
3项目建设情况

3.1基本情况

清河县傲驭汽车零部件有限公司位于清河县马屯工业区，主要进行汽车零部

件生产。厂址地理坐标为东经115°33′16”,北纬37°2'58”。厂区北侧为

空地，西侧和南侧为待建厂区，东侧为清河县振达汽车零部件有限公司。本项目

生产定员20人，年工作日300天，每天1班，每班8小时工作制，年工作时间

2400小时。

公司于2017年12月委托河北贵普环保科技有限公司编制了《清河县傲驭汽

车零部件有限公司年产50万条汽车拉线、300吨汽车拉线用软管、100万套汽车

拉线零件项目环境影响报告表》,该环评文件于2017年12月22日经邢台市生

态环境局清河县分局以清环表[2017]117号批复通过；企业于2019年12月13

日完成自主验收。

2020年3月5日公司完成了固定污染源排污登记，取得了固定污染源排污

登记回执，登记编号：91130534MA07K0942E001W,有效期：2020年3月5日至

2025年3月4日。

3.2主要原辅料情况

表3-1全厂主要原辅材料情况一览表

序号 名称 消耗量 单位 备注

1 PP塑料颗粒 80 t/a /

2 镀锌钢丝 100 万m/a /

3 软管 30 万m/a /

4 钢丝绳 80 万m/a /

5 五金件 50 万套/a /

6 橡胶件 150 万个/a /



3.3主要生产设备情况

表3-2 全厂主要生产设备一览表

序号 名称 规格型号 数量

1 注塑机 —— 5

2 冲床及液压机 —— 9

3 截管机 —— 2

4 截线机 —— 2

5 压扁机 —— 4

6 制管机 —— 12

7 剥皮机 —— 2

8 激光打标机 —— 1

9 制管机 —— 12

10 数控机床 一— 1

11 台钻 —— 3

12 电火花机 —— 1

13 注塑模具 —— 135

14 烘千机 —— 3

15 超声波塑料焊接机 ——
检验设备

16 高低温试验箱 —— 2

17 老化实验箱 —— 1

18 万能拉力试验机 —— 2
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3.4生产工艺

本项目主要进行汽车零部件生产，主要产品包括汽车拉线、汽车拉线零件。

(1)拉线零件工艺流程
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图3-1 拉线零件生产工艺流程图及排污节点图

生产拉线零件时，先将PP颗粒烘干，再放入注塑机进行加温熔化后注入模

具内冷却成型，检验合格后入库存放，用于生产汽车拉索。

(2)拉索工艺流程 J
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图3-2 拉索生产工艺流程图及排污节点图

生产拉索时，首先将拉线软管和钢丝绳按照所需尺寸分别经截管机和截线机

进行截管和截线下料，然后将截好的外护管两端分别用剥皮机进行剥皮，剥皮后

将所需要的五金件用缩口机进行柳压组装，然后将截好的钢丝绳用穿线机穿入到

铆压好的外护管山，穿好后用所需要的五金件将钢丝绳的两端经液压机进行铆

压，之后将橡胶件组装上，组装好后的拉索经性能试验机进行检验，检验合格之
后的产品用打标机进行打标，最后经打包机打包入库。
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表4-4 绩效分级对标评估结果一览表

相据上表汇总分析，企业在原的林料，污5染治理技术、非1放展值，运这游方式、运抽监管要
求、无组织管控要求以及环境管理水平方面可达到绩效分级标准中的B级水平。
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序号 环节 实际情况及存在的问题 对标结果

1 原料类型 公司使用原包料 达到B级要求

1、烘干、注塑工序产生的有机废气经收集后排入“光
氧催化低温等离子一体机+活性炭吸附”处理设施处理
后，经15m高排气简排放：

2、企业在烘干、注塑操作时在密闭车间内操作，产生

的废气设置集气罩，经集气罩收集后排至VOCs废气收

2 污染治理
集处理系统。车间内无组织有机废气采用顶吸装置收

技术 集后，排入活性炭吸附箱吸附后无组织排放： 达到B级要求

3、不涉及破碎等工序，无颗粒物产生：
4、废吸附剂包括废活性炭、废过滤棉，废活性炭密闭
桶装，废过滤棉采用密闭包装袋，暂时安置于危废暂
存间，定期委托有资质单位处理，企业建立了相应的

储存、处置台账。
1、非甲烷总烃最大浓度为2.08mg/m3,低于30mg/m3.
2、VOCs治理设施去除效率为52.4?0生产车间

排放限值
无组织排放监控点非甲烷总烃浓度为1.12mg/m3<
4mg/m3,企业边界1h非甲烷总烃的最大值为1.08mg/m

达到B级要求

3<2mg/m3
3、颗粒物排放浓度为12mg/m3<15mg/m3

1、原料存储于密闭的包装袋，盛装 VOCs原料的包装
袋放于生产车间：包装袋非取用时及时进行封口保存：
2、物料输送时采用气力输送设备，输送时盛装容器及

4 无组织管 时封口；
控要求 3、烘干、注塑工序设置了集气装置，屋顶设置了顶吸

达到B级要求
装置，将有机废气引至VOCs末端处理设施；

4、厂区道路及车间地面硬化，车间地面、墙壁、设备
顶部整洁无积尘。

1、环保档案：公司环保档案中包括：环评批复文件；
公司建有废气治理设施运行管理规程，具有一年内的
废气监测报告：

环境管理 2、台账记录：企业建有废气治理设施运行管理信息台 达到B级要求
水平 账，生产设施运行管理信息台账、监测记录信息台账、

主要原辅材料消耗记录：
3、公司配备了专职环保人员，并具备相应的环境管理

能力。

6 运输方式 1、物料、产品均使用国五及以上重型载货车辆运输； 达到B级要求
2、厂内非道路移动机械为电动新能源机械

运输监管 公司建立了运输管理电子台账(包括车牌号和排放阶 达到B级要求
要求 段等)。
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5验收执行标准
5.1废气

注塑、烘干工序非甲烷总烃执行《工业企业挥发性有机物排放标准》(DB13/

03222-2016)表1浓度限值要求，臭气执行《恶臭污染物排放标准》(GB 14554-1993

表2排放标准。标准值见表5-1。

表5-1 废气排放执行标准

类别 污染源 污染物 排放标准 标准名称及标准号

(工业企业挥发性有机物排放标
有组织 80mg/n 准》(DB13/2322-2016)表1排

非甲烷 放标准
总烃
周界外浓 《工业企业挥发性
度最高点 2.0mg/m2 有机物排放控制标准》

废气
注塑、烘干工序 (DB13/2322-2016)表2推放标准

排气筒出口

有组织 2000 《恶臭污染物排放标准》(GB
臭气浓 14554-1993)表2排放标准
度

周界外浓
度最高点

20 《恐臭污染物排放标准》(GB
14554-1993)表1排放标准

5.2噪声

厂界噪声执行《工业企业厂界环境噪声排放标准》(GB12348-2008)2类标

准要求。标准值见表5-2。

表5-2 工业企业厂界环境噪声排放标准

5.3固体废物
一般工业固体废物处置执行《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》

(GB18599-2001)及修改单中相关要求：生活垃圾参照执行《生活垃圾填埋场污

染控制标准》(GB16889-2008)相关标准要求。危险废物执行《危险废物贮存污

染控制标准》
(GR 18597-2001)及其修改单(环保部公告2013年第36号)

相关要求。

环境要素 类别 时段 标准值 单位

厂界环境 2类 昼间 60 dB(A)
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6验收监测内容

6.1环境保护设施调试运行效果
6.1.1废气

6.1.1.1有组织排放

有组织排放废气监测点位、项目及频次见表6-1。
表6-1 有组织排放废气监测点位、项目及频次

序号 监测位置 监测因子 监测频次

1 注塑、烘干工序净化设施进口、排气简出口 非甲烷总烃、 监测2天，
臭气 每天监测3次

6.1.1.2无组织排放

无组织排放废气监测点位、项目及频次见表6-2。

表6-2无组织排放废气监测点位、项目及频次

监测位置 监测因子 监测频次

下风向布设3个监测(1#、2#、3#、)
车间口1个监测点(4#)

非甲烷总烃、臭气
监测2天，
每天监测4次

6.1.2厂界噪声监测

噪声监测点位、项目及频次见表6-3。

表6-3噪声监测点位、项目及频次

监测位置 监测内容 监测频次

四周厂界外1米处 连续等效A声级， 监测2天，昼间监测1次

各布设1个监测点位 Leq(A)

废气及噪声监测点位见图6-1。
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