表一、建设项目基本情况
	建设项目名称
	年扩产57.7万个电气元件及新建配套实验室项目

	建设单位名称         
	乐星电气（无锡）有限公司

	建设项目性质
	□新建  (扩建  □技改  □迁建

	建设地点
	江苏省无锡国家高新技术产业开发区102-A地块（乐星路1号）

	主要产品名称
	电气元件

	设计生产能力
	年产57.7万个电气元件

	实际生产能力
	年产57.7万个电气元件

	建设项目环评审批时间
	2020.3.30
	开工建设时间
	2020.4.1

	调试时间
	2020.5.1
	验收现场监测时间
	2020.9.28-2020.9.29
2020.10.23-2020.10.24

	环评报告表审批部门
	无锡市行政审批局
	环评报告表

编制单位
	无锡市科泓环境工程技术有限责任公司

	验收监测单位
	无锡市中证检测技术有限公司

	环保设施设计单位
	无锡市科泓环境工程技术有限责任公司
	环保设施施工单位
	无锡市科泓环境工程技术有限责任公司

	投资总概算（万元）
	4933
	环保投资总概算（万元）
	4
	比例
	0.08%

	实际总投资（万元）
	4933
	实际环保总概算（万元）
	30
	比例
	0.608%

	验收监测依据
	《中华人民共和国环境保护法》，（2015年1月1日起施行）；
《中华人民共和国环境影响评价法》，（2018年12月29日修正版）；
《中华人民共和国水污染防治法》，（2016年6月27日第二次修订，2018年1月1日起施行）；
《建设项目环境保护管理条例》（国务院第658号，2017年10月）；
《中华人民共和国环境噪声污染防治法》，（2018年12月29日修订并实施）；
《固体废物污染环境防治法》（2020年9月1日起实施）；

《关于印发（江苏省排污口设置及规范化整治管理办法）的通知》，苏环控[97]122号；
《关于发布（建设项目竣工环境保护验收暂行办法）的公告》（国环规环评[2017]4号）；
《关于建设项目竣工环境保护验收有关事项的通知（苏环办[2018]34号）》；
《关于印发江苏省建设项目主要污染物排放总量区域平衡方案审核管理办法的通知》（苏环办[2011]71号）；
《建设项目竣工环境保护验收技术指南 污染影响类》；
《关于加强建设项目竣工环境保护验收监测工作的通知》（江苏省环境保护厅，苏环监[2006]2号，2006年8月）；

《苏环办[2019]327号_省生态环境厅关于进一步加强危险废物污染防治工作的实施意见）；
《年扩产57.7万个电气元件及新建配套实验室项目环境影响报告表》，锡行审环许[2020]7097号；
无锡市行政审批局对《年扩产57.7万个电气元件及新建配套实验室项目环境影响报告表》的审批意见（锡行审环许[2020]7097号）。



	验收监测评价标准、标号、级别、限值
	1.废水
本次验收项目不新增废水排放。

2.废气
验收项目VOCS参照执行天津市地方标准《工业企业挥发性有机物排放控制标准》（DB12/524-2014）表2中“其他行业”标准和表5中其他行业的厂界监控点浓度限值；颗粒物、锡及其化合物执行《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表2中二级标准和无组织排放监控浓度限值。

表1.1 大气污染物排放标准

污染物名称

最高允许排放浓度（mg/m3）

最高允许排放速率（kg/h）

排气筒高度（m）

厂界监控点浓度限值/单位周界无组织排放监控点浓度限值（mg/m3）

标准来源

VOCs
80

2.0

15

2.0

DB12/524-2014

颗粒物

120

3.5

15

1

GB16297-1996

锡及其化合物

8.5

0.31

15

0.24

企业厂区内VOCs无组织排放监控点浓度应满足《挥发性有机物无组织排放控制标准》（GB37822-2019）表A.1中“特别排放限值”标准，详见表1.2。

表1.2 厂区内VOCs无组织排放限值         单位：mg/m3
污染物项目

特别排放限值

限值含义

无组织排放监控位置

NMHC

6

监控点处1h平均浓度值

在厂房外设置监控点

20

监控点处任意一次浓度值

3.噪声
验收项目公司工作制度为8小时单班制，厂界噪声执行《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）3类排放标准。本项目厂界噪声排放标准见表1.3。
表1.3噪声排放标准限值

厂界名

执行标准

级别

单位

标准限值

昼间

厂界外1米

《工业企业厂界环境噪声排放标准》(GB12348-2008)

3类

dB(A)

65




表二、工程建设内容
	1、工程建设内容：
乐星电气（无锡）有限公司成立于2004年4月20日，位于江苏省无锡国家高新技术产业开发区102-A地块（乐星路1号），全厂占地面积72477.6m2，主要从事低压断路器（塑壳断路器、微型断路器、空气断路器）、交流接触器、低压继电器、可编程逻辑控制器（PLC）、变频器等电气产品的研发生产。

企业现有产品及设计规模为：电气元件600万个/年（包括低压断路器47万个/年、交流接触器437万个/年、低压继电器96.5万个/年、可编程逻辑控制器（PLC）11.6万个/年、变频器7.9万个/年）、电力电气零部件180万个/年。

由于市场需求增大，公司拟投资4933万元，新增激光焊接机、点焊接机、等离子焊接机等生产设备，在现有生产车间空地内进行伺服驱动器、可编程逻辑控制器、直流继电器等电气元件的生产，同时新建配套实验室用于测试产品性能，形成年产电气元件57.7万个（可编程逻辑控制器（PLC）4.7万个/年、伺服驱动器1万个/年、直流继电器52万个/年）的生产能力。扩建后，全厂产品及设计规模为：电气元件657.7万个/年（包括低压断路器47万个/年、交流接触器437万个/年、低压继电器96.5万个/年、可编程逻辑控制器（PLC）16.3万个/年、变频器7.9万个/年、伺服驱动器1万个/年、直流继电器52万个/年）、电力电气零部件180万个/年。

该项目环评表于2020年3月30日通过无锡市行政审批局审批【锡行审环许（2020）7097号】。目前公司“年扩产57.7万个电气元件及新建配套实验室项目”生产能力已达到设计生产能力的100%，具备“三同时”验收监测条件。
本次验收范围与环评、批复范围基本一致。

公司具体地理位置、周围环境概况、平面布置见附图，工程建设情况见表2.1，建设内容见表2.2，原辅材料用量见表2.3，主要生产设备情况见表2.4。

表2.1  项目建设情况表

序号

项目

执行情况

1

立项

无锡市行政审批局
2

环评

由无锡市科泓环境工程技术有限责任公司于2020年2月编制完成
3

环评批复

2020年3月由无锡市行政审批局审批通过
4

初步设计

年扩产57.7万个电气元件

5
本次验收项目建设规模
年扩产57.7万个电气元件

6

企业开工建设时间及竣工时间

企业于2020年3月开工，2020年4月竣工

7

现场探勘时工程实际建设情况

环保设施与主体工程同时建设并投入运行，目前已经达到设计生产能力的100%。

表2.2   验收项目建设内容表

工程名称(车间、生产装置或生产线)

产品名称

设计生产能力
实际生产能力
产量占比

生产车间

可编程逻辑控制器（PLC）
4.7万个/年

4.7万个/年

100%

伺服驱动器

1万个/年
1万个/年
100%
直流继电器

52万个/年
52万个/年
100%
表2.3  主要原辅材料消耗一览表
序号

原材料名称

单位

全厂申报年用量

实际年用量

年运行时数（h）

1

轴心

万个

32

32

2000

2

中心盖子

万个

32

32

3

中心垫圈盖子

万个

32

32

4

中心（铜管）

万个

32

32

5

陶瓷

万个

32

32

6

弹簧

万个

32

32

7

核心（小圆柱）

万个

32

32

8

大圆柱

万个

32

32

9

线圈

万个

32

32

10

骨架

万个

32

32

11

陶瓷垫圈

万个

32

32

12

上盖

万个

32

32

13

底座

万个

32

32

14

接口

万个

32

32

15

氩气

瓶

24

24

16

氢氩混合气

瓶

120

120

17

氢氮混合气

瓶

36

36

18

线路板

万个

32

32

19

焊锡丝

kg

100

100

20

轴心

万个

20

20

21

铁芯

万个

20

20

22

弹簧

万个

20

20

23

核心（小圆柱）

万个

20

20

24

大圆柱

万个

20

20

25

线圈

万个

20

20

26

骨架

万个

20

20

27

下盖

万个

20

20

28

轭铁

万个

20

20

29

环氧树脂胶

kg

150

150

30

氩气

瓶

4

4

31

氢氩混合气

瓶

20

20

32

线路板

万个

3

3

33

模块

万个

1

1

34

散热快

万个

1

1

35

外壳

万个

1

1

36

焊锡丝

kg

150

150

37

线路板

万个

9.4

9.4

38

底座

万个

4.7

4.7

39

盖子

万个

4.7

4.7

40

焊锡丝

kg

150

150

41

甲烷

kg

1

1

42

食盐

kg

1.5

1.5

43

润滑油

吨

5

5

表2.4  主要生产设备情况一览表
序号

名称

型号

数量（台/套）

备注

环评

实际

变化量

1

可编程逻辑控制器测试台

XBC/XBF 系列产品功能测试

1

1

0
实验室设备

2

微漏测试仪

H1LIOT900

6

6

0
3

特殊特性测试

-

1

1

0
4

特性测试

AC Condition/ EOL TEST

2

2

0
5

接触器低电流动作试验台

MS-9~85低电流实验设备

1

1

0
6

塑壳断路器机械寿命试验台

ABE100 ABS100 ABS200

1

1

0
7

塑壳断路器过电流试验台

Max：100A  2CH

1

1

0
8

塑壳断路器过电流试验台

Max：300A  2CH

1

1

0
9

塑壳断路器过电流试验台

Max：2000A 2CH

1

1

0
10

变频器负载设备（MG-SET）

0.75/3.7/11KW MG-SET

1

1

0
11

变频器负载设备（MG-SET）

75KW MG-SET

1

1

0
12

异常电源

MX45-3PI-HV-LF  45KVA

1

1

0
13

冷热冲击箱

ES-306L-R AC380 20A

1

1

0
14

3D X射线分析仪

SM-1160  AC380 20A

1

1

0
15

高频噪声模拟发生器

INS-4040

1

1

0
16

模拟静电放电设备

KES -4021

1

1

0
17

框架短路器温升试验台

Max：5000A

1

1

0
18

塑壳断路器机械寿命试验台

ABE-100(2/3P)

1

1

0
19

塑壳断路器机械寿命试验台

ABS-100/200(2/3/4P)

1

1

0
20

塑壳断路器机械寿命试验台

ABS-100/800

1

1

0
21

接触器机械寿命试验台

GMC-9~40机械寿命台

1

1

0
22

塑壳断路器瞬时试验台

Max：1500A

1

1

0
23

微型断路器(3CH)ELT测试台

MCB(3CH)

1

1

0
24

MS机械寿命试验台(集装箱)

GMC-9~800

1

1

0
25

辅助触点电气寿命测试台

AU-1/2/4/100

1

1

0
26

电气寿命测试台

10~600V 1-9600A

1

1

0
27

MCB OQC瞬时试验台

自制

1

1

0
28

AC移动式过电流设备

AC 5V 2000A

1

1

0
29

AC移动式过电流设备

AC 5V 500A

1

1

0
30

DC型微型断路器/塑壳断路器过电流设备

DC 5V 2000A

1

1

0
31

漏电起痕试验仪

5202

1

1

0
32

DC电寿命设备

1600A

1

1

0
33

变频器负载设备（MG-SET）

22KW MG-SET

1

1

0
34

变频器负载设备（MG-set ）

220KW MG-set

1

1

0
35

变频电源

RFC-33400 400KVA

1

1

0
36

恒温恒湿箱

EL-10KA  AC380 20A

6

6

0
37

高低温环境验箱

DJS71  AC380 20A

1

1

0
38

高温环境验箱

HGW31  AC380 20A

1

1

0
39

跌落试验机

BX-8072D

1

1

0
40

震动试验台

DC-1000-15

1

1

0
41

粉尘试验机

SC-2100  AC380 20A

1

1

0
42

盐雾试验机

SH-60

1

1

0
43

灼热丝试验机

AG-51B

1

1

0
44

水平垂直燃烧仪

AC220V 10A

1

1

0
45

电磁测试系统 (EMC测试设备)

9kHz~6GHz

1

1

0
46

脉冲群模拟试验器

FNS-AX3-B50B

1

1

0
47

衰减振荡波发生器

SWCS-934

1

1

0
48

雷击浪涌发生器

LSS-15AX-A3A

1

1

0
49

变频器测试台

INV功能测试

1

1

0
可编程逻辑控制器、伺服驱动器

50

变频器自动测试台

IH/IP5/IV/IP5A 自动测试

2

2

0
51

可编程控制器最终试验台

PLC（K120S ）测试

1

1

0
52

变频器中容量测试台（半自动）

中容量INV半自动测试

1

1

0
53

变频器最终试验台

变频器（iS5/iP5 ）最终试验台

2

2

0
54

伺服驱动器测试台

Servo LQC/OQC功能测试

1

1

0
55

PLC半自动测试线

-

1

1

0
56

老化房

-

2

2

0
57

模块自动焊接机

IGBT 自动焊接

1

1

0
58

点焊接机

HBL-PF-302B

1

1

0
直流继电器

59

激光焊接机

HBL-PF-500B/ UW-S500

6

6

0
60

等离子焊接机

PI-MPS350PLSMA/ PI-350  PLASMA

3

3

0
61

真空泵

VDN301

12

12

0
62

冷水机

Gxa-u20d

1

1

0
63

非标-自制

1

1

0
64

铆接机

非标-自制

1

1

0
65

壳体压合设备

非标-自制

1

1

0
66

环氧胶注入机

非标-自制

1

1

0
67

烘箱

非标-自制

1

1

0
68

冷却室

非标-自制

1

1

0
69

测试机

非标-自制

2

2

0
70

自动焊锡机

-

1

1

0
71

ELT老化设备

非标-自制

1

1

0
72

供气间

10m2

1

1

0
73

特种气体柜

-

2

2

0
2、水量平衡

本次验收项目不新增生活用水，用水主要为冷却用水。
冷却用水：本次验收项目新增2台冷水机，冷水机为封闭式冷水机，对设备进行间接冷却，添加水量极少，根据同行业类比，添加水量约为2t/a，冷却水循环使用，不外排。
全厂水（汽）平衡图
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图2-1  全厂水（汽）平衡图  （单位：吨/年）
3、主要工艺流程及产污环节
（1）可编程逻辑控制器、伺服驱动器生产工艺
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



图2-2 可编程逻辑控制器、伺服驱动器生产工艺流程图

工艺说明：

模块组装焊：利用模块自动焊接机将线路板焊接在模块上，该工序使用焊锡丝，产生锡及其化合物（G1-1）和噪声（N1-1）。
产品组装：将外购的散热块、外壳、底座、盖子等按照产品设计要求与焊接好的模块组装。
老化测试：组装后的产品在老化室中进行老化实验，测试产品在50℃温度条件下的性能。

在线测试：将产品在试验台上过电流测试，测试其性能，该工序有不合格品S1-2产生。

品质检查：对产品外观等进行目检，该工序有不合格品S1-3产生。

（2）直流继电器（GER-10）生产工艺
[image: image6.png]
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图2-3  直流继电器（GER-10）生产工艺流程图

工艺说明：

组装焊接：利用等离子焊接机将轴心、铁芯等进行焊接。等离子焊接是利用等离子弧高能量密度束流作为焊接热源，使用氢氩混合气作为助燃气，气体由电弧加热产生离解，在高速通过水冷喷嘴时受到压缩，增大能量密度和离解度，形成等离子弧。该工序使用氩气作为保护气。该工序有烟尘（按颗粒物计）、氢气、氩气G2-1和噪声N2-1产生。等离子电焊机使用冷水机为其提供冷却水，间接冷却降温，冷水机为密闭式，冷却水循环使用，定期添加，不外排。
铆接：使用铆接机将轭铁、线圈进行铆接。铆接是利用轴向力将零件铆钉孔内钉杆墩粗并形成钉头，使多个零件相连接的方法。

上壳体压接：利用微压将前部组装好的半成品和外购的核心、大圆柱等进行组装。该工序有噪声N2-3产生。

灌胶：组装好的上壳体与下盖之间需使用环氧树脂胶进行粘合固定。该工序使用环氧胶注入机在下盖和组装好的上壳体之间进行注胶。环氧胶注入机利用压力，通过枪头将环氧胶直接注入粘合面，该工序极少量的环氧树脂胶挥发产生有机废气（按VOCs计）G2-2，此外该工序该有废化学品包装产生。

固化：注胶后的半成品放入烘箱内135℃加热0.5h使环氧树脂胶固化，烘箱采用电加热。该工序有有机废气（按VOCs计）G2-3产生。
冷却：固化后取出半成品放入冷却室，用风扇对准产品常温下吹风2h左右，使产品冷却。该工序有有机废气（按VOCs计）G2-4产生。

贴标：加工好的产品人工贴标。

测试：加工好的产品的性能、外观等进行检测。该工序有不合格品（S2-2）产生。

（3）直流继电器（GER-40~400）生产工艺
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图2-4  直流继电器（GER-40~400）生产工艺流程图

工艺说明：

直流继电器（GER-40~400）为半封闭自动化生产线，来料检验合格后人工将密封件的轴心、中心垫圈盖子、中心等组装好放入进料口，由机械手臂送入生产线中开始加工。
点焊：利用点焊接机在中心垫圈盖子上预焊六个点位进行固定，点焊先加压使工件紧密接触，随后接通电流，在电阻热的作用下工件接触处熔化，冷却后形成焊点。点焊机使用冷水机为其提供冷却水，间接冷却降温，冷水机为密闭式，冷却水循环使用，定期添加，不外排。该工序有噪声（N3-1）和颗粒物（G3-1）产生。
激光焊：工艺中共有两次激光焊，第一次将中心垫圈盖子焊接一圈，第二次将组装好的产品装入大圆柱后，与大圆柱进行焊接组装。激光焊接是利用高能量密度的激光束作为热源的一种高效精密焊接方法，其原理是用激光辐射加热待加工表面，表面热量通过热传导向内部扩散，通过控制激光脉冲的宽度、能量、峰功率和重复频率等激光参数，使工件熔化。激光焊接机使用冷水机为其提供冷却水，间接冷却降温，冷水机为密闭式，冷却水循环使用，定期添加，不外排。该工序有噪声（N3-2）和颗粒物（G3-2）产生。
等离子焊：将弹簧与核心组装到激光焊机后的半成品上，然后用等离子焊接机将核心端头熔融焊接封口。等离子焊接原理与直流继电器（GER-10）中使用的等离子焊接机相同。该工序有烟尘（按颗粒物计）、氢气、氩气（G3-3）和噪声（N3-3）产生。等离子焊接机使用冷水机为其提供冷却水，间接冷却降温，冷水机为密闭式，冷却水循环使用，定期添加，不外排。

漏气检测：加工好的密封件部分通氢氮混合气，通过检测氢气的浓度，检查其密封性能。

总装：将密封件部分与外部的骨架、线圈、线圈、上盖、底座等进行组装。

锡焊：将组装好的密封件与电路板进行锡焊组装，该工序使用焊锡丝，产生锡及其化合物（G3-5），此外，该工序还有噪声（N3-5）产生。

特性测试：加工好的产品的性能、外观等进行检测。该工序有不合格品（S3-1）产生。
（4）实验室实验工艺
本项目配套实验室位于2#生产车间1层，主要包括对产品进行盐雾试验、高温试验、燃烧实验、电力实验、过电流实验、冲击实验等模拟极端条件下的性能测试和通电测试等实验，其中燃烧实验和电力实验时电气元件塑料外壳熔融状态下产生有机废气（G4-1），此外实验室还有报废品（S4-1）、废盐水（S4-2）产生。

生产设备使用润滑油维护，润滑油循环使用，定期更换，产生废润滑油（S5）。
主要产污环节见表2.6。
表2.6  主要产污环节和特征

名称

产生点

污染物

产生特性

去向

废气

组装焊接、等离子焊、点焊、激光焊

颗粒物

间歇

经有效收集后，由“过滤网+低温等离子+活性炭”处理，尾气由15m高排气筒（FQ-002）排放。

锡焊、模块组装焊

锡及其化合物

间歇
灌胶、固化、冷却

VOCs

间歇
实验室

VOCs

间歇
经吸风管收集后，由“过滤网+低温等离子+活性炭”处理，尾气由15m高排气筒（FQ-003）排放。

噪声

模块自动焊接机、点焊接机、激光焊接机、等离子焊接机、真空泵、自动焊锡机
噪声

连续

厂房隔声、几何发散衰减
固废

危险 固废

灌胶、设备维护

废化学品包装

间歇
委托有资质单位处置

设备维护

废润滑油

间歇
废气治理

废过滤网

间歇
废活性炭

间歇
一般 固废

测试、品质检查

不合格品

间歇
相关单位回收利用
办公

废LED灯管

间歇
办公

废硒鼓

间歇
产品测试

报废品

间歇
4、变动情况分析

经核对，项目建设性质、建设地点、生产规模、生产工艺、环境保护措施与环评、批复要求均一致，无重大变动。



表三、主要污染源、污染物处理和排放
	主要污染源、污染物处理和排放
（1）废水
本次验收项目不新增废水。
（2）废气
企业组装焊接、等离子焊、点焊、激光焊、锡焊、模块组装焊、灌胶、固化、冷却废气经有效收集，由“过滤网+低温等离子+活性炭”处理装置处理，尾气经15m高排气筒（FQ-002）排放；实验室实验室燃烧实验和电力实验时电气元件塑料外壳熔融产生的有机废气经设备上的集气管收集，由“过滤网+低温等离子+活性炭”处理装置处理，尾气经15m高排气筒（FQ-003）排放。

未被捕集的废气在车间内无组织排放。本次验收项目废气产生及排放情况见表3.1。
表3.1 本次验收项目废气产生及排放情况

来源

污染物种类

排放规律

治理设施及工艺

排气筒高度

排气筒编号

监测点位设置

组装焊接、等离子焊、点焊、激光焊

颗粒物

间歇

过滤网+低温等离子+活性炭
15m

FQ-002
排气筒进、出口采样点

锡焊、模块组装焊

锡及其化合物

间歇

灌胶、固化、冷却

VOCs

间歇

实验室

VOCs

间歇

过滤网+低温等离子+活性炭
15
FQ-003
排气筒进、出口采样点








（3）噪声
企业工作制度为8小时单班制，本项目噪声源主要为模块自动焊接机、点焊接机、激光焊接机、等离子焊接机、真空泵、自动焊锡机等设备。通过厂房隔声、距离衰减、设备合理布置等降低噪声。
[image: image5.png]Wl OB RSO RbF s
OBE (ATHLB) R
AMATRS





图3-3 噪声监测点位图
（4）固废
本项目产生的固体废物有不合格品、废LED灯管、废硒鼓、报废品、废化学品包装、废润滑油、废过滤网、废活性炭。固体废物的处理处置应遵循分类收集、优先综合利用等原则。本项目已妥善处理好各类固废，本项目固体废物处置情况详见表3.2。

表3.2  固体废物处置情况统计表

序号

固废名称

废物类别

废物代码
产生量t/a

处置方式

环评

实际

环评及批复要求

实际建设

1

不合格品

一般固废

99

1

1

相关单位回收利用

相关单位回收利用

2

报废品

99

0.5

0.5

3

废LED灯管

99

0.36

0.36

4

废硒鼓

99

0.1

0.1

5

废化学品包装

危险固废

HW49

900-041-49

0.1

0.1

委托有资质单位处置

委托无锡能之汇环保科技有限公司处置

6
废过滤网

HW49

900-041-49

0.5

0.5

7
废润滑油

HW08

900-249-08

5

5

委托无锡中天固废处置有限公司处置
8
废活性炭

HW49

900-041-49

0.0019

0.0019




表四、建设项目环境影响报告表主要结论及审批部门审批决定
	建设项目环境影响报告表主要结论及审批部门审批决定：
（1）建设项目环评报告表的主要结论

乐星电气（无锡）有限公司年扩产57.7万个电气元件及新建配套实验室项目符合国家产业政策，厂址符合城市发展总体规划，选址合理。项目施工期与运营期采取的污染防治措施有效可行；产生的废水、废气、噪声能够达标排放，对周围环境的影响较小，项目建设不会改变区域环境功能；项目满足总量控制要求，环境风险可以接受。因此，在项目建设过程中有效落实各项污染防治措施的基础上，并充分考虑环评提出的建议后，从环境保护角度分析，该项目的建设可行。

（2）审批部门审批决定

一、根据报告表的结论，从环境保护角度分析，同意该项目按照报告表中的建设内容在拟定地点进行建设。

本项目性质为扩建，建设地点为无锡国家高新技术产业开发区102-A地块（利用现有厂房），总投资4933万元，建设年扩产57.7万个电气元件及新建配套实验室项目，全厂形成年产电气元件657.7万个（包括低压断路器47万个、交流接触器437万个、低压继电器96.5万个、可编程逻辑控制器(PLC)16.3万个、变频器7.9万个、伺服驱动器1万个、直流继电器52万个）、电力电气零部件180万个的生产能力。项目投产后的产品、规模、生产工艺、设备的类型和数量必须符合报告表内容。

二、在项目工程设计、建设和环境管理中，你单位必须逐项落实报告表中提出的各项环保要求，严格执行环保“三同时”制度，确保污染物达标排放，并须着重做到以下几点：

1.全过程贯彻清洁生产原则和循环经济理念，采用先进工艺和先进设备，加强生产管理和环境管理，减少污染物产生量和排放量，项目单位产品物耗、能耗和污染物排放等指标应达国内同行业清洁生产先进水平。

2. 本项目不新增废水排放。

3. 进一步优化废气处理方案，严格控制无组织废气排放，确保各类工艺废气的收集、处理效率及排气筒高度等措施均达到报告表提出的要求，各工艺废气分别经对应排气筒排放。模块组装焊、锡焊工序产生的锡及其化合物，组装焊接、等离子焊、点焊、激光焊工序产生的颗粒物执行《大气污染物综合排放标准》(GB16297-1996)表2中的二级标准及无组织浓度排放限值要求；灌胶、固化、冷却工序产生的VOCs参照执行天津市《工业企业挥发性有机物排放控制标准》 (DB 12/524-2014)表2和表 5相关标准；厂区内VOCs无组织排放监控点浓度执行《挥发性有机物无组织排放控制标准》 (GB37822-2019)表A.1中特别排放限值。
本项目共设排气筒2根，均依托现有。

4. 选用低噪声设备，合理布局并采取有效的减振、隔声、消声等降噪措施，确保厂界噪声达到《工业企业厂界环境噪声排放标准》(GB12348-2008) 3类排放标准。
5.按“减量化、资源化、无害化”的处置原则，落实各类固体废物的收集、处置和综合利用措施，实现固体废物零排放。生活垃圾委托环卫部门处理；一般固废综合利用处置；危险废物应委托 具备危险废物处置资质的单位进行安全处置，并按规定办理危险废物转移处理审批手续。固体废物在厂区的堆放 、贮存、转移等应符合《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》(GB18599-2001 ) 和《危险废物贮存污染控制标准》(GB18597-2001)的有关要求，防止产生二次污染。
6.按《江苏省排污口设置及规范化整治管理办法》（苏环控(1997)) 122号）的要求规范化设置各类排污口和标识。

7. 根据报告表推荐，全厂1#生产车间、2#生产车间外周边100米范围内，不得新建居民住宅区、学校、医院等环境保护敏感点。
三、本项目正式投产后，全公司污染物排放考核量不得突破“建设项目排放污染物指标申请表”核定的限值，其中：

大气污染：（本项目）（有组织）锡及其化合物≤0.0003吨、VOCs≤0.0002吨、颗粒物≤0.0005吨；（全厂）（有组织）锡及其化合物≤0.0012吨、VOCs≤0.0912吨、颗粒物≤0.0005吨、食堂油烟≤0.0228吨。
水污染物（接管考核量）：（本项目）废水排放量0； (全厂）废水排放量≤8400吨、COD≤3.298吨、 SS≤1.935吨、氨氮（生活)(0.2435吨、 总磷（生活) ≤0.0336吨、总氮（生活) ≤0.3015吨、动植物油≤0.276吨。
固体废物：全部综合利用或安全处置

四、严格落实生态环境保护主体责任，你单位应当对报告表的内容和结论负责。

五、本项目应当在启动生产设拖或者在实际排污之前申领排污许可证，未取得排污许可证的，不得排放污染物。项目的环保设施必须与主体工程同时设计、同时施工、同时运行。项目工程竣工后，按规定办理项目竣工环保验收手续。

六、项目建设期间的环境现场监督管理由新吴区环境监察大队负责。

七、该审批意见从下达之日起五年内有效。如有不实申报，本行政许可自动失效；如项目的性质、规模、地点、采用的生产工艺或者防治污染、防止生态破坏的措施发生重大变动的，本项目的环境影响评价文件应当重新报批。


表五、验收监测质量保证及质量控制
	验收监测质量保证及质量控制

1. 监测质控结果表

本次监测的质量保证严格按照无锡市中证检测技术有限公司编制的《质量手册》、《程序文件》等质量体系文件的要求，实施全过程质量控制。

监测人员经过考核并持有合格证书；所有监测仪器经过计量部门检定并在有效期内；现场监测仪器使用前经过校准。

（2）项目废气采样质控统计表见表5.1。
表5.1 无组织废气监测分析质控结果表

监测项目

样品个数

空白样

精密度

标样

空白样（个）

检查率（%）

合格率（%）

平行样（个）

检查率（%）

合格率（%）

质控样（个）

检查率（%）

合格率（%）

颗粒物
24
2
8.3
100
-
-
-
-
-
-
锡及其化合物
24
4
16.7
100
4
16.7
100
1
4.17
100
非甲烷总烃
3
2
66.7
100
2
66.7
100
1
13.3
100
挥发性有机物
24
6
12.5
100
4
16.7
100
1
13.3
100
表5.2 有组织废气监测分析质控结果表

监测项目

样品个数

空白样

精密度

标样

空白样（个）

检查率（%）

合格率（%）

平行样（个）

检查率（%）

合格率（%）

质控样（个）

检查率（%）

合格率（%）

颗粒物
12
4
33.3
100
-
-
-
-
-
-
锡及其化合物
12
4
33.3
100
2
16.7
100
1
8.3
100
挥发性有机物
24
5
20.8
100
-
-
-
2
8.3
100
（3） 为保证验收监测过程中厂界噪声监测的质量，噪声监测布点、测量方法及频次均按照《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB 12348-2008）执行。监测时使用经计量部门检定，并在有效使用期内的声级计；声级计在测试前后用标准发生源进行校准，测量前后仪器的灵敏度相差不大于0.5dB。项目声级计现场校准结果见表5.3。

表5.3 噪声声级计校准结果表

校准日期

声校准器

型号

标准噪声值dB（A）

监测前校准值dB（A）

示值偏差

dB（A）

校测后校准值dB（A）

示值偏差

dB（A）

2020.9.28
AWA6221B

94.0

93.9

-0.1

94

0

2020.9.29
AWA6221B

94.0

93.9

-0.1

94

0

2.监测分析方法及监测仪器
本项目监测布点、采样及分析测试方法都选用目前适用的国家和行业标准分析方法、技术规范，且均具有CMA资质。

本项目验收监测分析方法见表5.3。
表5.3 监测分析方法

检测类别

检测项目

检测方法

无组织废气

挥发性有机物

《环境空气挥发性有机物的测定吸附管采样，热脱附/气相色谱-质谱法》HJ 644-2013

非甲烷总烃
环境空气总烃、甲烷和非甲烷总烃的测定直接进样气相色谱法》 HJ 604-2017
有组织废气

颗粒物
《固定污染源排气中颗粒物测定与气态污染物采样方法》 GB/T16157-19967
颗粒物
《固定污染源废气低浓度颗粒物的测定重量法》 HJ 836-2017
锡及其化合物
《空气和废气颗粒物中金属元素的测定电感耦合 等离子体发射光谱法》HJ 777-2015
挥发性有机物

《固定污染源废气挥发性有机物的测定固相吸附－热脱附/气相色谱-质谱法》HJ734-2014

噪声

厂界噪声

工业企业厂界环境噪声排放标准GB 12348-2008

3.采样仪器 

表5.5监测仪器型号

名称

型号

实验室编号

智能综合采样器
ADS-2062E
WXA11353、11354、11359~11364
风速气象仪
NK5500
WXA10211
充电便携采气桶
ZY037
WXC11412
低浓度自动烟尘烟气综合测试仪
ZR-3260D
WXA12820、12822
双路烟气采样器
ZR-3710
WXA11204
双路 VOCS 采样器
ZR-3710B
WXA11219
多功能声级计 (2 级）
AWA5688
WXA12116
电子天平
DV215CD
WXA01501
电感耦合等离子体发射光谱仪
Optima8000
WXA06001
气相色谱质谱联用仪
GC2010/GCMS-QP2010Plus
WXA06006
气相色谱仪

GC-2060

WXA00105

电子天平

ES-E120BII

WXA01506

气相色谱质谱联用仪

GC2010/GCMS-QP2010
WXA00202




表六、验收监测内容
	验收监测内容：
（1）废水
本项目不新增废水排放。

（2）废气
监测内容见下表。

表6.2废气有组织及无组织排放监测点位、项目、频次
编号

排气筒名称
检测项目

监测频次

1

FQ-002
颗粒物、锡及其化合物、VOCs
每天检测3次，连续2天（等时间间隔采样）
进、出口同时采样
2
FQ-003
VOCs
每天检测3次，连续2天（等时间间隔采样）
进、出口同时采样
3

厂界无组织排放废气

颗粒物、锡及其化合物、VOCs
无组织排放源下风向10米范围内的浓度最高点，相对应的参照点设在排放源上风向10米范围内，监控点设3个，参照点设1个，连续两天，每天监测3次，共设4个点位。
4

厂内无组织
非甲烷总烃

在厂房门窗（或通风口、其他开口）外1m，距离地面1.5m以上位置进行监测。厂内VOCs任何1h平均浓度的监测按照规定的方法，取1h内三个采样点的平均值。

（3）噪声
该项目噪声监测点位、项目及频次见表6.3。

表6.3 噪声监测点位、项目及频次

监测点位

监测项目

监测频次

厂界四周布置4个检测点

（▲1～▲4）

等效（A）声级

连续2天，

昼间监测1次




表七、验收监测数据
	1.验收监测期间生产工况记录：
乐星电气（无锡）有限公司在监测期间，产量达到核准产量的100%，满足建设项目环保“三同时”竣工验收监测条件。全厂员工430人， 8小时单班制，工作天数250天/年。生产工况检查表见表7.1（数据来源见附件）。
表7.1生产工况检查表

序号
产品名称

年设计能力

实际生产能力

1

可编程逻辑控制器（PLC）

4.7万个/年

4.7万个/年

2

伺服驱动器

1万个/年

1万个/年

3

直流继电器

52万个/年

52万个/年

4

合计
57.7万个/年
57.7万个/年

2.验收监测结果：
（1）废气监测结果

表7.2排气筒FQ-002进口监测数据

监测点位

监测项目

标准限值

单位

监测结果

2020.9.28
2020.10.23
2020.9.29
2020.10.24
第一次

第二次

第三次

第一次

第二次

第三次

排气筒FQ-002进口

排气筒高度

-

m

15

废气流量

-

m3/h

10129
9817
10310
9903
9858
9817
颗粒物
排放浓度

-
mg/m3
＜20

＜20
＜20
＜20
＜20
＜20
颗粒物
排放速率

-
kg/h

/

/
/
/
/
/
锡及其化合物排放浓度

-
mg/m3
ND

ND
ND
ND
ND
ND
锡及其化合物排放浓度
-
kg/h

/

/
/
/
/
/
VOCs

排放浓度

-

mg/m3
3.04
2.26
2.87
1.48
1.51
1.65
VOCs

排放速率

-

kg/h

0.0267
0.02
0.0228
0.0122
0.0126
0.014
表7.3排气筒FQ-002出口监测数据

监测点位

监测项目

标准限值

单位

监测结果

2020.9.28
2020.10.23
2020.9.29
2020.10.24
第一次

第二次

第三次

第一次

第二次

第三次

排气筒FQ-002出口

排气筒高度

-

m

15

废气流量

-

m3/h

7634
7846
7634
9903
9858
9817
颗粒物
排放浓度

120
mg/ m3
ND

ND
ND
ND
ND
ND
颗粒物
排放速率

3.5
kg/h

/
/
/
/
/
/
锡及其化合物
排放浓度

8.5
mg/ m3
ND

ND
ND
ND
ND
ND
锡及其化合物
排放浓度
0.31
kg/h

/

/
/
/
/
/
VOCs

排放浓度

80
mg/ m3
1.85
1.02
0.789
0.784
0.8
0.851
VOCs

排放速率

2.0

kg/h

0.013
0.00708
0.00547
0.00528
0.00543
0.00562
评价

合格

合格
合格
合格
合格

合格
   以上监测结果表明：验收监测期间，本项目FQ-002废气出口VOCs排放浓度和排放速率能达到天津市《工业企业挥发性有机物排放控制标准》（DB12/524-2014）表2中“其他行业”标准要求；颗粒物、锡及其化合物排放浓度和排放速率能达到《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表2中二级标准要求。

表7.4排气筒FQ-003进口监测数据

监测点位

监测项目

标准限值

单位

监测结果

2020.9.28
2020.9.29
第一次

第二次

第三次

第一次

第二次

第三次

排气筒FQ-003进口

排气筒高度

-

m

15

废气流量

-

m3/h

12207.8
12850.3
11737.7
11082.2
11640.3
10970.4
VOCs

排放浓度

-

mg/m3
2.64
1.52
2.28
1.49
1.72
1.57
VOCs

排放速率

-

kg/h

0.0272
0.0165
0.0226
0.0139
0.0169
0.0145
表7.5排气筒FQ-003出口监测数据

监测点位

监测项目

标准限值

单位

监测结果

2020.9.28
2020.9.29
第一次

第二次

第三次

第一次

第二次

第三次

排气筒FQ-003出口

排气筒高度

-

m

15

废气流量

-

m3/h

6351.2
7064.4
6470.3
6818
6579.1
6715.3
VOCs

排放浓度

80
mg/ m3
0.886
1.24
1.01
0.811
0.83
0.868
VOCs

排放速率

2.0

kg/h

0.00489
0.00761
0.00568
0.00477
0.00471
0.00503
评价

合格

合格
合格
合格
合格

合格
   以上监测结果表明：验收监测期间，本项目FQ-003废气出口VOCs排放浓度和排放速率能达到天津市《工业企业挥发性有机物排放控制标准》（DB12/524-2014）表2中“其他行业”标准要求。

表7.6 无组织排放监测数据

检测点

检测项目

执行标准

单位

结  果

2020.9.28
2020.9.29
上风向1#
颗粒物
1
mg/m3
ND
ND
下风向2#

mg/m3
ND
ND
下风向3#

mg/m3
ND
ND
下风向4#

mg/m3
ND
ND
上风向1#
锡及其化合物
0.24
mg/m3
ND

ND
下风向2#

mg/m3
ND
ND
下风向3#

mg/m3
ND
ND
下风向4#

mg/m3
ND
ND
上风向1#
VOCs
2
mg/m3
0.0181-0.0218

0.0174-0.0233
下风向2#

mg/m3
0.0325-0.0419

0.0375-0.05
下风向3#

mg/m3
0.0312-0.0576

0.0304-0.0438
下风向4#

mg/m3
0.045-0.106

0.0339-0.0458
评价

合格

合格

以上监测结果表明：验收监测期间，本项目无组织废气中VOCs满足天津市地方标准《工业企业挥发性有机物排放控制标准》（DB12/524-2014）表5中其他行业无组织排放监控浓度限值，颗粒物、锡及其化合物满足《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表2中无组织排放监控浓度限值。
表7.7无组织排放监测数据

检测点

检测项目

执行标准

单位

结  果

2020.9.29
厂内门窗处
非甲烷总烃
6
mg/m3
0.94
0.94

0.98

均值
0.953
评价

合格

以上监测结果表明：验收监测期间，非甲烷总烃厂区内无组织排放限值满足《挥发性有机物无组织排放控制标准》（GB37822-2019）表A.1中厂区内无组织排放限值要求。
（3）厂界噪声监测数据
表7.8 噪声监测结果及评价（单位：dB(A)）
监测日期

测点编号

N1
N2
N3
N4
2020.9.28
测量结果dB(A)

Leq（昼）

63.5
62.9
63
60.5
标准限值dB(A)

Leq（昼）

65

65
65
65

评价

达标

达标
达标
达标

2020.9.29
测量结果dB(A)

Leq（昼）

63.3
63.4
62
61.2
标准限值dB(A)

Leq（昼）

65

65
65
65

评价

达标

达标
达标
达标

以上监测结果表明：验收监测期间，本项目各厂界噪声检测点昼间等效声级均符合《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB 12348-2008）中3类标准。

3.污染物总量核算
根据本次验收监测结果对企业废气污染物总量进行核算，废气总量核算表见表7.9污染物排放总量与控制指标对照表见表7.10。由表中可以看出，废气污染物年排放总量指标满足环评中核定的总量控制要求。

表7.9 气污染物排放总量核算
污染物
排放口
排放浓度（mg/m3）
平均排放速率（kg/h）
年运行时间（h）
按实际负荷年排放总量（吨）
范围

平均值
颗粒物
FQ-002
ND

ND
/
500

0

锡及其化合物

ND

ND
/
2000

0

VOCs

0.784-1.85
1.0157
0.0137
2000

0.02754
VOCs
FQ-003
0.811-1.24
0.9408
0.0054
2000
0.01096
表7.10染物排放总量与控制指标对照表

类别
项目
实际排放总量（吨/年）

总量控制指标（吨/年）

是否达到总量控制指标

废气

有组织

颗粒物
0
0.0005
符合总量控制要求

锡及其化合物
0
0.0012
VOCs

0.0385
0.0912
注：总量控制指标为全厂排放量。

4.固体废物验收调查结果与评价
项目固体废物主要为本项目固体废物主要为清洗废水、废抹布手套、废油墨桶、废纸、生活垃圾。固废实际调查情况见表7.10。
表7.10  本项目固废实际调查情况表

产生

工序

固废名称

属性

废物代码

产生量（t/a）

贮存

情况

风险

防控措施

处置利用方式

环评

实际

环评及批复要求

实际建设

测试、品质检查

不合格品

一般

固废

99

1

1

桶

/

相关单位回收利用

相关单位回收利用

产品测试

报废品

99

0.5

0.5

桶
办公

废LED灯管

99

0.36

0.36

桶
办公

废硒鼓

99

0.1

0.1

桶

灌胶
废化学品包装
危险 固废
HW49

900-041-49

0.1

0.1

袋装
密封保存

委托有资质单位处置

委托无锡能之汇环保科技有限公司处置
设备维护

废润滑油
HW08

900-249-08

5

5

桶

密封保存，均放置于防渗托盘中

委托无锡中天固废处置有限公司处置
废气治理

废过滤网
HW49

900-041-49

0.5

0.5

桶

密封保存

委托无锡能之汇环保科技有限公司处置

废活性炭
HW49

900-041-49

0.0019

0.0019

委托无锡中天固废处置有限公司处置
以上调查结果表明：

①本项目固体废物产生情况与环评一致，无变化。

②本项目固体废物均使用符合标准的容器盛装，且装在容器及材质均满足强度要求，其中危险废物废润滑油密封保存后防治防渗漏托盘中，废化学品包装、废过滤网、废活性炭密封保存。
③本项目一般固废与危险固废分别收集堆放于固定场所，贮存场所满足《建设项目危险废物环境影响评价指南》中“四防”（防风、防雨、防晒、防渗漏）要求，且贮存场所已按《危险废物贮存污染控制标准》要求设置标志牌及标签。
④本项目一般工业固体废物收集堆放于固定场所，贮存场所满足《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》的要求，无危险废物和生活垃圾混入，不露天堆放，且贮存场所按照《环境保护图形标志—固体废物贮存（处置）场》设置固体废物堆放场的环境保护图形标志。
⑤本项目按要求指定危险废物年度管理计划，并在危险废物转移时严格落实转移审批手续。

⑥本项目一般所有固体废物均合理利用处置，其中一般固废由回收单位回收利用，危险固废委托无锡中天固废处置有限公司、无锡能之汇环保科技有限公司处置，生活垃圾由环卫部门统一清运填埋。

综上，本项目固体废物的产生、贮存、转移、利用处置等均达到竣工环境保护验收要求。

5.环评批复落实情况

序号

环评批复要求
执行情况

1
本项目性质为扩建，建设地点为无锡国家高新技术产业开发区102-A地块（利用现有厂房），总投资4933万元，建设年扩产57.7万个电气元件及新建配套实验室项目，全厂形成年产电气元件657.7万个（包括低压断路器47万个、交流接触器437万个、低压继电器96.5万个、可编程逻辑控制器(PLC)16.3万个、变频器7.9万个、伺服驱动器1万个、直流继电器52万个）、电力电气零部件180万个的生产能力。项目投产后的产品、规模、生产工艺、设备的类型和数量必须符合报告表内容。
本项目性质为扩建，建设地点为无锡国家高新技术产业开发区102-A地块（利用现有厂房），总投资4933万元，建设年扩产57.7万个电气元件及新建配套实验室项目，全厂形成年产电气元件657.7万个（包括低压断路器47万个、交流接触器437万个、低压继电器96.5万个、可编程逻辑控制器(PLC)16.3万个、变频器7.9万个、伺服驱动器1万个、直流继电器52万个）、电力电气零部件180万个的生产能力。项目投产后的产品、规模、生产工艺、设备的类型和数量必须符合报告表内容。
2
本项目不新增废水排放。
本项目不新增废水排放。
3
进一步优化废气处理方案，严格控制无组织废气排放，确保各类工艺废气的收集、处理效率及排气筒高度等措施均达到报告表提出的要求，各工艺废气分别经对应排气筒排放。模块组装焊、锡焊工序产生的锡及其化合物，组装焊接、等离子焊、点焊、激光焊工序产生的颗粒物执行《大气污染物综合排放标准》(GB16297-1996)表2中的二级标准及无组织浓度排放限值要求；灌胶、固化、冷却工序产生的VOCs参照执行天津市《工业企业挥发性有机物排放控制标准》 (DB 12/524-2014)表2和表 5相关标准；厂区内VOCs无组织排放监控点浓度执行《挥发性有机物无组织排放控制标准》 (GB37822-2019)表A.1中特别排放限值。
模块组装焊、锡焊工序产生的锡及其化合物，组装焊接、等离子焊、点焊、激光焊工序产生的颗粒物达到《大气污染物综合排放标准》(GB16297-1996)表2中的二级标准及无组织浓度排放限值要求；灌胶、固化、冷却工序产生的VOCs满足天津市《工业企业挥发性有机物排放控制标准》 (DB 12/524-2014)表2和表 5相关标准；厂区内VOCs无组织排放监控点浓度达到《挥发性有机物无组织排放控制标准》 (GB37822-2019)表A.1中特别排放限值。
4
选用低噪声设备，合理布局并采取有效的减振、隔声等降噪措施，确保厂界噪声达到《工业企业厂界环境噪声排放标准》(GB12348-2008) 3类排放标准。

已选用低噪声设备，合理布局并采取有效的减振、隔声等降噪措施，厂界噪声可达到《工业企业厂界环境噪声排放标准》 (GB12348-2008)3类排放标准。

5

按“减量化、资源化、无害化”的处置原则，落实各类固体废物的收集、处置和综合利用措施，实现固体废物零排放。生活垃圾委托环卫部门处理；一般固废综合利用处置；危险废物应委托 具备危险废物处置资质的单位进行安全处置，并按规定办理危险废物转移处理审批手续。固体废物在厂区的堆放 、贮存、转移等应符合《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》(GB18599-2001 ) 和《危险废物贮存污染控制标准》(GB18597-2001)的有关要求，防止产生二次污染。
企业已按“减量化、资源化、无害化”的处置原则，落实各类固体废物的收集、处置和综合利用措施，实现固体废物零排放。一般废物综合利用处置，废润滑油、废活性炭等危险废物委托无锡中天固废处置有限公司处置；废化学品包装袋、废过滤网委托无锡能之汇环保科技有限公司处置。实施转移前向环保行政管理部门申报转移手续。厂内危险废物的收集和贮存符合《危险废物贮存污染控制标准》（GB18597-2001）和《江苏省固体废物污染环境防治条例》的有关要求，防止产生二次污染。

6

按《江苏省排污口设置及规范化整治管理办法》（苏环控(1997)) 122号）的要求规范化设置各类排污口和标识。

已按《江苏省排污口设置及规范化整治管理办法》（苏环控(1997)) 122号）的要求规范化设置各类排污口和标识。

7

根据报告表推荐，全厂1#生产车间、2#生产车间外周边100米范围内，不得新建居民住宅区、学校、医院等环境保护敏感点。
根据报告表推荐，全厂1#生产车间、2#生产车间外周边100米范围内，不得新建居民住宅区、学校、医院等环境保护敏感点。



表八、验收结论
	验收结论

（1）废水

本次验收项目不新增污水排放。未测雨水排放口和污水排放口。
（2）废气

企业组装焊接、等离子焊、点焊、激光焊、锡焊、模块组装焊、灌胶、固化、冷却废气经有效收集，由“过滤网+低温等离子+活性炭”处理装置处理，尾气经15m高排气筒（FQ02）排放；实验室废气经设备上的集气管收集，由“过滤网+低温等离子+活性炭”处理装置处理，尾气经15m高排气筒（FQ03）排放。

未被捕集的废气在车间内无组织排放。

验收监测结果表明：VOCS达到天津市地方标准《工业企业挥发性有机物排放控制标准》（DB12/524-2014）表2中“其他行业”标准和表5中其他行业的厂界监控点浓度限值；颗粒物、锡及其化合物达到《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表2中二级标准和无组织排放监控浓度限值。非甲烷总烃厂区内无组织排放限值执行《挥发性有机物无组织排放控制标准》（GB37822-2019）表A.1中厂区内无组织排放限值要求。
（3）噪声
本项目2020年9月28日～2020年9月29日验收监测期间，厂界昼间噪声达到《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB 12348-2008）中3类标准。
（4）固（液）体废物

本项目固体废物贮存及处理管理检查已参照一般固废的暂存执行《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》(GB18599-2001)及修改公告(环境保护部公告2013年第36号)，危险废物暂存场所执行《危险废物贮存污染控制标准》(GB18597-2001）及修改公告(环境保护部公告2013年第36号)等相关要求执行。

（5）总量控制结论
根据验收监测期间工况和污染物排放情况，验收监测报告表明：废气污染物排放总量均符合环评批复总量控制要求。
（6）废水排放口、废气排放口等已按照《江苏省排污口设置及规范化整治管理办法》[苏环控（97）122号]要求建设。
该项目已按国家有关建设项目环境管理法规要求进行了环境影响评价，工程相应的环保设施与主体工程同时设计、同时施工、同时投入使用，基本能够按照“三同时”制度的要求来执行。建议通过环保“三同时”监工验收，并提出以下建议：
加强生产设施及污染防治设施运行的管理，定期对污染防治设施进行保养检修，确保污染物长期稳定达标排放。
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图3-1  废气走向及监测点位图
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