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生产工艺说明：

将盘卷上的原材料铝条放线，通过盘条打磨机拉直铝条，先经过盘条冷焊机、卷带丝

冷焊机、冷结冷焊机、卷带丝冷焊机将新的一卷铝条与生产线上原有的铝条对焊连接，然

后打磨铝条，将铝条拉力调适，送到大拉机模具，拉丝从 9.5mm拉到 3.2mm，将铝焊条（丝）

收线到大的盘卷，再进行退火处理，盘卷铝焊条（丝）放置在密闭的罐里，通过退火炉加

热退火，退火炉用电加热到 180℃左右，待存放盘卷铝焊条（丝）的密闭罐自然冷却后才

将退火处理过的盘卷铝焊条（丝）取出。接着将铝焊条（丝）送到切断拉丝机，拉丝过程

使用润滑油。根据客户要求，将铝焊条（丝）拉至 0.8mm、0.9mm、1.0mm、1.2mm、1.6mm

规格，然后进行打磨，收线后进入清洗工序。使用三氯乙烯（TCE）溶剂进行清洗，铝焊

条（丝）通过密闭的转筒式 TCE溶剂运载机进行清洗，TCE溶剂经再循环系统循环使用。

清洗完毕后，部分产品经过盘卷，另一部分产品通过拉直，按尺寸大小切割，最后经称重、

包装即为成品。

3.5项目变动情况

本项目在根据顺德区环境运输和城市管理局《关于佛山堤格麦铝业有限公司环境影响

报告表的顺德区建设项目环境影响报告批准证》及佛山市顺德区环境保护科学研究所《佛

山堤格麦铝业有限公司环境影响报告表》进行建设的同时，作了一下变动：

本项目实际建设中，本项目少了润滑箱 1台、热能交换器供水系统 1台、压缩气供应

系统 1台、重力起重机 1台、托盘台 2台、抗拉测试仪 1台、起重机 5台、中级放线架 2

台、中级拉丝润滑油箱 1台、打磨架 2台、电动系统 2台、润滑油泵 2台、放线系统 1台、

电动装置（焊丝张力调节器）1台、磨条机（削皮机）1台、卷带盘（收线盘卷）1台、齿

轮油泵 1 台、大拉机模具 10 套、高速双轮切割机 1 台、托盘包装机 1台、烟尘测试仪 1

台、丝径测量仪 1 台、热能转换机 2台、双轮切割机 1台、拉丝模与磨光模 50套、中级

丝盘卷 50套、盘卷绕丝机 1台、丝径激光检测仪 1台、微观检测仪/显微镜 5台、电动装

置（焊丝张力调节器）2台。

根据项目的生产工艺，项目减少的生产设备不会增加项目主要废气污染物颗粒物的排

放。

故以上变动不属于重大变动。

3.6人员与生产制度
























































