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表 1 项目总体情况

建设项目名称
四川大西洋焊接材料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军

工焊接材料生产线）

建设单位 四川大西洋焊接材料股份有限公司

法人代表 张晓柏 联系人 胡瑞军

通信地址 自贡市自流井区丹阳街 1号

联系电话 18095040867 传真 / 邮编 643000

建设地点 自流井区工业集中区

项目性质 新建 行业类别
其他未列明金属制

品制造 C3399

环评报告表名称
四川大西洋焊接材料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军

工焊接材料生产线）环境影响报告表

项目环评单位 四川省有色冶金研究院

环评审批部门
自贡市环境保

护局
文号

自环项批

﹝2013﹞7号 时间 2013年 2月 4日

环保设施设计单位 重庆瑞德隆科技发展有限公司

环保设施施工单位 重庆瑞德隆科技发展有限公司

投资总概算(万元) 17504 其中：环保投资
(万元) 75

环保投资占
总比例

0.43%

实际总投资(万元) 17504 其中：环保投资
(万元) 315 1.80%

开工日期 2013 工程竣工时间 2018

本次验收时间 2021.6

设计建设内容及规
模

项目新建厂房面积 40402.8m2（含公辅分摊面积），专用核电军

工特种焊条生产线 2条，核电军工焊丝生产线 1条，核电军工焊剂生

产线 1条，核电军工焊带生产线 1条。园区生产辅楼 7635.5m2，4F，

变电站面积 551.8㎡，废水处理站面积 1547.61㎡。项目厂房内分设

有剥壳机、拔丝机、打团机、热泵烘干炉、包装机、磨头磨尾机等设
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备。年产特种焊条、焊丝、焊剂、焊带共 25000吨。

实际建设内容及规
模

项目厂房面积 41174.8m2，辅助用房 15068.57㎡，建设专用核电

军工特种焊条生产线 2条，核电军工焊丝生产线 1条，核电军工焊剂

生产线 1条。园区共用生产辅楼 7635.5m2，4F，变电站面积 551.8㎡，

废水处理站面积 1547.61㎡。项目厂房内分设有剥壳机、拔丝机、打

团机、热泵烘干炉、包装机、磨头磨尾机等设备。设计年产特种焊条、

焊丝、焊剂、焊带共 25000 吨，实际年产特种焊条、焊丝、焊剂共

25000吨（取消焊带生产）。

项目建设过程简述

项目于2012年11月委托四川省有色冶金研究院编制四川大西洋

焊接材料股份有限公司整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产线）

项目环境影响报告表；自贡市环境保护局于 2013年 2月 4日以自环

项批﹝2013﹞3号给予项目准予行政许可决定书。

2018年 6月 19日四川大西洋焊接材料股份有限公司主持召开了

“四川大西洋焊接材料股份有限公司整体搬迁项目（核电及军工焊接

材料生产线）项目”竣工环境保护验收会，并出具了验收专家意见，

验收期间自贡舒坪镇生活污水处理厂未运行，园区污水管网未完善。

随着自贡舒坪镇生活污水处理厂的建成及园区污水管网铺设逐步完

善，项目生产、生活废水经焊接产业园污水处理装置处理后，送入自

贡舒坪镇生活污水处理厂再处理，由于污水处理及排放发生变化

2021年 6月对项目进行补充验收。

项目竣工验收以来，生产线和环境保护设施运行正常，污染物稳

定达标排放。为了更好的保护环境，提高污染物处理效率，公司投资

30万元对焊剂生产线烘干工序生产粉尘处理设施进行升级改造，将

烘干工序生产粉尘由原经滤芯除尘器处理后无组织升级改造为经脉

冲布袋除尘器处理后通过排气筒高空排放。由于项目的其它情况没有

发生任何变化，因此本次补充验收仅针对焊剂生产线烘干工序生产粉

尘治理设施和污染物排放情况进行验收。
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验收监测依据

1、中华人民共和国国务院令第682号《建设项目环境保护管理条

例》（2017年7月16日）；

2、国家环保部《关于发布<建设项目竣工环境保护验收暂行办

法>的公告》国环规环评[2017]4号；

3、《关于规范建设单位自主开展建设项目竣工环境保护验收的

通知（征求意见稿）》（环办环评函[2017]1235 号；

4、《关于印发建设项目竣工环境保护验收现场检查及审查要点

的通知》（环办[2015]113 号）；

5、《排污单位自行检测技术指南总则》（HJ 819-2017 2017-06-01
实施）；

6、四川省有色冶金研究院编制的《建设项目环境影响报告表》

（2012年11月）；

7、自贡市环境保护局自环函[2012]379号《关于四川大西洋焊接

材料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产

线）执行环保标准的函》（2012年12月5日）；

8、自贡市环境保护局自环项批﹝2013﹞7号《准予行政许可决定

书》（2013年2月4日）；

9、生态环境部办公厅《污染影响类建设项目重大变化清单（试行）的通

知》（环办环评函）【2020】688号
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表 2 验收范围、调查因子、保护目标、验收重点、验收监测内容

验收范围
本次补充验收仅针对焊剂生产线烘干工序生产粉尘治理设施和污染

物排放情况进行验收，其余维持以前验收结论

调查因子
本次补充验收仅针对焊剂生产线烘干工序生产粉尘治理设施和污染

物排放情况进行验收，其余维持以前验收结论

环境保护目标 项目附近的水环境、大气环境、声环境

验收重点

1、项目实际工程建设内容、方案变更情况，实际工程造成的环境影

响变化情况。

2、环境敏感目标基本情况及变更情况。

3、项目在建设和运营过程中造成的生态环境影响、大气环境、声环

境、水环境影响及环境保护措施落实情况。

4、各项环境保护相关文件提出的环境保护措施落实情况及其效果。

5、工程环境保护投资情况。

验收监测内容
焊剂生产线烘干工序除尘器排气筒废气监测
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表 3 验收执行标准

验收监测标准

标号、级别

根据自环函﹝2012﹞379号及相关标准，该项目污染物的排放标

准执行：

1、废水排放执行《污水综合排放标准》GB8978-1996 中一级标

准，若进入污水处理厂执行三级标准；

2、废气排放执行《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）

二级标准；

3、施工期噪声执行《建筑施工场界噪声排放标准》

（GB12523-2011）标准；营运期噪声执行国家《工业企业厂界环境噪

声排放标准》（GB12348-2008）中 3类标准规定限值；

4、固废执行《一般工业固体贮存、处置场污染控制标准》

（GB18599-2001）、《危险废物贮存污染控制指标》（GB18597-2001）

中的要求。



四川大西洋焊接材料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产线）竣工环境保护验收监测表

第6页/共42页

表 4 工程建设情况

项目名称
四川大西洋焊接材料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军

工焊接材料生产线）

建设单位 四川大西洋焊接材料股份有限公司

主要工程内容及规模：

项目位于自流井区工业集中区 A6-3、A6-4、A6-6厂房，项目厂房面积 41174.8m2，辅助

用房 15068.57㎡，建设专用核电军工特种焊条生产线 2条，核电军工焊丝生产线 1条，核

电军工焊剂生产线 1条。园区共用生产辅楼 7635.5m2，4F，变电站面积 551.8㎡，废水处

理站面积 1547.61㎡。项目厂房内分设有剥壳机、拔丝机、打团机、热泵烘干炉、包装机、

磨头磨尾机等设备。设计年产特种焊条、焊丝、焊剂、焊带共 25000吨，实际年产特种焊

条、焊丝、焊剂共 25000吨（取消焊带生产）。核电军工特种焊条、焊丝前置生产工序与

普通焊条、焊丝生产工序相同，前段剥壳、拉丝等工序与普通焊条、焊丝共用生产厂房。

大西洋焊接产业园位于四川自贡高新技术产业园区自流井区工业集中区，本项目位于

大西洋焊接产业园中的焊接材料制造产业园，项目选址地为二类工业用地，东面与丹阳大

道相隔为园区预留发展用地，南面与园区道路相隔为园区二类工业用地，西面依次与金鱼

河、内昆铁路相隔为久大盐业，北面为 S305省道，项目西北偏北侧 1100m有居民点约 15

户。项目周边企业属于二类工业项目，不会对本项目产生影响。本项目也不会对周边企业

产生影响。本项目施工期已经结束，并且已经营运。项目外环境关系图见附图三。

根据《中华人民共和国环境保护法》及《建设项目环境保护管理条例》的规定，四川

大西洋焊接材料股份有限公司于 2012年 11月委托四川省有色冶金研究院对四川大西洋焊

接材料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产线）进行环境影响

评价，并编制环境影响报告表，2013年 2月 4日自贡市环境保护局对《四川大西洋焊接材

料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产线）环境影响报告表》

给予了行政许可（自环项批﹝2013﹞7号）。

根据国务院《建设项目环境保护管理条例》等有关规定，四川大西洋焊接材料股份有

限公司于 2018年 5月委托四川省中晟环保科技有限公司对其建设项目按有关规定进行项

目竣工验收监测。因项目污水处理及排放发生变化，2021年 6月，四川大西洋焊接材料股

份有限公司对项目进行补充验收。目前，公司将焊剂生产线烘干工序由燃烧天然气加热改

为电加热、生产粉尘由原经滤芯除尘器处理后无组织升级改造为经脉冲布袋除尘器处理后

通过排气筒高空排放。本次补充验收仅针对焊剂生产线烘干工序改造。



四川大西洋焊接材料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产线）竣工环境保护验收监测表

第7页/共42页

4.1项目组成

项目组成主要为生产厂房、配电室、物资库（全厂区共用）、绿化、废水处理站（全

厂区共用）、给排水和环保设施等。

表 4-1 项目验收组成表

项目

组成

工程

名称
环评内容 实际建设内容

主体

工程

核电军工

焊接材料

厂房

单层，局部 3 层，层高 8 米，占地面

积 31939.8m2。建筑面积 40128m2。厂

房包括生产区（核电军工特种焊条生

产线 2条、核电军工焊丝生产线 1条、

核电军工焊剂生产线 1 条、核电军工

焊带生产线 1条），暂存区和库房

项目现厂房面积 41174.8m2，建设核电军

工特种焊条生产线 2条、核电军工焊丝

生产线 1条、核电军工焊剂生产线 1条
（注：特种焊条厂房及普通焊条厂房均

设置在 A6-3，前置工序机械剥壳和粗拉

拔工位共用，位于 A6-6）

辅助

工程

冷却水循

环系统

冷却水循环设备 1套，循环水量 20
m3/h

项目厂房设冷却水循环设备 1套

污水处理

设施

调节池、沉淀池、化粪池、地埋式一

体化装置（调节池+厌氧池+好氧池+
沉淀过滤池）

园区废水处理站统一处理

办公

及生

活设

施

生产辅楼 3栋，2栋单层，1栋 3层 员工办公生活依托园区生产辅楼、食堂

和公厕

公用

工程

供水 园区市政供水管网接入 园区市政供水管网接入

供电
建设一座 35kV变电所，由市政电源引

入一路 35kV高压电缆

园区建一座 10kV变电站，由市政电源

引入一路 10kV高压电缆；本项目用电

属于其中一部分

排水 雨污分流制 项目采用雨污分流制

压缩空气 压缩空气自供 园区空压站供给

天然气 园区附近天然气供应站供给 园区市政天然气管网接入

环保

工程

酸雾 酸雾净化塔处理后 15m高排气筒排放

镀铜机产生的酸雾经酸雾净化塔处理

后，15m高排气筒排放（与实心焊丝共

用）

粉尘
集气罩收集于袋式除尘器处理后 15m
高排气筒排放；厂房机械通风

焊剂生产线烘干工序生产粉尘集气采用

的HP脉冲喷吹袋除尘器集中收集处理，

由 15m排气筒高空排放；焊剂制作工位

设除尘器 3台、核电军工其他产品产品

制作工位设除尘器 3台，生产粉尘经除

尘器净化处理后车间排放

天然气燃

烧废气
15m高排气筒直接排放

焊剂烘干工序改为电加热；其余工序天

然气燃烧废气经15m高排气筒直接排放

（A6-3车间排气筒）
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生活污水

生活污水进入园区地埋式一体化污水

处理系统处理，排入贡井污水处理厂

（二期）处理，排入旭水河

生活污水进入厂区污水处理设施处理

后，达到《污水综合排放标准》一级标

准后排入污水管网，进入自贡舒坪镇生

活污水处理厂。

生产废水

酸洗废水、碱洗废水、水洗废水经调

节池、沉淀池处理后进入厂区地埋式

一体化污水处理系统；清洁废水经隔

油池、沉淀池处理后进入厂区地埋式

一体化污水处理系统

项目碱洗、水洗废水进入园区废水处理

站处理，达到《污水综合排放标准》一

级标准后排入污水管网，进入自贡舒坪

镇生活污水处理厂；项目已取消酸洗工

艺，无酸洗废水产生

固废
配备垃圾桶、临时堆场等收集系统；

对危险固废设施重点防渗的堆放场所

项目设固废暂存区，一般防渗；危废由

园区设置的危废收集点统一收集处置；

生活垃圾由环卫部门统一清运

噪声 设备降噪、隔声、减震基座等
对产噪设备采取基础减震、消音、墙体

隔声等降噪措施

环境风险
消防栓、灭火器等消防器材；事故应

急池，人员防护设备
项目已制定应急预案，安装消防设施

绿化 种植绿化带 5440㎡ 绿化面积 5440m2。

项目投资：项目计划总投资 17504万元，环保投资 75万元，占总投资额的 0.43%。

实际总投资 17504万元，环保投资 315万元（本次焊剂生产线烘干工序除尘系统升级改造

新增投资 30万元），占总投资额的 1.80%。主要用于除尘装置、危险废物处置、环境风

险及绿化等。环保投资具体情况见表 4-2。

表 4-2 已建环保投资情况一览表 单位：万元

名称 环评建设内容 金额 实际建设内容 金额 备注

营

运

期

污水治

理

地埋式一体化污水处理系统，

污水处理站
25 污水处理站 200

统一建

设

废气治

理

集气罩+布袋除尘器+15m高

排气筒
9

HP脉冲喷吹袋除尘器 1台；

滤芯除尘器 6台
75 /

厂房采用机械排风 4 抽排风机 5 /

酸雾抽风管道+酸雾吸收塔

+15m高排气筒
7 酸雾净化塔，15m高排气筒 /

与实芯

焊丝共

用

噪声治

理

修建隔声房、基础减振；车间

墙体采用吸声、隔声材料等
8

修建隔声房、基础减振；车

间墙体采用吸声、隔声材料

等

20 /

固废处

置

固废暂存处、危废暂存处；“四

防”措施、警示牌
12

配备垃圾桶等收集设施；固

废暂存处及“四防”措施
5

危废由

园区统

一管理

处置

绿化 厂区内植树绿化 10 种植绿化带 /
园区统

一建设
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环境风

险
/

设置灭火器等消防器材；应

急预案
10 /

合计 75 315

2.2项目变更情况

环评时项目建设内容：焊剂生产线烘干工序采用燃烧天然气加热，本次改造改为电加热；2018年及2021

年验收时焊剂生产线烘干工序生产粉尘为经滤芯除尘器处理后无组织，本次改造恢复到原环评

要求：经脉冲布袋除尘器处理后通过排气筒高空排放。其余维持 2018年及2021年验收时结论。

按照《污染影响类建设项目重大变动清单（试行）》（环办环评函[2020]688号）规定，此变动不属于

重大变更。

现场图片见下表：

表 4-3 已建设施及环保设施图片一览表

序号 名称 照片

1 酸雾净化塔

（与实芯焊

丝共用）
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2 滤芯除尘器

3 焊剂生产线

烘干工序脉

冲除尘器
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4 焊剂生产线

烘干工序脉

冲除尘器排

气筒

5 危废处置
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6 废水处理站
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7 消防设施
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8 流量和 PH
值在线监测

装置
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9 冷却塔

10 硫酸收集设

施（实芯焊

丝共用）
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11 焊丝密闭槽

体（实芯焊

丝公共）

12 酸雾抽风管

道（与实芯

焊丝共用）

4.2工程能源消耗

4.2.1给排水

（1）给水

本项目清洗用水、冷却循环水和生活用水水源由园区市政给水管网提供。

（2）排水

项目厂区内排水采用雨、污分流制。雨水经雨水管网排放至金鱼河。项目生活污水

经污水处理站处理后达到《污水综合排放标准》（GB8978-1996）一级标准进入自贡舒坪

镇生活污水处理厂。水洗废水、碱洗废水进入园区污水处理站处理，处理达到《污水综合

排放标准》（GB8978-1996）一级标准进入自贡舒坪镇生活污水处理厂。设备冷却用水循
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环使用，定期排放，尾水排放至园区污水处理站。

4.2.2供电

本工程应急照明用电安防负荷为二级负荷，其余用电均为三级负荷。用电设备额定电

压均为 220/380V。从厂区开闭所引来一路 10kv电源电缆，经过电缆沟引至本工程室外，

再经钢管埋地敷设至厂房内的变电所。核电军工厂房内设置编号为 1~3B的内附式 10/0.4kv

车间变电所，变电所变压器安装容量为 3×2000kvA，变电所主要满足本工程照明和动力用

电。

4.2.3供气

项目天然气由市政管网接入园区内调压站，由园区管网接入各用气单位，各用气单

位前设置调压装置及计量装置。

4.2.4项目主要设备

项目主要设备清单见下表。

表 4-4 主要设备一览表

序号 设备名称 数量（台/套） 备注

1 剥壳机 2台 焊条

2 拉丝机 2台 焊条

3 切丝机 2台 焊条

4 核电配粉生产线 1套 焊条

5 核电拌粉机 5台 焊条

6 焊条油压机 3台 焊条

7 送丝机 3台 焊条

8 磨头磨尾输送线 2台 焊条

9 烘干炉 2台 焊条

10 低温炉 5套 焊条

11 高温炉 6套 焊条

12 焊条半自动包装 2套 焊条

13 真空退火炉 1台 焊丝

14 粗抽拉丝机 1台 焊丝

15 高速镀铜机 2台 焊丝

16 分卷机 1台 焊丝

17 拌粉机 2套 焊剂

18 造粒机 2套 焊剂

19 准低温烘干炉 2套 焊剂

20 低温炉 2套 焊剂

21 螺旋提升机 2套 焊剂

22 筛粉机 2套 焊剂
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23 轧辊破碎机 2套 焊剂

24 大高温炉 2套 焊剂

25 冷却机 2套 焊剂

26 小高温炉 1台 焊剂

27 磁选机 1台 焊剂

28 轨道输送系统 1套 分摊

29 立体仓库 1套 分摊

30 辅助设备、工装 若干 搬迁/改造

4.2.5项目主要原辅料

项目使用的原辅料情况见下表。

表4-5 项目原辅料使用情况

类别 名称 单位 数量 使用工段 备注

原料

盘条 t/a
6880 焊条生产 主要来源：威远钢厂、攀枝花钢厂、

鞍山钢厂、唐山钢厂，主要采用铁

路运输
10130 焊丝生产

粉料 t/a

2950 焊条生产 各种金属、金属氧化物、矿石粉、

其他粉料，来源地区：四川、广西、

贵州、云南、上海、甘肃等地，主

要采用公路运输和铁路运输

3127 焊剂生产

辅料

水玻璃 t/a 35
焊条、焊剂生

产
硅酸钠，模数 2.6

高锰酸钾 t/a 0.5
焊条、焊剂生

产
化学纯

五水硫酸铜 t/a 25 焊丝生产

硫酸 t/a 28
焊条、焊丝生

产
98%硫酸

氢氧化钠 t/a 4 焊丝生产

机油 t/a 3.5 机器润滑

氮气 m3/a 60 焊丝退火

能源

电 KWh/a 3615.33 生产和生活 市政

水 m3/a 13500 生产和生活 市政

压缩空气 m3/min 11.54
焊条、焊剂生

产
空压机生产

天然气 m3/a 528500
焊条、焊剂生

产
市政

4.2.6工艺流程

本项目位于 A6-3、A6-4、A6-6 厂房。项目机械剥壳和粗拉拔工位机械设备及除尘器

与普通焊条共用，焊丝前段生产与实芯焊丝共用。项目现使用无酸洗除锈砂带机对钢丝进
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行除锈，因此，取消了酸洗工艺。无酸洗除锈砂带机在实际生产中代替传统的酸洗除锈，

可以从源头上减少对环境的污染。

其工作原理为：在除锈砂带机两端的垂直圆盘上装两组由主动轮、支撑轮和张紧轮组

成的连续磨削的砂带架，三种轮均采用轴平行结构，圆形砂带套在各个轮的外表面并利用

张紧轮装置中的张紧机构张紧，从圆盘中心通过的钢丝直接与柔性砂带接触，不需任何物

体支承，工作时钢丝以一定的张力和线速度向前送进，圆盘绕钢丝做旋转运动，主动轮驱

动砂带做高速旋转运动，利用砂带张紧产生的磨削力对钢丝表面进行周向抛磨除锈。

本项目运营期生产工艺流程及污染物产生工序详见下图。
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配 粉

筛 粉

拉 拔

拌 粉

切 断

焊条途压

磨头磨尾

印 字

烘 烤

包 装

入 库

噪声

药粉

台秤

滚筒筛

水玻璃、高锰酸

钾、水、拌粉机

粉尘

粉尘

噪声、氧化

皮、铁屑等

噪声、断盘条

噪声、

废钢丝

剥壳机

拉丝机

切丝机

油压机

磨头磨尾机

机

废药皮回用

印字机

烘干炉（电加热）、低温

炉、高温炉

天然气燃烧废气

包装带、半自动

打包机

噪声

机械剥壳

除 锈
无酸洗除

锈砂带机 噪声、粉尘

图4-2 核电军工焊条工艺流程及产污环节
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入厂检验

除锈

粗 拉

退火

中拉

细拉

镀铜

层饶

包装

入库

盘 条 不合格品

无酸洗除锈砂带机

噪声、氧

化皮、铁屑

拉丝机 噪声、断盘条

碱洗槽、清水槽、

镀铜槽、热水槽

噪声、断盘条
拉丝机

拉丝机 噪声、断盘条

退火炉

硫酸雾、碱洗和水洗废水

层饶机

包装盒、包装

袋、包装机

机械剥壳剥壳机

粉尘、噪声

图 4-3 核电军工气体保护焊实芯焊丝工艺流程和产污环节
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配 料

造 粒

烘 干

筛 分

焙 烧

筛 分

包 装

破碎

破碎机

破碎机 粉尘、滤芯除尘器

噪声

粉尘

粒径小的颗粒

粒径大的颗粒

水玻璃、高锰酸钾、

水、拌粉机、造粒机

烘干炉

筛分机

焙烧炉、冷却机

筛分机

粉尘

粒径小的颗粒

粉尘(机械通风)

粉尘

图 4-4 核电军工焊剂工艺流程和产污环节
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表 5 主要污染物及治理措施

5.1废水的产生及治理

1、碱洗废水、水洗废水、清洁废水

项目盘条、镀铜工段的水洗废水和车间清洁废水经收集后统一排入园区污水处理站处理，

处理达到《污水综合排放标准》（GB8978-1996）一级标准进入自贡舒坪镇生活污水处理厂。

项目镀铜与实芯焊丝共用，实芯焊丝项目已设置 16m³的废液收集池，酸液回用。

2、循环冷却水

项目循环冷却水循环使用，定期排放，尾水排放至园区污水处理站处理，处理达到《污

水综合排放标准》（GB8978-1996）一级标准进入自贡舒坪镇生活污水处理厂。

3、生活污水

项目生活污水经园区污水处理站处理后达到《污水综合排放标准》（GB8978-1996）一

级标准进入自贡舒坪镇生活污水处理厂，处理达标后排入金鱼河。

项目污水处理站日综合污水处理能力：≥1035m³，主要包含 4种废水，分别为：生活污

水（处理能力 475m³/d）、乳化液废水（处理能力 100m³/d）、生产废水（处理能力 160m³/d）、

高速镀铜清洗废水（处理能力 400m³/d）。

主要运行工艺：（1）生活污水采用水解酸化+生物接触氧化处理工艺，中水回用采用沙

滤+吸附+消毒处理工艺；（2）乳化液废水采用酸化破乳+高效絮凝+气浮分离工艺；（3）生

产废水采用两级中和絮凝沉淀处理工艺；（4）高速镀铜清洗废水采用两级中和絮凝沉淀+超

滤+反渗透+消毒处理工艺。污水流程图见图 5-1。

综合废水 反应池 I 沉淀池 I 反应池 II 沉淀池 II 气浮池

石灰乳、曝气 石灰乳、曝

气

压滤机房

4级沉淀池 终调池清水池

加酸 PH6-9

外卖 出水

滤液

滤渣

图 5-1 焊接产业园污水处理站工艺流程示意图
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表 5-1 项目废水产生及排放情况

污染物名称 产生单元 环评要求措施 实施情况

生活废水 办公生活

园区生活污水处理站处理后进

入贡井污水处理厂二期处理，排

入旭水河

项目生活污水经污水处理设施处理

后达到《污水综合排放标准》

（GB8978-1996）一级标准进入自贡

舒坪镇生活污水处理厂，最终进入

金鱼河。

碱洗、水洗废水 生产车间 园区生产废水处理站统一处理

碱洗废水、水洗废水进入园区生产

废水处理站处理，处理后达到《污

水综合排放标准》（GB8978-1996）

一级标准进入自贡舒坪镇生活污

水处理厂，最终进入金鱼河。

清洁废水 生产车间 园区生产废水处理站统一处理

清洁废水进入园区污水处理站处

理，处理后达到《污水综合排放标

准》（GB8978-1996）一级标准进

入自贡舒坪镇生活污水处理厂。

酸洗废水 生产车间 园区生产废水处理站统一处理
项目已取消酸洗工艺，无酸洗废水

产生

循环冷却水 生产车间 / 循环使用，定期排放至园区污水处

理厂

根据监测报告，项目污水处理厂排放口监测水质均满足《污水综合排放标准》

（GB8978-1996）一级标准。

5.2废气的产生及治理

1、粉尘

焊剂生产线烘干工序粉尘采用的 HP 脉冲喷吹袋除尘器集中收集处理，由 15m 排气筒高空

排放。

项目其余生产线过筛、破碎、剥壳、焊剂配料等工位密闭（与普通焊条共用），并设置

除尘器对粉尘进行净化处理，处理后车间排放。项目盘条剥壳、粗拉及细拉等工位均密闭（与

实芯焊丝共用），并设置除尘器对粉尘进行净化处理，净化后的空气车间内排放。

原环评文件中筛分、配料、拌粉、磨头磨尾等工序粉尘通过布袋除尘器处理呕15m高排

气筒排放。实际项目建设中采用了重庆瑞德隆科技发展有限公司代理的唐纳森滤筒式除尘设

备，该除尘器滤筒材质为Ultra-Web，过滤效率好。由于项目产尘点数量多且分散，如果均设

排气筒会影响到车间内行车运行，并于相关平台干涉，因此未设置排气筒。在园区无组织排

放监测和车间内职业卫生检测中，粉尘均达标。

2、酸雾

项目镀铜机产生的酸雾经酸雾净化塔处理后，通过 15m 高排气筒排放（与实芯焊丝共用）。

镀铜工段是在高速镀铜机内部进行，属于密封设备，酸洗槽有效面积约 1.64m2，酸洗用
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硫酸含量 10%～20%，酸雾通过耐酸密封陶体管道进入酸雾净化塔。

本项目采用的酸雾处理设备为大西洋公司订做的酸雾净化塔，用碱液做吸收剂，处理效

率达 95%以上。

净化塔工作原理：当酸性气体从塔体下方进气口沿切向进入净化塔,在通风机的动力作用

下，迅速充满进气段空间，然后均匀地通过均流段上升到第一级填料吸收段。在填料的表面

上，气相中酸性物质与液相中碱性物质发生化学反应，反应生成物质（多为可溶性酸类）随

吸收液流入下部贮液槽。未完全吸收的酸性气体继续上升进入第一级喷淋段。在喷淋段中吸

收液从均布的喷嘴高速喷出，形成无数细小雾滴，与气体充分混合接触，继续发生化学反应，

然后酸性气体上升到二级填料段、喷淋段进行与第一级类似的吸收过程。第二级与第一级喷

嘴密度不同，喷液压力不同，吸收酸性气体浓度范围也有所不同。在喷淋段及填料段两相接

触的过程也是传热与传质的过程。通过控制空塔流速与滞留时间保证这一过程的充分与稳定。

塔体的最上部是除雾段，气体中所夹的吸收液雾滴在这里被清除下来，经过处理后的洁净空

气从净化塔上端 15m的排气管进行室外高空排放。

3、天然气燃烧废气

项目天然气燃烧废气经 15m高排气筒直接排放。

表 5-1 项目废气产生及排放情况

污染物

名称
产生单元 环评要求措施 实施情况

粉尘

剥壳、拉丝、焊条

过筛、破碎、焊剂

配料等工位

粉尘经集气罩收集于袋式除尘器

处理后15m高排气筒排放；厂房设置

抽排风机

焊剂生产线烘干工序采用的 HP

脉冲喷吹袋除尘器集中收集处

理，由 15m 排气筒高空排放；

项目其余生产线过筛、破碎、

剥壳、焊剂配料等工位密闭，

并设置滤芯除尘器对粉尘进行

净化处理，净化后的空气车间

排放；厂房设置抽排风机

酸雾 镀铜工位

酸洗工序、镀铜机产生的酸雾经酸

雾净化塔处理后，通过 15m高排气

筒排放

镀铜硫酸雾经净化塔处理后，

通过 15m高排气筒排放；项目

已取消酸洗工序

5.3噪声的产生及治理

项目噪声主要来自于空压站、切丝机、破碎机等设备运转产生的噪声。

表5-2 项目主要噪声产生及治理情况

噪声源位置 设备名称 台数 处理措施 治理前分贝值 治理后分贝值

集中剥壳区 剥壳机 2 基础减振、厂房隔声 80-85 65-70

焊条生产区

拌粉机 2 基础减振、厂房隔声 75-80 60-65

拔丝机 2 基础减振、厂房隔声 75-80 60-65

切丝机 2 基础减振、厂房隔声 80-85 65-70
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油压机 3 基础减振、厂房隔声 75-78 60-63

焊丝生产区 拉丝机 8 基础减振、厂房隔声 75-80 60-65

焊剂生产区

拌粉机 2 基础减振、厂房隔声 75-80 60-65

造粒机 2 基础减振、厂房隔声 80-85 65-70

轧辊破碎机 1 基础减振、厂房隔声 90-95 75-80

空压机站 园区统一建站 1 独立的空压机站，基础减振 90-95 65-80

与原验收内容一致。

5.4固体废物的产生及治理

1、生活垃圾

生活垃圾经收集后，由环卫部门统一清运。

2、金属废料

项目金属废料集中收集后外售钢厂。

3、除尘收成灰

项目除尘收成灰集中收集定期送往有资质单位处置。

4、污水处理污泥

项目污水处理污泥送至砖厂制砖。

5、废机油

项目废机油交由资质单位处理。

表5-3 项目固废处置情况

名称 环评要求措施 实际处置情况

生活垃圾 环卫部门统一清运 环卫部门统一清运

金属废料 集中收集后外售钢厂 集中收集后外售钢厂

除尘收成灰 交由自贡市工业固废集中处置中心 送至有资质单位处置

污水处理污泥 交由自贡市工业固废集中处置中心 交由砖厂制砖

废机油 交由资质单位处置 交由资质单位处置

镀铜液处理废渣 送往园区普通焊条厂，用于药皮制备 项目现无镀铜液废渣产生

车间隔油池废油 交由资质单位处置 项目车间不冲洗

项目固废均去向明确。

项目实施情况与环评基本一致。
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表 6 环境影响评价回顾

环境影响评价的主要环境影响预测及结论（生态、声、大气、水、振动、固体废物等）

一、评价结论

1.项目产业政策相符性分析结论

本项目属于钢压延加工（C3230），项目生产工艺及设备不在中华人民共和国国家发

展和改革委员会令第 9号《产业结构调整目录（2011年本）》中限制类和淘汰类之列，属

于允许类建设项目，符合当前国家产业政策要求。

2.项目规划选址合理性结论

（1）规划符合性分析

该项目选址于自流井区工业集中区。根据自贡市城乡规划建设和住房保障局地字第

510302201210042号文项目用地位置位于自流井区舒坪镇丹阳街以西，內昆线铁路以东，

S305以南，属一、二类规划用地，用地面积 458509平方米，建筑计入容积率的面积不小

于 229254.5平方米。四川自贡高新技术产业园区自流井工业集中区是《自贡市城市总体规

划（2001～2020）》确定的三大工业园区之一，规划为交通枢纽和主要仓储区，同时也是

适度发展的工业园区，其工业门类以适度规模的制盐工业为主，适度发展无污染和轻污染

的一、二类工业。

根据《国民经济行业代码(GBT 4754-2011)》分类本项目属于通用设备制造业中的金属

切割及焊接设备制造，行业代码为 C3230，属二类工业。

因此，项目建设符合当地建设规划。

（2）选址合理性分析

大西洋焊接产业园位于四川自贡高新技术产业园区自流井区工业集中区，本项目位于

大西洋焊接产业园中的焊接材料制造产业园，项目选址地为二类工业用地，东面与丹阳大

道相隔为园区预留发展用地，南面与园区道路相隔为园区二类工业用地，西面依次与金鱼

河、内昆铁路相隔为久大盐业，北面为 S305省道，项目建设地西北偏北侧 1100m有居民

点约 15户。项目建设地周边企业属于二类工业项目，不会对本项目产生影响。本项目也

不会对周边企业产生影响。西北偏北侧居民与项目建设地相隔较远，其声环境主要受 S305

省道交通噪声影响。因此评价认为项目和周边环境相容性较好。此外，经自贡市城乡规划

建设和住房保障局审核同意关于大西洋公司焊接材料整体搬迁项目的选址，因此本项目选

址合理。

3.环境质量现状评价结论
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1、地表水环境

项目所在区域的地表水主要为金鱼河和旭水河。旭水河、金鱼河水质均受到一定程度

的污染，与上游部分零散的生活污水及工业废水的排放有关，不能满足《地表水环境质量

标准》（GB3838-2002）中的Ⅲ类标准。

2、大气环境

项目所在区域环境空气质量可以满足《环境空气质量标准》（GB3095-1996）二级标

准要求，区域环境空气质量较好。

3、声学环境

根据现状监测结果表明，区域噪声可以满足《声环境质量标准》（GB3096-2008）中

3类标准限值要求，区域噪声环境质量较好。

4、清洁生产与总量控制

①.清洁生产

项目原料总耗 1.00035t/t产品，电耗量 17060(KW•h)/t产品，水耗量 3.9 m³/t产品，压

缩空气 90 Nm³/t，根据行业类比，项目清洁生产水平处于同行业中等水平。

因此，项目较好地体现了清洁生产的原则。

②.总量控制

废水：COD：0.6t/a 氨氮：0.1t/a

废气：二氧化硫：0.4t/a；硫酸雾 0.02t/a；粉尘：1.9t/a

根据自环函[2012]95号（关于印发《四川自贡高新技术产业园区自流井工业集中区规

划环境影响报告书》审查意见的通知）文要求，在贡井污水处理厂二期工程投入运营后，

旭水河受纳水体河段水环境剩余容量：氨氮 41 t/a ，COD2524 t/a ，可供园区建设使用；

大气环境容量二氧化硫 419 t/a ，可供园区建设项目使用。

因此，本项目总量排放满足要求。

5.环境影响分析结论

◆地表水环境：本项目地表水环境主要是金鱼河、旭水河。项目实行雨污分流制，雨

水通过雨水管道直接排入金鱼河。

生活污水在贡井污水处理厂（二期）工程建成前，一起排入大西洋焊接材料产业园园

区二级生化污水处理站处理达到《污水综合排放标准》(GB8978-1996)一级标准后，经市

政污水管网排入旭水河。

项目焊条焊丝盘条酸洗废水、焊丝镀铜酸洗、碱洗和水洗废水，经收集后统一排入大



四川大西洋焊接材料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产线）竣工环境保护验收监测表

第29页/共42页

西洋焊接材料产业园园区工业废水处理站处理，达到一级标准后排入市政管网，最终排入

旭水河。

因此，项目不会对金鱼河和旭水河等其它地表水质量造成影响。

◆ 地下水环境：项目厂区地面除绿化外，均进行水泥硬化处理，各污水处理设备建

筑均做防渗、防腐处理。对固体废弃物设分类收集点，并对各收集点进行防雨、防渗处理，

防止项目废水渗漏到地下水而污染地下水体。

因此，项目做好厂区的防渗措施后，不会影响地下水质量。

◆大气环境：本项目大气污染物主要是硫酸雾、粉尘。硫酸雾通过收集管道收集后，

进入酸雾净化塔吸收处理，达到《大气污染物综合排放标准》(GB16297-1996)二级标准后，

通过15m排气筒排放，排放浓度为0.77mg/m³，排放速率为0.0023kg/h；粉尘产生工位均密

闭，设置除尘器对粉尘进行净化处理后收集，通过15m排气筒排放；天然气燃烧废气通过

15m排气筒直接排放。

因此，项目不会对大气环境造成影响。

◆声环境：经隔声降噪和距离衰减预测分析，项目厂界噪声贡献值低于《工业企业厂

界噪声标准》(GB 12348-2008) 3类标准限值要求，与环境本底值叠加后的预测值低于《声

环境质量标准》GB3096-2008中 3类标准限值要求，且项目厂界外 200m范围内没有农户

等敏感点。因此，企业在落实各项降噪措施加强管理后，能确保厂界噪声达标，避免出现

扰民现象。

◆固体废物：项目营运期产生的废机油、隔油池废油、镀铜液处理废渣交由资质单位

处置；金属废料外售钢厂；除尘收集粉尘、污水处理污泥交由自贡市工业固废集中处置中

心处理；生活垃圾由环卫部门统一清运。项目固体废物去向明确，不会对当地环境造成二

次污染。

因此，项目固废均可得到妥善处置，对周围的环境影响较小。

6.评价结论

项目贯彻“清洁生产、总量控制和达标排放”控制污染方针，项目建设符合国家现行

产业政策和当地建设规划，选址合理，项目采取的“三废”及噪声污染治理措施均技术可行

经济合理，项目对大气、声学、地表水环境不会产生明显影响。因此，本项目建设，从环

境角度分析认为是可行的。

二、环评建议与要求

（1）在厂区内种植绿化带，对噪声的传播进行阻隔，减少噪声对周围环境的影响。

（2）在生产过程中加强管理，确保污染防治设施正常运行，确保各污染物稳定达标
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排放。

（3）公司要加强对环境保护工作的领导，建立健全环境管理规章制度，建立环境污

染事故应急预案。要积极控制、治理污染源，杜绝污染物事故性排放。



四川大西洋焊接材料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产线）竣工环境保护验收监测表

第31页/共42页

各级环境保护行政主管部门的审批意见（国家、省、行业）

自贡市环境保护局对该项目环评批复意见如下：

一、该项目符合国家产业政策，符合城乡规划。项目在落实《报告表》提出的各项环

保措施后，污染物排放可以达标并符合我市污染物排放总量控制要求，环境空气，水环境、

和声环境质量将得到控制。从环保角度分析，我局同意你公司按照《报告表》中所列建设

项目的性质、规模、污染物防治措施及以下要求进行项目建设。

二、项目建设与营运中应重点做好以下工作

（1）在施工过程中，做好水土保持工作和建筑施工噪声、粉尘污染防治工作。

1、按自贡市环保局和原自贡市建设局联合发布的《关于加强建筑施工场地环境污染

防治工作的通知》（自环局发【2003】71号）的规定和《报告表》的要求，严格施工现场

管理，特别是采取对建筑施工场地进出口的路面进行硬化并保持清洁；建筑垃圾和废土石

等进行封闭式运输，在运输过程中严防撒漏；在夜间不进行产生噪声污染的施工作业等措

施，防治对周围环境空气和声环境造成污染。

2、在施工期严格按《报告表》和项目《水土保持方案》的要求，认真落实各项工程

措施和植物措施，防治水土流失。

（二）落实各项大气污染防治措施，防止造成环境空气污染

1、设置密闭的盘条酸洗工作间和硫酸雾收集净化装置，使酸雾收集后经水洗、碱洗

净化吸收，净化后的废气经高 15m以上且高于厂房房顶的排气筒达标排放。

2、焊丝镀铜应在密闭的镀铜机内进行，并设置镀铜废气的收集、净化装置，使废气

净化后经高 15m以上且高于厂房房顶的排气筒达标排放。

3、焊条生产线应设置密闭的过筛、配粉、拌粉、涂压、磨头磨尾、盘条剥壳、粗拉、

细拉的工作间，并设置粉尘收集装置和脉冲袋式除尘器，使含尘废气经除尘净化后经高

15m以上且高于厂房房顶的排气筒达标排放。

4、焊丝生产线应设置密闭盘条剥壳、粗拉、细拉工作间，并设置粉尘收集装置和脉

冲袋式除尘器、使含尘废气经净化经高 15m以上且高于厂房房顶的排气筒达标排放。

5、焊剂生产线应设置密闭的配料、造粒、筛分、包装工作间，并设置粉尘收集装置

和脉冲袋式除尘器，使含尘废气净化后经高 15m以上且高于厂房房顶的排气筒达标排放。

6、焊剂生产线的烘干应设置含尘废气收集装置和脉冲袋式除尘器，使含尘废气净化

后经高 15m以上且高于厂房房顶的排气筒达标排放。

7、各废气排气筒应规范设置采样平台和采样孔。

8、污水处理站用石灰应使用石灰膏，防止干灰卸料和使用过程中粉尘污染。
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9、项目范围内一律使用天然气或电作能源，防止煤烟污染。

10、项目设置 50m卫生防护距离，该范围内不得建设住宅等敏感建筑物。

（三）落实各项水污染防治措施，防止水环境污染。

1、项目排水采用雨污分流制，雨水经收集后排入园区雨水管网。

2、设置酸洗废水、镀铜废水、碱洗废水以及车间杂水等所有生产废水收集系统和处

理设施，使废水经隔油、中和、沉淀处理达到国家《污水综合排放标准》一级标准后排入

园区污水管网，废水处理选用石灰乳作中和沉淀剂，以减少废水中芒硝排放量。

3、建设生活污水收集系统和污水二级生化处理设施，使污水经处理达到国家《污水

综合排放标准》一级标准后排入工业园区污水管网。

4、你公司焊接材料整体搬迁项目原则只建生活污水处理站废水处理站各一座，承担

全公司各项目的污水处理，整体搬迁项目原则只设置一个废水排放口，应安装 PH值在线

监测装置。

（四）坐好噪声污染防治工作，做到厂界噪声达标。

采取选购低噪声的拉丝机、轧锟机、风机等设备，且采取隔振、消声和远离厂界安装

等措施，防止噪声污染扰民。

（五）落实各项固体废物污染防治措施，防止造成环境污染。

1、设置废硫酸的酸回收装置，使废硫酸中硫酸回收后经除残酸和真空蒸发回收硫酸

亚铁，做到综合利用，不外排。

2、生活垃圾采用袋装收集，日产日清运往生活垃圾填埋场处置。不设垃圾库，防治

恶臭污染。

3、生活污水处理设施污泥应委托专业的环卫部门清掏处置，不得排放和不规范处置。

4、建设生产废水处理设施的污泥干化、暂存设施，使其经干化、收集后委托有处置

资质的单位利用或处置，不得外排。

5、设置废焊剂、金属废料的收集、暂存装置，使其全部收集后返回生产线或外卖综

合利用，做到不排放。

6、设置废机油的收集，暂存装置，使其经收集后委托有处置资质的单位处置。

（六）落实各项环境风险防范措施，降低环境风险

1、采取在保证项目正常生产运行的情况下，尽量减少硫酸的贮存量；硫酸贮罐区设

置防渗、防腐蚀的安全围堰，围堰有效容积应大于单罐容积。

2、镀铜车间地面作防渗、防腐处理，加强对镀铜液的使用管理，防止镀铜液事故性

排放造成污染事故。
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3、做好酸洗池的防腐和防渗处理，防止硫酸事故性排放。

（七）建立健全企业内部环境管理机制和环境保护规章制度，落实岗位环保责任制，

避免因管理不善、违章操作等人为因素造成环境污染。

三、项目建设必须严格执行环境保护“三同时”制度，开工时向我局报告，在建设过

程中，落实环保资金，保证各项环保设施建设质量，做到环保设施与主体工程同时设计、

同时施工、同时投产使用。项目竣工时，必须按照法定程序申请环境保护验收，验收合格

后，项目方可正式使用，否则，将按《建设项目环境保护管理条例》第二十六条、第二十

七条、第二十八条的规定予以处罚。
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表 7 验收监测结果

7.1有组织废气监测

7.1.1 监测点位及监测项目

检测点位：焊剂生产线除尘器排气筒。

检测项目：颗粒物。

7.1.2 监测频次

监测2天，每天监测3次。

7.1.3 监测方法

监测方法及方法来源见表7-1

表7-1 有组织废气检测方法及方法来源

项目 检测方法 方法来源 使用仪器及编号 检出限

颗粒物
固定污染源废气 低浓度

颗粒物的测定 重量法
HJ836-2017

SQP十万分之一分

析天平

YBKL-TP-02
1.0mg/m3

7.1.4 监测结果

表 7-2 有组织废气监测结果表单位：mg/m3

采样

日期

点位

名称

监测

项目

检测内容 单位 检测结果

第一次 第二次 第三次

2024.

11.14 焊剂生

产线除

尘器排

气筒

颗粒物

标杆排气流量 m3/h 11853 11849 11711

实测浓度 mg/m3 6.3 5.4 5.2

排放浓度 mg/m3 6.3 5.4 5.2

排放速率 Kg/h 0.075 0.064 0.061

2014.

11.15

标杆排气流量 m3/h 8821 9194 9190

实测浓度 mg/m3 5.1 5.3 5.0

排放浓度 mg/m3 5.1 5.3 5.0

排放速率 Kg/h 0.045 0.049 0.046

检测结果表明：验收检测期间，焊剂生产线烘干工序除尘器排气筒排放的颗粒物浓度及

排放速率满足《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表 2中“其他二级”限值要求。

质量控制与质量保证：

（1）监测期间，满足验收监测的规定和要求。

（2）监测中使用的布点、采样、分析测试方法，选择目前适用的国家和行业标准分析方

法、监测技术规范，其次是国家环保总局推荐的统一分析方法或试行分析方法以及有关规定

等。监测质量保证按《环境监测技术规范》等技术规范要求，进行全过程质量控制。
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（3）监测采样和分析人员，具有环境监测资质合格证；所有监测仪器、量具均经过计量

部门检定合格并在有效期间使用。

（4）监测报告严格执行“三审”制度。

7.2.2污染物排放总量核算

项目环评技建议项目废气总量控制指标为：二氧化硫：0.4t/a；硫酸雾 0.02t/a；粉尘：1.9t/a。

本次验收仅针对焊剂生产线无组织废气变有组织废气。焊剂生产线除尘器排气筒颗粒物排放

平均速率为 0.0567Kg/h，按照年工作 300 天，每天工作 24h 计算，焊剂生产线除尘器排气筒

实际排放颗粒物 0.43t/a。在环评报告表建议值内。

焊接生产线烘干工序原年用天然气2276m3，现改为电加热，年减排二氧化硫：0.0000073t/a；NOX：

0.015866t/a；颗粒物：0.001348t/a。具有明显的环境正效应。
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表 8 环境管理检查
8.1建设项目环境保护法律、法规、规章制度的执行情况

项目于 2012年 11月委托四川省有色冶金研究院编制四川大西洋焊接材料股份有限公

司整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产线）项目环境影响报告表；自贡市环境保护局

于 2013年 2月 4日以自环项批﹝2013﹞3号给予项目准予行政许可决定书。

2018年 6月 19日四川大西洋焊接材料股份有限公司主持召开了 “四川大西洋焊接材料股

份有限公司整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产线）项目”竣工环境保护验收会，并

出具了验收专家意见，验收期间自贡舒坪镇生活污水处理厂未运行，园区污水管网未完善。

随着自贡舒坪镇生活污水处理厂的建成及园区污水管网铺设逐步完善，项目生产、生活废

水经焊接产业园污水处理装置处理后，送入自贡舒坪镇生活污水处理厂再处理，由于污水

处理及排放发生变化 2021年 6月对项目进行补充验收；由于焊剂生产线烘干工序由天然

气加热改为电加热、生产粉尘由无组织变成了有组织排放，因此开展了本次再次补充验收。

8.2环境管理制度、环保机构的建立情况

1、公司有专职人员承担全厂环境保护管理工作。 制定了环保管理制度、设备巡回检

查制度和设备管理制度等一系列管理制度；

2、公司设立了安全环保部，并建立了安全环保管理网络，设有专职环保人员。

8.3环境保护档案管理情况

本项目的各项环境保护档案资料（例如：环评报告表、环评批复、主要环保设施运行、

维护记录等）均由四川大西洋焊接材料股份有限公司专人负责管理。

8.4污染物治理设施、方案的落实及运行检查

根据现场检查，本项目基本按环评要求建成各项环境保护设施，包括危废暂存间、防

渗装置、除尘装置、污水处理设施等。项目试运行以来环保设施运行正常、稳定，企业应

每年定期对环保设施进行保养维护。

8.5环境污染事故的处理能力及应急监测措施的制定情况

公司成立了事故应急领导小组，由总经理指挥应急预案，下设具体负责救援成员。公

司落实岗位责任制和各项规章制度，对职工进行应急救援教育，提高防护意识，保障生产

及人身安全。定期对设施设备运行状态进行检测，设置专人负责环保设施的运行。

8.6应急预案

由公司统一制定颁布应急预案，各下属生产线及工段均按该应急预案执行。制定了“突

发事件应急预案”。该应急预案包括以下章节：目的及依据、基本情况、适用范围、术语、
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应急准备、应急响应、事故善后处置、应急培训计划、应急演练计划、评估修订和附件。

其中在附件中列出应急人员及联系方式、器材的配置、各相关管理部门的联络通信方式、

平面布置图等相关信息。该应急预案内容覆盖面较宽，实用性较强，建议日常加强演练。

8.7环评批复落实情况检查

环评批复要求落实情况检查见表 8-2。

表 8-2 环 评 批 复 落 实 情 况

环评及批复要求（自环项批[2013]7号） 实际建设情况

按自贡市环保局和原自贡市建设局联合发布

的《关于加强建筑施工场地环境污染防治工作的

通知》（自环局发【2003】71号）的规定和《报

告表》的要求，严格施工现场管理，特别是采取

对建筑施工场地进出口的路面进行硬化并保持清

洁；建筑垃圾和废土石等进行封闭式运输，在运

输过程中严防撒漏；在夜间不进行产生噪声污染

的施工作业等措施，防治对周围环境空气和声环

境造成污染

项目严格按照《关于加强建筑施工场地环境

污染防治工作的通知》（自环局发【2003】71号）

的规定和《报告表》的要求施工

在施工期严格按《报告表》和项目《水土保

持方案》的要求，认真落实各项工程措施和植物

措施，防治水土流失。

项目现有绿化面积5440㎡

设置密闭的盘条酸洗工作间和硫酸雾收集净

化装置，使酸雾收集后经水洗、碱洗净化吸收，

净化后的废气经高 15m以上且高于厂房房顶的排

气筒达标排放

项目现因使用无酸洗除锈砂带机，已取消酸

洗工艺

焊丝镀铜应在密闭的镀铜机内进行，并设置

镀铜废气的收集、净化装置，使废气净化后经高

15m以上且高于厂房房顶的排气筒达标排放

项目镀铜机密闭，镀铜废气经酸雾净化塔处理后

经15m高排气筒达标排放

焊条生产线应设置密闭的过筛、配粉、拌粉、

涂压、磨头磨尾、盘条剥壳、粗拉、细拉的工作

间，并设置粉尘收集装置和脉冲袋式除尘器，使

含尘废气经除尘净化后经高15m以上且高于厂房

房顶的排气筒达标排放

项目过筛、配粉、涂压等工位密闭；粉尘经

除尘器净化处理，净化后的空气由风道经风机排

出；厂房内设置抽排风机加强无组织粉尘的扩散

焊丝生产线应设置密闭盘条剥壳、粗拉、细拉工

作间，并设置粉尘收集装置和脉冲袋式除尘器、

使含尘废气经净化经高 15m以上且高于厂房房顶

的排气筒达标排放

项目剥壳、粗拉、细拉工位密闭，粉尘经除

尘器净化处理，净化后的空气由风道经风机排出；

厂房内设置抽排风机加强无组织粉尘的扩散

焊剂生产线应设置密闭的配料、造粒、筛分、

包装工作间，并设置粉尘收集装置和脉冲袋式除

尘器，使含尘废气净化后经高15m以上且高于厂

房房顶的排气筒达标排放

项目配料、造粒等工位密闭，粉尘经除尘器

净化处理，净化后的空气由风道经风机排出；厂

房内设置抽排风机加强无组织粉尘的扩散

焊剂生产线的烘干应设置含尘废气收集装置

和脉冲袋式除尘器，使含尘废气净化后经高15m
焊剂生产线烘干工序采用的HP脉冲喷吹袋除

尘器集中收集处理，由15m排气筒高空排放
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以上且高于厂房房顶的排气筒达标排放

各废气排气筒应规范设置采样平台和采样孔 项目排气筒已设置规范的采样平台和采样孔

污水处理站用石灰应使用石灰膏，防止干灰

卸料和使用过程中粉尘污染
项目废水处理站现使用片碱中和

项目范围内一律使用天然气或电作能源，防

止煤烟污染

项目使用天然气、电作为能源（焊剂生产线

烘干工序改为电加热）

项目设置50m卫生防护距离，该范围内不得

建设住宅等敏感建筑物
项目50m范围内无住宅等敏感建筑物

项目排水采用雨污分流制，雨水经收集后排

入园区雨水管网

项目排水采用雨污分流制，雨水经收集后排

入园区雨水管网

设置酸洗废水、镀铜废水、碱洗废水以及车

间杂水等所有生产废水收集系统和处理设施，使

废水经隔油、中和、沉淀处理达到国家《污水综

合排放标准》一级标准后排入园区污水管网，废

水处理选用石灰乳作中和沉淀剂，以减少废水中

芒硝排放量

项目碱洗、水洗废水、车间清洗废水经收集

后统一排入园区污水处理站处理后，处理达到《污

水综合排放标准》（GB8978-1996）一级标准进

入自贡舒坪镇生活污水处理厂,处理达标后排放

至金鱼河；项目已取消酸洗工艺，不产生酸洗废

水；

建设生活污水收集系统和污水二级生化处理

设施，使污水经处理达到国家《污水综合排放标

准》一级标准后排入工业园区污水管网

生活污水经园区污水处理站处理后，处理达

《污水综合排放标准》一级标准后排入自贡舒坪

镇生活污水处理厂，处理达标后排入金鱼河

你公司焊接材料整体搬迁项目原则只建生活

污水处理站废水处理站各一座，承担全公司各项

目的污水处理，整体搬迁项目原则只设置一个废

水排放口，应安装PH值在线监测装置

园区只建一座工业废水处理站和一座生活废

水处理站；设一个废水排放口并安装PH值在线监

测装置

采取选购低噪声的拉丝机、轧锟机、风机等

设备，且采取隔振、消声和远离厂界安装等措施，

防止噪声污染扰民

项目产噪设备经基础减震、合理布局、墙体

隔声、消音等措施后，厂界噪声达标排放

设置废硫酸的酸回收装置，使废硫酸中硫酸回收

后经除残酸和真空蒸发回收硫酸亚铁，做到综合

利用，不外排

项目已设置废硫酸收集设施；硫酸经回收处

理后循环使用，不外排

生活垃圾采用袋装收集，日产日清运往生活

垃圾填埋场处置。不设垃圾库，防治恶臭污染
项目生活垃圾袋装后交由环卫部门统一清运

生活污水处理设施污泥应委托专业的环卫部

门清掏处置，不得排放和不规范处置

生活污水污泥已交由专业的环卫部门清掏处

置

建设生产废水处理设施的污泥干化、暂存设

施，使其经干化、收集后委托有处置资质的单位

利用或处置，不得外排

项目生产废水处理设施的污泥交由砖厂制砖

设置废焊剂、金属废料的收集、暂存装置，

使其全部收集后返回生产线或外卖综合利用，做

到不排放

项目已在厂房内设置固废暂存处及收集设

施，项目固废去向明确

设置废机油的收集，暂存装置，使其经收集

后委托有处置资质的单位处置

项目危险固废由园区设置的危废暂存间统一

存放，并交由有资质单位处置

采取在保证项目正常生产运行的情况下，尽

量减少硫酸的贮存量；硫酸贮罐区设置防渗、防

腐蚀的安全围堰，围堰有效容积应大于单罐容积

项目硫酸储存量为8m³，已设置防渗、防腐

围堰

镀铜车间地面作防渗、防腐处理，加强对镀 项目镀铜车间已做好防渗、防腐措施
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铜液的使用管理，防止镀铜液事故性排放造成污

染事故

做好酸洗池的防腐和防渗处理，防止硫酸事

故性排放

项目硫酸收集设施已做防腐、防渗处理（采

用五布七胶+环氧树脂垫层+耐磨瓷砖进行地面和

池壁防腐）

建立健全企业内部环境管理机制和环境保护

规章制度，落实岗位环保责任制，避免因管理不

善、违章操作等人为因素造成环境污染

项目已建立健全环保管理规章制度并由专人

负责

项目建设必须严格执行环境保护“三同时”

制度，开工时向我局报告，在建设过程中，落实

环保资金，保证各项环保设施建设质量，做到环

保设施与主体工程同时设计、同时施工、同时投

产使用。项目竣工时，必须按照法定程序申请环

境保护验收，验收合格后，项目方可正式使用

项目落实“三同时”制度

8.8项目与暂行办法的符合性分析

根据《建设项目竣工环境保护验收暂行办法》第八条规定，建设单位环保设施存在下列情况之一的，建

设单位不得提出验收合格的意见，本项目与其符合性分析见下表。

表 8-2项目与《建设项目竣工环境保护验收暂行办法》符合性分析

序号 规定要求 本项目实际情况

1

未按环境影响报告书（表）及其审批部门审批决定要求建成环

境保护设施，或者环境保护设施不能与主体工程同时投产或者

使用的

严格按照环境影响报告表及其审批部门审

批决定要求建成环境保护设施

2

污染物排放不符合国家和地方相关标准、环境影响报告书（表）

及其审批部门审批决定或者重点污染物排放总量控制指标要求

的

项目实际排放颗粒物在环评报告表建议值

内

3

环境影响报告书（表）经批准后，该建设项目的性质、规模、

地点、采用的生产工艺或者防治污染、防止生态破坏的措施发

生重大变动，建设单位未重新报批环境影响报告书（表）或者

环境影响报告书（表）未经批准的

本项目环境影响报告表经主管部门批准，

项目建设性质、规模、地点、采用的生产

工艺及防治污染措施等未发生重大变化

4
建设过程中造成重大环境污染未治理完成，或者造成重大生态

破坏未恢复的
施工期已结束，无遗留环境问题

5 纳入排污许可管理的建设项目，无证排污或者不按证排污的 已取得排污登记

6

分期建设、分期投入生产或者使用依法应当分期验收的建设项

目，其分期建设、分期投入生产或者使用的环境保护设施防治

环境污染和生态破坏的能力不能满足其相应主体工程需要的

不分期建设

7
建设单位因该建设项目违反国家和地方环境保护法律法规受到

处罚，被责令改正，尚未改正完成的
无处罚
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8
验收报告的基础资料数据明显不实，内容存在重大缺项、遗漏，

或者验收结论不明确、不合理的
验收报告根据项目建设实际情况分析论证

9 其他环境保护法律法规规章等规定不得通过环境保护验收的
无其他环境保护法律法规规章等规定不得

通过环境保护验收的



四川大西洋焊接材料股份有限公司焊接材料整体搬迁项目（核电及军工焊接材料生产线）竣工环境保护验收监测表

第41页/共42页

表 9 验收监测结论与建议
9.1工程概况

项目位于自流井区工业集中区，项目厂房面积 41174.8m2，辅助用房 15068.57㎡，建

设专用核电军工特种焊条生产线 2条，核电军工焊丝生产线 1条，核电军工焊剂生产线 1

条。园区共用生产辅楼 7635.5m2，4F，变电站面积 551.8㎡，废水处理站面积 1547.61㎡。

项目厂房内分设有剥壳机、拔丝机、打团机、热泵烘干炉、包装机、磨头磨尾机等设备。

设计年产特种焊条、焊丝、焊剂、焊带共 25000 吨，实际年产特种焊条、焊丝、焊剂共

25000吨（取消焊带生产）。

本项目施工期已经结束，并且已经营运。在完成项目主体工程建设的同时，建设和完

善相应的配套设施，如除尘装置、配电设施、废水处理站等。

本项目总投资 17504元，其中环保投资 315万元（其中本次焊剂生产线烘干工序粉尘

处理装置升级改造新增环保投资 30万元），占总投资的 1.80%。

该项目选址、建设内容基本按初步设计和环评批复要求进行。

9.2环保工作执行情况

项目在环境影响报告表中提出了较为全面、详细的环境保护措施。环评及批复中提出

的各项环保要求在工程实际施工期和运行期已得到基本落实。

9.3生态环境影响结论

项目产生的废气、废水、固废均已得到妥善的处理，对生态环境影响较小。

9.4污染因素调查结论

废气：自 2018年项目竣工环保验收以来，项目废气稳定达标排放（见附件）。本次

升级改造的焊剂生产线烘干工序除尘器排气筒排放的颗粒物浓度及排放速率满足《大气污

染物综合排放标准》（GB16297-1996）表 2中“其他二级”限值要求。

废水：自 2018年项目竣工环保验收以来，项目废水稳定达标排放（见附件）。

噪声：自 2018 年项目竣工环保验收以来，项目厂界稳定达标排放（见附件）。。

固废：项目固体废物去向明确，在生产中具体落实后不会对当地环境造成二次污染。

9.5 环境管理情况

本项目的各项环境保护档案资料（例如：环评报告表、环评批复、主要环保设施运行、

维护记录等）均由四川大西洋焊接材料股份有限公司专人负责管理。

9.6验收调查结论

四川大西洋焊接材料股份有限公司建设项目在建设过程中落实了建设项目“三同时”
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制度，做到环保设施与主体工程同时设计、同时施工、同时投入运行，落实了环评及其批

复的各项要求。本次焊剂生产线烘干工序生产粉尘收集、处理设施升级改造项目监测结果表

明污染物达标排放；固体废弃物均已妥善处置；总量控制指标满足环评建议要求。焊剂生产线烘干工序由天

然气加热改为电加热、生产粉尘处理设施进行升级改造符合环境保护要求，具有环境正效应，建议通过

验收。

9.7建议

1、加强项目的环境保护管理，加强污染源“三废”排放管理，保证环保设施正常运行，确保污染物达标

排放，尽量减少对周围环境的影响。如遇环保设备检修、停运等情况，要及时向当地生态环境部门报告，并

如实记录备查。

2、重视和加强对企业内部环境保护工作的督导，把各项规章制度和环保考核定量指标落到实处。完善

公司环保管理制度，加强事故风险防范，完善事故应急措施，加强环境应急演练。
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