




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）

南通海林集团有限公司建于 1980年，主要从事针织、染整、服装加工。为适应市场需求，提

高产品档次，维护海林品牌形象，与南通阀门厂联合投资，将原集团下属染整分公司独立划出，

扩建并更名为南通海林染 整有限公司，厂区位于大公镇农场，公司占地面积约 19480平方米。

公司总投资为 1000万元，主要从事纱线、坯布染整加工，可形成年染整 1350吨的纱线、坯布生

产能力。

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

纱线坯布 1350吨

废催化剂 12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

文字描述：如图所示，其中 SNCR 是通过双流体喷枪向锅炉内 800-1000℃的温区喷射还原剂，

在锅炉内除去烟气中的氮氧化物，脱硝效率为 50-60%，过量的还原剂，随着烟气进入 SCR 反应

器内，在催化剂的作用下脱硝总效率可以达到 80%以上，并到达超净排放标准氮氧化物浓度＜50

mg/Nm³。

经过 SCR反应器的烟气进入省煤器降温后在进入多管除尘器（锅炉厂家提供），多管除尘器

做为锅炉烟气的一级除尘器，首先可以除去大部分粉尘，减少二级布袋除尘器的工作负荷，延长

滤袋的使用寿命，另外多管除尘器还可以去除烟气中的火星，放置火星引燃布袋。

经过多管除尘器的初步除尘后烟气进入布袋除尘器，在布袋除尘器内部的滤袋过滤后粉尘浓

度可以达到超净排放标准，粉尘浓度＜10 mg/Nm³。

在布袋除尘器除尘后通过引风机送至冷凝器进行烟气余热回收，然后进入脱硫吸收塔，在吸

收塔内脱硫净化，经除雾器除去水雾，烟气接近饱和状态，温度 50℃左右净烟气再从直排烟囱排

放。考虑每台锅炉可能不会同时使用，在每台除尘器出口烟道设置 1台电动挡板门，两台锅炉烟

气汇合后进入一台冷凝器、脱硫塔。

工艺流程图：



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

废催化剂 V2O5 、 WO3 和

TiO2
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 □

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 □

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 废催化剂 铁箱 碳钢 1.44m3
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）

运输工具名称：货车

由江苏神华物流有限公司负责运输，该公司营业执照注册号：320924000202001200033；道

路运输证号：苏交运管许可 盐 字 320924500002号；经营范围：道路普通货物运输，大型物件运

输（四类），道路货物运输站，经营性道路危险货物运输（3类，4类 1项，4类 2项，4类 3项，

5类 1项，5类 2项，6类 1项，8类，9类，危险废物）（剧毒化学品除外），普通货物仓储（非



港口经营），钢材、其他建筑材料、电子机械及零配件、农产品（国家有专项规定的除外）、饲料、

服装（军服除外）、钛白粉销售；具备危险废物运输资质。

运输符合交管部门运输相关规定，经营范围：道路普通货物运输，大型物件运输，经营性道路危险

货物运输（2类 1项，2类 2项，3 类，4类 1项，4 类 2项，4类 3项，5类 1 项，5类 2项，6

类 1项，8类，9类，危险废物）（剧毒化学品除外）。

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）

危险废物运输途径省市：江苏南通-江苏泰州-江苏扬州-江苏南京-安徽滁州-安徽合肥

危险废物运输路线：海林染整到北贲线-S353-盐靖高速-启扬高速-沪陕高速-宁连高速-宁洛高速-天天高速-沪陕高速-合肥绕城高速-新蚌埠路-双凤路- 怀远

路-西淝河路-安徽元琛环保科技股份有限公司



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

①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

②对货物捆扎牢固，防流失、防扬散。

③驾驶员、押运员穿好安全服、戴口罩、手套等防护品，现场监装监卸。

④随车携带桶、铲、拖把、照明灯等污染防治设备。

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

①加强车辆检查、维护和保养，发现隐患及时处理。

②严格遵守《中华人民共和国道路安全法》规定，防止事故发生。

③在运输过程中在规定位置设置危险品警示标志。

④在运输过程中，遇天气变化，根据危险废物特性及时采取相应防护措施。

⑤车辆发生故障需修理时，选择安全地点修理。

⑥配备荧光反射的应急警示牌，紧急响应手册、手机、危险警示胶带、灭火器等安全防护装备。

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

①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。

②保护好现场，立即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。

③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，保护为废物转移联单、指导手册等

文件及应急响应设备以供后期使用。

④驾押人员如沾染危险废物，立即用大量清水进行冲洗。

⑤应急设备：灭火器两只、警示标志一只、安全帽两只、发光背心两套、防护用品两套、防爆铲堵

漏垫两只、应急药箱 1个。



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：安徽元琛环保科技股份有限公司

危废经营许可证编号：340107004 有效期：2023年 1月 17 日到 2028年 1月 16日

经营核准内容（废物名称、类别、数量）：

HW50 废催化剂（废物代码 772-007-50，烟气脱硝过程中产生的废钒钛系催化剂），核准经营规模：

10000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

(1）水洗

水洗即预清洗，其主要目的是以去离子水清洗掉附着在催化剂表面的灰尘及可溶于水的有害盐

类。向池中注入 4吨新鲜水，将经过预处理后的催化剂模块吊装在水洗池中，并在池的底部用罗茨

风机鼓入空气引起紊动，浸泡 1.0h后用行车将催化剂模块吊起，停留 5min以去除部分残留在催化

剂表面的水分。注意池中液位的变化补充新鲜水，补充周期为 12h，排水周期为 2天。外排的水洗

废水经沉淀池絮凝沉淀处理后，上清液经三效蒸发浓缩处理系统处理后回用，沉淀池污泥、蒸发器

沉淀物由容器盛装，运至再生仓库暂存，定期交由有资质的单位进行处置。

(2）酸洗

酸洗的目的主要是清除碱土离子，增加催化剂表面的活性位。经过自动供液设备将配液罐中配

置的硫酸溶液（3 mol/L）加入到酸洗池中，将催化剂模块浸于其中，并在池的底部用罗茨风机鼓入

空气引起稀硫酸液紊动，增加催化剂模块和酸液的接触。酸液更换周期为 2天，酸洗废液与水洗废

水一同进入到沉淀池，经絮凝沉淀处理后上清液经三效蒸发浓缩处理系统处理后回用，沉淀池污泥、

蒸发器沉淀物由指定容器盛装，运至再生仓库暂存，定期交由有资质的单位进行处置。

(3）超声波清洗

将酸洗处理后的催化剂模块置于超声波清洗中进行深度清洗，去除难清洗的附着物，另一方面

用来中和催化剂表面的酸性。清洗水更换周期为 2天，外排的清洗废水经沉流池絮凝沉淀处理后，

上清液经三效然发浓缩处理系统处理后作为水洗池，超声波清洗池的补充水，沉淀池污泥，蒸发器

沉淀物由容器盛装，运至再生仓库暂存，定期交由有资质的单位进行处置。

(4）活性组分浸渍

活性组分浸渍是恢复和修补催化剂活性成分和微孔结构的重要步骤。经水洗、酸洗及超声波清

洗后，催化剂表面呈洁净状态，但部分活性成分仍处于惰性，还有部分活性成分被丢失，通过活性

盐溶液，激活惰性钒、钨价态，恢复其活性，补充活性成分，提高催化剂活性能力。将配好的活性

盐溶液注入活性浸渍池中，将催化剂模块吊装入池中，并在池的底部用罗茨风机鼓入空气引起活性

盐溶液紊动，增加催化剂模块与活性盐溶液的接触，0.5h后吊起催化剂，尽可能晾干，使孔隙中的

液体流出。注意池中液位的变化，适当补充活性浸渍液。

(5）拆分

经预处理后，对不可再生催化剂大模块进行拆解，该工序产生的污染物主要为不可再生催化剂、

废钢材。不可再生催化剂由含内衬编织袋盛装，运至再生仓库贮存，定期交由有资质的单位进行处

置。

(6）干燥

超声波清洗后的催化剂模块于 130℃条件下干燥 2h。本项目采用气流干燥的方法，其工作原理

是将空气通过加热器后，进入干燥主管道，再由干燥间内循环风机向干燥间内供热风于燥催化剂模

块。

(7）破碎与磨粉

对于不完整的再生催化剂，将再生后的催化剂进行破及磐析处理，粉体 D50范围根据不同需求，

最低可小于 5μm。



处置工艺流程图


