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（适用于环境影响报告表简化为环境影响登记表的项目） 

 
填报日期： 

 

项目名称 台州慧匠精密机械配件制造有限公司年产 4000吨农业机械配件项目 

建设地点 浙江省台州市临海市江南街道高洋路 128号 
占地（建筑、营业）

面积（m2） 
943.92 

建设单位 台州慧匠精密机械配件制造有限公司 
法定代表人或主要负

责人 
应海燕 

联系人  联系电话  

项目投资(万元) 684 环保投资(万元) 57 

拟投入生产运营

日期 
2025年 2月 

项目性质 ☑新建□改建□扩建 

承诺备案依据 
☑“区域环评+环境标准”改革区域内，环境影响报告表简化为环境影响登记表的建

设项目 

建设内容及规模 

企业拟投资 684万元，主要采用熔化、压铸成型、机加工、冲压成型等工

艺，购置电炉、压铸机、钻床、攻丝机、冲床等设备，项目实施后形成年产 4000

吨农业机械配件的生产能力。项目已取得临海市经济和信息化局（市中小企业

局）的备案，项目代码为：2412-331082-07-02-208726。 

主要环境影响 

☑废气☑废水 

☑生活污水 

□生产废水 

☑固废☑噪声 

□生态影响 

□辐射环境影
响 

采取的

环保措

施及排

放去向 

废气：1、熔化扒渣烟尘采取集气罩收集后通过耐高温布
袋除尘处理措施后通过15m排气筒（DA001）排放。 

2、压铸废气采取集气罩收集措施后通过15m排气筒（
DA002）排放。 

生活污水：生活污水采取经化粪池预处理后达到纳管标准
措施后通过污水管网排放至临海市江南污水处理厂。 

固废：1、炉渣、熔化集尘灰、废润滑油、废液压油、废
油桶、废布袋、废化学品包装材料、废脱模剂、废切削液
（含金属屑）采取统一收集暂存危废仓库措施后委托有资
质单位处置。 

2、废金属边角料、废模具、一般废包装材料采取统一收
集暂存一般固废仓库措施后外卖综合利用。 

3、生活垃圾采取统一收集措施后委托环卫部门定期清运
。 

噪声：噪声采取防噪、降噪措施后直接排放。 

总量控制指标 CODCr（生活污水）0.004t/a、氨氮（生活污水）0.0002t/a、粉尘 0.248t/a 
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承诺：台州慧匠精密机械配件制造有限公司法定代表人应海燕承诺所填写各项内容真实、准确、

完整。建设项目符合“区域环评+环境标准”改革相关条件，是环境影响报告表简化为环境影响登记

表项目。涉及总量控制的项目，投产前取得污染物排放总量指标，并落实区域削减平衡方案。如

存在弄虚作假、隐瞒欺骗等情况及由此导致的一切后果由台州慧匠精密机械配件制造有限公司法

定代表人应海燕承担全部责任。 

 

法定代表人或者主要负责人签字： 

备案回执 

 

该项目环境影响登记表已经完成备案，备案号： 
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建设项目环境影响登记表 

（适用于环境影响报告表简化为环境影响登记表的项目）附件 

排污许可类别 

☑排污登记 

□排污许可（重点） 

□排污许可（简化） 

项目

原辅

材料

和设

备清

单 

主要原辅料材料 

序号 名称 单位 用量 备注 

1 铝锭 t/a 2040 牌号ADC-12 

2 脱模剂 t/a 0.08 

水溶性压铸脱模剂，与水

配比比例为1：100，配比

后为8.08t/a 

3 外购板材 t/a 2050 冷轧板料 

4 润滑油 t/a 5 设备润滑 

5 切削液 t/a 0.85 
机加工，与水配比比例为1

：50 

6 液压油 t/a 3.4 液压介质 

7 模具 t/a 10 外购 

8 水 t/a 440.5 生产、生活用水 

9 电 kw·h 90万 生产、生活用电 

生产设备清单 

序号 设备名称 单位 数量 备注 

1 电炉 台 8 

熔化保温一体炉，电加热

，加热温度为800℃，熔化

能力0.06t/h 

2 压铸机 台 8 
280t5台、400t1台、500t2

台 

3 钻床 台 1 / 

4 平面磨床 台 1 / 

5 攻丝机 台 2 / 

6 剪床 台 1 / 

7 冲床 台 21 / 
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工艺

流程

和产

排污

环节 

（1）工艺流程 

熔化

压铸成型

机加工

人工修边

铝锭

脱模剂:水=1:100

切削液

成品

熔化扒渣烟尘、噪声

压铸废气、噪声

废切削液（含金属屑）

噪声

废模具、废脱模剂

炉渣

废金属边角料

外购板材冲压成型

噪声

废金属边角料

组装

外协抛丸喷塑

保温

废金属边角料

废金属边角料

回用

 
图1  本项目工艺流程及产污节点图 

工艺流程说明： 

熔化、保温：将原料铝锭投入电炉中进行熔化（温度为800℃，加热时间为40min）、保

温（时间为20min~30min）。项目铝水经搅拌后铝渣上浮，由扒渣耙扒出炉外。该过程产生

熔化扒渣烟尘。 

压铸成型：将熔化的铝水以人工浇注的方式注入压铸机的模具中，在铝水放入模具之前

应将在模具上喷上脱模剂（脱模剂与水的配比为1：100），之后进行压铸，该过程产生压铸

废气。压铸过程产生的废金属边角料回用于生产。 

人工修边、机加工、外协抛丸喷塑：压铸完成后，模具自动打开，对压铸好的半成品进

行人工修边，再在钻床、攻丝机等设备上进行机加工，然后进行外协抛丸、喷塑。人工修边

、机加工过程产生的废金属边角料回用于生产。 

冲压成型：利用冲床先对外购板材进行冲压成型。 
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组装：冲压成型后的半成品与经外协抛丸喷塑的工件进行组装，组装完成后即为成品。 

（2）主要产污环节 

项目主要污染工序及污染物（因子）一览表 

污染类别 污染物名称 污染工序 污染因子 

废气 
熔化扒渣烟尘 熔化扒渣 颗粒物 

压铸废气 压铸成型 颗粒物、非甲烷总烃 

废水 生活污水 职工生活 CODCr、氨氮 

噪声 LAeq 设备运行 LAeq 

固废 

一般废包装材料 原料解包 / 

废化学品包装材料 原料解包 / 

废油桶 原料解包 / 

炉渣 扒渣 / 

熔化集尘灰 废气处理 / 

废布袋 废气处理 / 

废润滑油 设备润滑 / 

废液压油 液压介质 / 

废切削液（含金属屑） 机加工 / 

废脱模剂 压铸成型 / 

废模具 压铸成型 / 

废金属边角料 冲压成型 / 

生活垃圾 职工生活 / 
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污染

物排

放控

制标

准 

各污染物排放控制标准汇总表 

内容 

类型 
排放源 污染物名称 排放限值 执行标准 

废气 

有组织 

熔化扒渣

工序 
颗粒物 

30mg/m3 

《铸造工业大气污染物排

放标准》（GB39726-

2020）中的排放限值 

压铸成型

工序 

颗粒物 

非甲烷总烃 120mg/m3 

《大气污染物综合排放标

准》（GB16297-1996）

排放限值 

无组织 

厂界 
颗粒物 1.0mg/m3 

《大气污染物综合排放标

准》（GB16297-1996）

厂界无组织排放限值 非甲烷总烃 4.0mg/m3 

厂区内 颗粒物 5mg/m3 

《铸造工业大气污染物排

放标准》（GB39726-

2020）中的排放限值 

废水 生活污水 

pH 6~9（无量纲） 
《污水综合排放标准》（

GB8978-1996）中的三级

排放标准（其中NH3-N、

总磷执行《工业企业废水

氮、磷污染物间接排放限

值》（DB33/887-2013）

） 

CODCr 500mg/L 

BOD5 300mg/L 

NH3-N 35mg/L 

SS 400mg/L 

总氮 70mg/L 

石油类 20mg/L 

总磷 8mg/L 

噪声 厂界/设备运行 噪声 
昼间65dB（A）、夜间

55dB（A） 

《工业企业厂界环境噪声

排放标准》（GB12348-

2008）3类 

固废 

原料解包 
一般废包装材

料 

一般固废 

《一般工业固体废物贮存

和填埋污染控制标准》（

GB18599-2020） 

压铸成型 废模具 

冲压成型 废金属边角料 

职工生活 生活垃圾 

原料解包 

废化学品包装

材料 

危险废物 

《危险废物贮存污染控制

标准》（GB18597-2023

） 

废油桶 

扒渣 炉渣 

废气处理 熔化集尘灰 

废气处理 废布袋 

设备润滑 废润滑油 

液压介质 废液压油 

机加工 
废切削液（含

金属屑） 

压铸成型 废脱模剂 
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总量

控制

指标

（包

含核

算过

程） 

1、总量控制指标 

经计算，本项目总量控制指标情况见下表。 

项目总量控制指标（单位：t/a） 

污染物名称 本项目排放量 削减替代比例 
区域平衡替代削

减量 
总量控制建议值 

废水 

废水量 128 / / 128 

CODCr 0.004 / / 0.004 

NH3-N 0.0002 / / 0.0002 

废气 粉尘 0.248 / / 0.248 

注：本项目只排放生活污水，CODCr和NH3-N排放量无需进行区域替代削减。 

2、总量核算过程 

本项目建成后，污染物总量核算按照全厂整体情况进行核算。 

1、废气 

（1）熔化扒渣烟尘 

本项目铝锭在高温熔化及扒渣过程会产生少量的废气和金属氧化物以及低沸点金属，一

般含有氧化铝、氧化锌、氧化铜、锌、铝等（本项目不添加精炼剂、造渣剂等助剂，无氟化

物等其他废气产生），根据《排放源统计调查产排污核算方法和系数手册》中《33-37，431-

434机械行业系数手册》，电炉熔化铝锭过程中颗粒物产生系数为0.525千克/吨-产品，本项目

铝铸件产品量为2011.5t/a，则颗粒物产生量为1.056t/a。熔化扒渣烟尘由集气罩收集经耐高温

布袋除尘装置处理后通过不低于15m高排气筒（DA001）排放，收集效率以85%计，处理效

率以90%计，年工作时间按4800h计。 

（2）压铸废气 

项目由于水性脱模剂的使用，压铸成型工序过程将产生大量水蒸气、少量的烟尘及油雾

（以非甲烷总烃计）。压铸烟尘产生量较少；水基脱模剂喷涂在模具表面后，会在模具表面

形成微米薄膜，对模具和铸件起到隔离作用，脱模剂中硅油含量为20~30%，在操作过程中受

热气化为油雾（以非甲烷总烃计），其中脱模剂年用量为0.08t/a，与水的配比为1：100，配

比后年用量为8.08t/a，故非甲烷总烃产生量较少，本环评仅做定性分析。压铸废气由集气罩

收集后通过不低于15m高排气筒（DA002）排放，收集效率以85%计，年工作时间按4800h计

。废气产生及排放情况汇总见下表。 

废气产生排放情况表 

产排污环节 污染物 产生量 排放量 

熔化扒渣 颗粒物 1.056 0.248 

压铸成型 
颗粒物 少量 / 

非甲烷总烃 少量 / 

2、废水 

本项目外排废水仅为生活污水。 
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（1）生活污水 

本项目劳动定员10人，厂区内无宿舍及食堂，全年工作时间300天，无食堂、宿舍的生

活用水量按50L/d计，折污系数为0.85，则生活用水量150t/a，生活污水量为128t/a。生活污水

水质按CODCr350mg/L、NH3-N35mg/L计，则生活污水中主要水污染物产生量为：

CODCr0.045t/a、NH3-N0.004t/a。生活污水经化粪池预处理达《污水综合排放标准》（

GB8978-1996）中的三级排放标准（其中NH3-N、总磷执行《工业企业废水氮、磷污染物间

接排放限值》（DB33/887-2013））后纳入市政污水管网，送至临海市江南污水处理厂处理

达标后外排，出水水质执行《城镇污水处理厂主要水污染物排放标准》(DB33/2169-2018)中

表1标准，该标准中没有的指标执行《城镇污水处理厂污染物排放标准》(GB18918-2002)中

的一级A标准。项目废水污染物最终排放量为：污染物排放量为CODCr0.004t/a（30mg/L）、

NH3-N0.0002t/a（1.5mg/L）。 
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N

项目所在地

 

附图1  项目地理位置图  
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N

434m

229m

建国村

康平村

厂界外500范围

厂界距敏感点距离

项目所在地

临海市精益
隆机械配件

有限公司

临海市江南滤

清器有限公司

浙江云洲科技

有限公司

浙江富铭科技

股份有限公司

 

附图2  项目周边情况示意图 


