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根据国家发展和改革委员会发布的《工业其他行业企业温室气体

排放核算方法与报告指南(试行)》，本企业核算了 2021 年度温室气

体排放量，并填写了相关数据表格。现将有关情况报告如下：

一、企业基本情况

1.1基本情况

企业名称
大禹节水（天津）有限

公司
成立时间

2010 年 06 月

29 日

法人性质
☑独立法人 □视同法

人
企业性质

□国有□合资

☑私营其他

所属行业
塑料板、管、型材的制

造 C2922 法人代表 张学双

统一社会

信用代码
91120222556533240A 组织机构

代码
55653324-0

厂 址
天津市武清区京滨工业

园民旺道 10 号
注册地 天津武清区

碳排放信

息责任人

及联系方

式

负责人 黄巍巍 职务 总经理 电话 13833629406

联系人 周瑛 职务 运营管理部主管 电话 18202227643

传真 022-59679309 邮箱 dyjs@dyjs.com

组 织

机 构

设 置

（框图）
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图 1 注塑管件生产工艺流程图

二、滴灌管（带）生产工艺说明

将聚一席树脂和辅料（黑色母、多功能母料等）进行混合后由真空管道抽送至挤

出机（拼出机温度大的在 175℃左右），与滴头贴片（注塑车间生产的中间产品）

挤出成型，挤出过程中有 VOCs 产生。在每台挤出机出料口处设置密闭集气罩对

该部分废气进行收集，满灌带车间共设置 16 条滴灌带生产线，共 16 根抽风管道

并联设置，将产生的废气收集至一台活性炭吸附+催化燃烧设备处理后由 l 根 15m
高排气筒 P:有组织排放：滴灌车间二共设置 8 条漓灌带生产线，共 8 根抽风管道

并联设置，将产生的废气收集至一台活性炭吸附+催化燃饶设备处理后由 1 根 15m
高排气筒 P2 有组织排放。滴灌管生产线的关键技术在于滴头贴片与薄膜管贴合

的复合工艺。将贴片与挤压成型的 PE 管道进行自动接合，定径方式采用内定径

方式，即在内定径棒一侧开有一槽，此槽由深变浅，其宽度恰好与贴片宽度相等。

生产过程中，贴片由此槽进入，到达最浅处正好与挤出 PE 管道粘合，从而可实

现滴头贴片与软管的自动粘接、成品切别成标准长度后，经检验合格后，入库。

图 2 滴灌管（带）生产工艺流程图

三、PE 管材生产工艺

首先将聚乙烯树脂和辅料《（黑色母）》进行计量输送和混合，上料采用人工投

料的方式，先用高速混合机对原辅料进行混合（PE 管材混料时因原辅料均为颗粒

状，故无颗粒物产生）再用低速冷混机对混合好的物料进行冷却，冷却后的物料

使用管道真空抽送至挤出机料仓内。通过螺杆的剪切力摩擦热和外部电阻丝加热，

使聚乙烯树脂逐渐融化成为熔体不断向前流动，烙体在机头口模具处成型后挤出，

挤出过程中有 VOCs 产生，在每台挤出机出料口处设置密闭集气罩对该部分废气
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进行收集，PVC/PE 车间一共设置 15 条生产线，共 15 根抽风管道并联设置。将

产生的废气收集至一台喷淋+UV 光氧+二级活性炭吸附设备处理后由 1 根 15m 高

排气筒 P3 有组织排放，定型后的管材，在经过定径套，利用定径套上的小孔进

行真空抽吸，使管状物紧贴定径管套，使管状物达到规定产品的直径，定径后的

管材通过间接水冷却后经检验合格后，进入成品库。

图 3 PE 管材生产工艺流程图

四、PVC 管材生产工艺

首先将选定的原辅料（PVC 树脂、钙锌稳定剂、碳酸钙、硬脂酸、碳黑、钛

白粉、磨料粉、抗冲加工改性料、聚乙烯蜡）进行计量输送和混合，上料采用人

工投料的方式，先用高速混合机对原辅料进行混合（热混温度约 115℃，PVC 管

材混料时因原辅料中部分为粉末状，故有颗粒物产生），产生的颗粒物经 PVC/PE
车间内混料区设置的房中房下送风、上吸风装置收集至一台布袋除尘器处理，尾

气由 1 根 15m 高排气筒 P2 有组织排放。混合后的物料再用低速冷混机进行冷却，

冷却后的物料使用管道真空抽送至挤出机料仓内。通过螺杆的剪切力摩擦热和外

部电阻丝加热，使 PVC 树脂逐渐融化成为熔体不断向前流动（挤出机温度大约在

17S℃左右）.熔体在机头口模具处成型后挤出，挤出过程中有 VOCs、氯化氢、

氯乙烯产生.在每台挤出机出料口处设置密闭集气罩对该部分废气进行收集，

PVC/PE 车间一共设置 l5 条生产线，共 15 根抽风管道并联设置，将产生的废气收

集至一台喷淋+UV光氧+二级活性炭吸附设备处理后由 l根 15m高排气筒 P3有组

织排放。定型后的管材，在经过定径套，利用定径套上的小孔进行真空抽吸，使

管状物紧贴定径管套，使管状物达到规定产品的直径，定径后的管村通过间接水

冷却后经检验合格后，进入成品库。

图 4 PVC 管材生产工艺流程图

破碎造粒生产工艺

本工序共设置 3 个破碎区，分别位于注塑车间、滴灌车间一、PVC/PE 车间。

①注塑车间



̂ ̃ Ὲ ᵣ

5

注塑车间破碎区处理注塑车间产生的边角料，废料破碎过程
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二、燃料燃烧直接排放的排放量及数据来源说明

燃料燃烧排放的活动水平数据为柴油的消耗量和相应的低位发热量，燃料燃烧排放因子数据为柴油的单位热值

含碳量和碳氧化率，数据和来源见表2-1。

表2-1 2021年度燃料燃烧排放活动水平数据和排放因子数据及来源

燃料品种

消耗量

（t，万Nm3）

低位发热量

（GJ/t，GJ/万Nm3）

单位热值含碳量

（tC/GJ）

碳氧化率

（%）
CO2排放量

（t）
数据来源 数值 单位 数据来源 数值 单位 数据来源 数值 数据来源 数值

柴油 统计报表 6.79 t 缺省值 43.33 GJ/t 缺省值 0.02020 缺省值 98 21.36

合计 21.36
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三、工业生产过程的排放量及数据来源说明

公司生产中间过程无任何排放，因此该企业不涉及工业生产过程

排放。

四、其他环节直接排放的排放量及数据来源

公司其他环节无任何排放。
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五、间接排放量及数据来源说明

净购入电力产生的排放的活动水平数据为购入电量，电力排放因子来自国家发展改革委发布的《2011年和2012

年中国区域电网平均二氧化碳排放因子》中2012年华北区域电网平均CO2排放因子数据，数值为0.8843kgCO2/kWh。

数据和来源见表5。

表5 2021年度净购入电力产生的排放活动水平数据和排放因子数据及来源

项目
净购入电量、热力 排放因子 CO2排放量

（t）数据来源 数值 单位 数据来源 数值 单位

电力 结算凭证 7762.7 MWh
采用国家最新发布值，目前采用 2012 年华

北区域电网平均 CO2 排放因子数据
0.8843 tCO2/MWh

采用ϲϴϰ͘ϱϲ
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