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山东三江智能装备有限公司
一般工业固体废物
2024年度管理计划

一、公司制度制定、执行情况，一般工业固废管理人员及职

责分工情况

公司制度制定了一般工业固体废物管理污染防治责任制度、

安全操作规程、台账管理制度、培训制度、应急演练制度等，

并严格按照制度执行。

山东三江智能装备有限公司一般工业固体废物管理领导小

组及职责如下：

组 长：黄国雄 总经理

副组长：董国民 生产部副总

成 员：张坤 生产经理

贾德松 生产经理

于春波 生产主任

王学民 生产主任

田永波 员工

徐育国 员工

梁明星 主任

职责

1、组长（黄国雄）：对公司一般工业固体废物管理小组工作负全面的领导

责任,指导和监督公司一般工业固体废物管理工作。
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2、副组长（董国民）：①在总经理的直接领导下，负责主持一般工业固体

废物管理职能机构的日常工作。②全面了解公司一般工业固体废物综合利

用、处理和污染现状及其变化规律。③参加建设项目环境影响报告书(表)

的会审、工程设计审查，监督、检查建设项目环境保护“三同时的实施，参

加工程竣工验收，防止二次污染。④组织一般工业固体废物污染事故调查,

按事故四不放过原则，向公司提出调查报告和处理建议。

3、成员（张坤 贾德松 于春波 王学民 田永波 徐育国 梁明星）:①、

完善环境监测体系，监测和抽查全公司各类污染物排放情况;②参加建设项

目环境影响报告书(表)的会审，监督建设项目环境保护"三同时”执行情况，

负责新、扩、改建项目试生产报审工作;③按事故四不放过原则"，组织污染

事故调查;④编制环境保护考核指标，及时考核;⑤组织贯彻和实施国家环境

保护环保法律、法规及上级部门]环境保护文件、条例和决议，不断提高职

工的环境保护意识，促进环境保护与生产建设同步发展。

二、原辅材料、设备、产品上年度实际情况及本年度计划

情况，生产工艺及一般工业固废产生环节阐述

现有铸造生产线，年产减速机机体毛坯为 350000 件，2020 年实际产

量 5100 吨，现有两条做铸造生产线，主要工艺为混砂、造型、成型、砂处

理、抛丸；生产设备有 电炉、造型机、冷芯射芯机、砂处理流水线、抛丸

机及其他配套设备。

主要生产设备及型号

序号 车间/生产线 设备名称 规格型号 单位 数量 备注

1 制芯 冷芯射芯机 台 1

2 热射芯机 台 2
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3 树脂混砂机 台 1

4 粘土沙、K式生

产线

造型机 148 台 2

5 造型机 146 台 6

6 造型线 K 型 台 1

7 砂处理线 台 1

8 抛光 抛丸机 台 2

9 熔炼 喂丝机 台 1

10 中频无心感应电

炉

台 2

11 行车 台 2

12 树脂混砂线 条 1

13 退火炉 台 1

14 变压器 台 1

原辅材料用量及来源

序号 名称 单位 年消耗量 备注

1 原料 铁 t/a 4500 外购

2

辅料

烘干砂 t/a 150 外购

3 膨润土 t/a 390 外购

4 废钢 t/a 500 本厂

5 硅粒 t/a 40 外购

6 CO2 t/a 0.5 外购

7 煤粉 t/a 240 外购

8 固化剂 t/a 7.2 外购

9 覆膜砂 t/a 20 外购

10 碱性酚醛树脂 t/a 2 外购
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11 树脂 t/a 12 外购

12 球化剂 t/a 21 外购

13
能源

电 万千瓦时/年 450 区域电网

14 水 立方米/年 400 市政管网

主要产品一览表

序号 产品名称 单位 设计产能
2023 年实际产

量
备注

1

车间 /

生产线

减速机机体 万件 35 2355 吨

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

各生产线/工序工艺流程

将生铁废钢等原料按比例配好料后放进中频电炉熔炼，在熔炼成铁水

状态时添 加球化剂进行球化处理（有效地提高了铸铁的机械性能，特别

是提高了塑性和韧性，

从而得到比碳钢还高的强度）。通过砂处理线将造型砂、膨润土等配

料按一定比例加

水进行混配并按照产品模具造型，将覆膜砂投放到制芯机，将其制成
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芯体，熔好的 铁水倒入造型中进行浇注。输送冷却、定型。待铁水冷却

后进行落砂将工件取出， 并去除冒口，将得到的半成品进行抛丸去除表

面毛刺后稍作打磨，然后进行机加工 处理得到铸件，最后进行装配、入

库。

旧砂处理与回用再生： 对落砂后混入旧砂中的铁刺、铁块、砂豆等

金属杂物， 通过机器进行清除，旧砂经过洒水，通过互相搓擦、磨擦，

最后基本形成砂粒和一 小部分微小砂块。破碎后在旧砂中存在的小砂块

通过筛分去除，经筛分后的旧砂， 基本以砂粒形式存在，放置一段时间

之后，在铸造的过程中投放进料仓，进行回用， 旧砂回用率 98%。

工艺流程图

三、上年度一般工业固废实际产生及本年度计划产生情况

2023 年因为持续受疫情的影响，销售及产量受到一定的影响，我

公司产生的一般工业固废种类及数量是：

1. 废砂 （SW59 ） 年产 68 吨（23 年实际产生 46.16 吨）
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2. 炉渣（SW03）年产 68 吨（23 年实际产生 2 吨）

由固废库暂存后转移。2024 年预计产生 68 吨。

四 、减少一般工业固废产生量和危害性的相关计划和措施

2024 年严格落实环保政策，具体措施：

1）.采用先进工艺，提高员工环保意识，定期进行危废管理

培训，

2）.固废产品放于防溢流托盘；

3）.固废库内进行了分区，一般工业固废分类存放；

4）.建立了一般工业固废台账，及时统计一般工业固废进出

库情况；

5）.固废库内已做防渗、防雨淋、防晒密闭措施；

6）.固废库内做围堰处理，防止泄露防止一般工业固废泄漏

污染环境。

五、年度一般工业固废贮存情况、暂存库管理情况

2023 年因为持续受疫情的影响，销售及产量受到一定的影响，我

公司产生的一般工业固废种类及数量是：

1.废砂 （SW59 ） 年产 68 吨（23 年实际产生 46.16 吨）

2.炉渣（SW03）年产 68 吨（23 年实际产生 2 吨）

由固废库暂存后转移。

六、.一般工业固废环评、验收及排污许可情况
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七.我公司无一般工业固废自利用处置。

八.总结：我公司坚持青山绿水就是金山银山的理念，转变思维

模式，创新发展方式，健康绿色发展。
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