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项目总体情况
	建设项目名称
	宁国市三鼎金属表面处理有限公司整体搬迁及扩建项目

	建设单位
	宁国市三鼎金属表面处理有限公司

	法人代表
	赵长彬
	联系人
	陆军

	通信地址
	安徽省宁国市宁国经济技术开发区汪溪园区电镀中心

	联系电话
	18956389798
	传真
	/
	邮编
	242300

	建设地点
	宁国经济技术开发区汪溪园区电镀中心

	项目性质
	新建□改扩建☑技改□
	行业类别
	C3360 金属表面处理及热处理加工

	环境影响报告文件名称
	宁国市三鼎金属表面处理有限公司整体搬迁及扩建项目环境影响报告书

	环境影响评价单位
	安徽皖欣环境科技有限公司

	环境影响评价审批部门
	宣城市生态环境局
	文号
	宣环评[2019] 4号
	时间
	2019年1月24日

	投资总概算
(万元)
	9600
	其中：环境保护
投资(万元)
	600
	环境保护投资占总投资比例
	6.25%

	实际总投资
(万元)
	9600
	其中：环境保护
投资(万元)
	369
	
	3.8%

	验收依据
	1、《中华人民共和国环境保护法》，2014.4.24 修订，2015.1.1 施行；
2、《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》，2020.4.29 修订，2020.9.1生效；
3、《建设项目环境保护管理条例》，中华人民共和国国务院令第682号，2017.7.16修订，2017.10.1试行；
4、《关于发布<建设项目竣工环境保护验收暂行办法>的公告》，中华人民共和国环境保护部，国环规环评[2017]4号，2017年11月20日发布并实施；
5、关于发布《建设项目竣工环境保护验收技术指南 污染影响类》的公告，中华人民共和国生态环境部，公告2018第9号，2018年5月16日印发；
6、宁国市三鼎金属表面处理有限公司整体搬迁及扩建项目竣工环境保护验收的委托书；
7、安徽皖欣环境科技有限公司《宁国市三鼎金属表面处理有限公司整体搬迁及扩建项目环境影响报告书》；
8、宣城市环境保护局《关于宁国市三鼎金属表面处理有限公司整体搬迁及扩建项目环境影响报告书的复函》（宣环评[2019]4号）。

	项目建设过程简述
	2018年1月，建设单位委托安徽皖欣环境科技有限公司承担本项目的环境影响评价工作。
2019年1月24日，宣城市生态环境局批复（文号：宣环评[2019] 4号）同意此项目建设。
2020年3月，宁国市三鼎金属表面处理有限公司委托宁国市浚成环境检测有限公司组织宁国市三鼎金属表面处理有限公司整体搬迁及扩建项目阶段性验收，对6条已建成生产线进行验收，2020年3月17-18日，宁国市浚成环境检测有限公司组织检测机构对该项目开展现场检测工作，同时调查并核实项目环境保护工作落实情况，并编制完成《宁国市三鼎金属表面处理有限公司整体搬迁及扩建项目竣工环境保护阶段性验收监测报告》。
为了规范环境管理，理清危险废物产生情况，2021年9月，宁国市三鼎金属表面处理有限公司委托宁国市浚成环境检测有限公司对宁国市三鼎金属表面处理有限公司固体废物进行验收调查。



调查范围、因子、重点
	调查范围
	一般固废：一般固废变动情况；
危险废物：危废变动情况。

	调查因子
	一般固废：固废种类、产生量等；
危险废物：危废种类、成分、形态、产废周期、产生量及处置方式、管理措施等。

	调查重点
	本次调查的重点是项目运营期危险废物实际发生量，宁国市三鼎金属表面处理有限公司危险废物及固体废物处理落实情况及其有效性，根据调查结果规范环境管理，理清危险废物产生情况。
1. 核查实际工作内容及方案设计变更情况；
2. 实际工程内容及方案设计变更造成的环境影响变化情况；
3. 环境影响评价文件及环境影响评价审批文件中提出的主要环节问题；
4. 环境影响评价制度及其他环境保护规章制度执行情况；
5. 验收环境影响评价文件对污染因子达标情况的预测结果；
6. 工程环境保护投资情况。



验收执行标准
	污染物排放标准
	本验收调查报告对宁国市三鼎金属表面处理有限公司固体废物变动情况进行验收。
固废处置标准：一般固废处理处置执行《一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准》（GB18599-2020）的要求。危险固体废物须委托有相应资质的单位按照国家有关规定妥善处理处置，危险废物暂存设施需符合《危险废物贮存污染控制标准》（GB 18597-2001）及2013年修改单的要求。



工程概况
	项目名称
	宁国市三鼎金属表面处理有限公司整体搬迁及扩建项目

	项目地理位置

	项目建设地点为宁国经济技术开发区汪溪园区电镀中心4#厂房，经纬度为东经119°0′3.17″，北纬30°40′58.22″。
[image: C:\Users\Administrator.USER-20201122MB\Desktop\三鼎.png三鼎]
图3-1 项目地理位置图

	主要工程内容及规模：
本项目在宁国经济技术开发区电镀中心内租用4#生产车间。建设单位已建设1条直线挂镀锌线、1条滚镀锌线、1条镀镍铬线、3条镀硬铬线共计6条电镀生产线，1条镀硬铬线、1条镀镍铬线未建设。项目依托电镀中心相关配套基础设施，主要包括废水处理站、危化品配供中心、集中供热锅炉，生活污水依托电镀中心污水处理厂处理。环评与实际建设内容对照见下表：
表3-1 项目环评与实际建设内容对照一览表图3-4三楼平面布局图

	工程类别
	工程名称
	环评建设内容
	实际建设内容
	备注

	主体工程
	4#生产车间
	设置8条生产线；一层布置办公区、产品放置区、化工材料库以及危废暂存库等；二层布置1条硬铬线、1条镍铬线、1条滚镀锌线、1条挂镀锌线；三层设置3条硬铬线、1条镍铬线。占地面积2400m2，3F，一层高5.9m，二层高6m，三层6.5m。
	建成6条生产线；一层布置办公区、产品放置区、化工材料库以及危废暂存库等；二层布置1条滚镀锌线、1条挂镀锌线；三层设置3条硬铬线、1条镍铬线；占地面积2400m2，3F，一层高5.9m，二层高6m，三层6.5m。
	二层1条硬铬线、1条镍铬线暂未建设

	辅助
工程
	办公间
	生产车间一层生产车间内部布置办公区域，用于员工办公、会议、产品检测等。占地面积300m2
	生产车间一层生产车间内部布置办公区域，用于员工办公、会议、产品检测等。占地面积300m2
	一致

	
	挂具车间
	生产车间一层设置产品工装挂具间。占地面积50m2
	生产车间一层设置产品工装挂具间。占地面积50m2
	一致

	公用工程
	供热
	依托电镀中心天然气锅炉供热。
	依托电镀中心天然气锅炉供热。
	一致

	
	供电
	由电镀中心变电所10kV高压电缆接入车间变压器室。
	由电镀中心变电所10kV高压电缆接入车间变压器室。
	一致

	
	供水
	市政管网直接供水。
	市政管网直接供水。
	一致

	
	纯水制备
	车间共设置2台纯水设备。1台制水能力为3t/h、1台制水能力为2t/h。
	车间共设置2台纯水设备。1台制水能力为3t/h、1台制水能力为2t/h。
	一致

	储运工程
	原料堆区
	待镀工件储存于一层内。
	待镀工件储存于一层内。
	一致

	
	成品放置
区
	成品镀工件储存于生产车间一层内。
	成品镀工件储存于生产车间一层内。
	一致

	
	化学品储存
	硫酸、盐酸、硝酸依托电镀中心危化品供配中心储罐提供；车间内设置临时暂存处：4#生产车间一层设置2个短期化学品暂存库。单个暂存面积约100m2
	硫酸、盐酸、硝酸依托电镀中心危化品供配中心储罐提供；车间内设置临时暂存处：4#生产车间一层设置2个短期化学品暂存库。单个暂存面积约100m2
	一致

	
	五金库
	4#生产车间一层均设置一处五金仓库。单个暂存面积约100m2
	4#生产车间一层均设置一处五金仓库。单个暂存面积约100m2
	一致

	环保工程
	固废处理措施
	危险废物
	依托电镀中心危险废物暂存中心暂存，由企业自行委托资质单位处置。暂存库占地面积约150m2
	自建危险废物暂存中心暂存，由企业自行委托资质单位处置。暂存库占地面积约150m2
	由电镀中心统一收集处置变更为自行收集处置

	
	
	一般固废
	不合格产品。厂房内设置一处一般固废暂存处，占地面积约30m2
	不合格产品产生后进行退镀处理，重新上镀。
	基本一致

	
	
	生活垃圾
	生活垃圾交由环卫部门统一收运。设置若干垃圾桶
	生活垃圾交由环卫部门统一收运。设置若干垃圾桶
	一致

	
	环境风险防范
	依托电镀中心车间地下事故水池，配套应急切换、截断装置。编制环境风险应急预案并经主管部门备案。4#生产车间地下室事故水池的容积为270m3
	依托电镀中心车间地下事故水池，配套应急切换、截断装置。编制环境风险应急预案并经主管部门备案。4#生产车间地下室事故水池的容积为270m3
	一致




	



	生产工艺流程
本项目6条电镀生产线全部离地建设，每条电镀线底部安装托盘收集清洗液和槽液，车间内每条废水管线均进行明示，张贴分类水质标签。
一、镀锌线
项目建设2条镀锌线，包括1条直线挂镀锌线，1条滚镀锌生产线。直线挂镀锌线的主要工艺流程如下所述：
（1）镀件上挂
各类镀件放置于挂架上，待处理。
（2）化学除油
将零部件件移至化学除油槽，除油槽主要成分为氢氧化钠、碳酸钠等，设置3个化学除油槽，槽液温度为45-65℃，浸泡18分钟，移至下道工序。
（3）二级逆流水洗
将化学除油后的工件移入水洗槽，室温下采取两级逆流漂洗方式进行水洗，不添加任何清洗剂，水洗清洗时间10s，溢流流量按照3小时1个水洗槽容积循环，即0.3L/s。第二道清洗水水质较好，通过槽间溢流口直接套用至第一次清洗工序，即只有第一次清洗槽有废水排出，第二道清洗槽内补充用水。项目逆流水洗工序采用电磁阀和流量计装置只能控制，工件进入水洗槽内水洗时，系统自动启动补水、排水操作，待工件从水洗槽内水洗完毕提出后，系统自动停止补水、排水操作。
（4）酸洗
二级逆流水洗后镀件放入酸洗槽（26%盐酸）常温酸洗活化6-18分钟，添加酸雾抑制剂（a-异癸基-ω-羟基-聚（氧-1，2-亚乙基）），加槽盖，挂镀锌生产线采用三道酸洗槽，酸洗完成后镀件在酸槽上稍作停留沥去表面酸液，以减少盐酸带出量，再进入下一道酸洗槽。酸洗槽间设置酸液托盘收集遗撒的酸洗液。
（5）二级逆流水洗
[bookmark: _Hlk527034242]酸洗后镀件再次放入水洗槽进行逆流水洗，与上述“二级逆流水洗”中工艺完全一致。
（6）电解除油
电解除油是将待镀件在碱性电解液的阴极或阳极上，在直流电的作用下将零件表面的油脂除去除油彻底、效果好。挂镀锌生产线水洗工序后待镀件进入电解除油工序，电解除油采用100~150g/L的电解除油粉（主要成分氢氧化钠等），镀件静置于脱脂槽内3min左右，温度控制在30℃，可将大部分油污去除。除油方式与“化学除油”工段一致。
（6）水洗
与上述生产线中“二级逆流水洗”工艺基本一致，仅一道水洗。
（7）活化
为了保证后段电镀层与工件基体的结合力，将镀件再次通过酸溶液侵蚀，使其表面的氧化膜进一步溶解，以露出金属界面。
与上述“酸洗”中工艺基本一致。主要区别在于盐酸溶液约10-15%，操作时间持续约3min。
（8）中和
活化后镀件进入中和工序，中和采用100~150g/L的氢氧化钠，镀件静置于中和槽内60s左右，槽液温度为室温。
（9）电镀锌
项目镀锌生产线采用无氰镀锌工艺，无氰镀锌为环保型镀锌，镀液不含剧毒氰化物，废水易处理。镀液主要成份为氧化锌10g/L、氢氧化钠130g/L，添加剂0.05~0.1g/L，添加剂主要包括光亮剂（1-苄基烟酸盐）、柔软剂（N,N'-双[3-(二甲基氨基)丙基]脲与1,1'-氧双[2-氯乙烷]的聚合物）和净化剂（硫脲）。槽液温度控制在25℃，操作时间约36-60min。生产线配置6个镀锌槽便于镀件分批操作。镀锌完成后镀件在镀锌槽上稍作停留沥去表面槽液，以减少槽液带出量。镀锌槽液不更换，定期分析进行主盐补充，生产过程槽液进行连续过滤处理，产生废过滤芯（S-废滤芯），平均更换周期为2个月，暂存后委托有资质单位处理。
（10）三级逆流水洗
镀锌后将镀件移入水洗槽，与上述“二级逆流水洗”中工艺和原理基本一致。主要区别在于第三道水洗槽采用超声波清洗工艺。
（11）出光
钝化前把镀锌件在稀硝酸溶液中浸一下，可提高镀锌层的光亮度，还可以中和零件表面未清洗干净的碱液，有利于钝化液稳定。出光工序槽液是以自来水配置的稀硝酸溶液约5g/L，操作时间约30s，控制温度为常温，该工序不产生硝酸雾。
（12）钝化、水洗
锌的化学性质活泼，在大气中容易氧化变暗，最后产生“白锈”腐蚀。镀锌后经过铬酸盐处理，以便在锌上覆盖一层化学转化膜，使活泼的金属处于钝态，这就叫锌层铬酸盐钝化处理。铬酸盐薄膜能使锌的耐蚀性能提高6~8倍，并赋予锌以美丽的装饰外观和抗污能力。目前钝化主要有六价铬钝化与三价铬钝化，项目采用低毒性三价铬钝化工艺。
三价铬膜层是通过锌的溶解形成锌离子，同时锌离子的溶解造成锌表面溶液的pH值上升，三价铬直接与锌离子、氢氧根等反应，形成不溶性化合物沉淀在锌表面上而形成钝化膜。
项目钝化过程包括三价铬白色钝化——二级逆流水洗——热水洗——三价铬彩色钝化——水洗——热水洗。三价铬钝化液主要成份为三价铬100g/L，温度常温，操作时间约30s；二级逆流水洗与上述“二级逆流水洗”工艺基本一致。热水洗温度控制在70℃，操作时间为10s，热水更换频次为15天/次。水洗完成后镀件在水洗槽上方稍作停留沥去表面残留的水，以减少水洗水的带出量。钝化槽液定期分析补充钝化液，减少钝化液废弃或重新配置的次数，延长钝化液使用寿命，根据业主生产经验，钝化槽液（S-废槽液）平均更换周期为12个月，暂存后委托有资质单位处理。
（13）封闭
为了弥补镀层缺陷，提高镀层防护性能，采用自来水配置300g/L封闭溶液（水溶性环保有机硅烷封闭剂）进行封闭处理，设置1个封闭槽，操作温度为常温，操作时间30s。封闭槽液不更换，定期分析补充添加。
（14）烘干
项目采用蒸汽间接加热对镀件烘干，烘干温度控制50~70℃，烘干时间约15min。
滚镀锌线主要工序包括化学除油、酸洗、活化、滚镀锌、出光、钝化；上述工艺与前述工艺类似，在此不赘述，电镀液为酸性电镀，项目钝化采用三价铬钝化。
二、镀镍铬线
项目建设1条镍铬线。镀镍铬线的主要生产工艺包括除腊、除油、活化、镀半亮镍、光亮镍、微孔镍、镀铬、还原、水洗等工序。
主要工艺描述如下：
（1）镀件上挂
各类镀件放置于挂架上，待处理。
（2）浸泡除蜡
项目镀镍铬生产线浸泡除蜡采用60~80g/L的除蜡水（主要成分NaOH碳酸钠等），镀件静置于脱脂槽内20min左右，温度控制在60~80℃，可将部分油污去除，设置5个化学除蜡槽。
（3）超声波除蜡
超声波清洗是利用超声波在液体中的空化作用、加速度作用及直进流作用对液体和污物直接、间接的作用，使污物层被分散、乳化、剥离而达到清洗目的；通常在超声波除油槽中添加一定量的除腊水、以增加破乳的效果。
（4）水洗
镀件超声波除油后，通过水浸洗洗去镀件表面附着残余碱液。室温下采取二级逆流漂洗方式进行水洗，不添加任何清洗剂，水洗清洗时间5-10s，溢流流量按照3小时1个水洗槽容积循环，即0.3L/s。第二道清洗水水质较好，通过槽间溢流口直接套用至第一次清洗工序，即只有第一次清洗槽有废水排出，第二道清洗槽内补充用水。项目逆流水洗工序采用电磁阀和流量计装置只能控制，工件进入水洗槽内水洗时，系统自动启动补水、排水操作，待工件从水洗槽内水洗完毕提出后，系统自动停止补水、排水操作。
（5）超声波除油
超声波除油与超声波除蜡原理相同。项目采用30-50g/L U251除油粉，操作温度为60-80℃，操作时间为7-10min。
（6）水洗
和上述生产工艺“水洗”基本一致。
（7）电解除油
电解除油是将待镀件在碱性电解液的阴极或阳极上，在直流电的作用下将零件表面的油脂除去除油彻底、效果好。电解除油采用50~70g/L的电解除油粉，镀件静置于除油槽内4分钟左右，温度控制在60~80℃。
（8）水洗
和上述生产工艺“水洗”基本一致。
（9）电解酸洗、水洗
酸洗活化采用浓度为50g/L的稀盐酸进行清洗，酸洗可中和残留在工件表面少量的碱，去除工件表面的氧化皮和锈蚀物，提高零件光泽同时使使工件表面活化，提高与镀层的结合度。
（10）活化
此活化工序所用槽液为150-200g/L的硫酸，目的是为了使金属表面进一步活化，从而在后面电镀部分有较好的效果。
（11）预镀镍、回收、喷淋水洗、水洗
[bookmark: _Hlk531008908][bookmark: _Hlk527060915]经活化后的工件移入镀镍槽进行镀镍，主要添加氯化镍，氯化镍为主盐，提供镀镍所需的Ni2+，氯化镍主要为镀镍溶液中的阳极活化剂，氯化镍的浓度为250g/L，阳极采用镍阳极的溶解，主要反应为：Ni-2e=Ni2+，阴极为镍离子，主要反应为Ni2++2e=Ni。镀镍后工件采用纯水进行浸洗，回收镀件表面的电镀液，回收的电镀液经提升泵输送至镀镍槽作为镀液进行补充。再经喷淋水洗、水洗后进入镀镍工序。预镀镍镀液经过过滤机处理回用，滤芯更换频率为2月/次，此过程会产生含镍废滤芯（S-废滤芯），废滤芯暂存后委托有资质单位处理。
（12）活化
和上述生产工艺“活化”基本一致。
（13）镀半光亮镍/光亮镍、回收
镍具有良好的机械强度和韧性，能抵抗大气腐蚀，耐酸耐碱，镍镀层结晶细致平滑，因此是防护-装饰性的主要镀层。光亮镀镍能直接套铬，而省略传统的抛光工序，并为电镀的机械化自动化创造了条件。经活化后的工件移入镀镍槽进行镀镍，主要添加硫酸镍、硼酸，其中硫酸镍为主盐，提供镀镍所需的Ni2+，硼酸主要充当镀液电镀pH值缓冲剂，硫酸镍的浓度在280g/L左右，硼酸的浓度约为40g/L。阳极采用镍板的溶解，主要反应为：Ni-2e=Ni2+；阴极为镍离子，主要反应为：Ni2++2e=Ni；镀镍后工件采用纯水进行浸洗，回收镀件表面的电镀液，回收的电镀液经提升泵输送至镀镍槽作为镀液进行补充。工件再进入镀光亮镍、回收工序。镀光亮镍与镀半光亮镍工艺基本相同。镍镀液经过过滤机处理回用，滤芯更换频率为2月/次，此过程会产生含镍废滤芯（S-废滤芯），废滤芯暂存后委托有资质单位处理。
（14）微孔镍、回收、水洗、微裂纹镍、水洗
后续工件根据产品需求镀一层微孔镍或微裂纹镍。微孔镍和微裂纹镍属于一种添加特殊助剂，是于光镍镀层上形成一层均匀的布满极微细微孔或者微裂纹镍层，能使腐蚀电流分散变细，其结果，裂纹和微孔的电流密度变小，腐蚀减弱，以增强防腐蚀能力。镀微孔镍成分主要为硫酸镍，镀微孔镍后的工件经回收槽，回收从镀微孔镍槽带出的含镍电镀液，再经水洗、喷淋水洗后进入镀微裂纹镍工序，镀微裂纹镍成分主要为氯化镍，镀微裂纹镍与镀微孔镍工艺基本相同。镍镀液经过过滤机处理回用，滤芯更换频率为2月/次，此过程会产生含镍废滤芯（S-废滤芯），废滤芯暂存后委托有资质单位处理。
（15）活化
此活化工序采用铬酸对金属表面进一步活化，从而在后面电镀部分有较好的效果。
（16）镀亮铬、回收
项目主要为硬铬镀层，即在其他金属表面镀一层薄的铬镀层，作为防护装饰性组合镀层的表层，起装饰和保护作用。镀液主要成分为铬酸250g/L、硫酸1-1.5g/L及添加剂，镀槽温度40℃。镀铬后工件采用纯水进行浸洗，回收镀件表面的电镀液，回收的电镀液经提升泵输送至镀铬槽作为镀液进行补充。本项目镀亮铬设有3个镀亮铬槽，在生产运营过程中，根据镀亮铬槽中铬酸浓度定期补充铬酸、硫酸，以保证镀铬槽中的铬酸、硫酸浓度。镀亮铬需采取较高的阴极电流密度，通常在20A/dm2以上，电压大于12V。
（17）镀黑铬、水洗、喷淋水洗、还原
镀黑铬工艺原理与镀亮铬基本相同，区别在于镀黑铬镀液为350-400g/L的铬酸，不含硫酸，不产生硫酸雾。镀黑铬工序产生铬酸雾（W-铬），采用铬酸雾抑制剂源头控制+全密闭罩+顶部抽风装置+槽边两侧抽风系统收集，收集效率≥95%，最终进铬酸雾废气凝聚回收喷淋吸收塔进行处理。镀黑铬后进入水洗、喷淋水洗工序。
（16）水洗、喷淋水洗、热水洗
与前述工艺“水洗、喷淋水洗”“热水洗”基本一致。
（17）下挂
工件经喷淋水洗、热水洗后烘干下挂。
（18）脱挂、水洗
此线在后端设置挂镀脱挂，脱挂采用980脱挂粉，脱挂槽主要成分为柠檬酸盐，脱挂槽尺寸为180cm×120cm×150cm，设置2个脱挂挂槽，1年更换一次槽液，更换后的废槽液（S-废槽液），暂存后委托有资质单位处理。
三、镀硬铬线
项目建设3条直线式龙门硬铬挂镀线，镀硬铬线主要生产工艺为浸泡除蜡、电解除油、超声波除油、电解酸洗、镀铬、碱中和、回收等工序。上述工艺中浸泡除蜡、电解除油、超声波除油、酸洗、镀铬、回收等工艺与前述生产线工艺类似，在此不赘述。
四、退镀工序
拟建项目镀镍铬生产线和镀硬铬线生产线的不合格品需经过退镀工序处理后重新上挂。项目退镀工序主要如下：
（1）酸洗
不合格镀件放入酸洗槽（26%盐酸）常温酸洗活化5分钟，添加酸雾抑制剂（a-异癸基-ω-羟基-聚（氧-1，2-亚乙基）），加槽盖，退镀工序采用两道酸洗槽，酸洗完成后镀件在酸槽上稍作停留沥去表面酸液，以减少盐酸带出量，再进入下一道酸洗槽。酸洗槽间设置酸液托盘收集遗撒的酸洗液。
（2）水洗
酸洗后进入水洗工序，水洗工序同前述“二级逆流水洗”工序基本一致，仅一道水洗工序。
（3）电解退镍
水洗后镍铬镀件进入电解退镍槽，退镍槽主要为180g/L退镀粉，退镀粉主要成分为硝基氮化肥和柠檬酸盐。操作温度为室温，退镀操作时间15min左右，在通入电流的作用下去除挂具上的镀层。槽液定期检测分析，及时添加，退镀槽液更换周期为1次/1年，暂存后委托有资质单位处理；
（4）水洗
镀件退镍后进入水洗工序，水洗工序同前述“水洗”工序基本一致，水洗含镍废水（W-镍）通过支管进入车间含镍废水收集池内经园区含镍废水专用管道进电镀中心污水处理站处理。
（5）电解退铬
水洗后镍铬镀件/硬铬镀件进入电解退铬槽，退镍槽主要为180g/L退镀粉，退镀粉主要成分为硝基氮化肥和柠檬酸盐。操作温度为室温，退镀操作时间30min左右，在通入电流的作用下去除挂具上的镀层。槽液定期检测分析，及时添加，退镀槽液更换周期为1次/1年，暂存后委托有资质单位处理；
（6）热水洗
工件静置于热水洗槽内10s左右，温度控制在70℃，水洗完成后镀件在水洗槽上方稍作停留沥去表面残留的水，以减少水洗水的带出量。

	工程占地及平面布置
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图4-1 电镀中心布局示意图
[image: 14d8c12377e84c7dfff9ab0d58000d4]
图4-2 项目2层平面布置图
[image: a0d7bb59b0b5a2acb1670a3b0e4fb87]
图4-3 项目3层平面布置图



	工程环境保护投资明细
根据建设单位提供的资料，本项目计划总投资9600万元，计划环保投资600万元，约占总投资的6.25%。本工程实际总投资约9600万元，环保投资367万元，约占总投资的3.8%。由下表可知，环评中提出的固体废物、环境风险管理等环保投资在项目运营期得到落实。
表4-1 工程环保实际设施投资一览表
	序号
	污染类型
	污染防治措施
	金额（万元）

	1
	废水
	生产车间内自建分质分流污水管道，地上敷设，张贴标签
	10

	2
	
	生产废水委托电镀中心污水处理厂处理
	50（每年）

	3
	
	生活污水和纯水制备浓水委托宁国市经济技术开发区污水处理厂处理。
	5（每年）

	4
	废气
	4套全密闭罩+顶吸系统+侧吸系统
	22

	5
	
	4座酸性废气喷淋吸收塔+4根15m排气筒
	100

	6
	
	2座铬酸雾回收喷淋吸收塔+2根15m排气筒
	60

	7
	固废
	委托危险废物资质单位转运处置
	20（每年）

	8
	噪声
	消声设备、隔音设施等
	10

	9
	地下水
	生产车间地面加铺防渗材料措施
	25

	10
	
	制定地下水应急预案、地下水定期监测
	5

	11
	环境管理
	规范设置废气处理装置永久采样孔、采样测试平台、废气污染源标识牌
	10

	12
	
	槽底托盘、污水管道截断阀、事故水池截止阀等风险防范措施
	50

	合    计
	367






	主要污染源、污染物处理和排放
一、危险废物
1、废槽液：退镀槽、脱挂槽槽液不更换，整体槽液定期进行压滤机压滤，压滤出的污泥作为退镀槽渣按危废处置，退镀槽渣产生量为12t/a。压滤液重新回到退镀槽中继续使用，因此退镀槽、脱挂槽槽液不会进行更换。钝化槽采用三价铬低铬钝化，槽液不整体更换，循环使用，生产钝化过程中槽体带出的钝化液作为含铬废水进入园区污水处理站处理。依据钝化槽液浓度及消耗量进行添加补充。
[image: 850637eed1d1e78a909400a5c2ecd51]
图4-1 槽液压滤机
2、废树脂：废弃树脂属于公司纯水机设备，该设备原水全部采用自来水进行纯水制备，制备的纯水用于生产线生产用水的补充，该设备树脂为再生树脂，直至目前未产生更换。纯水制备产生的废树脂依据《国家危险废物名录（2021年版）》已不属于危险废物。
3、废机油、废油泥：实际生产中本项目无废机油及废油泥产生。公司生产线机械润滑采用固体润滑黄油进行机械润滑，故不产生废机油及废油泥。
4、废包装物：化学原料桶由供货单位回收后重新灌装，反复使用。
5、镀铬废槽液：产生量为9t/a，镀铬废槽液每年依据各个镀铬槽槽液维护保养程度情况及电镀产品质量情况，决定是否更换，正常报废周期约4年一次。
6、封孔槽液废过滤芯：封闭工序为了弥补镀层缺陷，提高镀层防护性能。封闭槽液不更换，定期补充添加。实际运行中封孔槽液并不需要过滤处理，所以无废过滤芯及滤渣产生。
表4-1 危废产生情况一览表
	序号
	固体废物名称
	产生工序
	主要成分
	形态
	产废周期
	危险特性
	废物类别
	危废代码
	产生量

	
	
	
	
	
	环评
	实际
	
	
	
	环评量
	实际发生量

	1
	废机油
	设备维护
	机油
	液态
	/
	/
	T/I
	HW08
	900-249-08
	2.0
	0

	2
	废油泥
	除油
	油水混合物
	半固态
	每天
	/
	T/I
	HW17
	336-064-17
	3.5
	0

	3
	退镀槽渣
	压滤
	废渣
	半固态
	/
	6个月
	T
	HW17
	336-066-17
	/
	12

	4
	镀铬废槽液
	镀铬
	槽液
	液态
	/
	/
	T
	HW17
	336-068-17
	/
	9

	5
	废滤芯
	电镀
	重金属离子
	半固态
	2个月
	2个月
	T
	HW17
	336-055-17
	4
	1

	6
	废包装物
	生产
	沾染化学品包装物
	固态
	/
	/
	T/I
	HW08
	900-041-49
	2.0
	0

	7
	钝化槽废槽液
	钝化
	槽液
	液态
	1年
	循环使用
	T
	HW17
	336-068-17
	11.02
	0

	8
	脱挂槽废槽液
	脱挂
	槽液
	液态
	1年
	循环使用
	T
	HW17
	336-063-17
	6.61
	0

	9
	抛光槽废槽液
	抛光
	槽液
	液态
	1年
	1年
	T
	HW17
	336-063-17
	2.2
	6

	10
	退镀槽废槽液
	退镀
	槽液
	液态
	1年
	循环使用
	T
	HW17
	336-063-17
	4.59
	0

	11
	封孔槽液废过滤芯
	封闭
	有机硅烷类
	半固态
	2个月
	/
	T
	HW49
	900-041-49
	1.0
	0


由上表可知，危险废物较环评的变化为：
1、废机油实际发生量为0。
2、废油泥实际发生量为0。
3、废滤芯实际发生量为1.0t/a。
4、封孔槽液过滤芯实际发生量为0。
5、废槽液：退镀槽、脱挂槽、钝化槽废槽液不更换由环评中4.0t/a变为0；抛光槽废槽液由环评中2.2t/a变为6.0t/a。
6、新增退镀槽渣产生量为12t/a。
7、新增镀铬废槽液产生量为9t/a。
危险废物总量环评中为38.42t/a，实际发生量为28t/a。
[image: 803b9117edc7082e9346fda178f9252]
图4-2 危废管理制度
本项目退镀槽、脱挂槽槽液不更换，整体槽液定期进行压滤机压滤，压滤出的污泥作为退镀槽渣危废处置，压滤液重新回到退镀槽中继续使用，因此退镀槽、脱挂槽槽液不会进行更换。钝化槽采用三价铬低铬钝化，槽液不整体更换，循环使用，生产钝化过程中槽体带出的钝化液作为含铬废水进入园区污水处理站处理，依据钝化槽液浓度及消耗量进行添加补充。本次验收调查危险废物实际发生量为28t/a。
本项目危废库及生产车间为重点防渗区，危废库独立、密闭，上锁防盗，危废仓库管理责任制上墙，仓库地面防渗，顶部防水、防晒；地面与裙脚要用坚固、防渗的材料建造；仓库门上张贴包含所有危废的标识、标牌，仓库内对应墙上有标志标识，包装桶、袋上有标签。危险废物处置签订危废协议，定期处理危险废物，附有危险废物转移联单。

[image: 4d412a556be6a96d75603152d7b0941]
图4-2 危废库内部
[image: 19b75fd1f81a6135685d0e4983b46f1]
图4-3 危废库内部
[image: 7a5d9aea5755fb8bf24e6a86d4515aa]图4-4 危废库内部

[image: 2020年转移联单1]
图4-5 危废转移联单


[bookmark: _GoBack]二、一般固废：本项目生产过程中一般工业固体废物为不合格产品和纯水制备产生的废树脂。不合格品年产生量约为5t/a，不合格品重新上镀处理，不外排。纯水制备产生的废树脂产生量为1.0t/a，厂家回收，不外排。已设置一般工业固废暂存场所，符合国家环境保护标准。
表4-2 本项目一般固体废弃物产生和排放情况一览表 
	序号
	名称
	产生工序
	形态
	主要成分
	种类
	产生周期
	产生量
	处理处置措施

	1
	不合格产品
	产品检验
	固态
	/
	一般工业固废
	/
	5.0 t/a
	重新上镀

	2
	纯水制备产生的废树脂
	纯水制备
	固态
	/
	一般工业固废
	/
	1.0t/a
	厂家回收



[image: 56c0155c204218894a9bd625cdfbf62]
图4-6 生活垃圾收集点
三、生活垃圾：本项目生活垃圾产生量约为13.1t/a，委托环卫部门统一清运处理。
表4-3 项目生活垃圾产生处置措施情况一览表 
	序号
	来源
	名称
	产生
工序
	形态
	主要成分
	种类
	产生周期
	产生量
	处理处置措施

	1
	办公生活
	生活垃圾
	办公区
	固态
	生活垃圾
	生活垃圾
	每天
	13.1t/a
	环卫部门处理



本项目三同时落实情况：
表4-4 “三同时”落实情况
	处理对象
	环评批复情况
	实际情况
	落实情况

	固体废物
	加强固体废物污染防治。按分类收集、贮存，分质处置的原则，认真落实《报告书》提出的固体废物收集、贮存和处置工作。依法严格落实危险废物全过程规范化管理的各项要求。
	项目车间一层设置一处危险危废暂存间，危险废物暂存于危废间，定期交有资质单位处置。不合格产品重新上镀，厂房内设置一处一般固废暂存处。生活垃圾交由环卫部门统一收运。
	落实






	各级环境保护行政主管部门的审批意见
《宁国市三鼎金属表面处理有限公司整体搬迁及扩建项目环境影响报告书》于2019年1月24日由原宣城市环境保护局作出批复（批复文号：宣环评[2019]4号）。具体如下：
[image: fe3b7600be36bd1c7bf18b3010b4911][image: 13bae9990005d09b55c5a7ee55c8067][image: 0d6d8345e960921f8dbbc868054ae07][image: f2df9bcbf3d5f5e2dfdbdf304f8aaf3][image: 9ef6b1218aac2e8bcefaa5a798e400c]




调查结论与建议
	调查结论及建议
一、结论
宁国市三鼎金属表面处理有限公司整体搬迁及扩建项目基本执行了环境影响评价制度和环境保护设施与主体工程同时设计、同时施工、同时投产使用的“三同时”制度，达到了环保部门对该项目生态环境保护和污染防治的目标要求。
本项目退镀槽、脱挂槽槽液不更换，整体槽液定期进行压滤机压滤，压滤出的污泥作为退镀槽渣危废处置，压滤液重新回到退镀槽中继续使用，因此退镀槽、脱挂槽槽液不会进行更换。钝化槽采用三价铬低铬钝化，槽液不整体更换，循环使用，生产钝化过程中槽体带出的钝化液作为含铬废水进入园区污水处理站处理，依据钝化槽液浓度及消耗量进行添加补充。结合实际生产优化调整了危险废物的产废周期及产生量，降低了企业的运营成本，达到了清洁生产的目的。本次验收调查危险废物实际发生量为28t/a。
本项目生产过程中一般工业固体废物为不合格产品，不合格品年产生量约为5t/a。不合格品重新上镀处理，不外排。本项目生活垃圾产生量约为13.1t/a，委托环卫部门统一清运处理。
本项目生活垃圾在指定的地点放置垃圾桶，未随意倾倒、抛撒和堆放，委托环卫部门统一清运处理。
本项目危废库及生产车间为重点防渗区，危废库独立、密闭，上锁防盗，危废仓库管理责任制上墙，仓库地面防渗，顶部防水、防晒；地面与裙脚要用坚固、防渗的材料建造；仓库门上张贴包含所有危废的标识、标牌，仓库内对应墙上有标志标识，包装桶、袋上有标签。车间地面防腐防渗，生产线设置容积足够的底部托盘，通过管道连接事故水池，发生事故能自动打开阀门。事故池依托电镀园区建设的地下应急池，4#车间事故应急池容积为270m3。已编制环境风险应急预案并经主管部门备案。
综上所述，宁国市三鼎金属表面处理有限公司在本次固体废物调查过程中，重点装置规模、电镀生产能力、建设地点、原料及产品方案、生产工艺路线、环境保护措施等方面与环评中基本一致，本项目建设符合相关环保政策，产生的固体废物均采取了相应的环保治理措施，合理处置，对周边环境影响不大。
二、建议
根据环境保护工程设计以及现场调查的工程建设情况，本次验收调查提出的建议如下：
1.做好危险废物处置工作，依法严格落实危险废物全过程规范化管理的各项要求。
2.认真落实本项目的环境管理工作，切实贯彻“三同时”制度，严格执行环境保护法规。
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