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表一

建设项目名称
汽车用线束连接器、注塑件及汽车零部件产品用制造设备与装置生

产技改项目（部分验收）

建设单位名称 安费诺汽车连接系统（常州）有限公司

建设项目主管部门 常州市新北区环境保护局

建设项目性质 新建 □ 技改、扩建 □√ 迁建 □（划√）
主要产品名称 汽车线束 注塑件 汽车零部件产品用制造设备与装置

设计生产能力 6320万只/年 4800万只/年 120套/年
实际生产能力 6320万只/年 1600万只/年 120套/年
环评时间 2016年 9月 开工日期 /

投入生产时间 已投产
现场监测

时间
2017.4.18-19

环评报告表

审批部门
常州市新北区环境保护局

环评表

编制单位

常州市常武环境

科技有限公司

环保设施

设计单位
/ 环保设施

施工单位
/

投资总概算 1075万美元
环保投资总概

算
30万元 比例 0.43%

实际总投资 988万美元 实际环保投资 15万元 比例 0.23%

验收监测依据

1、《建设项目环境保护管理条例》(国务院令第 253号令)；
2、《建设项目竣工环境保护验收管理办法》(国家环保总局第 13
号令,2001年 12月)；
3、《关于转发国家环保总局〈关于建设项目环境保护设施竣工验
收监测管理有关问题的通知〉通知》（江苏省环境保护局，苏环控
[2000]48号）；
4、《江苏省排污口设置及规范化整治管理办法》(江苏省环境保护
局，苏环管[97]122号)；
5、《江苏省排放污染物总量控制暂行规定》(江苏省政府[1993]第
38号令)；
6、《汽车用线束连接器、注塑件及汽车零部件产品用制造设备与
装置生产技改项目环境影响报告表》（常州市常武环境科技有限公
司，2016年 9月）；
7、《汽车用线束连接器、注塑件及汽车零部件产品用制造设备与
装置生产技改项目环境影响报告表的批复》（常州市新北区环境保
护局，常新环表[2016]200号，2016年 11月 1日)；
8、《汽车用线束连接器、注塑件及汽车零部件产品用制造设备与
装置生产技改项目竣工环境保护验收（部分验收）监测方案》（常
州苏测环境检测有限公司，2017年 4月 13日）。
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续表一

验收监测

标准标号、

级别

1.污水

该厂区实行“雨污分流、清污分流”，注塑工段设备用冷却水循环

使用，定期添加，不外排；项目不产生工艺废水，不新增生活污水。

2.废气

该项目 1F北侧注塑车间注塑工段和 2F灌胶工段产生的非甲烷总

烃废气经分别收集后，一并汇入 1套活性炭吸附装置进行处理，最后

通过 1根 15m高 1#排气筒排放，未捕集的废气无组织排放；3F灌胶和

注塑工段产生的非甲烷总烃废气经分别收集后，一并汇入 1套活性炭

吸附装置进行处理，最后通过 1根 15m高 3#排气筒排放，未捕集的废

气无组织排放；焊接工段产生的锡及其化合物废气无组织排放。相关

执行标准见下表。

污染物

最高允许排

放浓度

（mg/m3）

最高允许排放速率（kg/h）
标准来源

排气筒高度（m） 二级

非甲烷总烃 120 15 5.0
《大气污染物综合排放标准》

（GB16297-1996）表 2标准

污染物
无组织排放监控浓度限值（mg/m3）

标准来源
监控点 浓度（mg/m3）

非甲烷总烃 周界外浓度

最高点

4.0 《大气污染物综合排放标准》

（GB16297-1996）表 2标准锡及其化合物 0.24

注：本项目排气筒高度未高于附近 200米范围内建筑物高度 5 米以上，排放速率标准值严格

50%执行。

3.噪声

该项目东、西、北厂界昼夜间噪声执行《工业企业厂界环境噪声

排放标准》（GB12348-2008）表 1中 3类标准，南厂界昼夜间噪声执

行《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）表 1中 4类
标准。
监测对象 类别 昼间 夜间 执行标准

厂界噪声
3类 65dB(A) 55dB(A) 《工业企业厂界环境噪声排放标准》

(GB12348-2008)4类 70dB(A) 55dB(A)

4.污染物排放总量
污染源 污染物 环评及批复总量

废气 非甲烷总烃 0.0378
备注 单位：t/a
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表二

主要生产工艺及污染物产出流程（附示意图）

一、建设项目概况

安费诺-泰姆斯（常州）通讯设备有限公司于 2016年 12月 8日

变更为安费诺汽车连接系统（常州）有限公司。(变更说明详见附件)

安费诺汽车连接系统（常州）有限公司位于常州高新技术产业开发区

天山路 20号，目前租用常州华瑞福海电子科技有限公司工业厂房从

事生产，公司引进注塑机、超声波焊接设备、KOMAX线束加工设备、

测试设备、HSD全自动设备、全自动压接设备、焊接设备、点胶机

流水线等生产设备，设计新增生产规模为年产汽车线束连接器 6320

万只、注塑件 4800万只、汽车零部件产品用制造设备与装置 120套。

安费诺汽车连接系统（常州）有限公司现有项目环保手续情况见

下表：

项目名称 审批部门及时间 竣工环保验收情况 备注

安费诺-泰姆斯（常州）通讯设备有限

公司搬迁项目（年产手机 SIM卡座

4000万只、手机底部接口 4000万只、

手机电池连接器 100万只、手机用天

线连接器 100万只）

常州市新北区环保

局常新环 2008
（255）2008年 8

月 29日

常州市新北区环保

局 2008年 11月 5
日

/

汽车及通讯设备用注塑件、冲压件和

汽车线束生产技术改造工程项目

常州市新北区环保

局常新环表

[2014]14号 2014年
3月 10日

企业已开展《纳入

环境保护登记管理

建设项目自查评

估》

在新北

区河海

街道公

示内容

完整，

没有删

减

汽车及通讯设备用注塑件、冲压件和

汽车线束、工业连接器生产技术改造

扩建项目

常州市新北区环保

局常新环表

[2015]59号 2015年
4月 17日

目前公司因内部结构调整，原公司手机部（主要生产手机卡座、

手机接口、手机电池连接器等产品）和工业部（主要生产工业连接器

等产品）的两个部门已迁出公司所在地（天山路 20号），仅保留汽

车部（主要生产汽车用线束连接器等产品）。
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续表二

安费诺汽车连接系统（常州）有限公司于 2016年 9月委托常州

市常武环境科技有限公司编制完成了《汽车用线束连接器、注塑件及

汽车零部件产品用制造设备与装置生产技改项目环境影响报告表》，

于 2016年 11月 1日获得常州市新北区环境保护局批复意见（常新环

表[2016]200号）。

根据现场勘查，本项目 1F 南侧注塑车间内注塑机未进场安装，

无相应环保设施，目前实际投资 988 万美元，实际新增产能为年产汽

车线束连接器 6320 万只、注塑件 1600 万只、汽车零部件产品用制造

设备与装置 120 套。故本次验收项目为部分验收。

本项目现有员工人数为 750人，采用两班制工作方式生产，每班

12小时，年工作 300天。设一座餐厅，仅为员工提供就餐场所，不

设宿舍、浴室。

项目产品规模及环保工程见表 2-1、主要生产设备见表 2-2、主要

原辅材料消耗表 2-3。
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续表二

表 2-1产品规模及环保工程一览表

类别 环评/批复内容 实际内容

建设项目
年产汽车线束连接器 6320万只、注塑件 4800万只、汽

车零部件产品用制造设备与装置 120套

年产汽车线束连

接器 6320万只、

注塑件 1600万只、

汽车零部件产品

用制造设备与装

置 120套

环

保

工

程

废水

处理

该厂区实行“雨污分流、清污分流”，注塑工段设备用

冷却水循环使用，定期添加，不外排；项目不产生工艺

废水，不新增生活污水。

一致

废气

处理

该项目 1F 北侧注塑车间注塑工段和 2F 灌胶工段产生

的非甲烷总烃废气经分别收集后，一并汇入 1套活性炭

吸附装置进行处理，最后通过 1根 15m高 1#排气筒排

放，未捕集的废气无组织排放；1F南侧注塑车间注塑

工段产生的非甲烷总烃废气收集后经 1 套活性炭吸附

装置进行处理，最后通过 1根 15m高 2#排气筒排放，

未捕集的废气无组织排放；3F灌胶和注塑工段产生的

非甲烷总烃废气经分别收集后，一并汇入 1套活性炭吸

附装置进行处理，最后通过 1根 15m高 3#排气筒排放，

未捕集的废气无组织排放；焊接工段产生的锡及其化合

物废气无组织排放。

本项目因 1F南注

塑车间内注塑机

未进场安装，无注

塑废气排放，故未

设置活性炭吸附

装置和 2#废气排

气筒，其他一致

噪声

处理

噪声源主要来自车间生产设备运行时产生的噪声，通过

合理设备选型、合理布局、合理安排生产工段班次，高

噪设备做好隔声、吸声、减振等措施降噪。

一致

固废

处理

废试剂空瓶、废试剂、废墨盒、墨芯、废密封胶包装桶

（含废胶、废抹布手套等）、废活性炭、废乳化液、空

压油水委托有资质单位集中处理；电线边角料、废绝缘

皮、金属边角料、不合格品、塑料边角料外卖综合利用；

废外购件供应商调换；生活垃圾环卫处收集后集中处

理。

废试剂空瓶、废试

剂、废墨盒、墨芯、

废密封胶包装桶

（含废胶、废抹布

手套等）、废活性

炭、废乳化液、空

压油水暂存于危

废存放区，其他一

致。
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续表二

表 2-2主要生产设备一览表

类别 规格及型号 环评/批复内容（台） 实际内容（台）

生产

设备

压接机 40 57
剥线机 1 7
断线机 8 12

PBC 生产线 3 2
半自动焊接机 1 一致

灌胶设备 2 一致

热印+断线设备 3 一致

注塑机 18 6
超声波焊接设备 9 10

KOMAX 线束加工设备 6 一致

热处理设备 2 4
包装设备 1 4

橡胶圈定位设备 1 9
全自动压接设备 1 4
HSD 全自动设备 1 一致

送线机 1 /
压合机 9 47

压接机及模具 2 13
切剥线机 1 5
点胶机 1 /

AK2 焊接设备 6 11
三相次级整留焊接机 1 /

点胶机流水线 1 一致

KOMAX 全自动 1 12
双液配比灌胶机 1 一致

超声波线束机 1 /
半自动同轴电缆剥皮机 2 一致

点胶机器人 1 /
喷墨打印机 8 9
线切割机床 1 一致

焊接机 1 /
AK2 转盘组装机 1 4

组装机 3 10
自动线束机 1 /

DBS 4 组装设备 1 /
焊接设备 1 3

双压接设备 1 /
加热机 2 /
折边机 4 /
切管机 1 2
包胶机 / 7
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续表二

续表 2-2主要生产设备一览表

表 2-3主要原辅材料消耗一览表
产品名称 环评用量 实际用量

聚己二酰己二胺（尼龙-66）塑料粒子 PA66 13.674t/a 4.6t/a
聚对苯二甲酸丁二醇酯塑料粒子 PBT 4.0t/a 1.4t/a

聚对亚苯基对苯二甲酰胺塑料粒子 LCP 1.52t/a 0.5t/a
热塑性弹性体 TPE 0.03t/a 0.01t/a

密封胶(双组份聚氨酯树脂) 11.02t/a 一致
电线（绞线、屏蔽线） 1256万米/a 一致

端子 4258.24万个/a 一致
外壳(部分外购，部分来自公司注塑工段) 1323.1088万个/a 一致

套管 410.08万米/a 一致
胶带 495.84万米/a 一致
滑块 356.2077万个/a 一致
盖板 356.2077万个/a 一致
扎带 900.48万个/a 一致

橡胶圈 288万个/a 一致
陶瓷片 576万个/a 一致
插排针 360万个/a 一致
针脚护套 180万个/a 一致
线路板 28.8万个/a 一致
螺丝 28.8万个/a 一致

金属管 10.0万米/a 一致
金属环 28.8万个/a 一致
雨塞 28.8万个/a 一致

内绝缘 28.8万个/a 一致
弹簧夹 28.8万个/a 一致
铁氧体 28.8万个/a 一致
无铅焊锡 0.36t/a 一致

电气部分材料
(包括：PLC可编程逻辑控制器，触摸屏、变频器、
伺服控制 28器、各类传感器、照 29相系统、断路
器、接触器、开关电源、端子排、总线控制器等)

120套/a 一致

测试仪器 120套/a 一致
机械部分材料(包括设备框架、气缸、电磁阀、电缸、
滑块、测试探针、螺丝等) 120套/a 一致

活性炭 0.38t/a 0.27t/a
打印机实验室检测用油墨、配套溶剂 1145瓶/a 一致

类别 规格及型号 环评/批复内容（台） 实际内容（台）

检测
设备

检测设备 6 5
压接成像分析仪 1 一致

测试设备 12 56
智能示波器 2 /
高压测试仪 1 7
测试台 1 45
测试仪 3 /

压接端子打磨仪 1 /
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续表二

二、生产工艺流程及产污环节

1.汽车线束生产工艺流程：

①汽车线束产品中气囊线束产品、安全带线束产品、天窗线束产

品、方向盘线束产品生产工艺类似，见下图：

说明：验收期间该生产工艺流程与环评一致。
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续表二

工艺简述：

外购电线根据工艺要求和加工设备不同，分别进行断线、剥绝缘

皮和压接端子，再在绞线外部装配外壳、塑料套管等配件，并裹上无

纺胶布，最后进行电性能测试，测试合格的线束表面需使用喷墨打印

机标出线束的规格、生产厂商等信息，最终经终检合格后，即为气囊

线束产品、安全带线束产品、天窗线束产品、方向盘线束产品。其中

气囊线束和安全带线束产品存在焊接工段，有少量的焊接废气 G1产
生。生产过程中有噪声 N、电线边角料 S1、废绝缘皮 S2、金属边角

料（废端子）S3、废外购件 S4、不合格品 S5、废试剂空瓶 S6、废溶

剂 S7和废墨盒、墨芯 S8产生。

②汽车线束中灯线束和Spindle drive产品生产工艺类似，见下图：
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续表二

说明：验收期间该生产工艺流程与环评一致。

工艺简述：

灯线束产品中绞线分别进行断线、剥绝缘皮和压接端子，再在绞

线外部装配外壳（部分外购，部分来自公司注塑车间）、预热后的缩

管、IDC外壳等配件，并裹上无纺胶布。压接端子处需使用双组份密

封胶进行密封，公司采用双组份聚氨酯树脂，按 A：B=1.3:1的比例

进行配比，并装入灌胶机或点胶机内自动灌胶，经电加热固化后进行

电性能气密性测试，测试合格的线束表面需使用喷墨打印机标出线束

的规格、生产厂商等信息，最终经终检合格后，即为灯线束产品。

Spindle drive产品中屏蔽线分别去编织线、铝箔，并压接接地片，

装配套管后进行压接，Spindle drive产品中绞线分别进行断线、剥绝

缘皮后，再与压接后的屏蔽线进行装配，穿套管、外护套和焊接电路

板。焊接处需使用双组份密封胶进行密封，配比好的密封胶装入灌胶

机或点胶机内自动灌胶，经电加热固化后进行电性能气密性测试，测

试合格的线束表面需使用喷墨打印机标出线束的规格、生产厂商等信

息，最终经终检合格后，即为 Spindle drive产品。

生产过程中有噪声 N、电线边角料 S1、废绝缘皮 S2、金属边角

料（废端子）S3、废外购件 S4、不合格品 S5、废试剂空瓶 S6、废试

剂 S7、废墨盒、墨芯 S8、废密封胶包装桶 S9、焊接废气 G1和灌胶

废气 G2产生。
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续表二

③汽车线束中 HSD和 Fakra产品生产工艺类似，见下图：

说明：验收期间该生产工艺流程与环评一致。

工艺简述：

HSD产品中电线分别进行断线、剥护套、剥铝箔，压接金属环、

端子，再在电线外部装配内绝缘、外壳（部分外购，部分来自公司注

塑车间）、金属套管等配件，经电性能测试合格的线束表面需使用喷

墨打印机标出线束的规格、生产厂商等信息，最终经终检合格后，即

为 HSD产品和 Fakra产品。

生产过程中有噪声 N、电线边角料 S1、废绝缘皮 S2、金属边角

料（废端子、金属环）S3、废外购件 S4、不合格品 S5、废试剂空瓶

S6、废试剂 S7、废墨盒、墨芯 S8产生。
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续表二

④汽车线束中 NOX产品生产见下图：
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续表二

说明：验收期间该生产工艺流程与环评一致。

工艺简述：

NOX产品中电线分别进行断线、剥护套、剥铝箔后，装入雨塞

和外壳（部分外购，部分来自公司注塑车间）后压接成型，后装配插

排针和针脚护套、外壳（部分外购，部分来自公司注塑车间）、上盖、

下盖、护套、扎扣等配件，并焊接成型。再装配大金属管和橡胶圈，

并压接成型，最后装入小金属管和弹簧夹，经电性能测试合格的线束

表面需使用喷墨打印机标出线束的规格、生产厂商等信息，最终经终

检合格后，即为 NOX产品。

生产过程中有噪声 N、电线边角料 S1、废绝缘皮 S2、废外购件

S4、不合格品 S5、废试剂空瓶 S6、废试剂 S7、废墨盒、墨芯 S8和

焊接废气 G1产生。

⑤汽车线束中气囊连接器产品生产见下图：

说明：验收期间该生产工艺流程与环评一致。

工艺简述：

公司自产的注塑件装入上下密封圈、回拉环、内挡圈、内胆和外

购组件，经外观检验合格后包装入库。塑件表面使用喷墨打印机标出

产品的规格、生产厂商等信息。生产过程中有噪声 N、废外购件 S4

和废墨盒、墨芯 S8产生。
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续表二

⑥汽车线束中气囊连接头产品生产见下图：

说明：验收期间该生产工艺流程与环评一致。

工艺简述：

气囊连接头产品中电线分别进行断线和反绞后，进行穿线和穿铁

氧体，并剥去少量电线的绝缘皮，压接和焊接成型。再装入外壳（部

分外购，部分来自公司注塑车间）、盖板、滑块等配件，经电性能测

试合格的线束表面需使用喷墨打印机标出线束的规格、生产厂商等信

息，最终经终检合格后，即为气囊连接头产品。

生产过程中有噪声 N、电线边角料 S1、废绝缘皮 S2、废外购件

S4、不合格品 S5、废试剂空瓶 S6、废试剂 S7产生。
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2.注塑件生产工艺流程：

说明：验收期间该生产工艺流程与环评一致。

工艺简述：

将外购的各类塑料粒子抽入注塑机料筒内，并通过注塑机螺杆的

旋转和机筒外壁加热，使塑料粒子成为熔融状态，温度约 260~280℃，

然后注塑机进行合模和注射，将熔融的塑料通过较高压力和较快的速

度注入温度较低的闭合模具内，经过一定时间、压力保持、水冷却，

使其固化成型，开模取出注塑件，经检验合格后，包装入库。注塑工

段有噪声 N、塑料边角料 S10和注塑废气 G3产生，检验工段有不合

格件作为塑料边角料 S10处置。
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续表二

3.汽车零部件产品用制造设备与装置生产工艺流程：

说明：验收期间该生产工艺流程与环评一致。

工艺简述：

汽车零部件产品用制造设备与装置产品主要生产工艺以装配为

主，将外购的电气部分材料、机械部分材料和外购的测试仪器，人工

进行装配，经检验合格后入库。
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续表二

三、主要产污环节

生产过程及配套公用工程中主要产污环节如下：

（1）废水：该厂区实行“雨污分流、清污分流”，注塑工段设备用冷

却水循环使用，定期添加，不外排；项目不产生工艺废水，不新增生

活污水。

（2）废气：该项目 1F北侧注塑车间注塑工段和 2F灌胶工段产生的

非甲烷总烃废气经分别收集后，一并汇入 1套活性炭吸附装置进行处

理，最后通过 1根 15m高 1#排气筒排放，未捕集的废气无组织排放；

3F灌胶和注塑工段产生的非甲烷总烃废气经分别收集后，一并汇入 1

套活性炭吸附装置进行处理，最后通过 1根 15m高 3#排气筒排放，

未捕集的废气无组织排放；焊接工段产生的锡及其化合物废气无组织

排放。

（3）噪声：噪声源主要来自车间生产设备运行时产生的噪声，通过

合理设备选型、合理布局、合理安排生产工段班次，高噪设备做好隔

声、吸声、减振等措施降噪。

（4）固体废物：废试剂空瓶、废试剂、废墨盒、墨芯、废密封胶包

装桶（含废胶、废抹布手套等）、废活性炭、废乳化液、空压油水暂

存于危废存放区；电线边角料、废绝缘皮、金属边角料、不合格品、

塑料边角料外卖综合利用；废外购件供应商调换；生活垃圾环卫处收

集后集中处理。
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表三

根据江苏省环境保护厅文件《关于加强建设项目重大变动环评管

理的通知》（苏环办[2015]256号）第三条：“建设项目存在变动但

不属于重大变动的，纳入竣工环保验收管理”。该项目变动环境影响

分析情况如下：

1、地点、性质、规模

该项目的建设地点未发生变化；生产产品的品种及产能均未发生

变化。

2、主要设备
类别 规格及型号 环评分析数量（台） 变动影响分析数量（台）

生产

设备

压接机 40 57
剥线机 1 7
断线机 8 12

超声波焊接设备 9 10
热处理设备 2 4
包装设备 1 4

橡胶圈定位设备 1 9
全自动压接设备 1 4

压合机 9 47
压接机及模具 2 13
切剥线机 1 5

AK2 焊接设备 6 11
KOMAX 全自动 1 12

喷墨打印机 8 9
AK2 转盘组装机 1 4

组装机 3 10
焊接设备 1 3
切管机 1 2
包胶机 / 7

检测
设备

测试设备 12 56
高压测试仪 1 7
测试台 1 45
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续表三

3、主要原辅材料

该项目主要原辅材料种类未发生变化。

4、生产工艺

该项目生产工艺未发生变化。

5、污染防治设施

该项目污染防治设施未发生变化。

变动影响分析结论：根据以上分析，该公司“汽车及通讯设备用

注塑件、冲压件和汽车线束生产技术改造工程项目”、“汽车及通讯

设备用注塑件、冲压件和汽车线束、工业连接器生产技术改造扩建项

目”和“汽车用线束连接器、注塑件及汽车零部件产品用制造设备与

装置生产技改项目”，在建设实施过程中主要产品方案及产能、主要

生产设备、主要原辅材料、生产工艺和环境保护措施均未发生重大变

动，不新增污染因子和污染物排放量的增加，未导致环境影响及环境

风险的显著增加。

因此安费诺汽车连接系统（常州）有限公司于 2017年 4月编制

了《汽车及通讯设备用注塑件、冲压件和汽车线束生产技术改造工程

项目，汽车及通讯设备用注塑件、冲压件和汽车线束、工业连接器生

产技术改造扩建项目和汽车用线束连接器、注塑件及汽车零部件产品

用制造设备与装置生产技改项目变动影响分析》。

我公司已对企业的变动情况进行核实，情况属实。
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表四

主要污染源、污染物处理和排放流程：

根据该项目现场勘察情况，其污染物产生、防治措施、排放情况及本次验收

监测内容具体见下表 3-1、监测分析方法见下表 3-2。

表 3-1 项目主要污染物产生、防治、排放及验收监测情况一览表

表 3-2监测分析方法

类别 项目名称 分析方法

废气
非甲烷总烃

气相色谱法《空气和废气监测分析方法》国家环保总局 2003年（第四版增补版）

6.1.5.1
锡及其化合物 《大气固定污染源 锡的测定 石墨炉原子吸收分光光度法》HJ/T 65-2001

噪声 厂界环境噪声 《工业企业厂界环境噪声排放标准》GB12348-2008

污染
类别

污染源 污染因子 防治措施 排放情况 验收监测情况

废气

1F北侧注塑车间
注塑工段和 2F灌

胶工段
非甲烷总烃

1套活性炭吸附
装置处理

1根 15米高 1#
排气筒排放

处理设施 1个进口，1
个出口，每天监测 3
次，连续监测 2天

3F灌胶和注塑工
段

1套活性炭吸附
装置处理

1根 15米高 3#
排气筒排放

处理设施 1个进口，1
个出口，每天监测 3
次，连续监测 2天

1F北侧注塑车间
注塑工段和 2F灌
胶工段以及 3F灌
胶和注塑工段未捕

集的废气

非甲烷总烃
/ 无组织排放

上风向 1个点位，下风
向 3个点位，每天监测
3次，连续监测 2天

焊接工段 锡及其化合物

噪声
噪声源主要来自车间生产设备运行

时产生的噪声

通过合理设备选
型、合理布局、
合理安排生产工
段班次，高噪设
备做好隔声、吸
声、减振等措施

降噪。

持续排放

东、西、南、北厂界各
设 1个监测点，昼夜间
各监测 1次，连续监测
2天

固废

废试剂空瓶、废试剂、废墨盒、墨芯、
废密封胶包装桶（含废胶、废抹布手
套等）、废活性炭、废乳化液、空压

油水

暂存于危废存放
区

零排放 环境管理检查电线边角料、废绝缘皮、金属边角料、
不合格品、塑料边角料

外售综合利用

生活垃圾
环卫处收集后集

中处理
废外购件 供应商调换
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废气监测点位示意图：

说明：本项目平面布置图与环评一致。

注：○为无组织废气监测点；◎为有组织废气排放监测点。

1#、2#、3#、4#点位为 4 月 18 日无组织监测点位；

5#、6#、7#、8#点位为 4 月 19 日无组织监测点位。

2017 年 4 月 18 日，天气晴，风速 1.4m/s，风向为西风；

2017 年 4 月 19 日，天气晴，风速 1.0m/s，风向为东风。
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表五、废气监测结果

废气来源
监测

时间

监测

项目
监测点位

监测结果
执行标准

（mg/m³）
参照标准

（mg/m³） 备注
1 2 3 最大值

无组织废气

4 月 18 日

非甲烷总

烃

1# 1.80 2.21 2.02 2.21 / /

1#、5#为参照

点，不做限值要

求；

2# 2.00 1.97 1.88 2.00

4.0

/

3# 1.45 2.01 2.00 2.01 /

4# 1.72 1.48 1.41 1.72 /

4 月 19 日

5# 2.32 1.56 1.41 2.32 / /

6# 1.27 1.66 1.48 1.66

4.0

/

7# 1.95 1.56 1.66 1.95 /

8# 1.95 1.85 1.87 1.95 /

结论
监测期间，该项目厂界下风向无组织废气非甲烷总烃周界外浓度最高值均符合《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表 2中

无组织监控浓度限值。
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续表五、废气监测结果

废气来源
监测

时间

监测

项目
监测点位

监测结果
执行标准

（mg/m³）
参照标准

（mg/m³） 备注
1 2 3 最大值

无组织废气

4 月 18 日

锡及其化

合物

1# ND ND ND / / / 1.1#、5#为参照

点，不做限值要

求；

2.“ND”表示浓

度低于检出限；

3.锡及其化合

物最低检出浓

度 为

3×10-6mg/m3；

2# ND ND ND /

0.24

/

3# ND ND ND / /

4# ND ND ND / /

4 月 19 日

5# ND ND ND / / /

6# ND ND ND /

0.24

/

7# ND ND ND / /

8# ND ND ND / /

结论
监测期间，该项目厂界下风向无组织废气锡及其化合物周界外浓度最高值均符合《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表

2中无组织监控浓度限值。
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续表五、废气监测结果

设施
监测

时间

监测

点位
监测项目

监测结果 执行

标准

去除

效率

（%）

备注

1 2 3 均值或范围

1F 北

侧注

塑车

间注

塑工

段和

2F 灌

胶工

段 1#
排气

筒

4 月 18
日

废气

进口

流量（m3/h） 1.77×103 1.75×103 1.73×103 1.75×103 / /

1、排 气

筒 高 15
米；

2、环 评

风 量 为
1000m3/h
;
3、 （ ）

为 环 评

要 求 去

除效率；

非甲烷总烃排放浓度（mg/ m3） 4.46 3.92 4.94 4.44 / /

非甲烷总烃排放速率（kg/h） 7.90×10-3 6.85×10 -3 8.55×10 -3 7.77×10 -3 / /

废气

排口

流量（m3/h） 1.83×103 1.68×103 1.54×103 1.68×103 / /

非甲烷总烃排放浓度（mg/ m3） 1.99 1.86 1.74 1.86 120 /

非甲烷总烃排放速率（kg/h） 3.64×10-3 3.13×10 -3 2.68×10 -3 3.15×10 -3 5.0 59.4
（75）

4 月 19
日

废气

进口

流量（m3/h） 1.83×103 1.74×103 1.79×103 1.79×103 / /

非甲烷总烃排放浓度（mg/ m3） 8.76 3.99 2.70 5.15 / /

非甲烷总烃排放速率（kg/h） 1.60×10 -2 6.94×10 -3 4.83×10 -3 9.27×10 -3 / /

废气

排口

流量（m3/h） 1.45×103 1.38×103 1.50×103 1.44×103 / /

非甲烷总烃排放浓度（mg/ m3） 3.43 2.55 1.40 2.46 120 /

非甲烷总烃排放速率（kg/h） 4.97×10 -3 3.52×10 -3 2.10×10 -3 3.53×10-3 5.0 61.9
（75）

结论
监测期间，该项目有组织废气非甲烷总烃排放浓度均符合《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表 2中最高允许排放浓度限值，排

放速率均符合《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表 2二级标准。
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续表五、废气监测结果

设施
监测

时间

监测

点位
监测项目

监测结果 执行

标准

去除

效率

（%）

备注

1 2 3 均值或范围

3F 灌

胶和

注塑

工段

3#排
气筒

4 月 18
日

废气

进口

流量（m3/h） 2.50×103 2.45×103 2.36×103 2.44×103 / /

1、 排 气

筒 高 15
米；

2、环评风

量 为
1000m3/h
;
3、 （ ）

为 环 评

要 求 去

除效率；

非甲烷总烃排放浓度（mg/ m3） 5.80 3.50 5.61 4.97 / /

非甲烷总烃排放速率（kg/h） 1.45×10-2 8.57×10 -3 1.32×10 -2 1.21×10 -2 / /

废气

排口

流量（m3/h） 1.86×103 1.79×103 1.81×103 1.82×103 / /

非甲烷总烃排放浓度（mg/ m3） 1.77 1.71 1.76 1.75 120 /

非甲烷总烃排放速率（kg/h） 3.29×10-3 3.06×10 -3 3.19×10 -3 3.18×10 -3 5.0 73.7
（75）

4 月 19
日

废气

进口

流量（m3/h） 2.43×103 2.41×103 2.26×103 2.37×103 / /

非甲烷总烃排放浓度（mg/ m3） 4.27 3.48 3.19 3.64 / /

非甲烷总烃排放速率（kg/h） 1.04×10 -2 8.37×10 -3 7.21×10 -3 8.65×10 -3 / /

废气

排口

流量（m3/h） 1.81×103 1.77×103 1.68×103 1.75×103 / /

非甲烷总烃排放浓度（mg/ m3） 3.20 1.76 1.88 2.28 120 /

非甲烷总烃排放速率（kg/h） 5.78×10 -3 3.11×10 -3 3.16×10 -3 4.02×10-3 5.0 53.6
（75）

结论
监测期间，该项目有组织废气非甲烷总烃排放浓度均符合《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表 2中最高允许排放浓度限值，排

放速率均符合《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表 2二级标准。
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表六、废水监测结果（此页无正文）

监测点位 监测项目 监测日期

监 测 结 果（mg/L）

执行标准

标准值

（mg/L）

参照标准

标准值

（mg/L）
备注

1 2 3 均值或范围

结论
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表七、噪声及工况监测结果

噪声监测点

位布设（示意

图）监测结果

厂界环境噪声监测点位示意图：

注：▲厂界环境噪声监测点，共 4 个。

厂界环境噪声监测结果表 单位：dB(A)
监测时

间
监测点位

监测值 标准值 超标值
昼间 夜间 昼间 夜间 昼间 夜间

4 月 18
日

2#（南厂界） 58.1 48.9 70

55

0 0
1#（东厂界） 58.5 54.2

65
0 0

3#（西厂界） 55.7 49.1 0 0
4#（北厂界） 56.8 49.7 0 0

4 月 19
日

2#（南厂界） 57.9 48.8 70 0 0
1#（东厂界） 58.7 54.4

65
0 0

3#（西厂界） 56.3 49.3 0 0
4#（北厂界） 56.4 49.2 0 0

备注 4月 18日，天气晴，风速<5m/s；4月 19日，天气晴，风速<5m/s。

结论
监测期间，东、西、北厂界昼夜间噪声均符合《工业企业厂界环境噪声排
放标准》（GB12348-2008）中 3类标准要求；南厂界昼夜间噪声均符合《工
业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）中 4类标准要求；

监测工况

及必要的

原材料监

测结果

安费诺汽车连接系统（常州）有限公司在 2017年 4月 18日、

19日监测期间汽车线束日产能分别为 27.1万只、27.1万只，生产

负荷分别为 100%、100%；注塑件日产能分别为 14.3万只、14.3

万只，生产负荷分别为 100%、100%；汽车零部件产品用制造设

备与装置正常生产，相应的环保设施正常运行，符合部分验收监

测要求。
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表八、环评批复执行情况检查

本项目环评批复执行情况检查结果详见下表：

该项目环评批复意见 实际执行情况检查结果

1、厂区实行“雨污分流、清污分流”。项目不

产生工艺废水，不新增生活污水。

该厂区实行“雨污分流、清污分流”，注

塑工段设备用冷却水循环使用，定期添加，不

外排；项目不产生工艺废水，不新增生活污水。

2、落实《报告表》提出的废气防治措施，确

保各类废气达标排放。废气排放执行《大气

污染物综合排放标准》（GB16297-1996）。

该项目 1F北侧注塑车间注塑工段和 2F灌

胶工段产生的非甲烷总烃废气经分别收集后，

一并汇入 1套活性炭吸附装置进行处理，最后

通过 1根 15m高 1#排气筒排放，未捕集的废气

无组织排放；3F灌胶和注塑工段产生的非甲烷

总烃废气经分别收集后，一并汇入 1 套活性炭

吸附装置进行处理，最后通过 1 根 15m 高 3#
排气筒排放，未捕集的废气无组织排放；焊接

工段产生的锡及其化合物废气无组织排放。

监测期间，该项目厂界下风向无组织废气

非甲烷总烃、锡及其化合物周界外浓度最高值

均 符 合 《 大 气 污 染 物 综 合 排 放 标 准 》

（GB16297-1996）表 2中无组织监控浓度限值；

有组织废气非甲烷总烃排放浓度均符合《大气

污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表 2
中最高允许排放浓度限值，排放速率均符合该

标准表 2二级标准。

3、企业应认真做好各项风险防范措施，完善

各项管理制度和风险应急措施，生产过程应

严格操作到位。

已执行

4、优选低噪声设备，合理布局生产设备，高

噪声设备采取有效的隔声、消声措施，运营

期厂界噪声须符合《工业企业厂界环境噪声

排放标准》（GB12348-2008）中 3、4类标准。

噪声源主要来自车间生产设备运行时产生

的噪声，通过合理设备选型、合理布局、合理

安排生产工段班次，高噪设备做好隔声、吸声、

减振等措施降噪。

监测期间，东、西、北厂界昼夜间噪声均

符合《工业企业厂界环境噪声排放标准》

（GB12348-2008）中 3类标准要求；南厂界昼

夜间噪声均符合该标准中 4类标准要求。
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续表八、环评批复执行情况检查

该项目环评批复意见 实际执行情况检查结果

5、按“资源化、减量化、无害化”原则和

环保管理要求，落实各类固废特别危险废物

的收集、处置和综合利用措施，实现固体废

物全部综合利用或安全处置。危险废物严格

执行当前危险废物环保管理规定，委托有资

质单位处置；危废堆放场所严格执行《危险

废物贮存污染控制标准》（GB18597-2001），

落实防扬散、防流失、防渗漏措施；按危废

转移联单管理制度要求，办理相关转移审批

手续，经批准同意后方可实施转移。

废试剂空瓶、废试剂、废墨盒、墨芯、

废密封胶包装桶（含废胶、废抹布手套等）、

废活性炭、废乳化液、空压油水暂存于危废

存放区；电线边角料、废绝缘皮、金属边角

料、不合格品、塑料边角料外卖综合利用；

废外购件供应商调换；生活垃圾环卫处收集

后集中处理。危废堆放场所已做好防扬散、

防流失、防渗漏措施。

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。

废气排口、危废暂存区已设置环保标志
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表九、环保检查结果

固体废物综合利用处理：

废试剂空瓶（0.7t/a）、废试剂（0.05t/a）、废墨盒、墨芯（0.6t/a）、

废密封胶包装桶（含废胶、废抹布手套等）(2.8t/a)、废活性炭（0.36t/a）、

废乳化液、空压油水（0.08t/a）暂存于危废存放区；电线边角料（5t/a）、

废绝缘皮（1t/a）、金属边角料（1t/a）、不合格品（2万个/a）、塑料

边角料（0.2t/a）外卖综合利用；废外购件（2万个/a）供应商调换；生

活垃圾环卫处收集后集中处理。

绿化、生态恢复措施及恢复情况：

依托出租方公司现有绿化。

环保管理制度及人员责任分工：

已配备环保管理人员，建立相应环保管理制度。

监测手段及人员配置：

无监测手段。

应急计划：

无

存在的问题：

无

其它：

无
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表十、验收监测结论及建议

一、验收监测结论：

1、项目概况

安费诺-泰姆斯（常州）通讯设备有限公司于 2016年 12月 8日变更为

安费诺汽车连接系统（常州）有限公司。(变更说明详见附件)

安费诺汽车连接系统（常州）有限公司位于常州高新技术产业开发区天山

路 20号，目前租用常州华瑞福海电子科技有限公司工业厂房从事生产，

公司引进注塑机、超声波焊接设备、KOMAX线束加工设备、测试设备、

HSD全自动设备、全自动压接设备、焊接设备、点胶机流水线等生产设备，

设计新增生产规模为年产汽车线束连接器 6320万只、注塑件 4800万只、

汽车零部件产品用制造设备与装置 120套。

安费诺汽车连接系统（常州）有限公司现有项目环保手续情况见下表：

项目名称 审批部门及时间 竣工环保验收情况 备注

安费诺-泰姆斯（常州）通讯设备有限公

司搬迁项目（年产手机 SIM卡座 4000
万只、手机底部接口 4000万只、手机电

池连接器 100万只、手机用天线连接器

100万只）

常州市新北区环保

局常新环 2008（255）
2008年 8月 29日

常州市新北区环保局

2008年 11月 5日
/

汽车及通讯设备用注塑件、冲压件和汽

车线束生产技术改造工程项目

常州市新北区环保

局常新环表[2014]14
号 2014年 3月 10日 企业已开展《纳入环

境保护登记管理建设

项目自查评估》

在新北

区河海

街道公

示内容

完整，

没有删

减

汽车及通讯设备用注塑件、冲压件和汽

车线束、工业连接器生产技术改造扩建

项目

常州市新北区环保

局常新环表[2015]59
号 2015年 4月 17日

目前公司因内部结构调整，原公司手机部（主要生产手机卡座、手机

接口、手机电池连接器等产品）和工业部（主要生产工业连接器等产品）

的两个部门已迁出公司所在地（天山路 20号），仅保留汽车部（主要生

产汽车用线束连接器等产品）。
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续表十、验收监测结论及建议

安费诺汽车连接系统（常州）有限公司于 2016年 9月委托常州市常

武环境科技有限公司编制完成了《汽车用线束连接器、注塑件及汽车零部

件产品用制造设备与装置生产技改项目环境影响报告表》，于 2016年 11

月 1日获得常州市新北区环境保护局批复意见（常新环表[2016]200号）。

根据现场勘查，本项目 1F 南侧注塑车间内注塑机未进场安装，无相

应环保设施，目前已投资 988 万美元，实际新增产能为年产汽车线束连接

器 6320 万只、注塑件 1600 万只、汽车零部件产品用制造设备与装置 120

套。故本次验收项目为部分验收。

本项目现有员工人数为 750人，采用两班制工作方式生产，每班 12

小时，年工作 300天。设一座餐厅，仅为员工提供就餐场所，不设宿舍、

浴室。

安费诺汽车连接系统（常州）有限公司在 2017年 4月 18日、19日监

测期间汽车线束日产能分别为27.1万只、27.1万只，生产负荷分别为100%、

100%；注塑件日产能分别为 14.3万只、14.3万只；汽车零部件产品用制

造设备与装置正常生产，相应的环保设施正常运行，符合部分验收监测要

求。

2、废水：本项目不产生工艺废水，不新增生活污水。

3、废气：经监测，2017年 4月 18日、19日无组织废气非甲烷总烃、

锡及其化合物周界外浓度最高值均符合《大气污染物综合排放标准》

（GB16297-1996）表 2中无组织排放监控点浓度限值；

该项目 1F北侧注塑车间注塑工段和 2F灌胶工段产生的非甲烷总烃废

气经分别收集后，一并汇入 1套活性炭吸附装置进行处理，最后通过 1根

15m高 1#排气筒排放，废气处理设施及排气筒高度均符合环评要求，该

工段实测风量超过环评风量，废气可有效收集。经监测，4 月 18日、19

日本项目有组织废气非甲烷总烃排放浓度均符合《大气污染物综合排放标

准》（GB 16297-1996）表 2中最高允许排放浓度限值，排放速率均符合

《大气污染物综合排放标准》（GB 16297-1996）表 2二级标准限值；非
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续表十、验收监测结论及建议

甲烷总烃去除效率为 59.4%-61.9%，环评要求去除效率为 75%，由于实测

进口浓度低于环评分析浓度，导致去除效率偏低。

3F灌胶和注塑工段产生的非甲烷总烃废气经分别收集后，一并汇入 1

套活性炭吸附装置进行处理，最后通过 1根 15m高 3#排气筒排放，废气

处理设施及排气筒高度均符合环评要求，该工段实测风量超过环评风量，

废气可有效收集。经监测，4月 18日、19日本项目有组织废气非甲烷总

烃排放浓度均符合《大气污染物综合排放标准》（GB 16297-1996）表 2

中最高允许排放浓度限值，排放速率均符合《大气污染物综合排放标准》

（GB 16297-1996）表 2 二级标准限值；非甲烷总烃去除效率为

53.6%-73.7%，环评要求去除效率为 75%，由于实测进口浓度低于环评分

析浓度，导致去除效率偏低。

4、噪声: 经监测，2017年 4月 18日、19日该企业东、西、北厂界昼

夜间噪声均符合《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）中

3类标准要求；南厂界昼夜间噪声均符合《工业企业厂界环境噪声排放标

准》（GB12348-2008）中 4类标准要求。

5、固体废物：废试剂空瓶（0.7t/a）、废试剂（0.05t/a）、废墨盒、

墨芯（0.6t/a）、废密封胶包装桶（含废胶、废抹布手套等）(2.8t/a)、废活

性炭（0.36t/a）、废乳化液、空压油水（0.08t/a）暂存于危废存放区；电

线边角料（5t/a）、废绝缘皮（1t/a）、金属边角料（1t/a）、不合格品（2

万个/a）、塑料边角料（0.2t/a）外卖综合利用；废外购件（2万个/a）供

应商调换；生活垃圾环卫处收集后集中处理。

6、总量控制:本项目废气排放时间以 2400h计。污染物排放量见下表：
污染源 污染物 环评及批复总量 实际核算总量

废气 非甲烷总烃 0.0378 1.67×10-2
备注 单位：t/a
结论 监测期间，非甲烷总烃实际核算总量满足环评批复总量。
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续表十、验收监测结论及建议

7、总结论：本项目建设地址未发生变化；厂区平面图布置未发

生变化；生产工艺未发生重大变化；环保“三同时”措施已落实到位，

污染防治措施符合环评及批复要求；经监测，各类污染物均达标排放；

污染物排放总量符合环评及批复要求。综上，本项目满足建设项目竣

工环境保护验收条件，可以申请项目部分验收。

二、建议

1、若后期 1F南侧注塑车间内注塑机进场安装并投入运行，需重

新履行环保“三同时”竣工验收；

2、废试剂空瓶、废试剂、废墨盒、墨芯、废密封胶包装桶（含

废胶、废抹布手套等）、废活性炭、废乳化液、空压油水尽快与有资

质单位签订处置合同。

三、附件

1、《汽车用线束连接器、注塑件及汽车零部件产品用制造设备

与装置生产技改项目环境影响报告表的批复》（常州市新北区环境保

护局，常新环表[2016]200号，2016年 11月 1日)；

2、危废处置协议；

3、生产情况说明；

4、验收报告表编制人员资质证书；

5、厂方提供的相关资料；


