
建设项目验收变动环境影响分析报告

1. 概况介绍

1.1项目概况

苏州佳盈绿新材料有限公司位于江苏省苏州市吴江区震泽镇八

都小平大道东侧，于 2023.2.7获批了《苏州佳盈绿新材料有限公司公

司整体搬迁改造项目环境影响评价报告表》（批复文号：苏环建

[2023]09第 0022号）。

苏州佳盈绿新材料有限公司于 2021年 11月 3日取得排污许可证，

编号为：91320509MA20F78D9Q001Y。
表 1-1 现有项目审批情况一览表

序号 环评报告名称 批复部门 批文号

1 苏州佳盈绿新材料有限公司

公司整体搬迁改造项目
苏州市生态环境局 苏环建[2023]09第 0022号

1.2任务由来

苏州佳盈绿新材料有限公司公司整体搬迁改造项目目前已建设

完毕，正处于环保“三同时”验收阶段，相较于环评内容，现场实际

建设存在一系列变动情况，故编制本报告。

2. 变动情况

2.1性质

苏州佳盈绿新材料有限公司的主要产品为金属门窗、五金配件、

物流货架，生产的产品未发生变化，因此企业性质未发生变化。

2.2规模

苏州佳盈绿新材料有限公司主要的生产设备为冲床、数控剪板机、



喷塑流水线等，环评中为冲床 11台、门框机 6台、分条机 1台、开

平机 1台、压花机 2台、焊接机 15台、喷塑流水线 2条，企业投产

本阶段实际设备数量为冲床 6台、门框机 0台、分条机 0台、开平机

0台、压花机 1台、焊接机 12台、喷塑流水线 1条。设备数量相较

于环评减少，并未增加，部分设备未投产，对应生产工段委外处理，

故现阶段本项目实际总投资相较于环评减少 200万元；本阶段实际设

备数量未超过环评规定数量，不属于重大变动。

苏州佳盈绿新材料有限公司环评中设计生产能力为年产金属门

窗 50万套、五金配件 50吨、物流货架 10万套，本阶段实际生产能

力为年产金属门窗 40万套、五金配件 40吨、物流货架 8万套，实际

产能相较于环评减少，相关原辅料及产废均减少，不属于重大变动。

环评中涉及危废仓库面积为 27.29m2，存放的危废为废胶水罐及

废活性炭，企业实际建设危废仓库面积为 10m2（相较之下危废仓库

面积小于环评），存放的危废为废胶水罐及废活性炭（与环评一致），

不属于重大变动。

2.3地点

环评规定建设地点为江苏省苏州市吴江区震泽镇八都小平大道

东侧，本阶段实际建设地点仍为江苏省苏州市吴江区震泽镇八都小平

大道东侧，未发生变化。

2.4生产工艺

2.4.1主要原辅材料

由于本阶段实际投产后产能相较于环评减少，故原辅料用量也减

少，原辅料用量情况详见下表。



2.4-1主要原辅材料一览表

序号 名称 变动前消耗量（t/a) 变动后消耗量（t/a) 变动情况（t/a)
1 钢材 400t/a 350t/a 用量相较环评减少 50t/a
2 铝型材 50t/a 40t/a 用量相较环评减少 10t/a
3 蜂窝纸板 10t/a 8t/a 用量相较环评减少 2t/a
4 焊丝 5t/a 3t/a 用量相较环评减少 2t/a
5 二氧化碳 0.5t/a 0.4t/a 用量相较环评减少 0.1t/a
6 塑粉 25t/a 15t/a 用量相较环评减少 10t/a
7 胶水 15t/a 12t/a 用量相较环评减少 3t/a
8 天然气 20万m3/a 10万m3/a 用量相较环评减少 10万m3/a
9 砂纸 0.1t/a 0.1t/a 与环评一致

2.4.2企业设备变化情况

表 2.4-2主要设备变动前后一览表

序号 设备名称 变动前（台） 变动后（台） 备注

1 数控剪板机 4 4 与环评一致

2 数控折弯机 4 4 与环评一致

3 冲床 11 6 剩余 5台未建设

4 门框机 6 0 剩余 6台未建设

5 压力机 8 8 与环评一致

6 折边机 10 10 与环评一致

7 分条机 1 0 剩余 1台未建设

8 开平机 1 0 剩余 1台未建设

9 压花机 2 1 剩余 1台未建设

10 焊接机 15 12 剩余 3台未建设

11 空压机 4 4 与环评一致

12 喷塑流水线 2 1 剩余 1条未建设



2.4.3生产工艺

图 1 金属门窗（门）生产工艺流程图



工艺流程说明：

本项目先需要生产门板，流程说明如下：

（1）开平：钢材为了方便运输，出厂时为卷装，加工制造时需

要将卷装的钢材通过开平机开平，使其平整。（本阶段委外）

（2）压花：将开平后的钢板送入压花机压花，压花机是通过压

力将带有花纹的模具按压在钢板上使钢板表面形变产生花纹。

（3）剪板：将钢板送入剪板机剪板，剪板后的钢板符合金属门

板所需的大小。剪板机运行时会产生边角料 S1。

（4）冲孔：将钢板送入冲压机冲孔，目的是在门把手的位置上

预留空间方便后续安装门把手。冲压机运行时会产生边角料 S2。

（5）折弯：将钢板送入数控折弯机、压力机将其的四边折弯，

弯折后的钢板侧边厚度约为 4cm。

（6）涂胶复合：金属门板夹层填充隔音层，本项目选用蜂窝纸

板作为隔音层，是将胶水涂布在钢板上再铺垫上一层蜂窝纸板，再将

另一层钢板覆盖上去，达到复合的目的。本项目采用人工涂胶，胶水

采用成品水性胶水，无需调配。涂胶会产生涂胶废气 G1、废胶水罐

S3，采用二级活性炭处理设施对废气进行收集处理。

（7）焊接：将经上述步骤复合后的金属门板侧边焊接起来，焊

接采用焊接机（气焊保焊机），使用实芯焊丝，保护气采用二氧化碳，

焊接过程中会产生焊接烟尘 G2、废焊丝 S4，焊接烟尘采用移动式烟

尘净化器对其收集处理。

（8）压平：经上述步骤处理后的金属门板送入压力机压平，压



力机自带电加热系统，在将门板压平的同时使门板内的胶水固化。压

力机运行时会产生胶水固化废气 G3。

（9）打磨：将金属门板表面作轻微打磨处理，使其具有较为良

好的附着性，为下一步加工做准备。打磨采用砂纸打磨，打磨会产生

微量的金属粉尘 G4，其大部分沉降在地面产生金属碎屑 S5以及废砂

纸 S6。

（10）喷塑：将打磨后的金属门板送入喷房进行喷塑，喷塑采用

静电喷塑工艺，利用喷枪喷出的塑粉因为静电作用一部分被吸附到工

件表面，随着工件表面塑粉的增多，电荷积聚也越多，当达到一定厚

度时，会产生静电排斥作用，便不再吸附塑粉，喷塑会产生喷塑粉尘

G5，部分掉落的塑粉采用干式清扫，产生干式清扫收集的塑粉 S7以

及废挂钩 S8。塑粉采用塑粉回收装置对散落的塑粉进行收集。

（11）固化：将喷塑后的金属门板送入固化烘道进行固化，固化

采用天然气作为加热能源，固化温度控制在 170℃左右，固化时间控

制在 15~20min，固化过程中塑粉内部分有机单体挥发产生固化废气

G6，天然气燃烧产生尾气 G7。

（12）人工检验：将加工完成后的金属门板进行人工检验，检验

合格后的金属门板送入仓库。产生不合格品 S9。

生产门板的同时需要生产门框，门框的生产工艺流程如下：

（1）开平：钢材为了方便运输，出厂时为卷装，加工制造时需

要将卷装的钢材通过开平机开平，使其平整。（本阶段委外）

（2）分条：将平整的钢板送入分条机分条，切成门框所需的宽



度。（本阶段委外）

（3）定型：经分条后的钢带送入门框机定型，得到门框的基本

形状。（本阶段委外）

（4）剪板：将定型后多余的钢材通过剪板机裁剪掉，剪板机运

行时会产生边角料 S1。

（5）焊接：通过焊接的方式将金属门框的连接处焊接起来，使

用实芯焊丝，保护气采用二氧化碳，焊接过程中会产生焊接烟尘 G2、

废焊丝 S4，焊接烟尘采用移动式烟尘净化器对其收集处理。

（6）打磨：对焊接后成型的金属门框表面进行轻微打磨，使其

具有更好的附着性，为下一步加工做准备。打磨采用砂纸打磨，打磨

会产生微量的金属粉尘 G4，其大部分沉降在地面产生金属碎屑 S5以

及废砂纸 S6。

（7）喷塑：将打磨后的金属门框送入喷房进行喷塑，喷塑采用

静电喷塑工艺，利用喷枪喷出的塑粉因为静电作用一部分被吸附到工

件表面，随着工件表面塑粉的增多，电荷积聚也越多，当达到一定厚

度时，会产生静电排斥作用，便不再吸附塑粉，喷塑会产生喷塑粉尘

G5，部分掉落的塑粉采用干式清扫，产生干式清扫收集的塑粉 S7以

及废挂钩 S8。塑粉采用塑粉回收装置对散落的塑粉进行收集。

（8）固化：将喷塑后的金属门框送入固化室进行固化，固化采

用天然气作为加热能源，固化温度控制在 170℃左右，固化时间控制

在 15~20min，固化过程中塑粉内部分有机单体挥发产生固化废气G6，

天然气燃烧产生尾气 G7。



（9）人工检验：将加工完成后的金属门框进行人工检验，检验

合格后的金属门框送入仓库。产生不合格品 S9。

最后，本项目将门板和门框进行组装，制成本项目产品之一的金

属门。

图 2 金属门窗（窗）生产工艺流程图

（1）剪板：将铝型材送入剪板机剪板，剪板后的铝型材符合金

属窗所需的大小。剪板机运行时会产生边角料 S1。

（2）冲孔：将铝型材送入冲压机冲孔，目的是在门框对应位置

上预留空间方便后续安装插销及相关部件。冲压机运行时会产生边角

料 S2。

（3）折弯：将铝型材送入数控折弯机、压力机将其折弯，得到

金属窗的基本外形。

（4）焊接：将经上述步骤加工后的金属窗的四周焊接起来，焊

接采用焊接机（气焊保焊机），使用实芯焊丝，保护气采用二氧化碳，

焊接过程中会产生焊接烟尘 G2、废焊丝 S4，焊接烟尘采用移动式烟

尘净化器对其收集处理。



（5）人工检验：将加工完成后的金属窗进行人工检验，检验合

格后的金属窗送入仓库。产生不合格品 S9。

（6）打包入库：将成品金属窗打包存入仓库后统一外售。

图 3 五金配件、物流货架生产工艺流程图

本项目五金配件、物流货架与金属窗的生产工艺类似，只是生产

所需的原材料不同，金属窗采用铝型材，五金配件、物流货架采用钢

材。

（1）剪板：将金属门窗生产时产生的部分金属边角料用于生产

五金配件，将钢材边角料送入剪板机剪板，剪板后的钢材符合五金配

件所需的大小。将钢材送入剪板机剪板，得到物流货架的每层金属板

所需的大小。剪板机运行时会产生边角料 S1。

（2）冲孔：将钢材及钢材边角料送入冲压机冲孔，目的是在物

流货架及五金配件上预留安装孔以便后续安装。冲压机运行时会产生

边角料 S2。

（3）折弯：将冲孔加工后的部件送入折弯机折弯。

（4）焊接：将半成品物流货架以及五金配件的不同组件通过焊



接的方式连接在一起，焊接采用焊接机（气焊保焊机），使用实芯焊

丝，保护气采用二氧化碳，焊接过程中会产生焊接烟尘 G2、废焊丝

S4，焊接烟尘采用移动式烟尘净化器对其收集处理。

（5）人工检验：将加工完成后的五金配件、物流货架进行人工

检验，检验合格后的成品送入仓库。产生不合格品 S9。

（6）打包入库：将成品打包存入仓库后统一外售。

2.5环境保护措施

2.5.1污染物产生及排放变化情况

废气：环评中共设置 3根 15m高排气筒，分别为 DA001~DA003，

其中 DA001排放的为胶水粘接产生的非甲烷总烃废气，采用的为二

级活性炭处理设施；DA002 为喷塑产生的颗粒物废气、塑粉固化产

生的非甲烷总烃废气以及天然气燃烧产生的颗粒物、二氧化硫、氮氧

化物废气汇总排放（喷塑流水线 1#），喷塑的颗粒物废气采用塑粉回

收装置处理，塑粉固化的非甲烷总烃废气采用二级活性炭装置处理，

天然气燃烧的颗粒物、二氧化硫、氮氧化物直排；DA003为喷塑产

生的颗粒物废气、塑粉固化产生的非甲烷总烃废气以及天然气燃烧产

生的颗粒物、二氧化硫、氮氧化物废气汇总排放，喷塑的颗粒物废气

采用塑粉回收装置处理，塑粉固化的非甲烷总烃废气采用二级活性炭

装置处理，天然气燃烧的颗粒物、二氧化硫、氮氧化物直排（喷塑流

水线 2#）。本项目本阶段实际建设 3 根 15m 高排气筒，分别为

DA001~DA003，其中 DA001排放的为胶水粘接产生的非甲烷总烃废

气，采用的为二级活性炭处理设施（与环评一致）；DA002排放的是



喷塑产生的颗粒物废气，配备塑粉回收装置处理（由于本项目只投产

了一条喷塑流水线，故废气现拆分排放，废气处理设施种类未发生变

化）；DA003排放的是塑粉固化产生的非甲烷总烃废气以及天然气燃

烧产生的颗粒物、二氧化硫、氮氧化物废气。该变动不属于重大变动。

环评中处理焊接、打磨产生的无组织颗粒物的废气处理设施为移

动式布袋除尘器，企业实际使用移动式烟尘净化器，其与移动式布袋

除尘器适用的废气范围相同，相较于布袋，移动式烟尘净化器具有更

强的耐高温性，焊接时会产生的一定量的火星，因此本项目实际适用

的移动式烟尘净化器更加适合本项目粉尘类别，该变动不属于重大变

动。

3.环境影响分析说明

苏州佳盈绿新材料有限公司本阶段验收主要是设备数量、原辅料

用量变化。变动后，产品的工艺发生了变化（部分委外），但是产污

环节未发生变化，由于设备数量未增加，原辅料的用量未增加，因此

工艺废气的排放浓度和排放总量未发生变化，此次变动不会改变公司

的环境风险等级。

4.结论

对照《污染影响类建设项目重大变动清单》，本项目变动情况分

析如下。

表2-4 污染影响类建设项目重大变动清单

类别 序号 污染影响类建设项目重大变动清单 变动情况 判定

性质 1 建设项目开发、使用功能发生变化的 本项目不涉及。 不属于

规模

2 生产、处置或储存能力增大 30％及以上的 本项目不涉及。 不属于

3 生产、处置或储存能力增大，导致废水第一类污

染物排放量增加的
本项目不涉及。 不属于

4
位于环境质量不达标区的建设项目生产、处置或

储存能力增大，导致相应污染物排放量增加的（细

颗粒物不达标区，相应污染物为二氧化硫、氮氧

本项目不涉及。 不属于



化物、可吸入颗粒物、挥发性有机物；臭氧不达

标区，相应污染物为氮氧化物、挥发性有机物；

其他大气、水污染物因子不达标区，相应污染物

为超标污染因子）；位于达标区的建设项目生产、

处置或储存能力增大，导致污染物排放量增加

10%及以上的

地点 5
重新选址；在原厂址附近调整（包括总平面布置

变化）导致环境防护距离范围变化且新增敏感点

的。

本项目不涉及。 不属于

生产

工艺

6

新增产品品种或生产工艺（含主要生产装置、设

备及配套设施）、主要原辅材料、燃料变化，导致

以下情形之一：

(1)新增排放污染物种类的（毒性、挥发性降低的

除外）；

(2)位于环境质量不达标区的建设项目相应污染

物排放量增加的；

(3)废水第一类污染物排放量增加的；

(4)其他污染物排放量增加 10％及以上的。

本项目不涉及。 不属于

7 物料运输、装卸、贮存方式变化，导致大气污染

物无组织排放量增加 10％及以上的。
本项目不涉及。 不属于

环境

保护

措施

8

废气、废水污染防治措施变化，导致第 6条中所

列情形之一（废气无组织排放改为有组织排放、

污染防治措施强化或改进的除外）或大气污染物

无组织排放量增加 10％及以上的。

环评中针对无组织颗

粒物废气的处理设施

为移动式布袋除尘

器，本项目本阶段实

际投产使用的为移动

式烟尘净化器，更加

适合处理本项目粉尘

类型。

不属于

9
新增废水直接排放口；废水由间接排放改为直接

排放；废水直接排放口位置变化，导致不利环境

影响加重的。

本项目不涉及。 不属于

10
新增废气主要排放口（废气无组织排放改为有组

织排放的除外）；主要排放口排气筒高度降低10％
及以上的。

本项目不涉及。 不属于

11 噪声、土壤或地下水污染防治措施变化，导致不

利环境影响加重的。
本项目不涉及。 不属于

12

固体废物利用处置方式由委托外单位利用处置改

为自行利用处置的（自行利用处置设施单独开展

环境影响评价的除外）；固体废物自行处置方式变

化，导致不利环境影响加重的。

本项目不涉及。 不属于

13 事故废水暂存能力或拦截设施变化，导致环境风

险防范能力弱化或降低的。
本项目不涉及。 不属于

综上，本项目变动不属于重大变动
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