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1 大气污染防治措施概述 

绿点（苏州）科技有限公司娄南分公司位于苏州工业园区通园路 128 号，

占地 13907.7 平方米，总投资 27000 万元，主要从事手机注塑件、平板电脑塑胶

配件、手机平板电脑组装件的生产制造，是世界知名手机厂商最信赖的供货商之

一。 

本次扩建项目新增 27 亿个电脑塑胶配件，主要布置在 A1、A4、A3、A6、

B3、B4、C5、C7 厂房和北侧粉碎房、喷砂房；同时企业拟根据实际生产情况对

现有项目的厂区布局进行优化、调整喷砂、镭雕废气处理措施及排放方式。 

1.1 废气产生环节及源强 

根据工程分析，扩建项目新增废气环节主要为熔融注塑成型工序、擦拭工序

产生的有机废气（G1-1、G1-2、G2-2、G2-4），粉碎、混合搅拌工序、手工抛

光工序、喷砂除毛、镭雕工序产生的粉尘（G1-3、G1-4、G2-1、G2-3、G2-4），

以及食堂油烟废气。 

①熔融注塑成型工序（G1-1） 

电脑塑胶配件生产过程中塑料粒子（PC+ABS/PC+GF/PA+GF）、硅橡胶原

料在加热熔融会产生少量有机废气，本项目主要原料为混合塑料粒子，均为高分

子有机物的聚合物，生产过程中熔融温度控制在 260~320℃之间，原料中残存的

微量未聚合的反应单体将从聚合物中分解出来挥发至空气中，形成有机废气，以

非甲烷总烃计，ABS（丙烯腈-丁二烯-苯乙烯共聚物）在熔融塑化过程中，其中

苯乙烯、丙烯腈单体较易挥发。参考原材料 MSDS 及美国环保局推荐数据分析，

项目注塑过程中每吨原材料产生 0.35kg 有机废气，注塑过程 ABS 塑料中苯乙烯、

丙烯腈的产污系数以 0.015%计。本项目注塑工序塑料粒子（90%PC+10%ABS）、

塑料粒子（70%PC+30%GF/50%PA+50%GF）用量分别为 2160t/a、5040t/a，两液

型硅橡胶原料为 40t/a，则苯乙烯的产生量为 0.03t/a、丙烯腈的产生量为 0.03t/a，

非甲烷总烃的产生量为 1.148t/a。 

根据《江苏省重点行业发性有机物污染控制指南》（苏环办[2014]128 号）

相关内容分析，本项目主要进行小型手机电脑零部件注塑生产，不涉及 PVC 造

粒工序，生产过中不使用增塑剂、低沸点物料，仅因塑料粒子在高温下有微量分

解，会产生少量的有机废气，参照现有项目车间浓度，其废气特点主要为产生量
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小，浓度低，废气源分散，不适用该指南推荐的几类处理工艺，且由于车间现状

以及设备构造排布情况综合考虑，采用有组织收集措施投资大且效果不显著，但

企业为进一步减少有机废气的排放量，本次扩建项目废气治理措施为车间内新风

循环系统末端增加活性炭纤维过滤网（去除率 50%）处理后无组织排放，经处理

后苯乙烯排放量 0.02t/a、丙烯腈排放量 0.02t/a，非甲烷总烃排放量为 0.574t/a。 

②擦拭工段（G1-2、G2-2、G2-4） 

本项目在擦拭工段会使用酒精或异丙醇对工件进行擦拭以去除表面脏污，故

会产生乙醇废气、异丙醇废气，通过企业以往生产经验以及类比同类厂区生产经

验，异丙醇、酒精挥发量按用量的 80%计，本项目异丙醇用量为 1.58t/a、酒精用

量为 3.16t/a，因此有机废气产生量为 3.8t/a，以非甲烷总烃计，经车间新风循环

系统内的过滤网处理后（去除率 50%）无组织排放，合计排放量约 1.9t/a。 

③粉碎、混合搅拌工段（G1-3、G1-4） 

项目对生产过程中产生的不合格品以及注塑成型过程中产生的热胶道进行

粉碎、搅拌处理，由于粉碎时对机器操作台加盖封闭粉碎，基本消除了粉尘的逸

散和排放，粉碎过程可认为基本无粉尘排放，但在粉碎后出料时有一定的粉尘排

放，搅拌过程也会产生少量的粉尘，粉尘产生量约为粉碎料的 0.1%~0.5%，本次

按 0.3%计，根据业主提供数据资料需进行粉碎处理的原料为 1450t/a，则粉尘产

生量约 4.35t/a；本次扩建项目利用现有粉碎房进行，产生的粉尘收集后（90%捕

集率）利用现有项目配套设置的湿式除尘装置处理后由 P4（15m）排气筒排放。 

④手工抛光工段（G2-1） 

手工抛光工序会产生少量的粉尘，产生量按照加工量的 0.1‰计，根据业主

提供数据资料，手工抛光工件约占总产量的 10%，约 580t/a，则粉尘产生量约

0.1t/a，直接车间无组织排放。 

⑤喷砂工段（G2-3） 

喷砂粉尘主要包括工件表面去除的毛边以及尼龙砂产生的粉尘，产生的粉尘

量分别按照喷砂加工工件使用的 0.1%及尼龙砂使用量的 20-30%计，根据业主提

供数据资料，喷砂加工工件约占总产量的 2%，即 120t/a，尼龙砂用量为 18t/a，

则合计产生量为 4.62t/a；收集后（收集率 100%）通过设备自带布袋除尘装置（去

除率 95%）处理后直接无组织排放。 

⑥镭雕粉尘（G2-4） 
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镭雕工序采用镭雕机在工件表面产生印记，或利用镭雕去除工件表面毛边，

该工序产生粉尘按加工工件量的 0.1%计，本次新增镭雕机合计 39 台，其中 A3

车间 25 台粉尘经设备配套的 LE4001 型烟雾净化器收集处理后经现有 1 根 15 米

高的排气筒 P2 排放；其余 14 台镭雕机分别位于 C7、A6 捡包车间，产生的粉尘

分别经各设备配套的 LE4001 型烟雾净化器收集处理后无组织排放。根据业主提

供数据资料，该镭雕工序加工量约占总量的 25%，即 1390t/a，则粉尘产生量为

1.39t/a，其中约 0.89t/a 经配套烟雾净化器处理后有组织排放，其余 0.5t/a 经设备

配套的烟雾净化器处理后无组织排放。 

⑦食堂油烟废气 

本项目食堂采用清洁能源天然气为燃料，燃料尾气通过配套的排气筒外排。

天然气用量 7.2 万 m3/a。食堂基准灶头数 4 个，食堂烹饪油烟按中型规模基准灶

头计，炉灶设备所用时间按 6h/d，1500h/a 计。每人每月食用油用量为 1kg/(人•

月)，公司年食用油量约 60t/a，油烟转化率为 1%，则每年产生油烟量为 0.6t/a，

本项目配套设置两台油烟净化器，去除效率为 85%。油烟经油烟净化器处理后通

过不低于 15m 高的排气筒达标排放。食堂油烟及燃气尾气产生量小，且间歇排

放，对周围大气环境基本不会造成影响。 

具体废气产生环节、污染物种类与浓度等情况详见表 1.1-1。 

表 1.1-1    扩建项目废气产生环节一览表 

废气来源 污染因子 
产生量 
（t/a） 

产生浓度 
（mg/ m3） 排放方式 

苯乙烯 0.03 —— 
丙烯腈 0.03 —— 

A1、A4 

成型车间 
熔融注塑工序 

非甲烷总烃 1.148 —— 

车间出风口 
无组织排放 

A4 

组装车间 
擦拭工段 非甲烷总烃 3.8 —— 

车间出风口 
无组织排放 

B4、A6 组装车

间 
手工抛光工段 粉尘 0.1 —— 

车间出风口 
无组织排放 

喷砂房 喷砂工段 粉尘 4.62 —— 
车间出风口 
无组织排放 

粉碎房 
粉碎、混合搅拌

工段 
粉尘 4.35 67.50 

利用现有 P4 
15m 排气筒 

A3 镭雕车间 粉尘 0.89 153.58 利用现有 P1、P2 
15m 排气筒 

C7、A6 捡包车
间 

镭雕工段 
粉尘 0.5 —— 

车间出风口 
无组织排放 

食堂 食堂油烟 油烟 0.6 —— 屋顶排烟口 
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1.2 废气治理措施 

本项目废气主要来源于熔融注塑成型、擦拭的有机废气，粉碎、混合搅拌、

手工抛光、喷砂除毛、镭雕工序产生的粉尘以及食堂油烟废气。 

由于现有注塑车间现状以及设备构造不适合采用有组织收集处理措施，为进

一步减少有机废气的排放量，本次在熔融注塑成型车间中央空调换气口增加多层

活性炭过滤网，产生的有机废气经过滤后再无组织排放。 

擦拭工段有机废气经车间新风循环系统内的过滤网处理后直接无组织排放。 

粉碎混合搅拌工序产生的粉尘经集气罩收集后利用现有湿式除尘装置处理

后由 P4（15m）排气筒排放，未被捕集的少量粉尘直接无组织排放，在车间内采

取全面通风以改善车间内部的环境，基本不会对环境空气造成影响。 

手工抛光工序粉尘量较小，直接在车间内无组织排放。 

喷砂除毛工序产生的粉尘通过设备自带布袋除尘装置处理后直接无组织排

放。 

镭雕工序其中 A3 车间 25 台设备产生的粉尘经配套的 LE4001 型烟雾净化器

收集处理后经现有 2 根 15 米高的排气筒 P1、P2 排放，其余 14 台镭雕机分别位

于 C7、A6 捡包车间，粉尘经由设备配套的 LE4001 型烟雾净化器收集处理后无

组织排放。 

各废气具体的排放情况及采取的防治措施详见表 1.1-2。 

表 1.1-2    扩建项目废气收集及治理措施情况一览表 

废气来源 污染因子 收集方式 治理措施 排放方式 
对应排气

筒 

A1、A4
成型车间 

熔融注塑
工序 

苯乙烯、丙烯
腈、非甲烷总烃 

车间内中央空
调系统通风 
捕集率 100% 

活性炭过滤网 
去除率 50% 

车间出风口 
无组织排放 

—— 

B4，A6 组
装车间 

擦拭工段 非甲烷总烃 
车间新风循环

系统 
捕集率 100% 

活性炭过滤网 
去除率 50% 

车间出风口 
无组织排放 

—— 

粉料房 
粉碎、混合
搅拌工段 

粉尘 
集气罩 

捕集率 90% 
湿式除尘装置 
去除率 95% 

利用现有 
15m 排气筒 

P4 

B4，A6 组
装车间 

手工抛光
工段 

粉尘 / / 
车间出风口 
无组织排放 

—— 

喷砂房 喷砂工段 粉尘 
风管 

捕集率 100% 
布袋除尘装置 
去除率 95% 

车间出风口 
无组织排放 

—— 

粉尘 
风管 

捕集率 100% 
布袋除尘装置 
去除率 95% 

利用现有 
15m 排气筒 

P1、P2 A3、A6
镭雕车间 

镭雕工段 
粉尘 风管 LE4001 型烟雾净 车间出风口 —— 
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捕集率 100% 化器装置 
去除率 95% 

无组织排放 

食堂 食堂油烟 油烟 油烟净化机 油烟净化机 屋顶排烟口 —— 

1.3 废气处理效果分析 

根据废气处理工艺，技改项目各有组织废气处理设施处理效果分析见表

1.1-3。 

表 1.1-3    废气处理单元处理效果分析 

污染工序 
污染物 

名称 

风量 

m3/h 

治理 

措施 
排气筒 

产生浓度 

mg/ m3 

排放浓度 

mg/ m3 

去除 

效 

粉碎、搅拌工段 粉尘 50000 湿式除尘装置 P4 67.50 3.38 95% 

粉尘 5000 烟雾净化器处 P1 76.79  3.84  95% 
镭雕工段 

粉尘 5000 烟雾净化器处 P2 76.79  3.84  95% 

1.4 工艺技术可行性分析 

（1）废气收集措施技术可行性论证 

根据计划，注塑工序安排在 A1、A4 成型车间内，扩建项目主要利用现有车

间进行生产，由于项目注塑设备较多，考虑到车间现状，不便于针对每台设备设

置单独的集气装置，但企业为进一步减少有机废气的排放，计划在车间内中央空

调系统空调箱的出口安装多层活性炭过滤网（去除率 50%），去除部分有机废气。 

中央空调系统：成型车间平时门窗关闭，自然通风不做为主要换风方式，车

间屋顶安装空调箱与冰水机连接，为通风系统换风的核心设备。空调箱接有 2 根

风管：1 根送风管，1 根抽风管，形成空气循环。送风管在车间内，穿越整个车

间将新风送到各个区域。抽风管安装窗户上端。车间通风系统会根据据车间温度

要求，决定是否开启冰水机，不需要制冷则关闭冰水机，将空调箱上的风口打开，

从外界抽新风进入车间，需要制冷降温则关闭空调箱风口，打开冰水机通过空调

箱向车间制冷，通过该套系统车间不再自然排风，均通过抽风管收集经空调箱排

放，整套系统可做到车间废气捕集率 100%。A1 车间配备 9 个空调箱，风机规划

风量 18000m3/h~25000m3/h；A4 车间配备 8 个空调箱，风机规划风量均为

28000m3/h。 

擦拭工序产生的有机废气经设置在车间新风循环系统（原理同上）内的过滤

网处理后（去除率 50%），废气捕集率可达 100%。 

粉碎房粉碎搅拌工序产生的粉尘则采用集气罩收集，集气罩设置于设备上
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方，离操作水平面高度 0.8-1m 左右，集气罩有效面积约为 1-1.5m2，收集效率达

90%以上，废气经处理后有组织排放。 

喷砂工段、镭雕工段等粉尘产生量较大的工段，采用密闭性的风管进行收集，

粉尘的捕集率可达到 100%。 

项目抽风管采用镀锌螺旋风管或镀锌铁管，各风机风道等管道连接材料均采

用软连接或柔性连接，降低震动及噪音的传播。 

（2）废气治理系统技术可行性论证 

①布袋除尘装置 

镭雕工序产生的粉尘经由布袋除尘器处理后达标排放，布袋除尘器是一种高

效除尘器，具有除尘效率高、性能稳定，操作简单的优点。 

布袋除尘器原理：含尘气流通过导管进入布袋除尘器，大颗粒粉尘经分离后

直接落入灰斗，其余粉尘随气流进入中箱体过滤区，过滤后的洁净尾气透过滤袋

经上箱体，最终通过 15m 高排气筒（P2）排入大气。 

随着颗粒物在滤袋上的积聚，除尘效率逐渐下降，同时还会使除尘系统的处

理气量显著下降，影响系统排风效果，故需及时清灰，采用机械振打清灰。清灰

前先关闭工艺设备，然后再关闭除尘设施，使之处于离线状态，将附着在滤材表

面的粉尘颗粒震落排出，粉尘落于漏斗中，收集于粉尘收集桶中，外售综合利用。 

布袋除尘器是一种高效除尘器，工艺技术成熟可靠，是常用的干式除尘工艺，

对粒径 50µm 以上的粉尘去除效率 99%，本项目粒径在 20µm ~60µm，粉尘去除

效率不低于 95%。布袋除尘附属设备少，适宜捕集比电阻高的粉尘，动力消耗少，

性能稳定可靠，对负荷变化适应性好，运行管理简便。 

②LE4001 型烟雾净化器装置 

LE4001 型烟雾净化器装置是镭雕设备配套的可移动式的过滤净化器，装置

吸气臂可将粉尘收集到净化器，粉尘在进入过滤层，直接被阻隔下来，过滤效率

为 95%，最终洁净的空气重新回到车间工作区域。该套设备主要利用物理原理进

行过滤和净化。 

该套设备主要特点：体积、耗电量小，使用便捷且吸力可调节；过滤凈化率

高，一般粒径在 20µm ~60µm 的粉尘滤净可达 95%以上；清洁护理方便快捷；设

备采用进口高风压、低噪音风机，能有效的吸取烟尘颗粒，设备噪音小，一般为

45-60 分贝，不影响员工及工厂周边居民。LE 型烟雾净化器装置采用国际先进的
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机电控制方式和高效的过滤系统，其控制系统采用 PWM 调速，可根据烟雾产生

量实现对风量的连续精确调节，压力传感器可对风机实现闭环控制，当设定一定

的真空度后，通过压力传感器的反馈调节风机的运转而自动维持设定的真空度。

该控制系统设计了指示灯光报警装置，当滤芯堵塞，红色指示灯点亮，提示更换

滤芯。 

③湿式除尘装置 

湿式除尘器是使含尘气体与液体（一般为水）密切接触，利用水滴和颗粒的

惯性碰撞或者利用水和粉尘的充分混合作用及其他作用捕集颗粒或使颗粒增大

或留于固定容器内达到水和粉尘分离效果的装置。 

粉碎房粉碎搅拌工序产生的塑料粉尘经吸风罩被吸进除尘管道系统，然后导

入除尘器内，与除尘器内的水雾接触，粉尘被水洗涤落入塔底部，洁净空气经过

除雾层，将水气过滤后经风机排入大气。本项目采用 ASD-60/5A 型洗涤塔，处理

风量为 50000m3/h、 10000m3/h，洗涤塔结构 SS41*3T-Φ1000*3500mm，为达到

更好的净化效率，本除尘器采用双层喷淋，且增加粉尘与水的接触面积，以进一

步提高湿式除尘净化效率，具体结构见图 1-1。 

 

图 1-1    湿式除尘器结构示意图 

湿式除尘器可以有效地将直径为 0.1~20 微米的液态或固态粒子从气流中除

去，同时，也能脱除部分气态污染物。它具有结构简单、占地面积小、操作及维

修方便和净化效率高等优点，能够处理高温、高湿的气流，将着火、爆炸的可能
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减至最低等优点。本项目采用的湿式除尘器对于粒径在 20µm ~60µm 除尘效率可

达 95％以上，运行稳定，污染物可以达标排放。此外，该处理装置结构和维护

均较简单，相同处理能力下比脉冲布除尘器节省占地面积，具有电耗低、操作方

便等优点，技术可行。 

（3）无组织废气防治措施 

本项目无组织废气主要为注塑、擦拭工序产生的有机废气及其他生产过程未

被捕集的粉尘等。为进一步控制车间无组织废气的排放量，企业以清洁生产为指

导思想，针对各主要排放环节提出相应改进措施，以减少废气无组织排放量。 

本次扩建项目注塑工序布置在 A1、A4 成型车间，擦拭工序分布在 B4，A6

车间，其中 B4，A6 车间新风循环系统内设置有活性炭过滤网，为进一步减少厂

区有机废气的无组织排放，本次计划在成型车间的中央通风系统出风口增加多层

活性炭过滤网，降低注塑成型车间无组织排放量。 

项目选用的活性炭过滤网采用通孔结构的铝蜂窝、塑料蜂窝、纸蜂窝为载体。

与传统活性炭过滤网相比，具有更优良的气体动力学性能，体积密度小，比表面

积大、吸附效率高，风阻系数小。蜂窝状活性炭滤网是在聚氨酯泡棉上载附粉状

活性炭制成，其含碳量在 35%~50%左右。具有活性炭高效的吸附性能，可用于

空气净化去除挥发性有机化合物。该系统可广泛用于处理含有苯类、酚类、酯类、

醇类、醛类等有机气体及恶臭气体和含有微量重金属的低浓度、大风量的各类气

体。更换时相应的产线需要暂停生产，待更换完毕后再进行生产。更换结束， 开

车前应先吹空，吹出表面沾染的污染物，避免开车后带入工段而影响正常生产。 

此外，原料在使用过程中和使用完毕的废包装桶，通过桶口易挥发产生有机

废气，因此车间暂时存放的原料均放于指定产所，各原料桶不用期间均加盖放置，

严禁随意敞口；仓库不进行液体原料的拆桶取用，仅用于堆放物料，通过加强管

理，可有效减少包装桶的无组织排放。 

同时，为进一步减少各环节物料挥发对环境的污染，企业需加强生产管理和

设备维修，及时维修、更换破损的管道、机泵、阀门及污染治理设备，防止和减

少生产过程中的跑、冒、滴、漏和事故性排放，对设备、管道、阀门经常检查、

检修，保持装置气密性良好；加强操作工的培训和管理，所有操作严格按照既定

的规程进行，以减少人为造成的对环境的污染。 

综上，在采用上述无组织排放治理措施后，可有效地减少有机废气、粉尘等
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物料在贮存和生产过程中无组织废气的排放，使污染物的无组织排放量降低到最

低限。 

1.5 经济合理性分析 

本次新增的废气处理设备及配套的管路系统所需费用一共 979 万元，占总投

资的 12.2％，废气设施治理运行费用主要包括定期更换的活性炭过滤网、除尘布

袋、设施运行费用合计约 42 万/年，相比企业年收入，在经济可接受范围，具有

一定的经济可行性。 

1.6 长期稳定运行和达标排放的可靠性分析 

本次扩建项目粉尘防治措施参考了现有项目的同类工序的处理方法，分别选

取了布袋除尘、湿式除尘工艺、LE4001 型烟雾过滤净化器装置，上述治理工艺

技术成熟可靠，是目前最为常用的除尘工艺，去除率均不低于 95%。本项目各涉

及粉尘的车间为单层设计，屋顶采用轻型结构，配备有相应灭火设备，车间与其

他厂房防火安全间距应符合《建筑设计防火规范》（GB15577-2014）的相关规

定。除尘装置设置于车间外，车间内部基本没有无组织粉尘排放或排放量较小，

一般布袋收集尘，存放于专用有盖空桶内，放置于固废堆场；针对粉尘产生量较

大的环节则采用了湿式除尘工艺，车间的粉尘浓度远低于爆炸下限，不会构成爆

炸风险。 

本项目注塑车间现状以及设备构造的限制，无法设置集气罩，但为进一步减

少有机废气的排放量，企业参照绿点公司娄葑北区厂区治理措施，对注塑成型车

间现有的中央空调系统进行改造，在换气口增加多层活性炭过滤网，产生的有机

废气经过滤后再排放。擦拭工段则参考现有项目工艺利用车间新风循环系统内的

过滤网处理后直接无组织排放。根据绿点公司娄葑北区厂区注塑成型车间生产情

况，结合其检测结果显示注塑车间非甲烷总烃浓度为 2.57 mg/m3 满足《合成树

脂工业污染物排放标准》（GB31572-2015）表 9 以及《大气污染物综合排放标

准》（GB16297-1996）表 2 二级标准无组织排放监控数值 4.0 mg/m3，TVOC 浓

度为 0.235mg/m3，具体检测报告见附件。本项目建成后生产工况将与娄葑北区

厂区生产工况类似，数据参考的可靠性较高，因此对环境影响较小。 

本次新增的废气治理装置均按要求进行设计、安装、使用和维护，确保设施

的长期稳定运行。同时为保证活性炭吸附效率，企业拟采取以下措施保证活性炭
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的及时更换： 

①企业可采用手持式 VOC 检测仪对活性炭处理装置的进出口挥发性有机

物的浓度进行检测，当进出口浓度差显示有机废气去除效率低于 50%时，即进行

活性炭过滤片的更换；或企业可根据设计单位测算的更换时间，并结合企业实际

生产情况定期委托监测单位对废气装置进行监测，一旦发现设施去除效率低于

50%，则立即更换活性炭过滤片。 

②加强委托监测的频率，减少非正常排放的可能，对比监测数据，对于数

据排放异常的情况分析其原因，排查异常排放是否因为废气处置装置的效率影

响，并解除此影响。 

处理装置更换下来的废活性炭过滤片应及时装入密封容器内，防止活性炭

吸附的有机废气解析挥发出来，按照危废暂存要求做好防雨、防渗漏等措施。 

综上，本项目采取的废气处理措施能保证有废气达标排放，废气防治措施工

艺技术可行，经济合理，可长期稳定运行，达标排放。 

2 结论 

经上述分析，项目废气经治理后均能达标排放，采用的废气治理方法在技术

上是可行的，废气治理投资及运行费用均在企业承受范围内，在经济上是可行的。

综上，项目拟采用的废气治理措施是可行的。 

 

 


