木质家具制造行业清洁生产审核案例

[bookmark: _Toc456213663]1深圳市某家具企业
[bookmark: _Toc337715431][bookmark: _Toc347129411][bookmark: _Toc456213664]1.1企业概况
深圳市某家具企业位于坪山新区坑梓家具产业集聚基地，拥有近1.5万平米的自建工业园和100多名员工，是一家集研发、生产、销售、物流、服务于一体的综合性家具企业。企业的主要产品为木质床、餐台、餐椅、书柜、立柜、茶几和皮沙发等，年产量近万套。
1.1.1企业生产现状
主要产品及产量
公司产品以木质家具为主，主要产品以餐椅、立柜和沙发为多，近三年的产品产量情况统计如下。
表3-1-1 公司近三年主要产品产量情况表
	序号
	产品名称
	单位
	数量

	
	
	
	2011年
	2012年
	2013年1-6月

	1
	沙发
	套
	1800
	1500
	530

	2
	床
	套
	430
	400
	120

	3
	餐台
	套
	812
	712
	320

	4
	餐椅
	套
	4200
	3520
	1600

	5
	书柜
	套
	230
	815
	100

	6
	立柜
	套
	1800
	911
	150

	7
	茶几
	套
	1500
	918
	450

	总计
	套
	10772
	8776
	3270

	成品率
	%
	95
	95
	96

	工业产值
	万元
	4300
	3500
	1200



主要生产工艺
公司以木制家具生产为主，主要产品的生产工艺流程如下图所示。
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图3-1-1 公司主要产品生产工艺流程

主要工艺流程说明如下：
（1）开料是指按照零件尺寸规格和质量要求，将成材锯割成各种规格、形状的毛料的加工过程。
（2）拼板是指将开料后一定尺寸的原料，通过拼板胶上下粘合，并利用复合液压机加压一定时间，拼成符合加工要求的材料的过程。
（3）机加工是指木材的净料加工，包括榫头加工、榫槽或榫眼加工、型面加工及表面修整等内容。榫头利用开榫机加工。榫槽加工在铣床上完成。榫眼加工在钻床或铣床上完成。型面的加工在铣床上加工，部分利用压刨。
（4）雕花是指在半成品木材上雕刻图案、花纹的过程，包括电脑雕刻和手工雕刻。
（5）刨光是指利用平刨机等设备除去加工所产生的各种表面不平度的过程。
（6）组装是指将加工好的零件组装成为部件，如将木材拼接成面板框架。零件组装成部件后，有的部件需进行进一步的加工，对可能存在的一些误差进行修整。
（7）涂装包括调油、底油、油磨和面油，是指按照不同装饰要求对半成品表面进行涂装加工的过程，以起到保护与装饰作用。
（8）晾干是指将涂装后的产品进行自然风干的过程。
（9）包装是指将加工完成的产品用特定材料进行包装出货的过程。
1.1.2企业原辅材料、水、能源消耗
原辅材料消耗
公司主要生产原料为：木材、油漆、天那水、固化剂、海绵、仿皮、布匹、五金、胶水等。主要原辅料消耗情况如下表所示。
表3-1-2 公司主要原辅料消耗情况一览表
	序号
	原辅料名称
	单位
	2011年用量
	2012年用量
	2013年上半年用量
	应用工序

	1
	木材
	立方
	670
	647
	220
	生产主材

	2
	油漆
	吨
	16
	15
	7.5
	调漆、喷漆用

	3
	天那水
	吨
	8
	7.9
	3.7
	调漆、喷漆用

	4
	固化剂
	吨
	2.2
	2.1
	1
	调漆、喷漆用

	5
	海绵
	立方
	1200
	1000
	600
	生产辅料

	6
	皮革
	平方
	5200
	4609
	2300
	生产辅料

	7
	布匹
	平方
	3600
	3200
	1350
	生产辅料

	8
	五金
	件
	6000
	5000
	1560
	生产配件

	9
	拼板胶
	千克
	1675
	1875
	750
	木材拼接

	10
	海绵胶
	千克
	3360
	3360
	1456
	生产辅料



水的供给与消耗
公司用水来自市政供水管网，用水分为生活用水和生产用水，生活用水主要为员工办公生活用水及食堂宿舍用水；生产用水主要用于喷油部水帘柜循环水补水、废气处理设施循环水补水及冷却循环水补水等。公司审核前三年水消耗量如下表所示。


表3-1-3 公司近三年水资源消耗情况表
	时间
	总用水量
（m3）
	生产用水
（m3）
	行政办公用水
（m3）
	生活用水
（m3）

	2011年
	8070
	530
	800
	6740

	2012年
	8257
	460
	930
	6867

	2013年（1-6月）
	4535
	300
	560
	3675



公司2012年水平衡情况如下图所示。
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图3-1-2 公司2012年水平衡图（t/d）
由上图可看出，公司生产过程用水消耗仅占总用水消耗量的小部分，主要用水为员工办公及生活用水。生产上用水消耗主要为喷油车间水帘柜循环水损耗补水，废气处理设施损耗水补水。喷油车间水帘柜和废气处理设施定期更换的循环废水排入市政管网。
能源的供给与消耗
公司所用能源主要为市电。公司审核前三年电消耗量如下表所示。


表3-1-4 公司市电消耗量一览表
	时间
	总电量
（kW·h）
	生产用电
（kW·h）
	行政办公用电
（kW·h）
	生活用电（kW·h）
	工业产值（万元）
	万元产值综合能耗(tce/万元)

	2011年
	378560
	227136
	75600
	75824
	4300
	0.01082

	2012年
	369095
	219457
	74612
	75026
	3500
	0.012961

	2013年
（1-6月）
	174155
	102493
	35511
	36151
	1200
	0.017836


注：电力折综合能耗系数为1kW·h=0.1229kgce，即1万kW·h=1.229tce。

1.1.3企业主要设备
公司所用到的主要设备及其维护状况如下表所示。
表3-1-5 公司主要设备清单一览表
	序号
	设备名称
	型号
	数量
	功率（kW）
	厂家
	备注

	1
	空压机
	L22-8.5
	2
	32
	凌格风
	变频

	2
	空压机
	ZBM0.8/1
	1
	1.5
	奥突斯
	—

	3
	中央吸尘系统
	BLT-7
	1
	37
	金顺环保
	变频

	4
	砂光机
	SRP1300A
	1
	58
	青城
	Y-△启动

	5
	双头铣床
	MX53110
	1
	11
	马氏
	[bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK2]Y-△启动

	6
	双面压刨
	MBQ206F
	1
	21
	青城
	Y-△启动

	7
	[bookmark: OLE_LINK3][bookmark: OLE_LINK4]单片纵锯
	M1540B
	1
	16
	马氏
	Y-△启动

	9
	平刨
	MB504
	2
	3
	马氏
	Y-△启动

	10
	带锯
	MJ346A
	2
	3
	马氏
	Y-△启动

	11
	单面压刨
	MB150A
	1
	5.5
	马氏
	Y-△启动

	12
	梳齿榫开榫机
	MX3510
	1
	9.7
	马氏
	Y-△启动

	13
	立式单轴木工铣床
	MX5117A
	2
	4
	[bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK6]马氏
	Y-△启动

	14
	精密裁板机
	MJ6132
	2
	5.5
	桦桦
	Y-△启动

	15
	排钻
	MZ73213F
	1
	4.5
	马氏
	Y-△启动

	16
	复合液压机
	YJ985-A
	2
	5.5
	步精
	Y-△启动

	17
	电脑雕刻机
	PM-20025-8
	3
	17.6
	弘法
	伺服驱动

	18
	抽湿机
	HL168D
	3
	2.82
	—
	按需启用


公司所用设备均无《高耗能落后机电设备（产品）淘汰目录》（共3批）、《国家鼓励的工业节水工艺、技术和装备目录》（共2批）以及《部分工业行业淘汰落后生产工艺装备和产品指导目录》中明令淘汰的设备。在设备维护方面，根据公司生产的特点，为了确保生产设备、动力设备及污染物治理设施的正常运行，除配备有足够的机修力量外，公司还制定了一套全面、系统的设备安全管理制度、运行安全管理制度、岗位安全责任制度及设备点检制度，定期、专人地对相应设备进行有效的维护保养，确保公司机器设备运行情况良好，能够满足生产要求。设备的日常维护、点检与大修等工作均由生产部全权负责。
[bookmark: _Toc347129412][bookmark: _Toc456213665]1.2企业环境保护状况
1.2.1环境管理状况
公司的安全和环境管理工作由公司行政部负责，公司副总经理全面负责环保管理工作，各部门经理、主管监管。
公司已经通过“ISO4001环境管理体系”，公司将继续按照ISO14001标准要求进行生产，遵纪守法、预防污染，持续不断改进公司的环境管理体系。
1.2.2产排污状况
公司在生产过程中产生的主要污染物种类和污染源见下表。
表3-1-6 公司主要污染物产生情况表
	污染物种类
	产生环节
	污染物名称
	防治措施
	治理效果

	生产废水
	涂装
	含油废水
	将废油渣从废水中捞起后返回水帘柜循环使用至不能使用排入市政管网
	不合规处置

	废气
	拼板
	有机废气
	无组织排放
	VOCs治理效果不佳

	
	涂装（调油、底油、油磨、面油）
	粉尘、VOCs等废气、漆雾
	颗粒部分被水帘柜吸收，部分废气经抽风设备抽至楼顶水浴设施处理后排放
	

	
	晾干
	VOCs等废气
	无组织排放
	

	
	贴棉
	有机废气
	
	

	
	开料
	木料粉尘
	经中央吸尘系统抽出生产场所，利用脉冲除尘收集木料粉尘
	得到合规处理处置

	
	机加工
	
	
	

	
	雕花
	
	
	

	
	刨光
	
	
	

	噪声
	开料
	噪声
	为作业人员配置耳罩、耳塞等防护用品，将噪声大的生产设备布置在单独车间内
	噪声达到GB12348-2008三类标准，即昼间65dB（A），夜间55 dB（A）

	
	机加工
	
	
	

	
	雕花
	
	
	

	
	刨光
	
	
	

	
	涂装（油磨）
	
	
	

	一般固体废物
	开料
	边角料
	交由特定的回收单位回收或由环卫部门收集处理
	得到合规的处置，不产生二次污染

	
	机加工
	
	
	

	
	裁棉
	
	
	

	
	裁皮
	
	
	

	
	扪皮
	
	
	

	
	包装
	
	
	

	危险废物
	涂装（底油、面油）
	废油渣
	交由环卫部门收集运走
	不合规处置

	
	喷枪清洗
	废天那水
	自然挥发
	

	生态保护措施及预期效果：
采取上述措施之后，公司产生的噪声和一般固体废物以的影响均可控制在较低程度，满足生态环境保护的要求。但生产废水、大气污染物及危险固体废物没有得到合规的处理处置，对环境造成一定的不利影响。



废气的产生、治理及排放
公司产生的废气种类有粉尘、VOCs等有机废气以及柴油发电机产生的废气。
（1）粉尘
公司主要产生粉尘污染的主要工序为开料、机加工、电脑雕花、刨光和涂装（油磨）等。其中开料、机加工、电脑雕花、刨光产生的粉尘由中央吸尘系统收集抽出生产场所，进入脉冲布袋除尘器，粉尘气体通过布袋净化后由出风管排入大气。被吸进除尘器内的粉尘沉降到储尘斗，储尘斗的粉尘通过螺旋输送机和星型下料器输送到室外，再由人工集中清理。涂装（油磨）产生的粉尘由抽风机抽出生产场所，进入楼顶水浴废气处理设施，粉尘气体经水吸附后，排入大气。
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	中央吸尘系统
	脉冲布袋除尘器
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	抽风系统
	水浴处理设施


（2）VOCs等有机废气
公司产生VOCs等有机废气污染的主要环节为拼板、涂装、晾干和贴棉等。其中拼板、晾干和贴棉产生的废气量较少，采取无组织排放方式。涂装产生的废气则通过水帘柜后由管道抽至水浴废气处理设施，经水吸附后排入大气。
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	晾干
	水帘柜


（3）其他废气
公司备用柴油发电机发电过程中会产生一定的废气，主要成分有氮氧化物、二氧化硫、烟尘等。
公司2013年11月1日的废气监测结果如下表所示。
表3-1-7 公司工业废气监测结果一览表
	检测点位
及样品编号
	检测项目
	检测结果

	
	
	排放浓度（mg/m3）
	标况风量（m3/h）
	排放速率（kg/h）

	喷油车间废气排气口（高25米）
F131025-L0101
	苯
	6.71
	-
	-

	
	甲苯与二甲苯合计
	21.6
	
	-

	
	TVOC
	1.06×102
	
	-


由上表可知，公司生产过程中产生的工业废气未能达标排放。公司对周边环境空气影响程度较大，目前公司对有机废气的处理方式仅为“水帘柜+水浴”，对VOCs废气的净化效率相对较低，无法有效去除废气中大量的疏水性有机物，在深圳市全面提升大气质量的新背景下，为满足清洁生产的硬性指标要求，有必要对废气净化装置进行完善，以保障公司废气能持续稳定达标排放。
固废的产生及处置
公司的固体废弃物产生及处置情况如下。
（1）生活垃圾产生量约为0.1吨/天。
（2）一般生产废物产生量约为1.7吨/月，属一般固体废物。
生活垃圾交由环卫部门回收处理。生产废物主要为废木料、废海绵、废皮革和废布匹等，交由特定的回收单位回收或由环卫部门收集处理。
公司生产过程还产生一定量的危险废物，包括废油渣、废天那水、含油废布等，约75千克/月。目前公司将废油渣和含油废布交由环卫部门收集处理，水帘柜和水浴装置更换废水排入市政管网，废洗枪水（废天那水）收集后自然挥发。
噪声情况
企业生产过程中产生的噪声主要有各种生产机械设备产生的振动噪声，柴油发电机运行时产生的噪声以及运输车辆等活动时产生的噪声。
公司产生的噪声设备均布置在单独车间内，根据现场监测数据可知，该项目厂界的昼间噪声值和夜间噪声值均达到了《工业企业厂界噪声标准》（GB12348-90）中的三类标准的要求，对周围环境影响较小。公司2013年10月的噪声检测结果详见下表。
表3-1-8 公司界噪声监测结果一览表
	测点编号
	监测点位置
	监测结果Leq[dB(A)]
	GB12348-2008三类限值Leq[dB(A)]

	
	
	昼间
	夜间
	昼间
	夜间

	1#
	厂界东外1米处
	63.2
	51.1
	65
	55

	2#
	厂界南外1米处
	62.4
	50.2
	
	

	3#
	厂界西外1米处
	61.0
	48.5
	
	

	4#
	厂界北外1米处
	60.8
	47.8
	
	


1.2.3企业的管理状况
公司采用现代化先进生产管理制度，于1997年以来引进“ISO9001质量管理体系”、“ERP企业管理系统”、“精益生产管理系统”，公司生产的沙发和柜类家具被广东省质量技术监督局认定为“广东省采用国际标准产品”，并颁发证书，2011年被广东省经济和信息化委员会评为“广东省优势传统产业转型升级示范企业”。
公司产品曾在国内各地及国外的多次展览评比中屡获大奖。公司销售网点现遍布六十多个大中城市，公司在注重开拓市场的同时，依然未放松内部全方位的提升，公司一直坚持“以人为本、以质取胜、以精求新、开拓进取”的指导方针，为追求更高的市场目标而努力。
[bookmark: _Toc337715432][bookmark: _Toc347129413][bookmark: _Toc456213666]1.3清洁生产水平分析
[bookmark: _Toc377396932]1.3.1清洁生产现状
公司引用《清洁生产指标评价指标体系编制通则》（试行稿）和《深圳市家具行业清洁生产技术指引》，并结合自身的情况，根据现已收集的各项资料、各部门现状的调查等分析，分别从原辅材料、产品、生产工艺、生产设备、资源能源利用、污染物控制、清洁生产审核、环境管理、生产管理和产品质量控制等方面，对公司的清洁生产现状进行评价。
（1）原辅料材料
公司的原辅材料主要有木材、油漆、天那水，粘合剂等。公司采购的木材原料的水分含量均已经达到生产要求，从而省去了原料干燥这一工序，节省能源，减少污染；公司采购的油漆为广东华润涂料有限公司生产的木器涂料，拼板胶为广州市永特耐木胶有限公司生产的SAP638胶粘剂，这两种辅料均获得了中国环境标志产品认证证书，在质量、安全、环保性能等方面有一定的保障；公司采购的粘海绵胶为深圳市顾康力化工有限公司生产的SBS系列喷胶，该辅料相关环保测试均符合《室内装饰装修材料胶粘剂中有害物质限量》（GB 18583-2008）的要求，为低毒性产品。
（2）产品
公司自主打造出五大家具品牌，并以“传承经典、独享品质尊贵”为己任，旨在宣扬一种健康、人性、和谐的生活方式，提供一种优雅、品位、环保的居住环境，为广大客户提供高雅尊贵的异域文化生活体验。公司生产的沙发和柜类家具被广东省质量技术监督局认定为“广东省采用国际标准产品”，并颁发证书，2011年被广东省经济和信息化委员会评为“广东省优势传统产业转型升级示范企业”。
（3）生产工艺
公司产品为沙发、床、餐台等家具，主要生产工艺包括：开料、胶合压板、机加工、涂装、组装等。本司胶合压板采用的是冷压工艺，能节省胶粘剂的用量，相对较为环保。公司生产秉持充分性原则，半成品在进行裁板、钻孔等工序前，会进行严格的图纸设计，提高材料利用率，减少废料产生，最大程度避免工序自身的浪费。公司喷漆工序采用传统手工喷涂方法，相对自动化喷涂工艺，手工喷涂不仅生产效率相对较低，而且油漆利用率也相对较低。由于公司主要产品为古典家具，采用花样繁多的装饰、华丽的面料与柔性线条相配合，形状较为复杂多样，难以实现自动化操作。
（4）生产设备
公司主要生产设备和辅助设备大部分为新引进和购入的设备，使用状态良好，所用设备均无《高耗能落后机电设备（产品）淘汰目录》（共3批）、《国家鼓励的工业节水工艺、技术和装备目录》（共2批）以及《部分工业行业淘汰落后生产工艺装备和产品指导目录》中明令淘汰的设备。公司主要设备节能性能较好，比如空压机和中央吸尘系统采用自动变频控制系统，有效节约能耗；砂光机、双头铣床、双面压刨等生产设备采用Y-△启动，有助于减少设备启动时的能耗。
（5）资源能源利用
厂房的结构和配置处于较好的状态，厂房的设计及建造完全遵照安全、环保、节能的原则，合理布局，空间宽敞，采光良好。公司生产车间和宿舍楼均采用节能灯管照明（含油区采用防爆灯管照明），在保证亮度的同时，节约用电。公司宿舍楼采用太阳能板集中供热，减少液化石油气的使用。
（6）污染物控制
公司生产加工过程的主要产污类型为水污染物、大气污染物、噪声以及固体废物等。废水方面，公司主要用水为员工办公与生活用水，生活污水均纳入市政污水管网排入沙田污水处理厂进行处理；生产废水来自涂装工序水帘柜产生的喷漆废水，目前该废水经过简单捞渣后直接排入市政污水管道，并未进行有效收集后处理。废气方面，公司对开料加工、机加工产生的粉尘统一收集至中央集尘系统处理后排放，但裁板机距离中央吸尘器较远，导致吸尘动力消耗大，粉尘收集效果不佳。目前涂装废气处理设施仅为简单的水浴处理，处理效果不佳。固体废物方面，生产边角料等一般生产废物均分类收集后出售给废品站。危险废物中，涂料废桶交由油漆供应商进行回收处置；涂装产生的废油渣、废含油抹布等涂料废弃物，目前与其他废物混排；废洗枪水（废天那水）收集后全部于车间挥发。目前公司的危险废物均未委托有相应处理资质的单位进行处置。公司对产生噪声的机器设备均设置了相应的降噪措施。公司将产生的碎海绵等边角料，塞入包装纸箱作为缓冲物，减少产品在运输搬运中磕碰产生的作用力，充分利用废弃物。
（7）清洁生产审核
公司大力推广清洁生产工作，努力提高清洁生产水平，实现环境与经济的可持续发展。目前公司正在开展清洁生产审核工作，这有利于全面提高和健全现有项目的环境管理综合水平。
（8）环境管理
公司高度重视环保工作和环境管理工作，自主推行ISO14001环境管理体系认证，持续改进环境状况，各项管理制度较完善，且落实到位。公司严格按照政府相关环保政策以及客户有关环保方面的要求开展管理，建立有一套完善的管理系统和配套设施，配备专业管理人员，由公司副总经理全面负责环保管理工作，各部门经理、主管积极配合。综合而言，公司根据不同的职能、层次和领域配备了专业化的管理队伍和管理制度，以确保公司的各项管理制度持续满足国家政策要求、客户要求和其他相关方的要求。
（9）生产管理和产品质量控制
公司在生产过程中，所有的有毒有害材料都得到严格管控和限制，以减少有毒有害材料在生产过程中的浪费，从而降低危险废物的产生和数量，减少污染。在设备维护方面，公司制定了一套全面、系统的设备安全管理制度、运行安全管理制度、岗位安全责任制度及设备点检制度，确保公司机器设备运行情况良好，能够满足生产要求。生产管理规范，生产场所无明显跑冒滴漏现象。
对于产品质量的管控，公司产品品质良好，不良率低，生产环节产生的不良品较少，由不良品导致的固体废物产生量较少。
[bookmark: _Toc377396934]1.3.2潜力分析
经过分析发现，公司仍然具有一定的清洁生产潜力：
（1）公司原有废气治理工艺对VOCs废气的净化效率相对较低，未能达标排放，存在一定的环境风险，可通过对废气净化装置进行改善，提高废气处理设施的处理能力，保证废气排放稳定达标。
（2）公司未将产生的废空桶、废抹布等危险废物进行合规的处置，存在一定的环境风险，可委托有资质的企业进行收集处理。
（3）对于生产车间存在粉尘收集处理不充分的生产段，可单独增加除尘装置或完善处理设施，提高该生产段粉尘的收集效果和处理效率。
（4）公司使用小桶暂存海绵胶等化学品，如放置超过一定时间则不能使用，造成浪费。建议采用集中供给的方式，以减少原辅料的浪费。
（5）公司的展厅射灯、外围广告投射灯、围墙路灯和广场照明灯耗电量较大，可在保证亮度的前提下，更换为能耗较低的其他类型灯管，降低能源消耗，从而降低企业运营成本。
（6）公司涂装工序水帘柜产生的喷漆废水捞渣后直接排入市政污水管道，不符合环保要求，应对其进行合规处置。
[bookmark: _Toc377396933]1.3.3同行业审核比对
公司从事家具制造，但目前该行业暂无清洁生产标准和清洁生产评价指标体系，无法使用现有的标准对公司的清洁生产水平进行评价。
[bookmark: _Toc347129414][bookmark: _Toc456213667]1.4确定审核重点
[bookmark: _Toc161914135]清洁生产审核小组根据收集的信息，结合有关环保要求及公司的发展规划，对每个备选审核重点，就废物量、主要消耗、污染治理费用、废物毒性、市场发展潜力及工序员工积极性等方面的因素，按备选审核重点情况汇总表所提供的数据信息，采用权重总和计分排序法计分排序，确定审核重点。
表3-1-9 备选审核重点权重综合计分排序情况表
	因素
	权重值W（1~10）
	备选审核重点得分（R=1~10）

	
	
	涂装
	机加工

	
	
	R
	R×W
	R
	R×W

	废物量
	10
	6
	60
	7
	70

	主要消耗
	9
	6
	54
	7
	63

	污染治理费用
	8
	7
	56
	6
	48

	废物毒性
	6
	8
	48
	4
	24

	市场发展潜力
	5
	6
	30
	6
	30

	车间积极性
	3
	8
	24
	8
	24

	总分∑R×W
	—
	272
	259

	排序
	—
	1
	2


根据上表的权重总和计分排序结果，结合公司实际情况，充分考虑了确定审核重点的原则和相关因素，经清洁生产审核小组成员的共同探讨，确定本次清洁生产审核的重点为涂装工序。
[bookmark: _Toc347129415][bookmark: _Toc456213668]1.5清洁生产目标设置



表3-1-10 公司清洁生产目标一览表
	序号
	清洁生产指标
	现状
	近期目标
（至2014年6月）
	远期目标
（至2016年6月）

	
	
	
	绝对值
	相对值
	绝对值
	相对值

	1
	VOCs废气治理效率（kg/万元）
	4.5
	4.0
	-11.1%
	3.5
	-22.2%

	2
	万元产值综合能耗(tce/万元)
	0.0132
	0.0120
	-9.1%
	0.0105
	-20.4%

	3
	粉尘去除率（%）
	50
	80
	60%
	90
	80%



[bookmark: _Toc347129416][bookmark: _Toc456213669]1.6审核重点概况
本次审核的审核重点设在涂装工序，涂装工序包括调油、底油、油磨、面油等工艺流程，工艺流程图详见下图。
半成品
调漆
油漆、固化剂、天那水
VOCs
底油
调好的油漆
VOCs、漆雾
油磨
粉尘、VOCs
面油
调好的油漆
VOCs、漆雾
喷油成品

图3-1-3 审核重点（涂装）生产工艺流程图
表3-1-11 审核重点单元操作功能说明表
	单元操作名称
	功能简介

	调油
	将油漆原油、天那水和固化剂按比例加入调油容器，搅拌均匀，混合调制

	底油
	利用喷枪将调好的油漆喷于半成品表层，底油是油漆系统的第一层，用于提高面油的附着力、增加面油的丰满度、提供抗碱性、提供防腐功能等，同时可以保证面油的均匀吸收，使油漆系统发挥最佳效果。

	油磨
	喷好底油后的工件在上面油之前，对工件进行打磨砂光，以确保油漆附着面光滑平整。

	面油
	利用喷枪将调好的油漆喷于完成底油和油磨工序的半成品上。面漆是涂装的最终涂层，是建筑墙体装修中最后涂抹的一层，装修后所呈现出的整体效果都是通过这一层体现出来。


[bookmark: _Toc456213670]1.7建立物料平衡
审核工作小组选择了其中一个生产批次（2009年12月3日），作为此次清洁生产审核中的单元操作的物料平衡分析。
涂装工序输入的物料主要为油漆、天那水和固化剂等，输出为产品带漆、粉尘、VOCs废气和水帘柜吸附漆雾等，以下就涂装工序的实际情况绘制物料输入输出图：
油漆60.61 
天那水7.27 



涂装

工序
其他（粉尘、抹布含油）0.53
产品带漆27.4
固化剂13.35
水帘柜吸附漆雾19.3
VOCs废气31.4 

图3-1-4 审核重点物料平衡图（kg/d）
输入输出物料衡算：
输入物料总量：WS入=81.23kg/d；
输出物料总量：WS出=78.63kg/d；
输入输出相对误差为：（WS入- WS出）／WS入×100%=（81.23-78.63）×100%/81.23=3.2%。
[bookmark: _Toc347129419][bookmark: _Toc456213671]1.8阐述物料平衡结果
针对每一个物料流失和废物产生部位的每一种物料和废物进行分析，找出废物产生的原因。从影响生产过程的各个方面对涂装工序废物产生的原因进行分析：
（1）原辅材料
公司使用的油漆种类为油性漆。油性漆需用天那水作为稀释剂，添加固化剂增加其硬度、耐久性，减少其干燥时间。油性漆有强烈刺激性气味，挥发出的气体中含有苯、VOC等有毒有害物质。由于公司主要产品为古典家具，对产品光泽度、色度等指标要求较高，现在市场上的水性漆暂难以满足产品质量要求，故目前公司使用的油性漆仍无法用水性漆进行替代。公司将密切关注最新的相关行业的研究动向，如发现有成熟的可替代现有化学品的无毒无害物质，公司将及时跟进，积极替代。
（2）技术工艺和设备
公司喷涂工序主要是采用传统手工空气喷涂，空气喷涂是靠压缩空气气流从空气帽的中心孔喷出时在涂料出口处形成负压，使涂料自动流出并在压缩空气的冲击混合作用下液-气相急骤扩散，涂料被微粒化并充分雾化，然后在气流推动下射向工件表面而沉积成膜的涂漆方法。由于这种方法不适用于高粘度涂料，故在喷涂工序中为降低涂料粘度要加入大量的有机溶剂稀释，因此在喷涂时会有大量溶剂挥发，空气喷涂的漆料利用率低，这也是公司主要危险固废，废油渣产生的主要原因。但由于公司主要产品为古典家具，采用花样繁多的装饰、华丽的面料与柔性线条相配合，形状较为复杂多样，难以实现自动化操作。
（3）过程控制
在涂装过程中，公司所有的有毒有害材料都得到严格管控和限制，在调油工序中，严格按照喷漆需求量调油，以减少有毒有害材料在生产过程中的浪费，从而降低危险废物的产生和数量，减少污染。在喷油工序配备了水帘柜对废气进行处理，但处理效果不佳，需进一步完善。
（4）废物治理和循环利用
涂装过程会产生一定量的有机废气、粉尘以及喷雾。其中，漆雾经水帘柜吸附，但油漆挥发产生的有机废气为小分子污染物，水帘柜并不能对其进行有效吸附降解，目前有机废气连同打磨粉尘均经抽风系统抽排至楼顶水浴装置进行湿式净化处理后排放。从物料平衡的建立可看出喷油车间水帘柜对漆雾、VOCs的吸附效率较低，可考虑进行相应的改造，提高处理效果。
涂装工序水帘柜吸附漆雾产生喷漆废水，该喷漆废水捞渣后直接排入市政污水管道，不符合环保要求，应考虑对其进行合规处置。
目前公司的废油渣、废洗枪水（废天那水）、废含油抹布等涂料废弃物与其他垃圾混排，不符合环评批文要求，应对其进行单独收集后委托有资质单位进行处置。
（5）管理与员工
由于公司喷漆工序采用的传统手工喷涂方法，油漆的利用率与喷漆工人的个人操作习惯密切相关。应对喷漆工人进行喷漆技能、清洁生产意识等方面的培训，提高喷漆工人在原辅料控制、喷涂合规操作等方面的意识和技术水平；对员工的激励机制有待完善，以更好地发动全员参与清洁生产；加强环保巡检，杜绝跑、冒、滴、漏现象；管控力度有待加强。
（6）产品
公司主要产品为餐椅、餐台、立柜、书柜、茶几、沙发、床等，生产的沙发和柜类家具被广东省质量技术监督局认定为“广东省采用国际标准产品”，并颁发证书。公司应继续加大对人力物力的投入，进行产品工艺改进，从设计环节做到“节能、降耗、减污、增效”。
[bookmark: _Toc337715434][bookmark: _Toc347129421][bookmark: _Toc456213672]1.9清洁生产方案实施情况
1.9.1无/低费方案
企业本轮清洁生产审核共实施了无/低费方案17项，详见下表。
表3-1-12  无/低费方案汇总表
	方案
	方案简介
	经济效益
	环境效益

	加强原材料质量控制
	严格执行原材料采购制度，控制原材料含水量等质量指标，力求采购原材料无需进行预处理便可用于生产，减少除湿机的使用。
	减少用电约0.9万kWh/a，间接减少二氧化碳排放9.12吨/年
	减少电能使用，节约成本0.9万元/年

	用电线路巡检
	安排专人定期对用电线路进行巡检，发现问题及时汇报、处理
	避免用电安全事故的发生
	——

	优化区域照明方式
	改善生产区域照明灯的开关控制，改为1个开关仅控制2盏灯，减少不必要的照明；在各办公室、会议室、接待室照明灯具的开关处张贴印有“人走关灯，节约用电”的温馨提示
	提高工作人员节约用电的意识
	节约用电成本0.7万元/年

	行政办公区域改用节水龙头，在水龙头处张贴温馨提示
	使用节水龙头，并在水龙头处张贴“请节约用水”的温馨提示
	提高员工的节水意识，节约用水100m3/年
	节约用水成本0.04万元/年

	单面纸回收再利用
	鼓励并要求公司各部门实施单面纸回收再用，设置单面纸回收专用篮，将可以回收再用的单面纸统一回收后再用于其它非正式文件
	提高员工的节约意识，每年可减少纸张消耗10万张
	节约成本1万元/年

	将空调设置温度为26℃
	将办公室空调均设置在26℃以上，节约用电
	提高了员工节电意识，节约空调用电4800kWh/年，间接减少二氧化碳排放4785.6kg/年
	节约用电成本0.48万元/年

	打印机环保节纸警示标识
	在所有打印机上张贴“节约用纸”环保警示标识，对员工在打印、复印时进行节约提示，提高员工的环保节约意识，为实现节约用纸的环保目标奠定基础。
	提高员工的节约环保意识，减少打印浪费现象的出现，节省纸张约0.1万张/年
	节约成本0.5万元/年。

	电脑开关环保警示标识
	对厂内所有电源开关张贴环保警示标识，提醒员工下班后垃圾关闭车间/办公室开关，避免出现人走灯未灭、人走机未关的现象，消除能源浪费。
	节约用电约1万 kWh/a，间接减少二氧化碳排放13.9吨/年
	节约用电成本约1万元/年

	擦手纸抽取处张贴温馨提示
	在洗手台擦手纸抽取处，张贴“支持环保，节约用纸”的温馨提示。
	提高工作人员节约用纸的意识，节省纸张约0.04万张纸/年。
	节约成本0.2万元/年

	优化海绵胶暂存方式
	原使用小桶暂存海绵胶，供应软包工序，如放置超过一定时间，则不能使用，造成浪费；现将海绵胶水暂存至密闭压力罐中，可延长保存时间，减少浪费
	有效减少胶粘剂的挥发和浪费，减少海绵胶使用量120kg/年，减少VOCs排放66.3kg/年
	节约成本0.2万/年

	砂带/砂纸的重复利用
	机砂、打磨等工序使用的砂带/砂纸实现重复利用，即已使用过的受一定磨损的大型号砂带/砂纸可作中小号砂带/砂纸继续使用
	砂带/砂纸使用量节省10%，节省宽度为10cm的砂纸用量1000 m/年
	节约成本2.4万元/年

	废抹布重复利用
	对废抹布进行分类收集后再利用，如将二次擦色抹布再用作一次擦色，以此类推
	减少新抹布的使用量，同时减少废含油抹布的产生量
	——

	废喷枪零件利用
	将废/旧喷枪的零件进行有效收集后再利用
	——
	实现废喷枪零件的再利用

	改进油漆调色方案
	由油漆供应商直接配色，替代原有的自主配色方式，提高配色的准确度，减少浪费
	减少由于自主配色的误差产生的涂料浪费
	——

	废洗枪水有效收集、合理处置
	配置漏斗、密封胶桶将废洗枪水（废天那水）进行有效收集后交给油漆供应商
	实现废天那水的回收再利用，减少天那水的挥发约200kg/年
	——

	危险废物分类收集、存放及合规处置
	对涂装产生的废油渣、废含油抹布、喷漆废水（包括更换的水帘柜循环水浓液及空压机喷漆废水）等危险废物进行有效收集，并定期委托有危险废物处理资质的单位进行处理
	废油渣、废含油抹布、喷漆废水等危险废物得到合规处置
	——

	员工意识教育和技术培训
	对全公司各个岗位员工进行理论培训和实践考核，提高职工的主人翁责任感、环境意识以及技术水平，并促使广大职工积极参与清洁生产工作
	提高员工清洁生产意识，减少因工人操作失误造成的环境隐患
	提高员工素质和工作积极性，减少因工人操作失误造成的经济损失



1.9.2部分中/高费方案
企业本轮清洁生产审核实施的部分中/高费方案，详见下表。
表3-1-13 中/高费方案汇总表
	方案
	投资
	方案简介
	环境效益
	经济效益

	完善有机废气处理设施
	高费
	对现有的废气处理设施进行完善，更新工艺，改为“水帘柜+惯性过滤+干燥过滤+有机溶剂喷淋吸收”法
	减少污染物的排放，VOCs的处理率从原来的15%提升至57.5%
	——

	完善粉尘收集处理设施
	中费
	在裁板工段新增2台布袋收尘装置，收集粉尘，对现有水浴除尘装置进行完善，增加盖板和水喷淋
	提高粉尘收集与处理效果
	——

	增加一个更换喷枪的方案
	
	目标增加一个油漆利用率
	
	

	替换油性漆
	
	单位voc产生量降低
	或单位产品稀释剂使用量
	



[bookmark: _Toc377396963]1.9.3部分方案可行性分析

家具生产环节减少VOCs的排放，水性漆是一种重要的解决方法。水性漆是以水为稀释剂、不含有机溶剂的涂料(只含有少量的乙醇)，不含苯系物、甲醛(无人为添加)、游离TDI(甲苯二异氰酸酯)、有毒重金属，无毒无刺激气味。
据介绍，普通溶剂型涂料的VOCs释放比例是50%左右，即1吨的溶剂涂料将释放500公斤左右的可挥发有害气体，有专家表示，水性漆的VOCs的排放量是油性漆的排放量的1/10左右，即1吨的水性漆，VOCs排放量为50公斤左右。目前，水性漆在欧盟主要涂装行业的普及率很高，是未来环保事业发展的必然趋势。
业内人士也表示，水性漆产品让消费者接受还需要一定的时间。关于成本问题，专家分析称，水性漆的成本与普通漆相比，并不存在谁高谁低的问题，水性漆的价格也根据产品不同分为多个档次，因此，绝对地说水性漆成本比普通漆成本高并不科学。如果企业从传统的普通漆生产线转化为水性漆生产线，生产工艺和生产设备需要改造，比如水性漆对干燥条件要求高，企业需要在喷涂时添加干燥设备，这样生产流程的变化肯定会提升成本。而且水性漆产品干燥时间长，生产效率的降低也会带来生产成本的提升。
“油性漆变为水性漆，抛开生产线改造的成本不谈，光是涂料原材料和生产成本就比原来高出30%左右，不过目前这部分成本不会体现在产品的价格上，由企业内部消化。”一位业内人士表示，对于水性漆技改的成本“暂时由企业承担”。然而，面对高额改造成本，并非所有品牌都能“内部消化”。
相比溶剂型油漆，改为水性漆后，涂料成本大约上升30%—50%，综合其他因素，对一件橱柜成品而言，其生产成本大致上升5%，再加上改造生产线上千万的成本，企业的压力不小。此外，一位橱柜工厂负责人表示，如果必须要进行水性漆技改，对中小型橱柜品牌而言，不提高售价将很难生存
水性漆与油性漆的区别
	
	水性漆
	油性漆

	稀释剂
	以清水作为稀释剂，健康无害
	有机溶剂，含有大量的苯、甲醛等有害物质

	气味
	无刺激、基本无味
	含有强烈的刺激性气味，气体中含有大量的有害物质

	有机挥发物
	0%~15%VOC、低残留
	30%~80%VOC1-2月强刺激性气味挥发至基本无味，部分残留仍会缓释挥发10-15年

	运输存储
	非危险品，温度4度以上
	高危险品，易燃易爆



之所以说水性漆必将取代油漆，是因为水性漆较油漆存在太多优势。
第一，水性漆以水为稀释剂，不含有机溶剂，更不含苯、甲苯、二甲苯、甲醛、游离TDI有毒重金属，无刺激气味，对人体无害，不污染环境。而油漆主要是主漆、日化剂、稀料以2:1:2的比例配比，这其中有一半是要挥发的，挥发物经呼吸道进入人体产生麻醉作用，到达内脏引起中毒，严重者可引起贫血、白血病、结核、甚至癌症，不能说近几年来癌症发病率不断攀升与油漆家装污染无关。此外，如果孕妇接触到油漆挥发物则会导致胎儿畸形、唇腭裂等严重后果。结合近年来人们对环保、健康、绿色生活追求，所以说水性漆取代油漆也是必然的。
第二，水性漆不燃烧、不爆炸，易于运输，而油漆则在运输过程中存在一定的安全隐患，运输不当则会爆炸从而引发火灾，后果严重。国内太多因运输而产生的爆炸，因此在安全运输方面水性漆取代油漆也是必然的。
第三，水性漆具有快干性(以国内最早从事水性漆的无穷花水性漆为例)，常温下20分钟即可干透，不影响施工，大大的提高了施工效率。因此水性漆这一优点为施工大大节约了成本。提高进度方面来说，水性漆取代油漆也是必然的。
完善有机废气处理设施
（1）方案简介
公司对大部分废气设有治理设施。改造前采用“水帘柜+水浴”方式处理VOCs废气，净化效率低，无法有效去除废气中大量的疏水性有机物（如甲苯），存在环境隐患，喷漆废气未能达到《家具制造行业挥发性有机化合物排放标准》（DB44/814-2010）中Ⅱ时段标准。现决定对有机废气进行治理改造，以保证废气治理后达标排放。
（2）技术评估
本次改造主要针对VOCs废气治理。该部分废气主要来自涂装工序，该工序需要用到大量有机溶剂（甲苯、二甲苯、醋酸丁酯等）来稀释油漆，在喷油过程将全部释放形成有机废气。目前，公司废气处理方式是在所有产生喷油废气的位置安装抽风管道，将废气统一搜集到车间楼顶，通过水浴装置对其进行过滤和沉淀，然后再高空排放。现拟对原有VOCs废气治理工艺（水喷淋）进行改造，将其改造为“水帘柜+惯性过滤+干燥过滤+有机溶剂喷淋吸收”。
采用“水帘柜+惯性过滤+干燥过滤+有机溶剂喷淋吸收”进行处理，水帘柜喷漆废气经初步过滤粉尘后由离心风机通过管道排放到楼顶，首先经集气罩收集，再经12米管道进入喷淋设备，每2米设置管道固定，经除尘后的气体由风机加压送入化学喷淋中和塔，利用三级化学喷淋中和废气中的苯、甲苯、二甲苯。利用有机物相似形溶的特性，用亲水性和亲有机物的中和剂来中和苯及其同系物和恶臭物，去除效率高，中和效果较好，经中和化学药剂中和后的气体可达标排放。所以，采用“水帘柜+惯性过滤+干燥过滤+有机溶剂喷淋吸收”法处理VOCs废气具有较高的可行性。
公司增加一套化学中和喷淋设备，中和材料使用生物化学药剂，该材料对苯系有机污染物的中和容量很高。由于处理装置处理的气量大、污染物浓度较低，为了减少系统阻力，设计采用卧式多层并联型喷淋。
根据环保规定，喷漆废气排放执行《家具制造行业挥发性有机化合物排放标准》（DB44/814-2010）中Ⅱ时段标准，即：
表3-1-14 废气排放限值
	序号
	污染物名称
	最高允许排放浓度
	最高允许排放速率

	1
	苯
	1 mg/m3
	0.4 kg/h

	2
	甲苯与二甲苯合计
	20 mg/m3
	1.0 kg/h

	3
	总VOCs
	30 mg/ m3
	2.9 kg/h



处理工艺流程如下图所示。
[image: ]
图3-1-5 改造后的废气处理工艺流程图
综上所述，该方案技术可行。
（3）环境评估
该方案的实施可减少废气中污染物的排放，可使主要污染物，如非甲烷总烃、苯、甲苯、二甲苯等废气稳定达标，降低环境风险。废气处理工艺在改造前，仅采用“水帘柜+水浴”处理方式处理VOCs废气，净化效率低，无法有效去除废气中大量的疏水性有机物（如甲苯），存在环境隐患，且近年来深圳市越来越重视VOCs废气的治理效果。在深圳市全面提升大气质量的新背景下，对公司的废气处理设施进一步改造，可有效提高VOCs废气的净化效率。下表为公司废气处理设施改造前后VOCs废气治理效率的对比。
表3-1-15 废气处理设施改造前后VOCs废气治理效率的对比表
	治理设施
	治理效率（%）

	水帘柜+水浴
	15

	水帘柜+惯性过滤+干燥过滤+有机溶剂喷淋吸收
	57.5


从表格可看出，该废气治理方案的实施可有效提高VOCs废气的净化效率。综上所述，该方案环境可行。
完善粉尘收集处理设施
（1）方案简介
公司在裁板工段和上漆工件打磨砂光工序的粉尘治理情况不佳，具体表现是裁板工段由于距离中央集尘器较远，风机动力消耗大，粉尘收集效率不理想；打磨粉尘的处理方式是经抽风系统抽排至楼顶后仅通过水浴法处理后排放，无法实现对打磨粉尘的有效去除。现采取增加布袋除尘器和改善打磨粉尘治理设施的改造方案，改善粉尘收集和处理效果，降低环境污染。
（2）技术评估
本方案包括两部分：
一方面，在裁板工段增加2台布袋除尘器。目前公司裁板段由于距离中央集尘器较远，风机动力消耗大，粉尘收集效果不佳，现拟增加2台布袋除尘器。含尘气体由灰斗上部进风口进入后，在挡风板的作用下，气流向上流动，流速降低，部分大颗粒粉尘由于惯性力的作用被分离出来落入灰斗。含尘气体进入中箱体经滤袋的过滤净化，粉尘被阻留在滤袋的外表面，净化后的气体经滤袋口进入上箱体，由出风口排出。
另一方面，针对打磨粉尘治理设施进行完善。打磨粉尘主要来自喷油车间底油工序后，对上漆工件进行打磨砂光过程中产生的混合粉尘。目前公司对打磨粉尘的处理方式是经工位上方抽风系统抽排至楼顶后通过水浴法处理后排放，无法有效去除打磨粉尘。现拟对现有打磨粉尘处理设施进行完善，更换为“水浴+水喷淋”法。改造拟在水浴处理的基础上增加盖板和水喷淋装置，盖板用于防止粉尘因冲击水面，冲散到大气中，水喷淋装置则是利用气体与液体间的接触，将气体中的污染物传递到液体中，从而实现净化空气的目的。使用“水浴+水喷淋过滤”法能有效去除粉尘。
综上所述，该方案技术可行。
（3）环境评估
裁板工段由于距离中央集尘器较远，风机动力消耗大，粉尘收集效率不理想。同时，公司对打磨粉尘的处理方式是经抽风系统抽排至楼顶后仅通过水浴法处理后排放，无法实现对打磨粉尘的有效去除。
该方案对在裁板工段新增2台布袋除尘装置，能提高打磨粉尘的收集效果；同时，对现有打磨粉尘处理设施进行完善，增加盖板和水喷淋装置，有效减少粉尘直接向大气排放，“水浴”法更改为“水浴+水喷淋”法，提高了粉尘的去除率，降低环境风险。
综上所述，该方案环境可行。
[bookmark: _Toc347129422][bookmark: _Toc456213673]1.10效益汇总
企业本轮清洁生产审核共实施了17个无/低费方案和3个中/高费方案，取得了显著的环境效益和经济效益。如减少用电量约4万kW·h/a，间接减少二氧化碳排放量约43吨/年，节约用水100m3/a，节省纸张10.14万张/年，节约海绵胶120kg/a，间接减少VOCs排放66.3kg/a，节省砂纸1000 m/a，减少天那水的挥发约200kg/a，节约生产成本约9万元/年。
关于审核前的薄弱环节的改善，如针对产生粉尘污染的主要工序开料、机加工、电脑雕花、刨光和涂装（油磨）等，公司在裁板工段增设2台布袋收尘装置，收集粉尘，提高粉尘去除率至80%；针对VOCs废气治理，对原有VOCs废气治理工艺（水喷淋）进行改造，更换为“水帘柜+惯性过滤+干燥过滤+有机溶剂喷淋吸收”法，改造后的处理效果得到有效改善，由审核后的监测报告得知VOCs的排放是达标的。
表3-1-16 公司审核后工业废气监测结果一览表
	检测点位
及样品编号
	检测项目
	检测结果

	
	
	排放浓度（mg/m3）
	标况风量（m3/h）
	排放速率（kg/h）

	2013年11月11日喷油车间废气排气口（高25米）
F131025-L0101
	苯
	0.11
	1.14×103
	1.3×10-4

	
	甲苯与二甲苯合计
	0.38
	
	4.3×10-4

	
	TVOC
	1.63
	
	1.9×10-3


公司审核前将废油渣和含油废布交由环卫部门收集处理，水帘柜和水浴装置更换废水排入市政管网，废洗枪水（废天那水）收集后自然挥发。
公司于审核期间在喷油车间配置了漏斗、密封胶桶，将废洗枪水（废天那水）进行有效收集后交给油漆供应商。公司与有关单位签订了“合作处理工业危险废物协议书”，将生产过程产生的废油漆渣、含油废布/手套、废油漆桶、水帘柜定期更换废水等委托处置。
表3-1-17  清洁生产目标完成情况
	项目
	审核前
	审核后
	近期目标
	完成情况

	万元产值VOCs排放量(kg/万元)
	4.5
	3.85
	4.0
	完成

	万元产值综合能耗(tce/万元)
	0.0132
	0.0116
	0.0120
	完成

	粉尘去除率（%）
	50
	80
	80
	完成


从上表可看出，企业目前的水平全部达到预定清洁生产目标，清洁生产目标完成率达到100%。
[bookmark: _Toc347129424][bookmark: _Toc456213674][bookmark: _GoBack]1.11经验总结
（1）清洁生产是全员性、长期性的工作，要充分发动群众，调动全体员工的积极性，做到“全员参与，以人为本”。
（2）加强清洁生产宣传、教育，提高全体员工的环境和清洁生产意识，使全体员工了解实施清洁生产活动的必要性和紧迫性，转变思想观念，配合公司清洁生产审核活动的实施和开展。
（3）将清洁生产纳入生产管理和环境管理之中，以清洁生产思想指导生产的全过程，结合环境管理，不断完善管理制度，使清洁生产从原来的随机性的被动式管理转变为标准化、制度化、规范化的主动式预防管理，保证生产过程中合理利用各种资源和能源，减少原材料的浪费，防治“三废”污染和减少环境风险。
（4）清洁生产并非一朝一夕就可完成，它是一个动态、持续的过程，将贯穿于企业生产过程方方面面的工作中，具有相对、渐进、持续等特点。因而需要一个相对固定的机构、稳定的工作人员来组织、协调这方面的工作，使清洁生产有组织、有计划、有步骤地在企业中持续进行下去，以取得的清洁生产成果，激励广大员工积极参与清洁生产的各项工作，不断强化企业的管理，促进企业的安全、文明生产，有效提高企业的经济效益、环境效益和社会效益。
（5）有效开展清洁生产，遵纪守法是前提，领导重视是关键，全员参与是基础，规范管理是保障，技术革新是出路。
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