东明澳科精细化工有限公司甲基烯丙基氯装置技改项目                           环境保护措施及其经济、技术论证


6 环境保护措施及其经济、技术论证

6.1 大气污染防治措施及经济技术论证

6.1.1 产污环节及环保措施

技改项目有组织废气为工艺不凝气、筛分包装废气、罐区及装卸车区废气、危废暂存间废气，无组织废气主要为为筛分包装车间未收集粉尘、生产装置区的“跑、冒、滴、漏”等环节、装卸、危废间等产生的未收集废气。技改项目废气产生环节及主要治理措施情况见表6-1。

表6-1  技改项目废气产生环节一览表

	类别
	产污环节
	主要污染物
	治理措施
	排放方式

	有组织废气
	工艺不凝气、罐区及装卸车区废气、危废暂存间废气
	HCl、VOCs
	采用一套碱喷淋、三级深冷、催化氧化、活性炭吸附浓缩相结合的废气处理措施
	1个25m高排气筒

（P2）

	
	筛分包装废气
	颗粒物
	布袋除尘器
	1个15m高排气筒

（P3）

	无组织废气
	装置区、罐区及装卸车区无组织排放的废气
	VOCs 
	LDAR泄漏检测

	
	危废间无组织废气
	VOCs
	密闭，加强集气收集效率

	
	筛分包装车间未收集粉尘
	颗粒物
	


6.1.2 环保措施技术经济可行性分析

6.1.2.1有组织废气治理措施

1、碱喷淋+三级深冷+催化氧化+活性炭吸附

技改项目闪蒸冷凝、蒸发冷凝、反应、精馏过程产生不凝气，在冷凝器排气孔处或反应釜放空阀处安装导气管，导气管另一端接入废气总管，将废气经导气管排入废气总管，送入尾气处理装置处理，通过一根高25m，内径0.6m排气筒（P2）排放。

技改项目正丁醇、氯代正丁烷储罐呼吸口设置导气管，用于收集储罐大小呼吸产生的废气，收集后经尾气处理装置处理，通过一根高25m，内径0.6m排气筒（P2）排放。

表6-2 不同废气处理方式比较

	工艺项目
	净化原理
	适用废气
	运行成本
	投资成本
	应用情况
	存在问题

	冷凝法
	冷凝
	高浓度、高沸点
	高
	低
	常作为预处理与其他方法综合使用
	单纯冷凝不能达到分离要求，运行成本高

	洗涤吸收法
	物理吸收 化学吸收
	低中浓度
	中
	低
	常作为预处理与其他方法综合使用
	选择合适的吸收剂、二次污染

	直接燃烧法
	高温燃烧
	高浓度 小风量
	很高
	中
	国外较多 国内极少
	运行成本很高

	催化燃烧法
	催化氧化反应
	高浓度 小风量
	中
	中
	成熟工艺 应用较多
	要求有机废气达到较高浓度，浓度低时，能耗大。

	蓄热式氧化法（RTO）
	热能储存、高温氧化反应
	中高浓度中小风量
	高
	高
	技术先进 应用较多
	要求有机废气达到一定浓度， 浓度低时，能耗较大。

	蓄热式催化氧化法（RCO）
	热能储存、催化氧化
	中高浓度 中小风量
	高
	高
	技术先进 应用较多
	要求有机废气达到一定浓度，浓度低时，能耗较大。

	吸附组合
	范德华力吸附
	低浓度  任何风量
	高
	低
	现在应用较少
	活性炭耗量大危废较多

	吸附-燃烧法
	吸附-再生利用
	大风量低浓度
	中
	中
	成熟工艺
	控制要求高

	生物法
	微生物生命活动
	低浓度 中小风量
	低
	中
	国外较多 国内较少
	占地较大  技术不成熟

	低温等离子体技术
	等离子体强氧化性
	低浓度、低风量
	低
	低
	已禁用
	存在安全隐患

	半导体光催化技术
	光催化氧化反应
	低浓度、低风量臭气
	低
	低
	已禁用
	技术成熟、有损臭氧层

	膜分离法
	膜对有机物选择透过
	高浓度 小风量
	高
	高
	应用较少
	技术不成熟


生物法适用于浓度低，易被微生物降解的有机废气，对于组分复杂难以被微生物降解的喷漆废气，其经济性和适用性较差。吸附组合法（不再生型）需要较高的后期运维费用，主要为频繁更换活性炭（采购新活性炭费用，更换后的活性炭处理费用）。光催化及低温等离子由于净化效率较低难以满足废气排放标准。根据上图和上表。综合分析，废气浓度较高的废气可直接进行深冷回收，大风量、中低浓度的废气可先浓缩，然后再进行燃烧或深冷回收。

根据本项目废气风量大，来源复杂、成分复杂、浓度高，所以采用分阶段治理、其中浓度高、风量小的部分采用直接深冷，风量大浓度低的部分先用活性炭浓缩，然后再深冷。但是异丁烯直接深冷达标需要温度达到-120℃，投资较大，运行费用较高，所以计划采用深冷回收+吸附浓缩工艺，深冷温度设定到-70℃左右，深冷回收大部分VOCs成分、然后通过多相催化氧化降低深冷后的浓度，然后再进行活性炭+活性炭混合活性炭纤维吸附，以确保达标排放，活性炭+活性炭混合活性炭纤维设计有脱附程序，可循环使用，但是因为废气中含有氯气等强腐蚀性成分，深冷前需要通过碱喷淋洗涤处理。

2、颗粒物

本项目筛分包装工序会产生粉尘，采取全封闭操作。在筛分设施、包装机产生粉尘处设置集尘罩，产生的废气经收集后，经布袋除尘器处理后，由一根高15米，内径0.6m排气筒（P3）排放。

布袋除尘器优点：

①净化效率高（≥99%）。符合国家和地方所规定的排放标准。

②运行稳定。检修方便，检修人员在上箱体换滤袋可不与灰尘接触。

③合理的利用空间，尽可能的占地面积小。

④所收集的粉尘属干式，且集尘量大，清灰方便。

⑤不会产生二次污染。

⑥采用自动控制，是目前国内外各行各业首选的除尘设备。

经布袋除尘器处理后颗粒物排放浓度可满足《区域性大气污染物综合排放标准》（DB37/2376-2019）表1重点控制区要求（颗粒物：10mg/m3）。
6.1.2.2 无组织废气治理措施

1、装置泄漏检测与修复（LDAR）

根据国务院关于印发大气污染防治行动计划的通知（[2013]37号）、重点区域大气污染物防治“十二五”规划、山东省2013-2020年大气污染防治规划、京津冀及周边地区落实大气污染防治行动计划实施细则等文件的要求：“石化企业全面推行“泄漏检测与修复”技术；《石油化学工业污染物排放标准》（GB31571-2015）要求石化企业均要落实泄漏检测与修复措施。
（1）实施必要性

装置区采用LDAR(泄漏检测与修复)技术是目前石化行业全面推行装置区无组织排放控制技术，实施后可有效降低无组织排放。

（2）实施单位

泄漏检测过程可由企业自行完成，也可委托第三方开展。检测过程发现的泄漏点将由企业进行及时修复，企业采用委托第三方的形式开展。

（3）泄漏检测过程的要求

检测过程应满足《石化装置挥发性有机化合物泄漏检测规范》(Q/SH0546-2012)中的要求。当发生泄漏时，对泄漏源应予以标识并及时维修。首次维修不得迟于自发现泄漏之日起5 日内。泄漏检测应建立台账，记录检测时间、检测仪器读数；修复时应记录修复时间和确认已完成修复的时间，记录修复后检测仪器读数，记录保存期限不得少于1年。
（4）技术经济可行性论证

根据美国环保总署网站上查阅到的文献资料，实现LDAR后炼厂可减少63%的设备泄漏，减少56%的挥发性有机化合物排放，所有装置的泄漏限值SV为500μmol/mol，从而减少产品损失、提高安全,减少对工人和敏感点的影响,减少污染物排放费用，从经济角度分析可行。

LDAR技术是国家大力推行的污染防治措施，是今后控制装置区泄漏引起的油气无组织排放的主要方法，从技术角度可行。

2、火炬系统：本项目设置1座地面火炬，地面火炬应由专业设计公司根据排放组成及排放量进行专门设计，地面火炬采用分级燃烧、蒸汽雾化、氮气吹扫、可燃气体检测及自动点火控制，实现完全燃烧。另外项目应设置火炬气回收设施，减少非正常排放工况下进入火炬系统的废气量。

3、有机废气收集、传输与处理：本项目装置副产PSA尾气和脱乙烷塔顶排放气全部收集后作为燃料气使用。

4、其他要求: 由于各装置为连续运行生产装置，其管道和设备系统的密闭性较好，开

车前全系统需进行气密性试验，因此装置区的无组织泄漏量较少；根据化工企业调查情况来看，减少无组织废气排放主要从整治设备状况和提高设备维护管理水平着手并加以落实。

6.2 水污染防治措施及其经济技术论证

本项目产生的生活污水、循环冷却水排水、软水制备废水及气液分离废水等利用原污水处理站闲置储水池储存，当储存一定程度后，全部由污水管网排入中信国安化工有限公司污水处理站处理。经中信国安化工有限公司污水处理站处理达标后排入东明县第二污水处理厂进行深度处理，达标后外排渔沃河。
6.2.1废水排入中信国安化工有限公司污水处理站处理方案可行性

东明澳科精细化工有限公司是中信国安化工有限公司的子公司，位于中信国安化工有限公司西侧35m。东明澳科精细化工有限公司原有污水处理站处理工艺为“缺氧+一级好氧+二级好氧”，主要处理冷却循环外排水、地面清洁水、生活污水等（无工艺废水产生）。中信国安化工有限公司与东明澳科精细化工有限公司二者厂区由一路分割，其污水处理站处理工艺为“芬顿氧化+水解酸化+接触氧化+臭氧氧化+接触氧化+絮凝沉淀+活性炭过滤”，设计处理能力为480m3/d，目前实际、处理污水量约300m3/d，尚有180m3/d处理余量。

中信国安化工有限公司污水处理站目前有l80m3/d处理余量，能够满足东明澳科精细化工有限公司目前废水的处理需要（本次新增废水3176.57m3/a，折合9.54m3/d）。

中信国安化工有限公司污水处理站的处理工艺要明显复杂、优于东明澳科精细化工有限公司污水处理站处理工艺。技改后，全厂废水混合后，CODcr、氯化物分别为61.23mg/L、39.95mg/L，均能满足中信国安化工有限公司污水处理站进水设计指标CODcr1000mg/L、Cl-200mg/L的污水处理需要。

因此，从污水管网敷设情况、水质、水量及中信国安化工有限公司污水处理站现状运行情况分析项目废水进入中信国安化工有限公司污水处理站处理可行。

6.2.2废水最终依托园区污水处理厂处理的环境可行性

（1）运行概况

该污水处理厂设计污水处理规模为3万m3/d，采用“微催化氧化+厌氧水解+A/O生化＋二沉+混凝沉淀+滤布滤池+紫外消毒”处理工艺，设计出水水质满足《城镇污水处理厂污染物排放标准》（GB18918-2002）表1一级标准A要求，工艺流程见图6-1。
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图6-1  东明县第二污水处理厂工艺流程图

（2）达标排放情况

本次评价收集了东明县第二污水处理厂近六个月在线数据（2020年6月-2020年11月）的进出水水质情况，具体见表6-3。
表6-3   东明县第二污水处理厂运行情况一览表

	时间
	出水水质

	
	COD
	达标率
	氨氮
	达标率
	排放水量

（万m3/d）
	余量

（万m3/d）

	2020.6
	范围
	34.1
	100%
	0.396
	100%
	0.3877-0.6098
	2.3902-2.6123

	2020.7
	范围
	32.8
	100%
	0.284
	100%
	0.3735-0.5871
	2.4129-2.6265

	2020.8
	范围
	37.5
	100%
	0.202
	100%
	0.4767-0.6857
	2.3143-2.5233

	2020.9
	范围
	36.6
	100%
	0.5
	100%
	0.3224-0.5439
	2.4561-2.6776

	2020.10
	范围
	35.4
	100%
	0.662
	100%
	0.3035-0.4809
	2.5191-2.6965

	2020.11
	范围
	39.8
	100%
	0.314
	100%
	0.2982-0.5647
	2.4353-2.7018

	执行标准
	50
	--
	5（8）
	--
	--
	--


由上表可知，东明县第二污水处理厂出水水质稳定满足《城镇污水处理厂污染物排放标准》（GB18918-2002）表1中一级A标准要求，目前处理水量最大约为0.68万m3/d，远小于3万m3/d设计规模，完全有能力接纳本项目废水（本次新增废水3176.57m3/a，折合9.54m3/d）。

园区污水处理厂出水排至鱼沃河，然后汇入东鱼河北支，最终东流排至南四湖。

（3）依托处理可行性分析

技改项目产生的废水包括3大类：新增生活污水、软水制备废水及循环冷却水排水等。其中，技改项目不涉及生产工艺废水，外排水中种所含污染物主要为常规因子COD、氨氮及全盐量等，特征因子主要为氯化物。

对比评价分析，扩建项目属于常规石化项目，废水特征因子主要为氯化物，东明县第二污水处理厂采取的“微催化氧化+厌氧水解+A/O生化＋二沉+混凝沉淀+滤布滤池+紫外消毒”处理工艺完全可以进行处理。

综合评价，扩建项目依托的东明县第二污水处理厂排放标准可以涵盖建设项目排放的有毒有害的特征水污染物。
根据近期在线监测数据，东明县第二污水处理厂出水水质稳定满足《城镇污水处理厂污染物排放标准》（GB18918-2002）表1中一级A标准要求，现状稳定运行。

综上分析，从水质、水量两个方面分析，技改项目废水最终依托园区污水处理厂处理是可行性的。巨野县第二污水处理厂现状稳定运行，依托处理可靠。
6.3 固废处置措施分析

技改项目运营期间产生的固体废物主要来源于生产装置、废气治理设施及职工的办公生活，技改项目产生的固体废物包括原料废包装袋、精馏残液、废催化剂、废活性炭、生活垃圾等。其中废包装袋、废活性炭、废催化剂、精馏残液、活性炭解析液、废机油均委托有资质单位处置；废盐及石灰废渣需按危废鉴定结果处置，鉴定前按照危险废物暂存；生活垃圾由环卫部门定期清运。

一般固体废物在厂内贮存执行《一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准》(GB18599-2020)标准，贮存过程应满足相应防渗漏、防雨淋、防扬尘等环境保护要求，危险废物在厂内贮存执行《危险废物贮存污染控制标准》（GB18597-2001）及修改单。

通过查询菏泽市生态环境局危险废物经营基本情况汇总表，菏泽具备处置本项目危废类别的资质单位较多，其中菏泽永舜环保科技有限公司危废资质类别涵盖了HW06、HW11、HW49等类别；山东多友科技有限公司危废资质类别涵盖了HW50等类别。

通过以上分析可以看出，本项目危险废物在菏泽当地均可找到具备相应类别的处置单位进行处置，因此本项目危险废物处置符合鲁环发[2019]113号《山东省生态环境厅关于加强危险废物处置设施建设和管理的意见》中：“各市要按照“自我消纳为主、区域协同为辅”的思路，立足当前，兼顾长远，将危险废物集中处置设施纳入当地公共基础设施进行规划布局、统筹建设，加快建成满足区域产业发展需要的处置设施体系，为危险废物处置提供“兜底式”保障”。

6.4 噪声控制措施分析

技改项目生产装置噪声源主要来自反应釜、物料泵、真空泵、离心机等，其声压级为75～90dB。设计中采用以下措施减轻对外界影响：①在同类设备中选用低噪声设备；②对大功率机泵加隔声罩，进行隔音处理；③对压缩机进行消声、隔声处理。

本项目的噪声设备属于石油化工常见噪声设备，采取的控制措施是成熟和定型的，从技术角度讲是可靠的，经济上是合理的。

6.5 风险防范措施可行性

技改项目主要风险防范措施具体见表6-4。

表6-4  风险防范措施一览表

	序号
	风险环节
	采取的措施

	1
	大气环境风险
	（1）罐区安装可燃气体探测器和报警仪，装置区安装可燃气体探测器和氯化氢气体报警仪，出现可燃气体和硫化氢泄漏及时报警；

（3）装置区和加氯间安装可燃气体和有毒气体探测器及报警仪；

（4）生产设备须购置符合标准的设备，并定期检查；配备防静电、防爆设施；配备应急电源

	2
	水环境风险
	（1）装置区设置高0.15m的围堰，罐区设置至少0.6m高围堰和导流设施；全厂已形成三级防控体系，设有3000m3事故水池，确保事故状态下事故废水不泄漏到外环境；（2）一旦出现环境风险事故，及时通知园区管委会应急部门，启动相应的园区风险应急方案。

	3
	地下水环境风险
	1、应首先采取源头控制的方式避物料泄漏、火灾爆炸等事故的发生；2、加强分区防渗措施的落实，在罐区和装置区内设置混凝土地坪，确保防渗达到重点防渗区要求3、设置地下水监控井，并加强地下水环境的监控、预警，一旦发现环境风险事故造成地下水污染应及时采取事故应急减缓和修复措施。

	4
	应急体系与监测
	1、委托有资质的单位对项目总图布置和装置的防火防爆设施等进行规范设计和施工，确保符合国家标准和安全生产要求。

2、设置消防冷却水系统，并配置移动式干粉、泡沫灭火器等灭火设施，

3、配备齐全应急监测设备，确保发生环境风险事故时能够及时有效的做好应急监测工作；实现事故预警和快速应急监测、跟踪。

4、需配备应急物资、并落实应急救援处置人员职责，确保环境风险事故发生时能够有效的采取应急措施。

5、须要更新现有的应急预案并在环保局备案，定期组织实施应急演练，将应急预案落实到实处；制定系列排查环境风险的安全生产制度

	5
	联动机制
	本项目厂内环境风险防控系统应纳入园区环境风险防控体系，并做好与园区风险防控设施和管理的衔接工作


本项目采取的风险防范措施具备可行性。
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