
江苏省固体（危险）废物
跨省（市）转移实施方案

申请单位： 浙江超威电源有限公司 （公章）

填报日期： 2026.1.21

江苏省环境保护厅制



申请者声明

我代表申请单位郑重承诺 ：本实施方案所填资料是完整的

和真实的。 转移的危险废物名称、 类别、 代码、 数量与实际相

符。 危险废物接受单位具备相应的处置利用能力和污染防治措

施。 委托有资质单位进行运输并按照制定的运输路线运输 ， 保

证转移的废物均到达接收单位进行安全处置处理 ， 对转移过程

中可能产生的环境风险提出合理的控制措施 ， 实行跨省（市）

转移网上报告 ，承担转移全过程监控责任。

法人代表签字：

2026 年 1 月 21 日



第一部分：拟转移废物基本情况

表 1 废物产生情况

废物产生企业概况（企业投产时间、主要经营范围及规模）

浙江超威电源有限公司是专门从事铅酸蓄电池生产制造销售的高科技企业 。公司位于浙江省

湖州市长兴县小浦镇郎山工业集中区，位于长江三角洲核心区位，太湖南岸，毗邻 318 和 104 国

道，交通便利，地理位置优越。职工人员为 600 人，其生产能力为年产 1800 万只铅酸蓄电池。

产品及产废情况

产品情况 产生危险废物情况

产品名称 主要成分化学名 年产量 废物名称
年产生量

含铅废物 铅及其化合物 1800 万套

铅渣（含铅废物） 50 吨

铅灰（含铅废物） 50 吨

极耳沫（含铅废物） 50 吨

表 2 与申请转移废物相关的生产工艺



文字描述及工艺流程图

（1）包片

外购极板用隔板纸进行包片，隔板纸材质为玻璃纤维。包片采用双片包正板方式，

即用隔板纸将正极板包起来，不包负极板，这样可以避免单片隔板缺陷所造成的短路，

包好的极板组放入包片盒内，形成电池片组。

（2）入槽

经包片后的电池片转移到入槽机，入槽机自动将一定数量的电池片组装入电池壳

（槽）内，完成入槽工序。

（3）切、刷极耳

极群组焊前需进行刷电极耳工序，以保证电极耳在极群组焊时的平整，并去除

极耳表面的氧化层，保障焊接效果。刷耳工序在密闭式刷耳机上完成，切刷刀具隐藏

在操作平板下方，包片成组的极板直接进入切、刷工位，刀具在操作平板下方密闭切、

刷耳，产生的铅尘经设备下方集气装置收集，刷耳后的电池片组即可进行极群铸焊。

（4）极群铸焊

极群组焊是指将配组完成电池片组的极板、隔板按极向与对应的极柱焊接成为一

体，形成汇流排的过程。极群组焊后可形成正极群组和负极群组。

极群组焊采用自动铸焊机，其由熔铅炉、铅液输送和加热装置、铸型、多臂机械

手等组成。生产时，合金铅锭预先投入铸焊机熔铅装置中，高温熔融（铅液温度 450℃

左右），铸焊机将极群自动送入铸焊工位，利用特制模具卡住极群，在极群上铸焊出

汇流排、过桥极柱和端极柱，形成电池极群。

设备密闭运行，夹模、铅基合金焊料的熔化、铅液输送、铸型、冷却等工序在设

备 内密闭一体化完成。

自动铸焊机采用电加热，密闭运行，对铅烟尘收集率高，可尽可能减少铅烟尘的

排放，同时焊料用量均匀，损耗较小。

（5）检测

经极群组焊后的电池，在流水线上人工对电池进行检测，检测是否存在虚焊、假

焊、短路、极性装反等不正常情况。

（6）封盖



封盖是指将电池壳盖上槽盖进行密封的过程。项目采用热封工艺，通过电加热使蓄电

池槽盖的边缘熔化，然后利用外力使槽盖与槽体边缘相互压合而成为整体。为提高热封效

果，热压前在槽盖边缘涂一定量的密封胶，配胶、点胶均通过设备全自动完成。

（7）焊端子和连接条

端子即为电池正负极接口（常用红、黑标示正、负极）；连接条用于进行单体蓄电池

的外部连接，使之构成一个整体蓄电池或蓄电池组，本次扩建项目以生产单体蓄电池为主，

一般情况下不需外部连接。本次扩建项目采用锡焊完成端子的焊接。先在电池的引向极柱

上套紧密封圈，然后将外购的端片套装引向极柱上，将极柱与端片焊为一体。

（8）极柱密封

为保证电池的气密性，需对极柱与槽盖结合处进行密封。项目采用自动配胶、点胶工

艺，先是在极柱和密封圈上涂上一层密封胶，经自动固化干燥设备干燥后，再在上面涂一

层带颜色环氧树脂胶，一般为红、黑两种，分别用以表征正、负极性。上胶后经自动固化

干燥设备干燥固化。配胶、点胶、 自动固化干燥设备设有抽吸风系统，微负压控制，废气

送处理系统。

（9）气密性检查

气密性检查是指在槽盖封合、端子焊接及极柱密封完成后，对每个单体蓄电池通过压

入或抽出空气，检查电池的气密性是否达到要求。若存在漏气现象，则返工或返修。

（10）配酸（含调配胶）

蓄电池所用的电解液自行配制，配制原料为纯水、98%的浓硫酸（H2SO4 ）、硫酸钠

（Na2SO4 ）及硫酸亚锡（SnSO4 ）。纯水通过配备一套反渗透装置自行制得，产水率 75%。

配备一台自动配酸机，将纯水、H2SO4 、Na2SO4 、SnSO4 根据一定的比例制成电池所用的电

解液，并在储存罐内进行暂存。 自动配酸机采用二级稀释工艺，循环密闭运行，配酸过程

无泄漏。配酸过程中产生热量，因此配套有一套冷酸机对酸液进行冷却，减少酸雾产生量；

配酸在密闭配酸机内完成，酸雾经收集后送入酸雾吸收装置处理。

（11）注酸

采用量杯式智能定量真空灌酸机。该设备以微电脑为控制核心，采用定量杯定量模式

完成对蓄电池的酸液加注。操作中，将灌酸机接口与电池灌酸口进行对接，然后通过显示

屏设定好所需的加酸量、抽真空次数等，便可自动将极柱密封后的电池内部抽真空，然后

注入配好的硫酸电解液。为保证灌酸充分，灌酸过程中可进行多次抽真空、注酸过程。



（12）充放电

加酸后的蓄电池，使用专用充放电机进行充电，经过 3 阶段充电 2 阶段放电，充电后抽

酸等工序，使极板和硫酸充分反应，积蓄符合工艺要求的化学能量。然后将蓄电池容量检验

数据做好记录，容量符合出厂标准。

（13）测试

充电后电池进行电压、电流等性能测试，合格产品即可进入后续清洗、报告工序。 不

合格则返工或返修。

（14）清洗

在铸焊、焊端子、注酸、充电等过程中难免造成铅尘、酸液残留在电池表面，因此在电

池包装前需对电池进行清洗和干燥。采用封闭式水性真空干燥设备，用水量少、干燥快，且

避免酸雾产生。产生的清洗废水经处理后循环使用，不外排。

（15）包装入库

经清洗、干燥后的电池便可贴标，并进行包装，入库待售。



表 3 废物组分、特性（详见附件）

废物名称 主要组分 相应比例（%） 危害特性 形态

铅渣（含铅废物） 铅及其化合物 ≥88.5%

腐蚀性 □

毒性 ☑

易燃性 □
反应性 □
感染性 □

固态 ☑

半固态 □
粉末态 □
颗粒态 □
液态 □

铅灰（含铅废物）
铅及其化合物 ≥80.5%

腐蚀性 □
毒性 ☑

易燃性 □
反应性 □
感染性 □

固态 ☑

半固态 □
粉末态 □
颗粒态 □
液态 □

极耳沫（含铅废

物）

铅及其化合物 ≥99%

腐蚀性 □
毒性 ☑

易燃性 □
反应性 □
感染性 □

固态 ☑

半固态 □
粉末态 □
颗粒态 □
液态 □

第二部分：废物包装、运输情况

表 1 废物包装情况

序号 废物名称

包装物（容

器）名称

材质 容积 是否有危废标签

1 铅渣（含铅废物） 吨袋 聚丙烯（PP） 2m³ 是

2 铅灰（含铅废物） 吨袋 聚丙烯（PP) 2m³ 是

3 极耳沫（含铅废物） 吨袋 聚丙烯（PP) 2m³ 是

表 2 废物运输情况

运输是否符合交管部门运输相关规定（文字描述）

委托：符合环保要求，具有运输危险废物运输资质，车辆信息完备 ,具备完善的道路应急预案 ,道路危

险货物运输驾驶员及押运员具备相关资质并己接受 相关培训。符合交管部门运输规定。

运输方式： 道路 ☑ 铁路 □ 水路 □



运输路线文字描述：（写明途经省、市、县（区），附路线图）

路线：浙江超威电源有限公司-长和路-雉洲大道-长深高速-沪宜高速-京沪高速-沿江路-粤江路-
钱江路-双登天鹏冶金江苏有限公司

:途径的地市：浙江省（长兴县【属湖州市管辖】）、江苏省（宜兴市【属无锡市管辖】、无锡市
惠山区、江阴市【属无锡市管辖】、靖江市【属泰州市管辖】、如皋市【属南通市管辖】）





表 3 转移的污染防治、安全防护和应急措施

1 、 运输过程中的污染防治措施以及按照要求配备的相应污染防治设备

一、车辆进入货物装卸作业区，应按该区域有关规定驶入装卸区。

在装卸过程中，驾驶员必须在现场监装监卸，填好转移联单 。装卸人员全部穿安全服、戴口罩、手

套等防护品，装卸尽量采用叉车，减少人员接触废物的频次， 以保障员工的健康及安全 。及时盖好

危险废物， 防流失， 防扬散:危险废物运到卸货点后， 因故不能及时卸货，在待卸货期间驾驶员应会

同押运员一起看管好货物。

二、污染防治设备。随车携带桶、铲、拖把、照明灯等应急工具或物品。

2 、 运输过程中的安全防护措施以及按照要求配备的相应安全防护设备

一、安全防护措施 :

1、加强道路运输安全预防措施管理。通过加强危险废物道路安全运输教育，持证上岗，提高驾驶员、

押运员对危险废物特性的认识，有效减少或消除事故的发生。

2、加强危险废物运输车辆使用前的检查、维护和保养，发现隐患及时处理。

3、运输过程中，严禁酒后驾车。驾驶员应严格遵守《中华人民共和国道路交通安全法》规定，防止

事故发生。

4、运输过程中，必须在制定位置设置危险品信号标志。

5、运输过程中遇天气变化，应根据危险废物特性及时采取相应防护措施。

6、车辆发生故障需修理时，应选择安全地点修理。

二、安全防护设备。荧光反射的应急警示牌，紧急响应手册、手机或无线电通讯器、危险警示胶带、

灭火器等安全防护设备



3 、 运输过程中的应急预案以及按照要求配备的相应应急设备

应急预案 :1 、运输危险废物的驾驶员接受过危险废物运输培训。驾驶员必须熟悉所运输的危险废物的

特性和事故应急处置常识。

2 、事故发生时，将车辆停靠在就近的安全区域，远离居民区、交通要道、河流或商业区。不要弃车

或抛弃车辆 ， 除非是公安局，消防局或道路管理若的人员要求你这么做； 或者是附近有马上导致卡

车安全的危险。

3 、保护好现场。利用手机通知当地相关部门、道路管理部门和运输单位及接收单位 :设置警示标牌隔

离泄漏区域； 警告所有的人员远离警示区域； 保护好废物转移联单、指导手册等文件以及应急响应

设备已供后期使用。

二、应急设备 :一个水盆以及一瓶限睛中和溶液、三个荧光反射的应急警示牌、两套保护服、一个

医疗急救箱、一个灭火器(10BC) 、一把铲子、五个吨袋编织袋、一块 10 20 英寸大小，厚度为 6

mm 的聚乙烯垫子、一副橡胶手套、一副皮苹手套、一个应急照明设备，一套雨具、一双橡胶鞋、

紧急响应手册、手机或无线电通讯器、危险警示胶带。

第三部分 废物处理处置情况

表 1 接受单位基本情况

单位名称：双登天鹏冶金江苏有限公司

危废经营许可证编号：JSNT0682OOD002（第十二次发证） 有效期：2028 年 5 月

经营核准内容（废物名称、类别、数量） ：处置、利用废铅蓄电池，废铅板、废铅膏、废铅渣、铅

泥等含铅废（HW31,900-052-31 、384-004-31） 100000 吨/年。



表 2 与接收废物相关的处理处置情况

文字描述及工艺流程图：

铅再生主要工艺分为： 废铅酸蓄电池预处理（破碎分选） 、铅泥脱硫、粗铅熔炼、提取精铅等 。 回

收 的 废 铅 酸 蓄 电 池 经 过 破 碎 、 分 选 得 到 含 铅 原 料 ， 分 选 出 的 板 栅 和 铅 板 等 直 接 进 入

熔炼炉熔炼； 分选得到的铅泥经脱

硫转化后再进行熔炼，熔炼工序的产品为粗铅；精炼主要是除去粗铅中的 Cu 、Sn 、Sb 、As、 Bi ，最后通

过浇铸机浇铸成为铅锭作为产品出售。

废铅酸蓄电池再生铅生产基本工艺流程见图 2.2-1。



第四部分 固体（危险）废物跨省转移情况

出厂日期 转移批次 联单编号

废物

名称

类别/代码 转移量（吨） 运输单位 车号 接收单位 接收日期

合计

注：每种废物请填写合计量

首次申请不需填写
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