
江苏威洋石材有限公司

石材加工项目一期

验收后一般变动环境影响分析

建设单位：江苏威洋石材有限公司

编制日期：二〇二四年六月



4

一、变动情况

1.1变动情况简述

变动情况：1、对照环评，占地面积 65629.8m2，根据不动产权证

书：苏（2023）海安市不动产权第 0042382号可知，宗地面积 36332m2，

占地面积减少；2、一般固废堆场、危废堆场面积增加；3、磨机由 5

台减少至 3台，修边机由 1台增加至 2台（1用 1备），数控绳锯机

由 4台增加至 5台（4用 1备），红外线切割机由 9台减少至 8台，

手动切割机由 10台减少至 4台，不再配备大型切石机、刀刨机，叉

车由 4台减少至 3台，增加 2台双刀机、2台刨柱机、1套自动磨台、

1台中切机、1 台单片锯、1台打孔机、1台打孔机、1台开槽机、1

台圆盘锯、1台打荔面机；4、对照 2024年生态环境部新颁布《固体

废物分类与代码目录》（公告 2024年 第 4号），企业一般固体废

物废物类别和代码发生变动，数量及种类与验收时一致。

1.2变动前原已验收项目环评、排污许可证、验收情况

江苏威洋石材有限公司成立于 2014年 5月，位于海安市老坝港

滨海新区（角斜镇）联发路 62号，主要生产高档大理石板材、高档

建筑工程装饰石材。

南京博环环保有限公司于 2017年 11月完成《江苏威洋石材有限

公司石材加工项目环境影响报告表》编制。海安县行政审批局于 2017

年 12月 4日以海行审【2017】326号文对项目予以批复同意建设。

该项目一期于 2021年 3月 1日开工建设，于 2023年 5月 6日竣工，

于 2023年 5月 8日开始调试生产，于 2023年 7月 29日完成自主验

收，验收产能：年加工高档大理石板材 18万 m2/a、年加工高档建筑

工程装饰石材 12.15万 m2/a。
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本公司于 2020年 12月 30日取得排污许可证，编号：

9132062130183093XG001R。

1.3主要编制依据

（1）生态环境部办公厅《关于印发<污染影响类建设项目重大变

动清单（试行）>的通知》（环办环评函〔2020〕688号）；

（2）《关于印发制浆造纸等十四个行业建设项目重大变动清单

的通知》（环办环评〔2018〕6号）；

（3）江苏省生态环境厅《关于加强涉变动项目环评与排污许可

管理衔接的通知》（苏环办〔2021〕122号）；

（4）《江苏威洋石材有限公司石材加工项目生产项目环境影响

报告表》（2017年 11月））；

（5）关于《江苏威洋石材有限公司石材加工项目生产项目环境

影响报告表》的批复（海安县行政审批局，海行审【2017】326号，

2017年 12月 4日）；

（6）《江苏威洋石材有限公司石材加工项目生产项目（一期）

竣工环境保护验收监测报告表》；

（7）江苏威洋石材有限公司提供的其他资料。

1.4排放标准

废水：

食堂废水经隔油池处理后与生活废水达《污水综合排放标准》

（GB8978-1996）表 4三级标准及《污水排入城镇下水道水质标准》

（GB31962-2015）表 1中 A等级标准排入园区污水管网，最终排入

污水处理厂集中处理。
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表 1.4-1 废水污染物排放执行标准

序号 项目 最高允许排放浓度 标准来源

1 pH 6-9

《污水综合排放标准》（GB8978-1996）
表 4三级标准及《污水排入城镇下水道水

质标准》（GB31962-2015）表 1中 A等级

标准

2 COD 500

3 NH3-N 45

4 TP 8

5 SS 400

6 动植物油 100

废气：

表 1.4-2废气排放标准

类型 污染因子 执行标准 浓度限值 速率限值
(kg/h)

有组

织废

气

DA001 非甲烷总烃 大气污染物综合排放

标准 DB32/4041-2021
60mg/Nm3 3

DA002 颗粒物 20mg/Nm3 1

DA002 苯乙烯 恶臭污染物排放标准

GB 14554-93
/mg/Nm3 6.5

无组织废气（厂界）

苯乙烯 5.0mg/Nm3 /

非甲烷总烃 大气污染物综合排放

标准 DB32/4041-2021
4.0mg/Nm3 /

颗粒物 0.5mg/Nm3 /

厂区内非甲烷总烃执行《大气污染物综合排放标准》《大气污染

物综合排放标准》（DB324041-2021）表 2中标准限值。

表 1.4-3挥发性有机物无组织排放限值 单位：mg/m3

污染物项

目

排放限

值

特别排放

限值
限值含义

无组织排放监

控位置

NMHC
10 6 监控点处 1h平均浓度值 在厂房外设置

监控点30 20 监控点处任意一次浓度值

厂界噪声：

厂界噪声执行《工业企业厂界环境噪声排放标准》
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（GB12348-2008）中 3类标准。

表 1.4-4噪声排放标准

执行标准
标准值 dB（A）

昼间 夜间

《工业企业厂界环境噪声排放标准》

（GB 12348-2008） 3类 65 55

固体废物：

一般工业固废储存按《一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标

准》（GB18599-2020）中相关规定执行。

危险固废在厂内储存执行《危险废物贮存污染控制标准》

（GB18597-2023），按照江苏省生态环境厅《关于印发江苏省危险

废物贮存规范化管理专项整治行动方案的通知》（苏环办〔2019〕149

号）和《关于进一步加强危险废物污染防治工作的实施意见》（苏环

办〔2019〕327号）。

1.5变动内容分析

1.5.1性质变化分析

表 1.5-1产品对照表

序号 验收产品名称 验收后实际产品名称 变化情况

1 高档大理石板材 高档大理石板材
无

2 高档建筑工程装饰石材 高档建筑工程装饰石材

由上表可知，产品未发生变化。

1.5.2规模变化分析

1.5.2.1产能对照表

表 1.5-2产能对照表

序号 产品名称 验收生产能力
验收后实际生产

能力
变动情况

1 高档大理石板材 18万m2/a 18万m2/a 无
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2 高档建筑工程装饰石材 12.15万m2 12.15万m2

由上表可知，产品及产能未发生变动。

1.5.2.2储存能力

表 1.5-3储存能力对照表

序号 建设名称 验收能力 验收后实际能力 变化情况

1 成品车间（一） 10037.03m2 10037.03m2

无2 成品车间（二）一

期
/ /

3 成品车间（二）二

期
/ /

4 一般固废堆场 20m2 30m2 根据环保要求，

分类堆放5 危废堆场 10m2 15m2

由上表可知，根据产权证可知，无成品车间（二）一期、成品车

间（二）二期，根据环保要求、分类堆放，一般固废堆场、危废堆场

面积增加，储存面积增加 0.15%。

1.5.3地点

1.5.3.1选址

公司位于海安市老坝港滨海新区（角斜镇）联发路 62号，未发

生变化。

1.5.3.2平面布置

验收、实际平面布置见图 1.5.3-1。



9

图 1.5.3-1验收平面布置图

平面布置无变动。对照环评，占地面积 65629.8m2，根据不动产
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权证书：苏（2023）海安市不动产权第 0042382号可知，宗地面积

36332m2，占地面积减少。

1.5.4生产工艺

1.5.4.1生产工艺流程

1、高端进口大理石板材生产工艺

图 1.5.4-1 高档进口大理石板材生产工艺及产污环节图

工艺简介：

（1）切割：按照客户尺寸要求，利用拉锯、大型切石机等切割

设备对外购的进口大理石荒料进行切割得到符合尺寸及厚度要求的

石板，切割时采用带水切割的方式，故生产过程中有切割废水（W1-1）

产生，切割时采用水切割降尘，但不可避免的有少量粉尘（G1-1）产

生，同时切割时有边角料（S1-1）、废切割片（S1-2）和设备噪声（N）

产生，切割后石材自然晾干；
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（2）背网：由于部分大理石板材容易破碎，因此，利用环氧树

脂胶将布网粘在板材背面，增加其强度，无需背网的石材则直接进入

粗磨工序。该环节胶水中有少量溶剂挥发，产生有机废气（G1-2）；

（4）烘干 1：背网结束后，大理石板材直接进入烘道进行烘干

处理，采用电加热方式进行烘干，该工序产生烘干废气（G1-3）。

（3）粗磨：利用磨机对石板材表面进行粗磨工段，增加材料表

面的光洁度和平整度，粗磨环节采用水磨进行粗磨加工的方式，水磨

过程中，磨料从最低型号到最高型号，一次进行排列组合，然后利用

流水线，将毛板加工到光板，一次到位。该环节有粗磨废水（W1-2）、

废磨片（S1-3）和设备噪声（N）产生，也不可避免的有少量粉尘（G1-4）

产生，人工自然晾干；

（5）补胶：部分产品需要黏合，采用自动补胶机涂抹 AB胶进

行补胶黏合，该环节采用电加热的方式进行加热，加热温度控制在

60-80℃，补胶过程中有少量溶剂挥发，产生有机废气（G1-5）；

（6）烘干 2：补胶后的大理石板材继续进入烘道进行烘干处理，

烘干采用电加热方式，以加固 AB 胶黏结。该工艺产生有机废气

（G1-6）。

（5）抛光：根据工艺需要，利用自动磨机对大理石板材表面进

行打磨抛光，抛光环节采用带水抛光的方式进行作业，但不可避免的

有少量粉尘（G1-7）产生，同时还有抛光废水（W1-3）、废磨片（S1-4）

和设备噪声产生（N）；

（6）检验：人工晾干后的石材进行检验，检验其加工形状是否

符合要求，检验合格的即成为成品高档进口大理石板材，不合格的石

材进入修边工序处理。
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（7）修边：不合格的石材，利用石材修边机，对其进行修边处

理，修边后即为成品。修边采用带水作业的方式，虽然修边时采用水

来降尘，但不可避免的有少量的加工粉尘（G1-8）产生，该环节还有

修边废水（W1-4）、废边角料 S1-5和设备噪声产生（N），人工自

然晾干。

2、高档建筑工程装饰石材生产工艺

图 1.5.4-2高档建筑工程装饰石材生产工艺及产污环节图

工艺简介：

（1）红外线桥切：按照客户尺寸要求，对外购的毛板石板材采

用红外线切割机进行切割，得到符合尺寸要求的石板。切割时采用带

水切割的方式，故生产过程中有切割废水（W2-1）产生，虽然切割

时采用水切割降尘，但不可避免的有少量粉尘（G2-1）产生，同时切

割时有边角料（S2-1）和设备噪声（N）产生。

（2）磨边、倒角、仿型：根据设计要求，将桥切后的大部分石
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材利用数控电脑绳锯机、仿型机、线条机进行磨边、倒角、仿型操作，

将板材加工成各种形状。加工时均采用带水切割的方式，虽然切割时

采用水切割降尘，但不可避免的有少量的加工粉尘（G2-2）产生，同

时加工时有边角料（S2-2）和设备噪声（N）产生。磨边、倒角、仿

型后人工自然晾干。

（3）异形加工：根据设计要求，其余部分石材通过雕刻机需要

进行异形加工，该环节采用带水切割的方式，故生产过程中有切割废

水（W2-3）产生，虽然切割时采用水切割降尘，但不可避免的有少

量粉尘（G2-3）产生，同时切割时有边角料（S2-3）设备噪声（N）

产生。异形加工后人工自然晾干。

（4）补胶：部分产品需要黏合，采用自动补胶机涂抹 AB胶进

行补胶黏合，该环节采用电加热的方式进行加热，加热温度控制在

60-80℃，补胶过程中有少量溶剂挥发，产生有机废气（G2-4）；

（5）烘干：补胶后的大理石板材继续进入烘道进行烘干处理，

烘干采用电加热方式，以加固 AB 胶黏结。该工艺产生有机废气

（G2-5）。

（6）湿磨：根据产品要求，部分石材产品需进行打磨处理，不

需湿磨的石材产品直接进行干磨。打磨采用带水作业的方式，故生产

过程中有打磨废水（W2-4）产生，打磨时采用水切割降尘，但不可

避免的有少量粉尘（G2-7）产生，同时有废磨片（S2-4）和设备噪声

（N）产生，人工自然晾干。

（5）干磨：装饰石材产品都需要打磨处理，以提高石材的平整

度。打磨时有粉尘（G2-7），废磨轮（S2-5）和噪声（N）产生。

（6）养护：对加工好的产品进行排版编号，同时检验是否存在

色差、裂纹等，合格品刷上防护水，不合格品再进行修补加工。
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（7）晾干：将经过排版后的石材，放置在环境中自然晾干，以

去除其中水分，每批石材晾干时间约为 3h。

（8）检验：对产品进行目测检验，主要检验是否存在色差、裂

纹等，不合格品进行修边工序处理。

（9）修边：不合格的石材，利用石材修边机，对其进行修边处

理，修边后即为成品。修边采用带水作业的方式，虽然修边时采用水

来降尘，但不可避免的有少量的加工粉尘（G2-8）、该环节还有修边

废水（W2-5）、废边角料（S2-6）和设备噪声产生（N），人工自然

晾干。

背网、烘干、补胶均在补胶区域内完成。

实际生产工艺与验收一致，未发生变动。

1.5.4.2原辅料对照表

表 1.5-4原辅料消耗对照表

序号 名称 成分 验收年耗量 实际年耗量

1 大理石荒料 / 2万 m3/a（折合

5.6万 t/a）
2万 m3/a（折合 5.6万

t/a）

2 毛板石（材） /
12.6万 m2/a
（折合 1.6万

t/a）

12.6万 m2/a（折合 1.6
万 t/a）

3 环氧树脂胶

A组分为

50%环氧树

脂，20%钛

氧化物，

30%滑石

粉；B组分

为 50%环氧

固化剂，

20%钛氧化

物，30%滑

石粉。AB
组分按 3:1

混合

2t/a 2t/a

4 AB胶
A组分为环

氧树脂（含
1.956t/a 1.956t/a
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序号 名称 成分 验收年耗量 实际年耗量

10%的苯乙

烯），B组

分含约 90%
的过氧化苯

甲酸叔丁

酯，少量硅

粉及触变

剂。AB组

分按 5:1混
合

5 网布 / 2.4万 m2/a 2.4万 m2/a

6 水性渗透型养

护剂

蒸馏水

90%、有机

硅 8%、催

化剂 2%

4.5t/a 4.5t/a

7 磨片 / 2000片/a 2000片/a

8 切割片 / 800片/a 800片/a

9 磨轮 / 2000只/a 2000只/a

实际原辅料种类和数量与验收一致，未发生变动。

1.5.4.3生产设备对照表

表 1.5-5生产设备对照表

设备名称
验收 验收后实际

备注
型号 数量 型号 数量

磨机 - 5台 - 3台 粗磨工序两

台，干磨一台

拉锯 - 3台 - 3台 切割工序

修边机 - 1台 - 2台（1用
1备）

修边工序

补胶机（全自

动流水线）
HGBJ-2000 1套 HGBJ-2000 1套 补胶工序

红外线切割机 HJ-1-46 9台 HJ-1-46 8台 红外线桥切工

序

仿型机 - 3台 - 3台 磨边、倒角、

仿型工序

全自动线条机 GLF8A-300 2台 GLF8A-300 2台 磨边、倒角、

admin
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设备名称
验收 验收后实际

备注
型号 数量 型号 数量

仿型工序

数控电脑绳锯

机
- 4台 - 5台（4用

1备）

磨边、倒角、

仿型工序

大型切石机 - 1台 - 0 切割工序

手动切割机 - 10台（5用
5备）

- 4 切割工序

叉车 - 4台（2用 2
备）

- 3台（2用
1备）

-

行吊 5吨 9台 5吨 9台 -

龙门吊 32吨 1台 32吨 1台 -

刀刨机 - 1 - 0 切割工序

双刀机 - - - 2台 切割工序

刨柱机 - - - 2台 切割工序

自动磨台 - - - 1套 抛光、湿磨共

用

中切机 - - - 1台 切割工序

单片锯 - - - 1台 切割工序

打孔机 - - - 1台 切割工序

开槽机 - - - 1台 切割工序

圆盘锯 - - - 1台 切割工序

打荔面机 - - - 1台 粗磨工序

变动情况：

磨机由 5台减少至 3台，修边机由 1台增加至 2台（1用 1备），

数控绳锯机由 4台增加至 5台（4用 1备），红外线切割机由 9台减

少至 8台，手动切割机由 10台减少至 4台，不再配备大型切石机、

刀刨机，叉车由 4 台减少至 3台，增加 2台双刀机、2台刨柱机、1

套自动磨台、1台中切机、1台单片锯、1台打孔机、1台打孔机、1

台开槽机、1台圆盘锯、1台打荔面机。

增加 1台修边机备用、1台数控绳锯机备用，减少 1台红外线切
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割机、1台叉车，不新增污染物因子和总量，不属于重大变动。

2台双刀机、2台刨柱机、1台中切机、1台单片锯、1台打孔机、

1台打孔机、1台开槽机、1台圆盘锯、1台打荔面机更换掉 6台手工

切割机、1台刀刨机、1台大型切石机、1台红外线切割机进行切割，

切割量与验收一致，不新增污染物因子和总量，不属于重大变动。

用 1套自动磨台更换掉 2台磨机，湿磨、抛光量与验收一致，不

新增污染物因子和总量，不属于重大变动。

增加 1台打荔面机用于粗磨，粗磨量与验收一致，不新增污染物

因子和总量，不属于重大变动。

1.5.4.4物料运输、装卸、贮存方式

物料运输、装卸、贮存方式没有发生变化。

1.5.5环境保护措施

1.5.5.1废气环境保护措施

验收时：废气主要为切割废气 G1-1、粗磨废气 G1-4、抛光废气 G1-7、

红外线桥切废气 G2-1、磨边、倒角、仿型废气 G2-2、异形加工废气 G2-3、

湿磨废气 G2-6、修边废气 G1-8、G2-8等带水作业机加工过程产生废气；

干磨废气 G2-7；背网过程使用环氧树脂胶产生有机废气 G1-2、背网结

束烘干产生烘干废气 G1-3；补胶过程产生有机废气 G1-5、G2-4，以及

补胶结束烘干产生烘干废气 G1-6、G2-5以及食堂油烟。背网、烘干以

及补胶均在补胶区域内完成。

（1）有组织废气

①干磨废气 G2-7

在干磨工序中使用磨机对石材进行干磨操作，经风机带入水洗式

除尘设备处理，处理后的废气通过 1#15m高的排气筒排放。未被收

集的颗粒物在车间内以无组织形式排放。
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②背网废气（G1-2）和背网结束后烘干产生烘干废气（G1-3）

在对大理石板材背网过程中使用环氧树脂胶进行涂刷。东、西两

侧补胶区有机废气均通过集气罩收集后通过经过一套二级活性炭吸

附处理，处理后通过 2#15m高的排气筒排放。未经集气罩收集的废

气，在车间无组织排放。

③补胶废气（G1-5、G2-4）和补胶烘干废气（G1-6、G2-5）

东、西两侧补胶区有机废气均通过集气罩收集后，通过经过一套

二级活性炭吸附处理，处理后通过 2#15m高的排气筒排放。未经集

气罩收集的废气，在车间无组织排放。

④食堂油烟

建设项目设有食堂，经油烟净化设施处理后的油烟排放口置于楼

顶 3#排气筒排放。

（2）无组织废气

①切割废气（G1-1）

在高端进口大理石板材生产工艺过程中，按照客户尺寸要求，利

用拉锯、切割机拉锯、切割机等设备对大理石荒料进行加工，带水作

业，加工过程中会产生废气，加工断面较少，未被收集的颗粒物在车

间内以无组织形式排放。

②粗磨废气（G1-4）

在高端进口大理石板材生产工艺过程中，粗磨采用带水作业，会

产生少量颗粒物（G1-4），在厂房内无组织排放。

③抛光废气（G1-7）

在高端进口大理石板材生产工艺过程中，对石材进行打磨抛光，

抛光环节采用带水抛光。加工过程中会产生颗粒物，带水作业，加工

断面较少，在厂房内无组织排放。
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④红外线桥切、磨边、倒角、仿型、异形加工、湿磨废气（G2-1、

G2-2、G2-3、G2-6）

在高档建筑工程装饰石材生产工艺过程中，在红外线桥切、磨边、

倒角、仿型、异形加工、湿磨工序对石材进行加工操作，带水作业，

均会产生粉尘。红外线桥切、磨边、倒角、仿型、异形加工、湿磨工

序均带水作业，在厂房内无组织排放。

⑤修边废气（G1-8、G2-8）

在高端进口大理石板材生产和高档建筑工程装饰石材生产工艺

过程中均有修边废气产生，带水作业，在厂房内无组织排放。

实际废气处理措施与验收一致，未发生变动。

表 1.5-6废气总量

污染物种类 污染物名称
环评总量控

制（t/a）
验收实际排

放总量（t/a）
验收后实际

总量（t/a）

大气污染物

（有组织）

颗粒物 0.1 0.071 0.071
VOCs 0.336 0.150 0.150
苯乙烯 0.045 0.00013 0.00013

实际排放量与验收一致，未发生变动。

1.5.5.2废水环境保护措施

验收：按“清污分流、雨污分流”原则设计、建设厂区排水系统。

工艺废水（带水作业）、废气处理废水经平竖流沉淀池处理后循环使

用，不得外排；食堂废水经隔油池处理、生活污水由化粪池处理达接

管要求后，经产业园污水管网接入污水处理厂集中处理。
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图 1.5.5-1 验收水平衡图

实际与验收一致，未发生变动。

表 1.5-7废水总量

污染物种类 污染物名称
环评总量控制

（t/a）
验收实际排放

总量（t/a）
实际排放总量

（t/a）

水污染物

SS 0.98 0.0085 0.0085

COD 1.97 0.024 0.024

动植物油 0.11 0.00011 0.00011

NH3-N 0.12 0.00023 0.00023

TP 0.02 0.000013 0.000013

实际排放量与验收一致，未发生变动。

1.5.5.3噪声环境保护措施

验收时，噪声设备主要为磨机、拉锯、修边机等设备，单台设备

噪声值为 85-95dB(A)。高噪声设备采取设备减振、厂房隔声及距离衰

减措施。
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验收后，噪声环境保护措施与验收一致，没有发生变化。

1.5.5.4固体废物环境保护措施

工业固废见表 1.5-8。
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表 1.5-8固体废物一览情况

序号 固体废物名称
产生

工序
属性

验收 实际

处理方式
废物类别

废物

代码

产生量

（吨/年）
废物类别

废物

代码

产生量（吨

/年）

1 废边角料 切割等工序

一般工业

废物

- 303-001-99 387 SW17
可再生类废物

900-010-S17 387

外售
2 平流沉淀池污泥 废水处理 - 303-001-61 4 SW07

污泥
900-099-S07 4

3
废磨片、废切割

片、废磨轮
切割等工序 - 303-001-99 0.9

SW59
其他工业固体

废物
900-009-S59 0.9

4 生活垃圾 职工生活

生活垃圾

- 900-999-99 5.2

SW62
可回收物
SW64

其他垃圾

900-001-S62
900-002-S62
900-002-S64

5.2

环卫清运

5 餐厨垃圾 食堂 - 900-999-99 2.08

SW62
可回收物
SW64

其他垃圾

900-001-S62
900-002-S62
900-002-S64

2.08

6 废活性炭 废气处理 危险废物 HW49 900-039-49 3 HW49 900-039-49 3 委托有资质单位

处置7 废包装桶 辅料 危险废物 HW49 900-041-49 0.8 HW49 900-041-49 0.8
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变动情况：对照 2024年生态环境部新颁布《固体废物分类与代码目录》（公告 2024年 第 4号），企业一般

固体废物废物类别和代码发生变动，数量及种类与验收时一致，不属于重大变动。

1.6结论

表 1.6-1建设项目非重大变动环境影响分析表

变动

类别
重大变动认定条件

有无

重大

变动

验收内容 实际建设内容
非重大变动影响

分析

性质 1.建设项目开发、使用功能发生变化的。 无
高档大理石板材、高档建筑工

程装饰石材

高档大理石板材、高档建筑工

程装饰石材
无变动

规模

2.生产、处置或储存能力增大 30%及以上

的。

无

生产能力：年加工高档大理石

板材 18万 m2/a、年加工高档建

筑工程装饰石材 12.15万 m2/a

生产能力：年加工高档大理石

板材 18万 m2/a、年加工高档

建筑工程装饰石材 12.15万
m2/a，储存面积增加 0.15%

产能没有变动，根

据环保要求、分类

堆放，一般固废堆

场、危废堆场面积

增加，储存面积增

加 0.15%，不新增

污染物因子和污

染物量，不属于重

大变动

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。

生产能力：年加工高档大理石

板材 18万 m2/a、年加工高档建

筑工程装饰石材 12.15万 m2/a

生产能力：年加工高档大理石

板材 18万 m2/a、年加工高档

建筑工程装饰石材 12.15万
m2/a，储存面积增加 0.15%

产能没有变动，根

据环保要求、分类

堆放，一般固废堆

场、危废堆场面积

增加，储存面积增

加 0.15%，不新增
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变动

类别
重大变动认定条件

有无

重大

变动

验收内容 实际建设内容
非重大变动影响

分析

污染物因子和污

染物量，不属于重

大变动

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。

公司位于海安市老坝港滨海新

区（角斜镇）联发路 62号，不

属于环境质量达标区。

产能。生产能力：年加工高档

大理石板材 18万 m2/a、年加工

高档建筑工程装饰石材 12.15
万 m2/a

生产能力：年加工高档大理石

板材 18万 m2/a、年加工高档

建筑工程装饰石材 12.15万
m2/a，储存面积增加 0.15%

产能没有变动，根

据环保要求、分类

堆放，一般固废堆

场、危废堆场面积

增加，储存面积增

加 0.15%，不新增

污染物因子和污

染物量，不属于重

大变动

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。

无

公司位于海安市老坝港滨海新区（角斜镇）联发路 62号，选址未发生变动。平

面布置未发生变动。对照环评，占地面积 65629.8m2，根据不动产权证书：苏（2023）
海安市不动产权第 0042382号可知，宗地面积 36332m2，占地面积减少，不属于重

大变动。

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。

无

（1）产品品种未发生变动。

（2）生产工艺未发生变动。

（3）原辅料种类和数量未发生变动。

（4）生产设备发生变动，增加 1台修边机备用、1台数控绳锯机备用，减少 1台红

外线切割机、1台叉车，不新增污染物因子和总量，不属于重大变动。

2台双刀机、2台刨柱机更换掉 10台手工切割机、1 台刀刨机进行切割，切割

量与验收一致，不新增污染物因子和总量，不属于重大变动。

用 1套自动磨台、1台自动磨机更换掉 4 台磨机，干磨、湿磨、抛光量与验收

一致，不新增污染物因子和总量，不属于重大变动。
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变动

类别
重大变动认定条件

有无

重大

变动

验收内容 实际建设内容
非重大变动影响

分析

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。

物料运输、装卸、贮存方式与验收保持一致。未发生变化

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。

无

废气：废气主要为切割废气

G1-1、粗磨废气 G1-4、抛光废气

G1-7、红外线桥切废气 G2-1、磨

边、倒角、仿型废气 G2-2、异形

加工废气 G2-3、湿磨废气 G2-6、

修边废气 G1-8、G2-8等带水作业

机加工过程产生废气；干磨废

气 G2-7；背网过程使用环氧树脂

胶产生有机废气 G1-2、背网结束

烘干产生烘干废气 G1-3；补胶过

程产生有机废气 G1-5、G2-4，以

及补胶结束烘干产生烘干废气

G1-6、G2-5以及食堂油烟。背网、

烘干以及补胶均在补胶区域内

完成。

（1）有组织废气

①干磨废气 G2-7

在干磨工序中使用磨机对

石材进行干磨操作，经风机带

入水洗式除尘设备处理，处理

后的废气通过 1#15m 高的排气

废气主要为切割废气 G1-1、粗

磨废气 G1-4、抛光废气 G1-7、

红外线桥切废气 G2-1、磨边、

倒角、仿型废气 G2-2、异形加

工废气 G2-3、湿磨废气 G2-6、

修边废气 G1-8、G2-8等带水作

业机加工过程产生废气；干磨

废气 G2-7；背网过程使用环氧

树脂胶产生有机废气 G1-2、背

网结束烘干产生烘干废气

G1-3；补胶过程产生有机废气

G1-5、G2-4，以及补胶结束烘干

产生烘干废气 G1-6、G2-5以及

食堂油烟。背网、烘干以及补

胶均在补胶区域内完成。

（1）有组织废气

①干磨废气 G2-7

在干磨工序中使用磨机

对石材进行干磨操作，经风机

带入水洗式除尘设备处理，处

理后的废气通过 1#15m 高的

无变动。
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变动

类别
重大变动认定条件

有无

重大

变动

验收内容 实际建设内容
非重大变动影响

分析

筒排放。未被收集的颗粒物在

车间内以无组织形式排放。

②背网废气（G1-2）和背网

结 束 后 烘 干 产生 烘 干 废 气

（G1-3）

在对大理石板材背网过程

中使用环氧树脂胶进行涂刷。

东、西两侧补胶区有机废气均

通过集气罩收集后通过经过一

套二级活性炭吸附处理，处理

后通过 2#15m 高的排气筒排

放。未经集气罩收集的废气，

在车间无组织排放。

③补胶废气（G1-5、G2-4）

和补胶烘干废气（G1-6、G2-5）

东、西两侧补胶区有机废

气均通过集气罩收集后，通过

经过一套二级活性炭吸附处

理，处理后通过 2#15m 高的排

气筒排放。未经集气罩收集的

废气，在车间无组织排放。

④食堂油烟

建设项目设有食堂，经油

烟净化设施处理后的油烟排放

口置于楼顶 3#排气筒排放。

（2）无组织废气

①切割废气（G1-1）

排气筒排放。未被收集的颗粒

物在车间内以无组织形式排

放。

②背网废气（G1-2）和背

网结束后烘干产生烘干废气

（G1-3）

在对大理石板材背网过

程中使用环氧树脂胶进行涂

刷。东、西两侧补胶区有机废

气均通过集气罩收集后通过

经过一套二级活性炭吸附处

理，处理后通过 2#15m 高的

排气筒排放。未经集气罩收集

的废气，在车间无组织排放。

③补胶废气（G1-5、G2-4）

和补胶烘干废气（G1-6、G2-5）

东、西两侧补胶区有机废

气均通过集气罩收集后，通过

经过一套二级活性炭吸附处

理，处理后通过 2#15m 高的

排气筒排放。未经集气罩收集

的废气，在车间无组织排放。

④食堂油烟

建设项目设有食堂，经油

烟净化设施处理后的油烟排

放口置于楼顶 3#排气筒排放。

（2）无组织废气
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变动

类别
重大变动认定条件

有无

重大

变动

验收内容 实际建设内容
非重大变动影响

分析

在高端进口大理石板材生

产工艺过程中，按照客户尺寸

要求，利用拉锯、切割机拉锯、

切割机等设备对大理石荒料进

行加工，带水作业，加工过程

中会产生废气，加工断面较少，

未被收集的颗粒物在车间内以

无组织形式排放。

②粗磨废气（G1-4）

在高端进口大理石板材生

产工艺过程中，粗磨采用带水

作 业 ， 会 产 生少 量 颗 粒 物

（G1-4），在厂房内无组织排放。

③抛光废气（G1-7）

在高端进口大理石板材生

产工艺过程中，对石材进行打

磨抛光，抛光环节采用带水抛

光。加工过程中会产生颗粒物，

带水作业，加工断面较少，在

厂房内无组织排放。

④红外线桥切、磨边、倒

角、仿型、异形加工、湿磨废

气（G2-1、G2-2、G2-3、G2-6）

在高档建筑工程装饰石材

生产工艺过程中，在红外线桥

切、磨边、倒角、仿型、异形

加工、湿磨工序对石材进行加

①切割废气（G1-1）

在高端进口大理石板材

生产工艺过程中，按照客户尺

寸要求，利用拉锯、切割机拉

锯、切割机等设备对大理石荒

料进行加工，带水作业，加工

过程中会产生废气，加工断面

较少，未被收集的颗粒物在车

间内以无组织形式排放。

②粗磨废气（G1-4）

在高端进口大理石板材

生产工艺过程中，粗磨采用带

水作业，会产生少量颗粒物

（G1-4），在厂房内无组织排

放。

③抛光废气（G1-7）

在高端进口大理石板材

生产工艺过程中，对石材进行

打磨抛光，抛光环节采用带水

抛光。加工过程中会产生颗粒

物，带水作业，加工断面较少，

在厂房内无组织排放。

④红外线桥切、磨边、倒

角、仿型、异形加工、湿磨废

气（G2-1、G2-2、G2-3、G2-6）

在高档建筑工程装饰石

材生产工艺过程中，在红外线
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变动

类别
重大变动认定条件

有无

重大

变动

验收内容 实际建设内容
非重大变动影响

分析

工操作，带水作业，均会产生

粉尘。红外线桥切、磨边、倒

角、仿型、异形加工、湿磨工

序均带水作业，在厂房内无组

织排放。

⑤修边废气（G1-8、G2-8）

在高端进口大理石板材生

产和高档建筑工程装饰石材生

产工艺过程中均有修边废气产

生，带水作业，在厂房内无组

织排放。

桥切、磨边、倒角、仿型、异

形加工、湿磨工序对石材进行

加工操作，带水作业，均会产

生粉尘。红外线桥切、磨边、

倒角、仿型、异形加工、湿磨

工序均带水作业，在厂房内无

组织排放。

⑤修边废气（G1-8、G2-8）

在高端进口大理石板材

生产和高档建筑工程装饰石

材生产工艺过程中均有修边

废气产生，带水作业，在厂房

内无组织排放。
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变动

类别
重大变动认定条件

有无

重大

变动

验收内容 实际建设内容
非重大变动影响

分析

废水：按“清污分流、雨污分流”
原则设计、建设厂区排水系统。

工艺废水（带水作业）、废气

处理废水经平竖流沉淀池处理

后循环使用，不得外排；食堂

废水经隔油池处理、生活污水

由化粪池处理达接管要求后，

经产业园污水管网接入污水处

理厂集中处理。

按“清污分流、雨污分流”原则

设计、建设厂区排水系统。工

艺废水（带水作业）、废气处

理废水经平竖流沉淀池处理

后循环使用，不得外排；食堂

废水经隔油池处理、生活污水

由化粪池处理达接管要求后，

经产业园污水管网接入污水

处理厂集中处理。

无变动。

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。
废水间接排放口 1个 废水间接排放口 1个 无变动

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。

无废气主要排放口

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。
高噪声设备采取设备减振、厂房隔声及距离衰减措施。无变动。

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）；

对照 2024年生态环境部新颁布《固体废物分类与代码目录》（公告 2024年 第

4号），企业一般固体废物废物类别和代码发生变动，数量及种类与验收时一致，

不属于重大变动。固体废物种类、产生量、处置利用方式未发生变动。
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变动

类别
重大变动认定条件

有无

重大

变动

验收内容 实际建设内容
非重大变动影响

分析

固体废物自行处置方式变化，导致不利环

境影响加重的。

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。
事故应急池 50m3 事故应急池 50m3 无变动

上述变动均不属于重大变动。
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二、环境影响分析说明

2.1产污环节变化情况

产污环节均未发生变化。

2.2危险物质和环境风险源变化情况

危险物质、环境风险源未发生变化。
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三、结论

“1、对照环评，占地面积 65629.8m2，根据不动产权证书：苏（2023）

海安市不动产权第 0042382号可知，宗地面积 36332m2，占地面积减

少；2、一般固废堆场、危废堆场面积增加；3、磨机由 5台减少至 3

台，修边机由 1台增加至 2台（1用 1备），数控绳锯机由 4台增加

至 5台（4用 1备），红外线切割机由 9台减少至 8台，手动切割机

由 10台减少至 4台，不再配备大型切石机、刀刨机，叉车由 4台减

少至 3台，增加 2 台双刀机、2台刨柱机、1套自动磨台、1台中切

机、1台单片锯、1台打孔机、1台打孔机、1台开槽机、1台圆盘锯、

1台打荔面机；4、对照 2024年生态环境部新颁布《固体废物分类与

代码目录》（公告 2024年 第 4 号），企业一般固体废物废物类别

和代码发生变动，数量及种类与验收时一致”这 4个变动，根据《江

苏省生态环境厅关于加强涉变动项目环评与排污许可管理衔接的通

知》（苏环办【2021】122号）、《关于印发污染影响类建设项目重

大变动清单（试行）的通知》（环办环评函【2020】688号）等文件，

不属于重大变动，故可以归入排污许可管理。

江苏威洋石材有限公司

2024年 6月
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附图

附图 1：地理位置图

北
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附图 2：周边状况图

北



36

附图 3：平面布置图
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附件

附件 1：环评批复
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附件 2：营业执照
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附件 3：验收意见
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附件 4：排污许可证
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附件 5：产权证
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附件 6：专家意见及签到表
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