次变动在现有厂区现有厂房内，环境保护目标也未变化，因此厂界与环境保护目

标距离不变。
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1.4 非重大变动分析

对照原环境保护部发布的《关于印发制浆造纸等十四个行业建设项目重大变动清单

的通知》（环办环评[2018]6号），本项目变动是否属于重大变动清单分析见表 1-22。

表 1-22 电镀建设项目重大变动清单符合性分析

电镀建设项目重大变动清单 项目变动后
是否属于重

大变动

规

模

主镀槽规格增大或数量增加导致电

镀生产能力增大 30%及以上。

变动前镀槽容积 1322.497m3，变动后镀槽容积

1405.1996m3，变动后总镀槽容积增加 82.7026m3，

增加比例为 6.3%。变动前产能 3350万 m2/a，变

动后产能 3246.8万m2/a，变动后总产能减少 103.2
万 m2/a，减少比例为 3.1%。

不属于

建

设

地

点

项目重新选址。

项目选址与环评一致，位于路桥区金清镇新十六

路以北、十条河以西地块（路桥电镀工业园内），

本次变动在现有厂区现有厂房内。项目未重新选

址。

不属于

在原厂址附近调整（包括总平面布置

变化）导致防护距离内新增敏感点。

本次变动在现有厂区现有厂房内，环境保护目标

也未变化，符合原环评无须设置大气环境防护距

离的结论。

不属于

生

产

工

艺

镀种类型变化，导致新增污染物或污

染物排放量增加。

本次企业拟对 12条电镀生产线（1#-3#、5#-12#、
18#线）和电镀车间内的 2条电镀生产线（全自动

连续镀铜镍银生产线）进行变动，根据表 3-14，
变动后未新增污染物，未导致污染物排放量增加。

不属于

主要生产工艺变化；主要原辅材料变

化导致新增污染物或污染物排放量

增加。

本次企业拟对 12条电镀生产线（1#-3#、5#-12#、
18#线）和电镀车间内的 2条电镀生产线（全自动

连续镀铜镍银生产线）进行变动，主要生产工艺

不变。虽然主要原辅料用量发生了变化，根据表

3-14，变动后未新增污染物，未导致污染物排放

量增加。

不属于

环

境

保

护

措

施

废水、废气处理工艺变化，导致新增

污染物或污染物排放量增加（废气无

组织排放改为有组织排放除外）。

废水处理能力变大，工艺基本不变、废气处理工

艺不变，但是排气筒设置发生变化，根据表 3-14，
变动后未新增污染物，未导致污染物排放量增加。

不属于

排气筒高度降低 10%及以上。 项目变动后，排气筒高度未降低。 不属于

新增废水排放口。 变动后未新增废水排放口。 不属于

废水排放去向由间接排放改为直接

排放。

企业外排废水经之恩环保产业园的废水处理设施

预处理后排入市政污水管网，纳入路桥区滨海污

水处理厂处理。

不属于

直接排放口位置变化导致不利环境

影响加重。
/ 不属于

根据上表可知，本项目变动内容均不在电镀建设项目重大变动清单内，本项目变动

不属于重大变动。
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二、评价要素

2.1 评价标准

本次变动评价标准不变。

2.2 评价等级及范围

由于企业变动前后未导致新增废气污染物种类，废气排放量未增加，无组织排放速

率不增加。企业外排废水经之恩环保产业园的废水处理设施预处理后排入市政污水管

网，纳入路桥区滨海污水处理厂处理。Q值范围不变（均为 10≤Q＜100）。因此，评

价等级与评价范围不变。
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三、环境影响分析说明

3.1 污染源强变动情况说明

考虑部分电镀生产线仅平面布局发生变动，其他不变，源强不变，此类型电镀生产

线源强归入其他不变电镀线源强。

3.1.1 废气

1、变动生产线工艺废气源强

全自动铜带镀铜生产线酸洗槽中硫酸浓度为 2%，全自动铜带镀铜生产线、鞋模镀

铜生产线采用酸铜工艺，根据《污染源源强核算技术指南 电镀》（HJ984-2018），室

温下含硫酸的溶液中镀铜、弱硫酸酸洗过程硫酸雾可忽略不计。

变动生产线电镀工艺废气包括氯化氢、铬酸雾、硫酸雾。根据《污染源源强核算技

术指南 电镀》（HJ984-2018），电镀工艺废气产生量按下列公式计算：

Gs 单位镀槽液面面积单位时间废气污染物产生量，g/(m2.h）

A 镀槽液面面积，m2

t 核算时段内污染物产生时间，h

D 核算时段内污染物产生量，t

①氯化氢

氯化氢主要来自酸洗、冲击镍工序。氯化氢产生情况见表 3-1。

表 3-1 氯化氢产生情况

污染源 废气种类
Gs

g/(m2.h）
A

（m2）

t
（h）

D
（t/a）

产生速率

（kg/h）
2# 冲击镍 氯化氢 176 1.8 3600 1.14 0.317
8# 酸洗 氯化氢 85.84 5.355 3600 1.655 0.46
9# 酸洗 氯化氢 85.84 7.336 3600 2.267 0.63
10# 酸洗 氯化氢 85.84 5.76 3600 1.78 0.494
18# 酸洗 氯化氢 85.84 3.5 3600 1.082 0.3

合计 7.924 2.201

②硫酸雾

硫酸雾主要来自酸洗工序。硫酸雾产生情况见表 3-2。

6-
S 10tAG=D 
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表 3-2 硫酸雾产生情况

污染源 废气种类
Gs

g/(m2.h）
A

（m2）

t
（h）

D
（t/a）

产生速率

（kg/h）
8# 酸洗 硫酸雾 25.2 3.825 3600 0.347 0.096
9# 酸洗 硫酸雾 25.2 3.668 3600 0.333 0.092

合计 0.68 0.188

③铬酸雾

铬酸雾主要来自镀铬（装饰铬）、硬铬工序。铬酸雾产生情况见表 3-3。

表 3-3 铬酸雾产生情况

污染源 废气种类
Gs

g/(m2.h）
A

（m2）

t
（h）

D
（t/a）

产生速率

（kg/h）
1# 镀铬 铬酸雾 0.38 8.1 3600 0.0111 0.0031
2# 镀铬 铬酸雾 0.38 9 3600 0.0123 0.0034
6# 硬铬 铬酸雾 0.38 12 3600 0.0164 0.0046

合计 0.0398 0.0111

④废气排放情况

变动电镀生产线的废气处理设施布置在生产厂房楼顶，各条线对不同种类的废气均

设置专门的收集系统和专门的处理设施：铬酸雾收集后采用回收栅格+碱液喷淋处理（喷

淋塔凝聚回收法），氯化氢和硫酸雾收集后采用碱液喷淋处理（喷淋塔中和法，氢氧化

钠溶液）。对变动电镀生产线进行密闭，各产生废气的槽体均设置槽边吸风装置+顶部

吸风装置进行收集，收集率可达 95%。铬酸雾、氯化氢、硫酸雾处理效率按 96%计。变

动前后收集处理方式不变，但是排气筒设置发生变化，工艺废气源强核算见表 3-4，排

气筒设置见表 1-20。
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表 3-4 变动生产线工艺废气源强核算表

生产线名称 污染物 产生量（t/a）有组织排放量（t/a）无组织排放量（t/a）合计排放量（t/a）

1# 铬酸雾 0.0111 0.0004 0.0006 0.001

2#
氯化氢 1.14 0.043 0.057 0.1

铬酸雾 0.0123 0.0005 0.0006 0.0011

6# 铬酸雾 0.0164 0.0006 0.0008 0.0014

8#
氯化氢 1.655 0.063 0.083 0.146

硫酸雾 0.347 0.013 0.017 0.03

9#
氯化氢 2.267 0.086 0.113 0.199

硫酸雾 0.333 0.013 0.017 0.03

10# 氯化氢 1.78 0.068 0.089 0.157

18# 氯化氢 1.082 0.041 0.054 0.095

小计

铬酸雾 0.0398 0.0015 0.002 0.0035

氯化氢 7.924 0.301 0.396 0.697

硫酸雾 0.68 0.026 0.034 0.06

2、储罐呼吸废气

变动生产线盐酸储罐数量增加，从 4个增加到 8个，均为 5t的盐酸储罐（1#厂房、

2#厂房、9#厂房分别设 2个、2个、4个，本项目变动后全厂 1#厂房、2#厂房、9#厂房、

10#厂房、11#厂房分别设 2个、2个、6个、2个、2个），盐酸储罐因大小呼吸会产生

氯化氢。装有原料的槽罐车向储罐输送原料时，设密闭平衡管，故大呼吸产生的氯化氢

较少，本报告不进行定量分析。小呼吸废气产生量可用下列公式估算。

LB=0.191×M(P/(100910-P))0.68×D1.73×H0.51×△T0.45×FP×C×KC

式中：LB-固定顶罐的呼吸排放量(kg/a)；

M-储罐内蒸气的分子量，取 36.46；

P-在大量液体状态下，真实的蒸气压力(Pa) ，取 25℃时 2013Pa；

D-罐的直径(m) ，取 1.5m；

H-平均蒸气空间高度(m) ，取 1.3m；

△T-一天之内的平均温度差(℃) ，取 15℃；

FP-涂层因子(无量纲)，根据油漆状况取值在 1~1.5之间，为保守起见，取最大值 1.5；

C-用于小直径罐的调节因子(无量纲)；直径在 0~9m之间的罐体，C=1-0.0123(D-9)2；

直径大于 9m的，C=1；

KC-产品因子(石油原油 KC取 0.65，其他的有机液体取 1.0) ，取 1.0。

根据计算，每个盐酸储罐产生的小呼吸废气产生量为 0.002t/a，则变动生产线盐酸
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储罐呼吸废气产生量为 0.016t/a。盐酸储罐设置呼吸阀，废气经收集后与电镀工艺废气

一起经电镀工艺废气处理设施处理后高空排放，去除率为 96%。

表 3-5 变动生产线储罐呼吸废气源强核算表

污染物 产生量（t/a） 有组织排放量（t/a）无组织排放量（t/a） 合计排放量（t/a）

氯化氢 0.016 0.001 0 0.001

3、项目变动前后企业全厂废气污染物排放变化情况

项目变动前后企业全厂废气污染物排放变化情况见表 3-6。

表 3-6 项目变动前后企业全厂废气污染物排放变化情况 单位：t/a

污染物名称 单位
原环评排

放量

变动后排放量

变化量变动电镀线

排放量

其他不变电镀

线排放量
小计

电镀工艺废气

硫酸雾 t/a 0.26 0.06 0.175 0.235 -0.025
氯化氢 t/a 1.63 0.697 0.923 1.62 -0.01
铬酸雾 t/a 0.0154 0.0035 0.0097 0.0132 -0.0022
HCN t/a 0.2475 0 0.1325 0.1325 -0.115

储罐呼吸废气 氯化氢 t/a 0.002 0.001 0.001 0.002 0
喷漆、电泳 非甲烷总烃 t/a 0.646 0 0.646 0.646 0

拉丝 粉尘 t/a 0.635 0 0.635 0.635 0

3.1.2 废水

1、工艺废水

（1）生产线废水

①变动生产线废水

根据生产线设计，变动生产线废水产生规律及废水产生量详见表 3-7。
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表 3-7 变动生产线废水产生情况表

生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

全自动挂镀

镍铬线 1#

除油 1800 900 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 19 300
水洗 900 900 1350 3 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300

超声除蜡 2700 900 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 28 300
超声除蜡 3600 900 1350 2 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 74 300
水洗 900 900 1350 3 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300

超声除油 2700 900 1350 2 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 56 300
水洗 900 900 1350 2

连续逆流 前处理废水 / 0.4 12 1440 300水洗 2700 900 1350 1
水洗 900 900 1350 2

超声除油 2700 900 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 28 300
超声除油 1800 900 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 19 300
水洗 900 900 1350 3 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300

电解除油 2700 900 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 28 300
水洗 900 900 1350 5 连续逆流 前处理废水 / 0.4 12 1440 300
活化 1800 900 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 19 300
水洗 900 900 1350 2 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300
半光镍 6300 900 1350 1 / / 不更换 300
全光镍 25200 900 1350 1 / / 不更换 300
镍封 1800 900 1350 1 / / 不更换 300
回收 900 900 1350 1 / / 不更换 300
水洗 900 900 1350 5 连续逆流 含镍废水 / 0.3 12 1080 300
铬活化 900 900 1350 1 / / 不更换 300
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生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

镀铬 9000 900 1350 1 / / 不更换 300
回收 900 900 1350 1 / / 不更换 300
水洗 900 900 1350 4 连续逆流 含铬废水 / 0.4 12 1440 300
还原 900 900 1350 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 30次 28 300
水洗 900 900 1350 1

连续逆流 含铬废水 / 0.3 12 1080 300
水洗 1800 900 1350 1
水洗 900 900 1350 2
水洗 900 900 1350 2
热水洗 900 900 1350 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 100次 93 300
退挂 9000 900 1350 1 / / 不更换 300
水洗 900 900 1350 2 连续逆流 综合废水 / 0.2 12 720 300
退镀 2600 800 1350 1 / / 不更换 300
水洗 700 700 1350 3 连续逆流 综合废水 / 0.2 0.5 30 300
退铬 1100 750 1350 1 / / 不更换 300
水洗 700 700 1350 2 连续逆流 含铬废水 / 0.2 0.5 30 300
酸电解 700 700 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 6 300
水洗 700 700 1350 2 连续逆流 前处理废水 / 0.2 0.5 30 300

全自动挂镀

镍铬线 2#

超声除蜡 2000 900 1350 2 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 41 300
水洗 2000 600 1350 2 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300

电解除油 2000 900 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 21 300
超声除油 2000 900 1350 2 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 41 300
水洗 2000 600 1350 2 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300

电解除油 2000 900 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 21 300
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生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

水洗 2000 600 1350 3 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300
活化 2000 600 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 14 300
冲击镍 2000 900 1350 1 / / 不更换 300
回收 2000 600 1350 2 / / 不更换 300
镀镍 2000 1750 1350 3 / / 不更换 300
镀镍 2000 900 1350 1 / / 不更换 300
水洗 2000 600 1350 2 连续逆流 含镍废水 / 0.4 12 1440 300
活化 2000 600 1350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 14 300
水洗 2000 600 1350 3 连续逆流 前处理废水 / 0.4 12 1440 300
铬活化 2000 600 1350 1 / / 不更换 300
镀铬 2000 900 1350 5 / / 不更换 300
回收 2000 600 1350 1 / / 不更换 300
水洗 2000 600 1350 6 连续逆流 含铬废水 / 0.3 12 1080 300

全自动挂镀

硬铬线 6#

镀铬 4000 900 2000 2 / / 不更换 300
镀铬 4000 1200 2000 1 / / 不更换 300
水洗 4000 600 2000 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 300次 1224 300

全自动挂镀

锌线 8#

除油 1700 900 1700 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 22 300

水洗 850 900 1700 2

由第 2道
除油后水

洗逆流到

此后连续

逆流

前处理废水 / 0.5 12 1800 300

化学除油 10200 900 1700 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 133 300
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生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

超声除油 3400 900 1700 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 44 300

水洗 850 900 1700 3

连续逆流

到第 1道
除油后水

洗槽

300

酸洗 1 4250 900 1700 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 55 300
酸洗 2 5950 900 1700 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 77 300
水洗 850 900 1700 3 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300
预镀锌 3400 900 1700 1 / / 不更换 300
水洗 850 900 1700 2 连续逆流 前处理废水 / 0.4 6 720 300
活化 4250 900 1700 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 55 300
水洗 850 900 1700 2 连续逆流 前处理废水 / 0.4 6 720 300
活化 850 900 1700 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 11 300
水洗 850 900 1700 2

连续逆流 前处理废水 / 0.3 6 540 300水洗 3400 900 1700 1
水洗 850 900 1700 2

酸性镀锌 5950 900 1700 1 / / 不更换 300
酸性镀锌 8500 900 1700 1 / / 不更换 300
水洗 850 900 1700 2 连续逆流 前处理废水 / 0.4 6 720 300
出光 850 900 1700 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 11 300
水洗 850 900 1700 2 连续逆流 前处理废水 / 0.4 6 720 300

碱性镀锌 39100 900 1700 1 / / 不更换 300
水洗 850 900 1700 3 连续逆流 前处理废水 / 0.4 12 1440 300
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生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

水洗 3400 900 1700 1
出光 850 900 1700 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 11 300
水洗 850 900 1700 2 连续逆流 前处理废水 / 0.4 12 1440 300
钝化 1700 900 1700 1 / / 不更换 300
水洗 850 900 1700 2 连续逆流 含铬废水 / 0.4 3 360 300
钝化 1700 900 1700 1 / / 不更换 300
水洗 850 900 1700 2 连续逆流 含铬废水 / 0.4 3 360 300
热水洗 850 900 1700 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 100次 111 300
钝化 1700 900 1700 2 / / 不更换 300
水洗 850 900 1700 2 连续逆流 含铬废水 / 0.4 6 720 300
封闭 850 900 1700 2 / / 不更换 300
回收 850 900 1700 1 / / 不更换 300

全自动滚镀

锌线 9#

除油 3200 2620 1200 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 86 300
除油 1600 2620 1200 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 43 300

电解除油 1600 2620 1200 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 43 300
水洗 800 2620 1200 3 连续逆流 前处理废水 / 0.8 12 2880 300
交换 750 2620 1200 1 300
酸洗 1 1400 2620 1200 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 37 300
酸洗 2 2800 2620 1200 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 75 300
水洗 800 2620 1200 2 连续逆流 前处理废水 / 0.8 12 2880 300
交换 800 2620 1200 1 300
镀锌 3800 2620 1200 2 / / 不更换 300
交换 800 2620 1200 1 300
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生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

水洗 800 2620 1200 3 连续逆流 前处理废水 / 0.6 12 2160 300
镀锌 3800 2620 1200 6 / / 不更换 300
交换 800 2200 1200 1 300
出光 800 2200 1200 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 18 300
水洗 800 2200 1200 2 连续逆流 前处理废水 / 0.6 12 2160 300
钝化 1500 2200 1200 1 / / 不更换 300
水洗 800 2200 1200 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 100次 180 300
交换 800 2200 1200 2 300
热水洗 800 2200 1200 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 50次 90 300
钝化 1500 2200 1200 1 / / 不更换 300
水洗 800 2200 1200 2 连续逆流 含铬废水 / 0.6 3 540 300
交换 800 2200 1200 1 300
热水洗 750 2200 1200 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 50次 84 300
钝化 900 2200 1200 1 / / 不更换 300
水洗 800 2200 1200 2 连续逆流 含铬废水 / 0.6 3 540 300
热水洗 800 2200 1200 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 50次 90 300
钝化 900 2200 1200 1 / / 不更换 300
水洗 800 2200 1200 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 100次 180 300
交换 800 2200 1200 1 300
热水洗 800 2200 1200 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 50次 90 300
封闭 1500 2200 1200 1 / / 不更换 300
回收 1500 2200 1200 1 / / 不更换 300

全自动挂镀 热脱 900 2800 1500 2 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 64 300
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生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

锌镍线 18# 电解除油 900 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 32 300
水洗 600 2800 1500 2 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300
酸洗 1250 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 45 300
水洗 600 2800 1500 2 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300

电解除油 900 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 32 300

水洗 600 2800 1500 2

由第 3道
电解除油

后水洗逆

流到此后

连续逆流

前处理废水 / 0.5 12 1800 300

活化 600 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 21 300
水洗 600 2800 1500 2 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300

电解除油 900 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 32 300
水洗 600 2800 1500 2 连续逆流

到第 2道
电解除油

后水洗槽

300
超声水洗 900 2800 1500 1

活化 600 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 21 300
水洗 600 2800 1500 2 连续逆流 前处理废水 / 0.5 6 900 300

预浸 600 2800 1500 1

由锌镍合

金后水洗

逆流到此

后排放

锌镍废水 / 0.4 6 720 300
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生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

锌镍合金 1000 2800 1500 10 / / 不更换 300
水洗 600 2800 1500 2 连续逆流

到预浸槽

排放

300移动水洗 600 7600 1500 1
水洗 600 2800 1500 1
活化 600 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 21 300
水洗 600 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 100次 214 300

锌镍合金 1000 2800 1500 6 / / 不更换 300
水洗 600 2800 1500 3

连续逆流 锌镍废水 / 0.4 6 720 300
超声水洗 900 2800 1500 1
出光 600 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 21 300
水洗 600 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 100次 214 300
钝化 700 2800 1500 2 / / 不更换 300
水洗 600 2800 1500 2 连续逆流 含铬废水 / 0.4 4 480 300
钝化 700 2800 1500 1 / / 不更换 300
水洗 600 2800 1500 2 连续逆流 含铬废水 / 0.4 2 240 300
热水洗 600 2800 1500 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 50次 107 300
出光 600 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 21 300
水洗 600 2800 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 100次 214 300
钝化 700 2800 1500 2 / / 不更换 300
水洗 600 2800 1500 2 连续逆流 含铬废水 / 0.4 4 480 300
钝化 700 2800 1500 1 / / 不更换 300
水洗 600 2800 1500 2 连续逆流 含铬废水 / 0.4 2 240 300
热水洗 700 2800 1500 2 整槽更换 含铬废水 每年更换 50次 250 300
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生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

封闭 700 2800 1500 3 / / 不更换 300

全自动挂镀

锌线 10#

超声除油 2400 900 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 28 300
热脱 4000 900 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 46 300

电解除油 6400 900 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 73 300
超声除油 6400 900 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 73 300
水洗 800 900 1500 3 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300
酸洗 6400 900 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 73 300
水洗 800 900 1500 3 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300

电解除油 3200 900 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 37 300
水洗 800 900 1500 2

连续逆流 前处理废水 / 0.4 12 1440 300超声水洗 4800 900 1500 1
水洗 800 900 1500 2
活化 800 900 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 9 300
水洗 800 900 1500 2 连续逆流 前处理废水 / 0.5 12 1800 300

酸性镀锌 19200 900 1500 1 / / 不更换 300

空位 1600 900 1500 1 / /
酸性镀锌 15200 900 1500 1 / / 不更换 300
水洗 800 900 1500 2

连续逆流 前处理废水 / 0.4 12 1440 300
超声水洗 2400 900 1500 1
出光 800 900 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 9 300
水洗 800 900 1500 3 连续逆流 前处理废水 / 0.4 12 1440 300

预浸 800 900 1500 1
由碱性镀

锌后水洗
前处理废水 / 0.4 12 1440 300
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生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

逆流到此

后排放

碱性镀锌 16000 900 1500 1 / / 不更换 300
水洗 800 900 1500 2 连续逆流

到预浸槽

排放

前处理废水 / 300
超声水洗 4800 900 1500 1

出光 800 900 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 9 300
水洗 800 900 1500 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 100次 92 300
钝化 1600 900 1500 1 / / 不更换 300
水洗 800 900 1500 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 100次 92 300
钝化 1600 900 1500 1 / / 不更换 300
水洗 800 900 1500 2 连续逆流 含铬废水 连续逆流 0.4 6 720 300
热水洗 800 900 1500 1 整槽更换 含铬废水 每年更换 100次 92 300
封闭 800 900 1500 2 / / 不更换 300

全自动铜带

镀铜生产线

碱洗对应的储

液槽
4000 800 350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 10 300

水洗 1450/750 1000 200 1 溢流 前处理废水 / 0.4 24 2880 300
酸洗对应的储

液槽
4000 800 350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 10 300

酸铜对应的储

液槽
4000 800 350 3 / / 不更换 300

水洗对应的储

液槽
2000 800 350 1 溢流 含铜废水 / 0.4 24 2880 300
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生产线名称 槽体名称

槽体具体参数

排放方式 废水类型

排水情况 废水产生量

工作

时间

（d）
长

（mm）

宽

（mm）

高

（mm）

数量

（个）
更换频次

逆流量

（t/h）
逆流时

间（h/d）

逆流清

洗槽废

水量

（t/a）

整槽更

换槽废

水（t/a）

定型对应的储

液槽
2000 800 350 1 整槽更换 前处理废水 每年更换 10次 5 300

鞋模镀铜生

产线

酸铜 3400 750 800 12 / / 不更换 300

酸铜 3400 1200 1100 8 / / 不更换 300

水洗 3400 1200 1100 1 整槽更换 含铜废水 每年更换 300次 1145 300
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根据表 3-7，变动生产线废水产生情况汇总见表 3-8。

表 3-8 变动生产线废水产生情况汇总表

废水类型 变动生产线废水产生量（t/a） 废水处理时归入废水种类

前处理废水 53726 前处理废水

含锌废水 7920 前处理废水

含镍废水 2520 含镍废水

含铬废水 11021 含铬废水

退镀退挂废水（镍铬） 750 综合废水

锌镍废水 1440 锌镍废水

含铜废水 4025 含铜废水

合计 81402
备注：含锌废水为镀锌后清洗废水。

②其他不变生产线废水

根据原环评，其他不变生产线废水产生情况汇总见表 3-9。
表 3-9 其他不变生产线废水产生情况汇总表

废水类型
其他不变生产线废水产生量

（t/a）
废水处理时归入废水种类

前处理废水 240388 前处理废水

含锌废水 2160 前处理废水

代铬废水 3600 前处理废水

含镍废水 49763 含镍废水

冲击镍废水（不锈钢材质） 1008 含镍废水

枪黑废水 2016 含镍废水

含铬废水 32383 含铬废水

含氰废水 10800 含氰废水

仿金废水 1296 含氰废水

含铜废水 11880 含铜废水

含锡废水 17280 含铜废水

退镀退挂废水（镍铬） 5130 综合废水

退镀退挂废水（镍银） 750 综合废水

锌镍废水 2160 锌镍废水

含银废水 4464 含银废水

合计 385078

③全厂生产线废水

根据表 3-8和表 3-9，全厂生产线废水产生情况汇总见表 3-10。



第 55 页

表 3-10 全厂生产线废水产生情况汇总表

废水类型 全厂生产线废水产生量（t/a） 废水处理时归入废水种类

前处理废水 294114 前处理废水

含锌废水 10080 前处理废水

代铬废水 3600 前处理废水

含镍废水 52283 含镍废水

冲击镍废水（不锈钢材质） 1008 含镍废水

枪黑废水 2016 含镍废水

含铬废水 43404 含铬废水

含氰废水 10800 含氰废水

仿金废水 1296 含氰废水

含铜废水 15905 含铜废水

含锡废水 17280 含铜废水

退镀退挂废水（镍铬） 5880 综合废水

退镀退挂废水（镍银） 750 综合废水

锌镍废水 3600 锌镍废水

含银废水 4464 含银废水

合计 466480

（2）废气处理喷淋废水

废气处理喷淋废水定期更换，产生量见表 3-11。

表 3-11 废气处理喷淋废水产生量

喷淋废水种类 产生量 废水种类

氯化氢、硫酸雾喷淋废水 4290t/a 前处理废水

铬酸雾喷淋废水 1500t/a 含铬废水

氰化氢喷淋废水 1200t/a 含氰废水

喷漆、电泳废气喷淋废水 1350t/a 前处理废水

备注：每套电镀工艺废气处理设施喷淋废水定期更换，平均产生量为 150t/a。每套盐酸储罐呼

吸废气（单独处理）处理设施喷淋废水平均产生量不变，为 30t/a。3#线不变，喷漆、电泳废气处理

设施不变，喷漆、电泳废气喷淋废水产生量也不变，为 1350t/a。

（3）离子交换树脂再生废水

企业对电镀生产线的含镍废水（不含不锈钢冲击镍废水、枪黑废水、氨镍废水、离

子交换树脂再生废水等）采用离子交换吸附金属回收装置，对清洗废水进行离子吸附。

离子交换树脂使用一段时间后饱和，需要进行再生处理（先用硫酸交换吸附的镍得到氢

型树脂，再用氢氧化钠交换重新得到钠型树脂），再生过程中会有一定量的废水产生。

由于需离子交换的含镍废水不变，则离子交换树脂再生废水产生量不变，仍为 500t/a，

纳入含镍废水处理。

2、生活污水

变动后全厂员工数量不变，仍为 1200人，生活用水量不变，为 18000t/a，生活污水
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的产生量按用水量的 85％计，则生活污水产生量为 15300t/a。

3、废水汇总

企业外排废水经之恩环保产业园的废水处理设施预处理后排入市政污水管网，纳入

路桥区滨海污水处理厂处理，第一类污染物排放执行《电镀水污染物排放标准》

（DB33/2260-2020），其他重金属和总氰化物排放执行《电镀污染物排放标准》

（GB21900-2008）表 3 标准，总锡排放参照执行《锡、锑、汞工业污染物排放标准》

（GB30770-2014），其他废水污染物排放执行进管标准。路桥区滨海污水处理厂接管标

准执行《污水综合排放标准》（GB8978-1996）三级标准（总磷、氨氮执行《工业企业

废水氮、磷污染物间接排放限值》（DB33/887-2013），总氮按设计进水水质 50mg/L，

硫酸盐执行《污水排入城镇下水道水质标准》（GB/T31962-2015）），出水排放执行《台

州市城镇污水处理厂出水指标及标准限值表（试行）》中的相关标准。

企业对电镀线的含镍废水采用离子交换吸附金属回收装置，对清洗废水进行离子吸

附，离子交换吸附后，50％的废水回用，50％的废水经废水处理设施进一步处理。企业

外排废水经之恩环保产业园的废水处理设施预处理，各股废水经分流分质处理后经回用

系统处理，50%（含离子吸附后回用的含镍废水）回用于生产工艺用水，其余 50%工艺

废水和生活污水处理后达标纳管。

项目变动前后企业全厂废水污染物排放变化情况见表 3-12。

表 3-12 项目变动前后企业全厂废水污染物排放变化情况

污染物名称 单位 原环评排放量 变动后排放量 变化量

废水量 t/a 268480 252960 -15520
CODcr t/a 8.054 7.589 -0.465
氨氮 t/a 0.403 0.379 -0.024

石油类 t/a 0.134 0.126 -0.008
总磷 t/a 0.081 0.076 -0.005
总锌 t/a 0.268 0.253 -0.015
总铬 t/a 0.0267 0.0259 -0.0008

六价铬 t/a 0.0053 0.0052 -0.0001
总镍 t/a 0.0048 0.0042 -0.0006

总氰化物 t/a 0.054 0.051 -0.003
总铜 t/a 0.081 0.076 -0.005
总铁 t/a 0.537 0.506 -0.031
总银 t/a 0.0008 0.0005 -0.0003
总锡 t/a 0.537 0.506 -0.031
总氮 t/a 3.222 3.036 -0.186

硫酸盐 t/a 100.848 97.49 -3.358
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图 3-1 水平衡图
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3.1.3 固废

根据生产线变动情况，项目变动前后全厂固废变化情况见下表。

表 3-13 项目变动前后全厂固废变化情况

固废名称 产生工序 原环评产生量（t/a）变动后产生量（t/a）变化量（t/a）
槽渣 除油、酸洗槽等清理 110 107 -3

废原料包装材料 原料包装 45 44 -1
废滤芯 滤芯更换 8 8.5 +0.5

废离子交换树脂
含镍废水处理、树脂

再生
4t/5a 4t/5a 0

漆渣 喷漆 11.7 11.7 0
退镀槽渣 退镀、退挂 2 2 0

废离子交换树脂再生
离子交换树脂再生

废液
300 300 0

拉丝集尘灰 拉丝粉尘处理 3.745 3.745 0
生活垃圾 职工生活 180 180 0

3.1.4 本项目变动前后污染源强变化情况

表 3-14 本项目变动前后污染源强变化情况

污染物名称 原环评排放量（t/a） 变动后排放量（t/a） 变化量（t/a）

废水

污染物

废水量 268480 252960 -15520
CODcr 8.054 7.589 -0.465
氨氮 0.403 0.379 -0.024

石油类 0.134 0.126 -0.008
总磷 0.081 0.076 -0.005
总锌 0.268 0.253 -0.015
总铬 0.0267 0.0259 -0.0008

六价铬 0.0053 0.0052 -0.0001
总镍 0.0048 0.0042 -0.0006

总氰化物 0.054 0.051 -0.003
总铜 0.081 0.076 -0.005
总铁 0.537 0.506 -0.031
总银 0.0008 0.0005 -0.0003
总锡 0.537 0.506 -0.031
总氮 3.222 3.036 -0.186

硫酸盐 100.848 97.49 -3.358

废气

污染物

硫酸雾 0.26 0.235 -0.025
氯化氢 1.632 1.622 -0.01
铬酸雾 0.0154 0.0132 -0.0022
HCN 0.2475 0.1325 -0.115

非甲烷总烃 0.646 0.646 0
粉尘 0.635 0.635 0

固废
槽渣 110 107 -3

废原料包装材料 45 44 -1
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污染物名称 原环评排放量（t/a） 变动后排放量（t/a） 变化量（t/a）
废滤芯 8 8.5 +0.5

废离子交换树脂 4t/5a 4t/5a 0
漆渣 11.7 11.7 0

退镀槽渣 2 2 0
废离子交换树脂

再生
300 300 0

拉丝集尘灰 3.745 3.745 0
生活垃圾 180 180 0

根据源强核算，变动后本项目未新增污染物，未导致污染物排放量增加。

3.1.5 本项目变动前后总量变化情况

本项目变动前后总量变化情况见表 3-15。
表 3-15 本项目变动前后总量变化情况表

类别 废水量 COD 氨氮 六价铬 总铬 总银 总磷 总氮 总镍 铬酸雾
烟粉

尘
VOCs

变动后总量

（t/a）
252960 7.589 0.379 0.0052 0.0259 0.0005 0.076 3.036 0.0042 0.0132 0.635 0.646

原环评总量

（t/a） 268480 8.054 0.403 0.0053 0.0267 0.0008 0.081 3.222 0.0048 0.0154 0.635 0.646

变化量（t/a） -15520 -0.465 -0.024 -0.0001 -0.0008 -0.0003 -0.005 -0.186 -0.0006 -0.0022 0 0

由上表可知，本项目变动后污染物排放总量均在原有总量控制范围内，建议按原核

定总量指标值进行总量控制。

3.2 达标可行性分析

3.2.1 废水

企业对电镀线的含镍废水采用离子交换吸附金属回收装置，对清洗废水进行离子吸

附，离子交换吸附后，50％的废水回用，50％的废水经废水处理设施进一步处理。企业

外排废水经之恩环保产业园的废水处理设施预处理，各股废水经分流分质处理后经回用

系统处理，50%（含离子吸附后回用的含镍废水）回用于生产工艺用水，其余 50%工艺

废水和生活污水处理达标后排入市政污水管网，纳入路桥区滨海污水处理厂处理。

园区废水处理设施处理工艺基本不变，处理规模发生变化，具体见表 1-21。

目前有台州恒恩金属表面处理有限公司、台州之恩企业管理有限公司、浙江之恩环

保产业园有限公司、台州市恒辉电镀厂、台州市烽森电镀厂、浙江之恩科技有限公司和

项目废水纳入该废水处理设施处理，废水产生情况与废水处理设施处理能力匹配性见表

3-16。
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表 3-16 废水产生情况与废水处理设施处理能力匹配性分析

序

号
处理系统 处理对象

之恩新

材料

之恩科

技
恒恩

之恩

企业
之恩 恒辉 烽森 合计

处理

规模

满足

情况

1 含镍废水

镀镍清洗、沉锌清洗、

含镍枪黑清洗、氨镍清

洗

96.2 0 19.6 20.8 51 16.5 21.1 225.2 700 满足

2 化学镍废水 镀化学镍清洗等 10.2 0 0 0 12.5 0 0 22.7 100 满足

3 锌镍废水 锌镍清洗 12.0 0 0 0 41 25.6 0 78.6 500 满足

4 含铬废水
镀铬、粗化、钝化清洗，

铬酸雾喷淋净化
149.7 0 80.3 8 312 68 81.3 699.3 1200 满足

5
含铜废水、

含锡废水

焦铜清洗、酸铜清洗、

镀锡清洗
110.6 0 25.6 0 102.6 0 32 270.8 700 满足

6 含氰废水

镀氰铜、仿金、黄铜、

金清洗，氰化氢喷淋吸

收

44.3 0 32.4 0 51.5 0 45.6 173.8 900 满足

7 综合废水

退镀、退挂具槽液置换

及清洗可能产生的少

量初期雨水

22.1 0 14.4 0 16.7 6.4 12.8 72.4 600 满足

8 含银废水 镀银清洗 14.9 0 0 0 3.3 0 0 18.2 40 满足

9 前处理废水

除油、除蜡槽液置换及

清洗，电泳清洗、水帘

除漆雾循环水置换；酸

洗、活化、酸电解、出

光等酸碱槽液置换及

清洗，镀代铬清洗，

HCl、硫酸雾、硝酸雾、

HF、NH3废气喷淋吸

收，软水系统反冲、再

生酸碱废水、镀锌清洗

1044.8 20.8 379.1 245.7 1789.5 519.4 498.2 4497.5 6000 满足

10
合计（工艺

废水和生活

污水）

-- 1555.8 22 559.9 291.5 2466.6 645.3 699.5 6240.6

8500
（生

化处

理）

满足

11 中水回用 综合生化处理后废水 712.6 0 275.7 137.3 1165.8 318 345.5 2954.9 4250 满足

备注：生活污水纳入废水处理设施生化处理中。

根据表 3-16，本项目变动后，各类废水均在之恩环保产业园的废水处理设施处理能

力范围内。

由于项目变动前后废水种类一致，水质相差不大，废水处理工艺基本不变，因此变

动后废水经废水处理设施处理后也能做到达标排放。
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综上所述，企业废水处理设施能满足项目变动后废水处理要求。

3.2.2 废气

变动后，废气种类不变，废气各污染物排放量不增加，且废气处理设施处理工艺不

变，可以做到达标排放，不会对环境造成明显影响。

3.3 环境影响分析

本项目变动后，污染源强不增加，对周围环境的影响在原有环评影响范围内，影响

不大。废气无组织排放速率不增加，符合原环评无须设置大气环境防护距离的结论。

3.4 环境风险变动分析

本项目变动前后危险物质和风险源不变，除盐酸最大存在量增大以外，其他危险物

质最大存在量不变，Q值范围不变（见表 3-17，由 87.179变到 89.579，均为 10≤Q＜100），

采取的风险防范措施不变，项目的环境风险可以得到控制。

表 3-17 项目变动后危险物质数量与临界量的比值判定表（Q）

序

号
危险物质名称 CAS号 最大存在总量 qn/t

临界量

Qn/t
该种危险物质

Q值

1 硫酸 7664-93-9 20 10 2
2 硫酸镍 7786-81-4 4 0.25 16
3 氯化镍 7718-54-9 2.5 0.25 10
4 氰化钠 143-33-9 4 0.25 16
5 氰化钾 151-50-8 0.5 0.25 2
6 硝酸 7697-37-2 2 7.5 0.267
7 盐酸 7647-01-0 63 7.5 8.4
8 氯化锌 7646-85-7 1 100 0.01
9 水合肼 10217-52-4 0.1 50 0.002

10
银及其化合物

（以银计）*
氰化银钾 506-61-6 0.109 0.25 0.436

11 铬及其化合物

（以铬计）*
铬酐 1333-82-0 3.64 0.25 14.56

12 三价铬钝化液 - 0.5 0.25 2

13
钴及其化合物

（以钴计）*
氯化钴 7646-79-9 0.074 0.25 0.296

14
镍及其化合物

（以镍计）*
氨基磺酸镍 13770-89-3 0.218 0.25 0.872

15 铜及其化合物

（以铜离子

计）*

硫酸铜 7758-99-8 1.792
0.25

7.168
16 焦磷酸铜 10102-90-6 0.085 0.34
17 氰化亚铜 544-92-3 1.422 5.688
18 次氯酸钠 7681-52-9 3 5 0.6
19 危险废物 147 50 2.94

项目 Q值Σ 89.579
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3.5 其他

1. 排污单位提交排污许可申请表时，应将《浙江之恩新材料有限公司 21条全自动

电镀生产线、3个电镀车间技改项目非重大变动环境影响分析说明》和公开情况说明作

为附件上报管理部门，经管理部门认可后，可按规定申领排污许可证。

2. 建设单位开展项目竣工环境保护验收时，应将《浙江之恩新材料有限公司 21条

全自动电镀生产线、3个电镀车间技改项目非重大变动环境影响分析说明》作为验收报

告的附件，在验收报告编制完成时，与验收报告一并公开。

3. 建设单位应将《浙江之恩新材料有限公司 21条全自动电镀生产线、3个电镀车

间技改项目非重大变动环境影响分析说明》留档备查。
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四、结论

综上所述，浙江之恩新材料有限公司 21条全自动电镀生产线、3个电镀车间技改项

目的变动情况主要为：12条电镀生产线（1#-3#、5#-12#、18#线）和电镀车间内的 2条

电镀生产线（全自动连续镀铜镍银生产线）发生了变动，主要为槽体尺寸、位置变化、

排气筒数量发生变化等变动等。对照《关于印发制浆造纸等十四个行业建设项目重大变

动清单的通知》（环办环评[2018]6号），该变动不属于重大变动。变动后风险评价等

级不变，采取的风险防范措施不变。污染源强不增加，对周围环境的影响在原有环评影

响范围内，影响不大。因此，项目的实施仍符合原环评结论。
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附图一：地理位置图

项目所在地

局部放大

项目所在地

N
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附图二：变动后平面布置图

黑框范围为浙江之恩新材料有限公司厂区，红框范围为浙江之恩科技有限公司厂区。

1#厂房 1层设全自动挂镀镍铬线 1#、全自动挂镀镍铬线 2#，3层设全自动挂镀化学镍线 4#，4层设全自动挂镀锌线 10#、全自动

挂镀锌镍线 18#。
2#厂房 1层设全自动挂镀硬铬线 5#、全自动挂镀硬铬线 6#、全自动滚镀锌线 11#，3层设全自动挂镀铜镍铬生产线 12#。
9#厂房 1层设全自动挂镀锌线 8#、全自动滚镀锌线 9#，2层设全自动挂镀铜镍铬生产线 13#，3层设全自动铜带镀铜生产线、鞋模

镀铜生产线、全自动挂镀铜镍铬生产线 14#，4层设全自动塑料挂镀铜镍铬线 15#。
10#厂房 1层设全自动挂镀铜镍铬生产线 16#，2层设全自动滚镀铜镍代铬线 17#，3层设全自动滚镀锌镍线 19#、全自动挂镀铜镍

铬生产线 7#，4层设全自动滚镀铜镍代铬花色生产线 20#、21#。
11#厂房 1层设全自动挂镀铜镍花色生产线 3#（含配套水性漆喷漆、电泳工艺），2层设 1个电镀车间（全自动连续镀镍锡生产线

1#*5），3层设 1个电镀车间（全自动连续镀镍锡生产线 1#*3、全自动连续镀镍锡生产线 2#*2），4层设 1个电镀车间（全自动连续

镀镍锡生产线 2#*2、全自动连续镀镍银生产线*1）。
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附图三：变动生产线平面布置图

1#厂房 1层

全自动挂镀镍铬线 1#

全自动挂镀镍铬线 2#

全自动挂镀镍铬线 1#

全自动挂镀镍铬线 2#

N
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1#厂房 4层

全自动挂镀锌线 10#

全自动挂镀锌镍线 18#

全自动挂镀锌镍线 18#

全自动挂镀锌线 10#

N
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2#厂房 1层

全自动挂镀硬铬线 6#

全自动滚镀锌线 11#

全自动挂镀硬铬线 6# 全自动挂镀硬铬线 5#

N
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9#厂房 1层

全自动滚镀锌线 9#

全自动挂镀锌线 8#

全自动滚镀锌线 9#

全自动挂镀锌线 8#

N
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9#厂房 3层

全自动铜带镀铜生产线

鞋模镀铜生产线

全自动铜带镀铜生产线
鞋模镀铜生产线

N
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附件一：环评批复
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