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一.皮鞋制造

定义：指全部或大局部用皮革、人造革、合成革为面料，以橡胶、塑

料或合成材料等为外底，按缝绱、胶粘、模压、注塑等工艺方法制作

各种皮鞋的生产活动。皮革制品行业包括皮革鞣制加工、皮鞋制造、

皮革服装制造、皮箱、包(袋)制造、皮手套及皮装饰制品制造等类别，

其中皮鞋制造业因使用大量粘胶剂造成VOCs 排放而纳入通告监管

围。〔一〕制鞋行业生产工艺及污染源分析鞋的制作成型要经过鞋面

加工、鞋底生产、面底组合等多道工序，其中涉及到皮革加工、鞋材

印染、粘胶成型、鞋底注塑、高频印刷等各个环节，生产工艺流程复

杂〔如图 1〕

图 1 制鞋工艺生产流程产生有机废气的工序主要有：⑴鞋面商标印

刷，油墨挥发产生有机废气。油墨主要成分是色料，其稀释剂一般为

苯类、烷烃类和酮类，在油印枯燥过程中有机溶剂成分挥发进入周围

环境；⑵鞋面材料高频压型工序产生的废气，皮革高频产生的废气属

恶臭气体畴。⑶鞋底材料EVA、MD发泡过程，TPR、PVC注塑加热

状况下产生的有机废气，该气体属高分子聚合物受热发生分子降解，

释放出单体式低聚物。降解量与温度、加热时间相关，有机废气主要

成分为单体式低聚物、烯烃等。⑷鞋底喷漆过程一般采用溶剂型油漆，

该有机成分芳香族树脂与苯溶剂的混合物，主要用于 PVC、塑料、橡
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胶等材质的喷漆，在使用过程中苯溶剂全部挥发进入大气。⑸鞋底中

底贴合、鞋面鞋底粘胶成型过程使用的粘胶剂，最初粘胶剂所使用的

溶剂是苯，溶解性极佳，胶粘剂的性能也较容易控制，但是苯的毒性

相当大，在屡次出现操作使用者中毒死亡事故后改用甲苯作溶剂。甲

苯的毒性虽比苯小，但如果措施不当仍可严重毒害操作者和污染环

境。同时使用还有用酮类酯类做溶剂的聚氨酯胶粘剂。由于粘胶剂中

有机溶剂含量较高，所以是制鞋过程中有机废气排放最多的环节。国

家发布的"鞋和箱包胶粘剂"标准(GB19340-2003) 已对胶粘剂中挥发

性有机物进展了限定。〔二〕环保型粘胶剂使用的可行性分析制鞋成

型过程必须进展粘胶贴合，同时也是制鞋过程污染最为显著一个环

节。最早用于粘外底的胶粘剂是硝化纤维素胶，随着合成新材料应用

于鞋类，出现氯丁橡胶后橡胶型胶粘剂得到了广泛应用。无论是氯丁

胶，还是聚氨酯胶，根本上都是溶剂型。有机溶剂对橡胶、塑料材质

有着十分良好的渗透力，但有毒性、易燃、污染环境。环保型粘胶剂

有无溶剂反响型聚氨酯热熔胶、水性聚氨酯胶等。反响型聚氨酯热熔

胶因施胶工艺及粘合性的缺陷，不太适合我国制鞋业低本钱高效率的

生产方式；水性聚氨酯胶使用的工艺条件、粘合性能与溶剂胶根本一

样，将是今后的开展方向，但因目前尚存在价格高、应用工艺控制不

够成熟等原因，胶粘合格率低于溶剂胶。在未来2－3年，水性聚氨

酯胶大量取代溶剂型聚氨酯胶的可能性不大。〔三〕控制要求⑴国家

强制性标准"鞋和箱包用胶粘剂"(GB19340-2003)对苯等挥发性有机物

提出了限量要求，企业使用的胶粘剂应符合"鞋和箱包胶粘剂"标准要
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求。⑵各生产工序车间应具有有机气体收集、净化装置且密闭效果良

好。⑶采用吸附法的要定期更换活性炭等吸附剂，并有详细更换记录。

采用燃烧法的，设施要正常运行。⑷成品制成后要及时包装入库，严

禁露天堆放。⑸含有机溶剂的原料要密闭储存。

二、人造板制造行业定义：指用木材及其剩余物、棉秆、甘蔗渣和芦

苇等植物纤维为原料，加工成符合国家标准的胶合板、纤维板、刨花

板、细木工板和木丝板等产品的生产，以及人造板二次加工装饰板的

制造。〔一〕生产工艺及污染源分析人造板制造包括胶合板、刨花板、

纤维板、细木地板产品生产，以及装饰单板、贴面人造板、浸溃胶膜

纸饰面板、实木复合地板、浸溃纸层压木质地板产品生产。在人造板

制造过程中会大量使用脲醛、酚醛和三聚氰胺甲醛树脂作为胶粘剂，

其中应用最多是脲醛树脂，它是由尿素和甲醛缩聚而成，在制造和胶

合使用过程中会大量逸出游离甲醛。脲醛胶的品质不同，其游离甲醛

的含量也有较大差异。人造板制造生产工艺见图2：

图 2：人造板制造生产工艺流程图胶合板是以三层或多层悬切或刨切
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的单板，用胶合剂粘合加压制成。制造过程主要为原木截断、剥皮、

旋切、板涂胶、组坯、预压、热压胶合、锯边、外表刮光或砂光，再

分等级进展打包。VOCs 排放主要在单板枯燥过程及制〔调〕胶、涂

胶、热压过程。刨花板是用刨花或碎料，参加一定数量的胶粘剂，在

温度和压力作用下制成。VOCs 主要为涂料、热压和锯边过程中产生

的甲醛等。中密度纤维板利用森林采伐剩余物和木材加工边角料等为

原料，经销片、制浆、施胶、成型、枯燥、热压、锯边、外表刮光或

砂光，再分等级进展打包。有机废气主要包括：热磨制浆过程的有机

废气；施胶和纤维枯燥过程产生的甲醛和有机物；纤维板热压过程产

生的甲醛和有机废气。〔二〕控制要求⑴人造板的枯燥和黏合工序要

在车间进展，严禁在露天使用枯燥、黏合操作，严禁在露天堆放涂胶

和空的制〔调〕胶桶。⑵车间应具有有机气体收集、净化装置且密闭

效果好。⑶车间挥发的有机废气需经抽风系统集中抽排。车间应配备

良好的通风设备，通风设施每小时换气要到达 6 次以上，厂区车间外

的空间无明显异味。⑷涂胶和空的制〔调〕胶桶使用后及时封闭容器

口，防止溢散。⑸胶水选择要符合环保要求，以减少 VOCs 排放量。

用于室装饰装修材料的人造板及其制品中甲醛释放量应符合"室装饰

装修材料人造板及其制品中甲醛释放限量"〔GB 18580-2001〕的要求。

三、木制家具行业定义：指以天然木材和木质人造板为主要材料，配

以其他辅料〔如油漆、贴面材料、玻璃、五金配件等〕制作各种家具

的生产活动。〔一〕生产工艺与产污环节木制家具制造生产工艺如图
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3：

图 3：家具制造生产工艺木质家具生产中的有机废气主要来源于涂料

中溶剂和辅料中有机成分的挥发，其中油漆喷涂是主要的污染环节。

家具生产的喷漆车间设有密闭的喷漆室，为减少喷漆过程污染物的排

放，喷漆室安装水幕吸收漆雾装置，吸收漆雾后的气体再经吸附处理

后通过排气筒排放。其他排放有机气体还包括调漆过程和枯燥过程，

在此过程中由于有机溶剂的挥发，产生有机废气排放，目前多数企业

对这些环节排放的有机挥发性污染物控制不够。木制家具生产产生的

挥发性有机物主要污染物为：甲苯、二甲苯、甲醛、酚类、漆雾及其

他VOCs。(二)控制要求⑴家具的上漆、枯燥和黏合工序要在车间进

展，严禁在露天使用涂料、枯燥家具、黏合操作，严禁在露天堆放涂

料和空的涂料桶。⑵车间应具有有机气体收集、净化装置且密闭效果

好。⑶车间挥发的有机废气需经抽风系统集中抽排。车间应配备良好

的通风设备，通风设施每小时换气要到达6次以上，厂区车间外的空

间无明显异味。⑷采用吸附法的要定期更换活性炭等吸附剂，并有详

细的更换记录〔记录至少保存三年以上〕；采用燃烧法的，设施要正

常运行。⑸涂料使用后及时封闭容器口〔包括空的容器〕，防止溢散。

⑹上过漆的家具不能在露天存放，要及时入库。⑺加强原材料的质量
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控制。以人造板为原料进展家具生产的，使用的人造板的甲醛释放量

应符合"室装饰装修材料人造板及其制品中甲醛释放限量"〔GB

18580-2001〕的要求；涂料质量应符合"室装饰装修材料

溶剂型木器涂料中有害物质限量"〔GB18581-2001〕的相关要求。

二.四、印刷行业〔一〕行业根本情况印刷行业根据其生产工艺可分为

凸版印刷、平版印刷、凹板印刷、孔版印刷，其中，凸版印刷的历史

最悠久，版面图像和文字凸出局部承受油墨，凹进去的局部不承受油

墨，当版与纸压紧时，油墨就会印在纸上。印刷版材主要有：活字版、

铅版、锌版、铜板，感光树脂版等。有些书刊、票据，信封、名片等

还在使用凸版印刷；需特殊加工的例如：烫金，银、压凹凸、等一般

也使用凸版印刷。平版印刷是目前最常见、最广泛应用的印刷方式。

图像与非图像在同一平面上，利用水与油墨现相互排斥原理，图文局

部承受油墨不承受水份，非图文局部相反。印刷过程采用间接法，先

将图像印在橡皮滚筒上，图文由正变反，再将橡皮滚筒上的图文转印

到纸上。画册、画刊广告样本，年历等等均可采用此印刷方式。凹板

印刷与凸版印刷原理相反。文字与图像凹与版面之下，凹下去的局部

携带油墨。印刷的浓淡与凹进去的深浅有关，深那么浓，浅那么淡。

因凹板印刷的油墨不同，因而印刷的线条有凸出感。凹板印刷也适于

塑料膜、丝绸的印刷。由于凹板印刷的制版时间长，工艺复杂等原因

所以本钱很高。孔版印刷又称丝网印，利用绢布、金属及合成材料的

丝网、蜡纸等为印版，将图文局部镂空成细孔，非图文部位以印刷材

料保护，印版紧贴承印物，用刮板或者墨辊使油墨渗透到承印物上。
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丝网印刷不仅可以印于平面承印物而且可印于弧面承印物，颜色鲜

艳，经久不变。适用于标签，提包，T恤衫，塑料制品，玻璃，金属

器皿等物体的印刷。近年来，在印刷包装界越来越多地使用了一种新

的印刷方式－柔性版印刷。柔性版印是一种直接印刷方式，属于凸印

类型，使用柔性版、通过网纹传墨辊传递油墨施印的一种印刷方式。

其油墨分三大类，分别是水性油墨、醇溶性油墨、UV油墨。由于柔

版印刷所用油墨符合绿色环保，目前已被大量用于食品包装印刷。目

前，我国柔版印刷业尚处在起步阶段。

〔二〕印刷方式与油墨使用各种印刷方式中挥发性有机污染物排放特

性见表 2。表 2

印刷过程中挥发性有机污染物排放特性

印刷方式 印刷油墨

轮转胶印油墨

平印

平纸胶印油墨

出版凹印油墨

凹印

特殊凹印油墨

几乎不排出

以甲苯为主体

低沸点有机溶剂〔甲苯、醋酸乙

烯、MEK、IPA 等〕

几乎不排出

低沸点有机溶剂〔醋酸乙烯、IPA

等〕

VOCs 排放物质

高沸点石油类溶剂

水性柔印油墨

柔印

溶剂型柔印油墨
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溶剂型丝印油墨

丝网印刷

RC型〔UV/EB〕丝印油墨

其他〔封帖印刷、制版、装订、上光等工

艺〕

高沸点有机溶剂

不排出

几乎不排出

根据上述VOCs 排放特点，凹印在生产过程中VOCs 排放较其它工艺

大。市数量最多的平板胶印，由于水性油墨等环保的普遍使用，生产

工艺中VOCs 排放量小。但印制铁罐(属平印)除外。印制铁罐在工艺

中需要对印好的铁片上一层光油，并烘干，产生有机废气。而丝网印

刷工艺需进展丝网回收，将剩余的油墨和涂层去除。去除过程通常使

用含挥发性有机化合物的溶剂。因此，本通告重点控制对象为使用凹

印、丝印的高档包装印刷及印制铁罐领域，对其生产过程加以控制。

〔三〕生产工艺介绍以塑料软包装印刷行业为例，介绍包装印刷的工

艺和污染物产生特点。塑料包装印刷泛指以塑料为基材的特种印刷工

艺，工艺过程包括制板、吹塑、预处理、印刷、复合、分切、热封、

制袋等过程。塑料包装印刷生产工艺见图4：
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图 4：塑料包装印刷生产工艺流程塑料包装印刷 VOCs 排放主要产生

工序：⑴印刷、烘干以及包装印刷中的印后加工〔复合〕工序是产生

VOCs 的重要环节，这是因为印刷过程中使用的油墨含有有机溶剂，

同时，使用的润版液也常用有机溶剂作为添加剂。⑵塑料薄膜印刷后，

使用黏合剂复合的过程中，由于黏合剂使用了稀释剂〔常用乙酸乙

酯〕，会在复合和烘干过程中有VOCs 排放。其主要污染物是苯、甲

苯、二甲苯、丙酮、丁醇、异丙酮和乙酸乙酯等其他 VOCs。(四)控

制要求⑴采用凹印、丝印的印刷车间及印制铁罐的车间应具有有机气

体收集装置，车间挥发的有机废气需经抽风系统集中抽排。车间应配

备良好的通风设备，厂区车间外的空间无明显异味。⑵安装有机废气

净化处理装置。采用吸附法处理的要定期更换活性炭等吸附剂，并有

详细的更换记录〔记录至少保存三年以上〕；如果采用燃烧法的，设

施要正常运行。⑶油墨、黏合剂和润版液等含有有机溶剂的原料要密

闭储存，废弃的容器也要密闭储存。⑷清洗用溶剂应进展回收，重新

用于清洗系统。

五、炼油与石油化工业炼油和石油化工是指以石油和(或)天然气为原

料，采用物理操作和化学反响相结合的方法，生产各种石油产品和石

化产品的加工工业。根据产品衍生关系，分为炼油和石油化工生产两

局部。根据 GB/T 4754-2002，炼油与石油化工涉及行业包括 251“精

炼石油产品的制造〞、261 中以石油、天然气为原料的“有机化学原

料制造〞，以及 265“合成材料制造〞和 282“合成纤维制造〞四个

子类。〔一〕炼油炼油指对原油进展常压蒸馏和减压蒸馏、催化重整、
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催化裂化、加氢裂化、延迟焦化、炼厂气加工等操作，生产石油燃料

〔液化石油气、汽油、煤油、柴油、燃料油等〕、润滑油脂、石油溶

剂与化工原料、石油蜡、石油沥青、石油焦等的生产过程。炼油的主

要生产工艺包括：常压蒸馏和减压蒸馏：习惯上合称常减压蒸馏，根

本属物理过程。原料油在蒸馏塔里按蒸发能力分成沸点围不同的油品

〔称为馏分〕，这些油有的经调合、加添加剂后以产品形式出厂，相

当大的局部是后续加工装置的原料，包括三个工序：原油的脱盐、脱

水；常压蒸馏；减压蒸馏。催化裂化：是在热裂化工艺上开展起来的，

提高原油加工深度，生产优质汽油、柴油最重要的工艺操作。原料主

要是原油蒸馏或其他炼油装置的 350 - 540℃馏分的重质油，催化裂化

工艺由三局部组成：原料油催化裂化、催化剂再生、产物别离。催化

裂化所得的产物经分馏后可得到气体、汽油、柴油和重质馏分油。有

局部油返回反响器继续加工称为回炼油。催化裂化操作条件的改变或

原料波动，可使产品组成波动。催化重整 ：是在催化剂和氢气存在

下，将常压蒸馏所得的轻汽油转化成含芳烃较高的重整汽油的过程。

如果以 80-180℃馏分为原料，产品为高辛烷值汽油；如果以60-165℃

馏分为原料油，产品主要是苯、甲苯、二甲苯等芳烃。重整的工艺过

程可分为原料预处理和重整两局部。加氢裂化：是在高压、氢气存在

下进展，需要催化剂，把重质原料转化成汽油、煤油、柴油和润滑油。

加氢裂化由于有氢存在，原料转化的焦炭少，可除去有害的含硫、氮、

氧的化合物，操作灵活，可按产品需求调整。产品收率较高，而且质

量好。延迟焦化 ：它是在较长反响时间下，使原料深度裂化，以生
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产固体石油焦炭为主要目的，同时获得气体和液体产物。延迟焦化用

的原料主要是高沸点的渣油。改变原料和操作条件可以调整汽油、柴

油、裂化原料油、焦炭的比例。炼厂气加工 ：原油一次加工和二次

加工的各生产装置都有气体产出，总称为炼厂气，就组成而言，主要

有氢、甲烷、由2个碳原子组成的乙烷和乙烯、由3个碳原子组成的

丙烷和丙烯、由 4个碳原子组成的丁烷和丁烯等。它们的主要用途是

作为生产汽油的原料和石油化工原料以及生产氢气和氨。开展炼油厂

气加工的前提是要对炼厂气先别离后利用。炼厂气经别离作化工原料

的比重增加，如分出较纯的乙烯可作乙苯；分出较纯的丙烯可作聚丙

烯等。〔二〕石油化工生产石油化工生产指对炼油过程提供的原料油

和气〔如乙烷、丙烷〕进展裂解及后续化学加工，生产以三烯〔乙烯、

丙烯、丁二烯〕、三苯〔苯、甲苯、二甲苯〕为代表的石化根本原料、

各种有机化学品、合成树脂、合成橡胶、合成纤维等的生产过程。石

化生产过程是通过一系列的物理、化学变化完成的，生产原料和产品

大多具有易燃易爆、毒害和腐蚀性，生产工艺操作复杂。从工艺上看，

石化生产具有高温、高压、深冷的特点；从原材料上看，石化生产中

使用的原材料〔含半成品、成品〕大多为挥发性有机物，易燃易爆，

石油化工行业在挥发性有机物排放中的比例是比拟高的。从生产方式

看，石化生产自动化程度高，具有密闭化、连续化的特点，这也是石

化生产企业为确保平安生产的必要条件。石化生产设备类型繁多，有

贮罐、计量槽、气瓶及精馏、吸收、萃取塔和反响釜〔塔、器〕、裂

解炉等静态设备，也有压缩机、风机、输送液体的泵等动态设备，管
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道纵横交织，加之介质具有腐蚀性，假设设备老化、长久失修，那么

极易发生跑、冒、滴、漏。因此，应定期对生产装置、设备进展检查

维修，是减少挥发性有机物有的排放，杜绝事故隐患，确保平安生产

的重要措施。〔三〕炼油企业VOCs 排放控制措施⑴炼油生产工艺单

元排放的有机工艺尾气应回收利用。不能(或不能完全)回收利用的，

应采用锅炉 、加热炉、燃烧炉、火炬等方式燃烧处理或采用吸收、

吸附、冷凝等物理的方法处理；⑵定期对生产装置、设备、管道等

进展检查维修，防止发生跑、冒、滴、漏。⑶炼油企业生产的汽油，

其储存与运输均应进展油气回收，并采取相应的处理措施。储罐应设

置为浮顶罐，减少油气排放。汽油运输车辆应进展改装，满足油气回

收的要求。〔四〕石油化工生产的VOCs 控制要求⑴生产工艺单元排

放的有机工艺尾气应回收利用。不能(或不能完全)回收利用的，应采

用锅炉 、加热炉、燃烧炉、火炬等方式燃烧处理或采用吸收、吸附、

冷凝等物理的方法处理；⑵原材料与产品装卸均应在密闭条件下进

展，企业应严格过程控制。对输送有机气体或挥发性有机液体的设备

或管线组件，如泵、压缩机、释压装置、取样连接系统、阀门、法兰

或其它缝隙接合处，应加强日常管理和巡查，防止有机物泄漏造成污

染，并做好维护管理的登记；⑶不能完全密闭的投料口、产品分装口

等应安装集气罩抽集后集中处理，减少有机物的排放。加强生产区域

的管理，制止原料、产品分装容器的敞口或露天放置。

六、汽车制造涂装和汽车维修〔一〕行业根本情况据中国汽车工业信

息网最新统计显示，2008 年下半年后，汽车工业总产值已经超过、和
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等地跃居全国第一。仅就有本田、丰田和东风日产三大日系乘用车厂。

数据显示，本田 09 年 2 月销量到达 18543 台，同比增长 9.3%。由"

市国民经济和社会开展第十一个五年规划纲要"可知，未来将规划建

立东部、南沙、花都三大汽车产业基地，继续支持汽车产业增资扩产。

汽车制造的车身涂装工艺，因普遍采用溶剂性涂料，喷漆、烘干过程

产生大量有机污染物和漆雾，塑料件加工涂漆也有有机物排放。每辆

轿车消耗 35-40kg 涂料，涂料中有机溶剂含量一般达60-80%以上，这

些溶剂最终通过通风系统排放到环境中，即使湿法去除喷雾时裹带少

量有机溶剂，但由于溶剂在水中溶解度低，大局部有机溶剂会从废水

中挥发到空气中。客车和载货汽车制造单车涂料的使用量与轿车相比

有差距。20 世纪 90年代以后，随着环境保护要求逐年提高，工业兴

旺国家公布法规责令汽车喷涂空气污染物限期达标排放。为减少污染

物的排放，汽车制造公司一方面选用更优质低污染的新型涂装材料；

另一方面依靠技术进步、完善工艺、强化管理，提高涂料的利用率以

及采用先进的末端挥发性有机污染物处理技术。在欧美等汽车工业兴

旺国家，一些大的汽车公司在 20 世纪 90 年代的新建涂装线已实现了

符合环保要求的汽车车身涂装工艺。本田的新生产线已经采用先进的

清洁生产涂装工艺，主要是改良了涂料。因此，根据“十一五〞时期

产业开展规划和市汽车行业实际技术水平，从环境保护角度考虑，控

制该行业的有机污染物排放十分必要。(二)工艺描述与污染物排放
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〔三〕污染物来源有机气态污染物主要产生于：电泳底漆、中涂和面

漆的喷涂及烘干过程和塑料件加工的涂漆工序。在中涂和面漆喷漆过

程中，大约80-90%的VOCs是在喷漆室和流平室排放，20-10%的VOCs

随车身涂膜在烘干室中排放。涂装废气的特点是：大风量，中低浓度。

〔四〕控制要求汽车制造喷涂：⑴喷漆室必须进展强制通风，排出的

漆雾一般采用水雾去除，有机废气一般应安装净化装置，高空排放。

⑵烘干室要密闭通风，排出的气体经过催化燃烧或者蓄热燃烧后排

放。⑶有机溶剂、涂料等可能挥发有机物的物料要密闭储存。⑷喷漆、

烘干车间边界外无明显异味。汽车维修喷涂：⑴喷漆烤漆作业的环境

必须密闭，制止在露天或者不具备密闭排气系统的车间进展作业。⑵

喷漆烤漆车间密闭排出的漆雾要去除，有机废气要经过活性炭或者水
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帘洗浴，活性炭要定期进展更换，并具备完善的更换记录。⑶喷漆后

的车辆要经过烤漆过程进展枯燥，制止阴干。⑷涂料、有机溶剂要密

闭存放，防止挥发。⑸喷漆烤漆车间边界外无明显异味。

七、电子产品制造行业〔一〕行业根本情况电子产品制造业一般可以

分为电子元件及部件、印刷线路板、电真空器件、半导体制造(半导

体分立器件及集成电路)、平板显示器和电子终端产品装配等几大主

要局部。电子元件是电子工业的根底，产品包括电容器、电阻、电位

器、电连接元件、控制元件，以及敏感元件和传感器等。电子元件产

品种类多、构造和生产工艺差异很大，加工工艺一般涉及机械、化工、

热加工或配制等多种工艺的组合。线路板属于电子产业的根底产品，

广泛应用于计算机、通讯网络设备、新型显示器产品、新一代视听产

品等高新技术领域。线路板分软性线路板和刚性线路板。线路板典型

的生产工艺包括：基板裁板、钻孔、沉铜、图形电镀、蚀刻、阻焊印

刷、文字印刷、喷锡等工序。电真空器件主要以CRT彩色显像管为

代表，电真空器件生产工序可分为零部件净化、零件被覆、电极制造、

焊接、封接、装配、封口、排气、老练和测试等工序。平板显示器件

〔FPD〕主要包括TN/STN-LCD、TFT-LCD〔薄膜晶体管液晶显示

器件〕和 PDP(等离子显示器件)等类型。TFT-LCD的制造工艺主要由

阵列制备、彩色滤光片制备、液晶盒制备和模块组装等局部组成。电

子终端产品划分为电子计算机类产品、通信类产品、家用视听类产品、

仪器设备类产品和其它类产品。电子终端产品装配主要包括电子元器

件准备齐套、印刷电路板〔PCB〕外表安装、测试、老化、包装、整
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