附件二

河南永丰化工有限公司年产100吨吡唑酸项目
环境影响报告书简本
1、项目概况
河南永丰化工有限公司成立于2016年，位于河南新乡楼村精细化工新材料产业集聚区，是一家致力于化学原料和化学制品制造业的企业。该公司经过广泛的市场调研，拟投资800万元，在现有厂区内依托现有工程部分设施建设“年产100吨吡唑酸项目”，同时将现有工程盐酸羟胺产品规模由3000吨/年缩减至1000吨/年。
本项目选址位于河南新乡楼村精细化工新材料产业集聚区，厂址周边环境敏感点距离较远，距离厂址较近的环境保护目标为东北偏北方向620m处的楼村，东南侧700m处的西仓村。本项目不在新乡市饮用水源地保护区范围，厂址周围无重要的文物古迹及政治、医疗、文化设施等。

本项目概况见表1.1-1。
表1.1-1               本项目基本情况一览表
	项目名称
	年产100吨吡唑酸项目

	建设单位
	河南永丰化工有限公司

	投资总额
	800万元

	生产规模
	年产吡唑酸600吨

	建设地点
	新乡市获嘉县楼村纬三路和安王路交叉口西南角

	占地面积
	占地面积1500m2

	工作制度
	年工作日300d，合计7200h

	劳动定员
	300人

	主体工程
	生产车间
	1座，1F，建筑面积2250m2，主要进行对硝基苄醇和2-重氮乙酰乙酸对硝基苄酯的生产，依托现有工程生产车间

	
	烘干车间
	1座，1F，建筑面积2250m2，主要进行对硝基苄醇和2-重氮乙酰乙酸对硝基苄酯的生产，依托现有工程烘干车间

	配套及
公用工程
	配套工程
	循环水站：1座循环水量1000m3/h的循环水站

	
	
	消防水池：1座有效容积为640m3的消防水池

	
	
	事故水池：1座有效容积为800m3的事故水池

	
	
	初期雨水池：1座有效容积为560m3的初期雨水池

	
	
	变配电室：内设1台变压器，容量为500kVA

	
	
	空气制氮间：压缩空气由1台型号为OG-30A单蜗杆式空气压缩机提供，供气能力为222Nm3/h；氮气由25Nm3/h(0.6MPa)制氮设备机组提供

	
	
	纯水站：由一套纯水制备装置提供，制备方法采用反渗透法，制备能力6t/h

	
	
	冷冻站：两套 ACA-255WS 盐水冷冻机组，以二氟一氯甲烷(R22)为制冷剂

	
	公用工程
	供电：由集聚区电网供电

	
	
	供水：由集聚区供水管网提供 

	
	
	供热：由1台4t/h燃气锅炉提供

	储运设施
	储罐区
	新增2个30m3DMF储罐、1个5m3溴素卧罐，依托现有罐区

	
	仓库
	丙类仓库2个，依托现有工程
甲类仓库1个，依托现有工程

	环保工程
	废气
	有机废气
	乙醇、氯仿、DMF
	生产车间
	集中收集后进入“UV光解催化氧化+活性炭纤维吸附装置”处理，尾气通过1根15m高排气筒排放

	
	
	酸性废气
	HBr、硫酸雾、Br2
	生产车间
	收集后经三级碱液吸收处理后，尾气通过1根15m高排气筒排放

	
	
	粉尘
	烘干车间
	经干燥机自带袋式除尘器除尘后，尾气通过1根15m高排气筒排放

	
	
	恶臭
	污水处理站
	采取密闭措施集中收集，送入除臭处理装置(生物滤池)处理后，通过15m高排气筒排放

	
	废水
	高盐高有机废水
	经“三效蒸发+微电解+催化氧化”预处理后，进入生化处理系统

	
	
	高有机废水
	经“微电解+催化氧化”预处理后，进入生化处理系统

	
	
	真空泵废水、车间地面清洗废水、设备清洗废水、生活污水
	进入污水处理站“A/O+二沉池”治理工艺

	
	
	循环冷却水排水、纯水制备废水
	直接排入集聚区污水管网

	
	固废
	一般固废、危废
	固废堆场暂存，危废委托处置，不造成二次污染

	
	噪声
	机械和空气动力性噪声
	厂房隔声、设减振基础等措施


2、工程分析及污染防治措施

2.1生产工艺

本项目产品为吡唑酸，以2，3二氯吡啶为起始原料，经肼基化、环合、溴代、脱氢消除和水解共五步反应得到。相对于其它吡唑酸生产工艺，该工艺路线较短，产物收率及纯度较高，且成本较低，易于工业化生产，是一种较为清洁的生产工艺。
本次评价在本节中分步给出各反应工段生产工艺流程、产污环节、物料平衡、水平衡、溶剂平衡等信息。物料平衡中各废气污染物(包括反应釜反应或放空过程产生的污染物和抽真空过程产生的污染物)产生量根据物料的熔沸点、密度、挥发性以及反应温度、压力及装置的密闭性等方面确定。
2.1.1肼基化反应工段生产工艺
本项目肼基化反应工段以2，3-二氯吡啶和80%水合肼为原料，经肼基化反应得到3-氯-2-肼基吡啶(中间体Ⅰ)。
生产情况：每年生产215批，每批次可生产成品为410kg，年产88.2t中间体Ⅰ。
肼基化反应工段具体生产工艺流程如下：
(1)肼基化反应
将2，3-二氯吡啶、80%水合肼加入到3000L反应釜中，密闭加料口，打开回流装置，使加入物料在反应釜内回流。打开蒸汽阀门，利用厂区现有锅炉房供汽间接将反应釜物料缓慢升温至100℃，保温8小时，常压反应，反应过程中出现大量白色针状晶体，即反应产物3-氯-2-肼基吡啶。
 (2)抽滤
反应完成后将反应釜温度降至20～25℃，采用抽滤进行固液分离，抽滤单独设置真空系统。抽滤得到的母液去母液处理系统，固体去水洗、过滤工段。
(3)水洗、过滤
分出母液后的固体在抽滤槽中加入纯水，搅拌10～30min，过滤，排出的废水送厂废水站处理，洗涤后的固体去离心工段。
(4)离心
洗涤后的固体放入离心机中，放料甩干后，离心废水进厂区污水处理站处理，得3-氯-2-肼基吡啶(中间体Ⅰ)湿品。
(5)烘干
将3-氯-2-肼基吡啶(中间体Ⅰ)湿品送入干燥箱内，控制温度在40～45℃，烘干1h，取样测水份，水份小于1000ppm后收料，包装入库。
(6)母液处理系统
抽滤得到的母液即含量约76%水合肼，套用一次后抽滤母液水合肼含量约70%，含少量有机物和Cl-，送入精馏塔并加入少量片碱搅拌，与Cl-生成氯化钠并维持体系的强碱性，确保精馏过程肼基稳定，进行常压精馏脱水、提浓，塔釜温度约120℃、塔顶温度约100℃，精馏塔顶脱出水经冷凝后送厂废水站进行处理，侧线采出的80%水合肼冷凝后回用，精馏塔釜底残液外委有危废处理资质的单位处理。

肼基化反应工段生产工艺及产污环节见图2.1-1。
2.1.2 环合反应工段生产工艺流程

本项目环合反应工段以中间体Ⅰ和马来酸二乙脂为原料，经环合反应得到2-(3-氯-2-吡啶基)-5-氧代-3-吡唑烷甲酸乙酯，即中间体Ⅱ。
生产情况：每年生产294批，每批次可生产中间体Ⅱ为390kg，年产114.6t中间体Ⅱ。
环合反应工段具体生产工艺流程如下：
(1)环合反应
将乙醇钠、乙醇投入到反应釜中，搅拌并投入上一工段产物3-氯-2-肼基吡啶，密闭加料口，打开回流装置，加入物料在反应釜内回流，反应釜体系pH约13。加入99.9%马来酸二乙脂，打开蒸汽，反应釜缓慢升温至60℃，逐步开始反应，因环合反应属放热反应，温度自然升温至约70℃，保温半小时，反应完成。
 (2)中和
采用循环水对反应釜降温至约60℃，滴加无水醋酸，中和乙醇钠并调整反应液pH为中性，反应产物呈晶体状析出。
(3)蒸馏
经中和后的反应液在蒸馏釜中进行常压蒸馏，温度约80℃，脱出的乙醇经冷凝后套用。
 (4)水洗、离心
蒸出乙醇后的物料降温至约10℃，并加入纯水进行洗涤，然后用泵转至离心机进行离心，离心废水去蒸发浓缩，蒸馏水循环套用。
 (5)烘干
离心后固体经烘干得2-(3-氯-2-吡啶基)-5-氧代-3-吡唑烷甲酸乙酯360kg，有效成分99%，烘干废气采用布袋除尘+碱洗处理，达标排放。

环合反应工段生产工艺及产污环节见图2.1-2。
2.1.3溴代化反应工段生产工艺
本项目溴代反应工段以中间体Ⅱ、三溴化磷和溴素为原料，经溴代反应得到3-溴-1-(3-氯-2-吡啶基)-4,5-二氢-1H-吡唑-5-甲酸乙酯，即中间体Ⅲ。
生产情况：每年生产382批，每批次可生产成品为315kg，年产120.3t中间体Ⅲ。
溴代反应工段具体生产工艺流程如下：
(1)溴代反应
将2-(3-氯-2-肼基吡啶基)-5-氧代-3-吡唑甲酸乙酯、740kg 99.9%氯仿、74kg 三溴化磷、44kg液溴加入到3000L反应釜中，密闭加料口，打开回流装置，加入物料在反应会内回流。打开蒸汽，反应釜缓慢升温至60℃，常压保温反应12～13h。
 (2)中和
反应完成后，转入分层釜(事先加入约500kg新鲜水)，然后再分批次加入44Kg氢氧化钠，调整反应液pH值为中性，加入时间约2～3h。
(3)静置分层
调整好反应液pH值后，静止分层。通过视中(观察排放液的分层情况)观察，下层的有机相去脱溶釜；水相去溴化釜内储罐，委托有资质的单位进行处理。
(4)蒸馏
有机相在脱溶釜内进行减压蒸馏，蒸馏温度约70℃，脱出的氯仿经冷凝后套用。脱完氯仿后脱溶釜内加入DMF，将物料溶解后，放料。
溴代反应工段生产工艺及产污环节见图2.1-3。
2.1.4脱氢消除反应工段生产工艺
本项目脱氢消除反应工段以中间体Ⅲ和过硫酸钾为原料，经脱氢消除反应得到3-氯-2-肼基吡啶(中间体Ⅳ)。
生产情况：每年生产382批，每批次可生产成品为292kg，年产111.5t中间体Ⅳ。
脱氢消除反应工段具体生产工艺流程如下：
(1)脱氢消除反应
将溴代反应的一批物料投入到反应釜中，采用冷冻盐水控制反应会温度保持在15～20℃，打开加料口，加入过硫酸钾。关闭加料口，打开蒸汽，反应釜缓慢升温至78～80℃，常压下反应3h。
(2)压滤
反应完成后，将反应完成液降温到约60℃，去板框压滤机压滤，滤瓶主要成分为硫酸氢钾。滤液去减压蒸馏，温度约85℃，蒸出的DMF经冷凝器冷凝、收集后套用。
(3)蒸馏
有机相在脱溶釜内进行减压蒸馏，蒸馏温度约70℃，脱出的氯仿经冷凝后套用。滤液去减压蒸馏，温度约85℃，蒸出的DMF经冷凝器冷凝、收集后套用。
(4)水洗
脱出DMF的物料降温至约30℃，加入约500kg的水搅拌洗涤。
(5)离心
经洗涤后的物料再经离心，离心废水(含盐废水，主要含硫酸氢胺和少量有机杂质)去蒸发浓缩，蒸馏水套用，蒸馏残渣与板框压滤机滤饼一起委托有资质单位处理。
离心后的固体物料送水解工序。离心后的物料即3-溴-1-(3-氯-2-吡啶基)-1氢-吡唑-5-甲酸乙酯，因下一工段为水解反应，故无需烘干，直接送下一水解工段。
脱氢消除反应工段生产工艺及产污环节见图2.1-4。
2.1.5水解反应工段生产工艺
本项目水解反应工段以中间体Ⅳ为原料，在碱性条件下水解反应得到吡唑酸钠盐和乙醇，再与36%盐酸经成盐反应得到吡唑酸。
生产情况：每年生产382批，每批次可生产成品为262kg，年产100t成品。
水解反应工段具体生产工艺流程如下：
(1)水解反应
将脱氢反应的一批物料、水加入反应釜中，滴加配好的50%的氢氧化钠溶液。滴加完毕，控制反应釜溶液体系的pH值约13，然后升温，温度控制在60～70℃，反应2.5h，取样中控，合格后循环水冷却降温，然后反应液送到调酸釜。
产污环节：水解反应尾气(G16)：水解反应过程中产生的尾气，主要污染物为乙醇，经管道收集后进入“UV光解催化氧化+活性炭吸附装置”处理。
(2)成盐反应
在调酸釜中，用冷冻盐水继续对反应液进行降温，降温到5℃，开始滴加36%盐酸，生产目标产物和氯化钠，并调节pH值至2～3，再搅拌2h逐步析出白色晶体，即吡唑酸。由于反应过程放热，需对反应液继续降温，维持反应温度约5℃。
 (3)离心
析出的物料经离心机进行固液分离。离心废水去三效蒸发器蒸发浓缩，蒸馏水套用。
(4)烘干
离心后的固体物料送入闪蒸干燥机内，烘干1h，取样测水分，水分小于1000ppm后收料，包装入库。
水解反应生产工艺及产污环节见图2.1-5。
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图2.1-1  肼基化反应工段生产工艺流程及产污环节图
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图2.1-2 环合反应工段生产工艺流程及产污环节图
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图2.1-3 溴代反应工段生产工艺流程及产污环节图
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图2.1-4 脱氢消除反应工段生产工艺流程及产污环节图
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图2.1-5 水解反应工段生产工艺流程及产污环节图
2.1.3产污环节
本项目各生产工段产污环节见表2.1-1～2.1-5。
表2.1-1           肼基化反应工段工艺污染源种类及其性质
	污染因素及污染源名称
	代码
	产生点
	污染物
	去向

	废气
	生产车间
	G1
	肼基化反应釜
	HCl
	经废气总管收集进入三级碱液吸收塔处理后，通过1根15m高排气筒排放

	
	
	G2
	抽滤槽
	HCl
	

	
	烘干车间
	G1
	干燥箱
	粉尘、水蒸气
	经旋风除尘+碱洗处理后，通过1根15m高排气筒排放

	废水
	W1
	污冷凝水
	COD、SS
	进入厂区现有污水处理站处理

	
	W2
	过滤废水
	COD、SS
	

	
	W3
	离心废水
	COD、SS
	

	固体废物
	S1
	精馏塔
	精馏残渣
	由危废资质单位进行处置

	噪声
	高噪声设备
	各种泵类、风机等
	隔声、减震，选用低噪声设备


表2.1-2          环合反应工段工艺污染源种类及其性质
	污染因素及污染源名称
	代码
	产生点
	污染物
	去向

	废气
	生产车间
	G4
	环合反应釜
	乙醇
	经废气总管收集进入“UV光解催化氧化+活性炭吸附装置”处理


	
	
	G6
	蒸馏釜
	乙醇
	

	
	
	G7
	三效蒸发器
	乙醇
	

	
	
	G5
	反应釜
	醋酸
	经废气总管收集进入三级碱液吸收塔处理后，通过1根15m高排气筒排放

	
	烘干车间
	G8
	干燥箱
	粉尘、乙醇、水蒸气
	经干燥机自带袋式除尘器处理后，通过1根15m高排气筒排放

	废水
	W4
	离心废水
	COD、SS、盐分
	经三效蒸发结晶除盐后，冷凝水回用，不外排

	固体废物
	S1-1
	三效蒸发器
	蒸发残渣
	鉴定后处理

	噪声
	高噪声设备
	各种泵类、风机等
	隔声、减震，选用低噪声设备


表2.1-3          溴代反应工段工艺污染源种类及其性质
	污染因素及污染源名称
	代码
	产生点
	污染物
	去向

	废气
	生产车间
	G9
	溴化釜
	HBr、氯仿
	经废气总管收集进入三级碱液吸收塔处理后，通过1根15m高排气筒排放

	
	
	G10
	水解釜
	HBr
	

	
	
	G10
	脱溶釜
	氯仿
	经废气总管收集进入“UV光解催化氧化+活性炭吸附装置”处理

	废水
	W1-1
	静置分层废水
	COD、SS、盐分
	经三效蒸发结晶除盐后，进入厂区现有污水处理站

	噪声
	高噪声设备
	各种泵类、风机等
	隔声、减震，选用低噪声设备


表2.1-4         脱氢消除反应工段工艺污染源种类及其性质
	污染因素及污染源名称
	代码
	产生点
	污染物
	去向

	废气
	生产车间
	G11
	溴化釜
	DMF
	经废气总管收集进入“UV光解催化氧化+活性炭吸附装置”处理

	
	
	G12
	水解釜
	DMF
	

	
	
	G13
	氢溴酸回收釜
	DMF
	

	
	
	G14
	废水罐
	DMF
	

	废水
	W1-1
	离心废水
	COD、SS、NaBr、NaCO3
	经三效蒸发结晶除盐后，冷凝水回用，不外排

	噪声
	高噪声设备
	各种泵类、风机等
	隔声、减震，选用低噪声设备


表2.1-5         水解反应工段工艺污染源种类及其性质
	污染因素及污染源名称
	代码
	产生点
	污染物
	去向

	废气
	生产车间
	G15
	反应釜
	DMF
	经废气总管收集进入“UV光解催化氧化+活性炭吸附装置”处理

	
	
	G17
	回收釜
	DMF
	

	
	
	G16
	调酸釜
	HCl
	经废气总管收集进入三级碱液吸收塔处理后，通过1根15m高排气筒排放

	
	烘干车间
	G18
	闪蒸干燥器
	粉尘、DMF、水蒸气
	经袋式除尘器+碱洗后，通过1根15m高排气筒排放

	废水
	W5
	离心废水
	COD、SS、NaCl
	经三效蒸发器蒸发结晶除盐后，回用水解反应

	固体废物
	S5
	三效蒸发器
	蒸发残渣
	鉴定后处理

	噪声
	高噪声设备
	各种泵类、风机等
	隔声、减震，选用低噪声设备


2.3 污染物产生及拟采取措施

本项目废气产生、排放情况及采取措施情况见表2.3-1。
表2.3-1                          本项目废气污染源产排情况一览表
	污染源名称/排气筒
	污染物
	产生状况
	排气量
m3/h
	处理措施
	处理效率
%
	排放状况
	排放源参数
	排放标准

	
	
	t/a
	kg/h
	
	
	
	浓度
mg/m3
	速率
kg/h
	排放量
t/a
	高度
m
	直径
m
	温度℃
	速率
kg/h
	浓度
mg/m3

	生产车间/P1
	HCl
	7.35
	4.415
	4000
	三级碱液吸收
	99
	11.04
	0.04415
	0.0735
	20
	0.4
	25
	0.26
	100

	
	HBr
	12.14
	4.687
	
	
	95
	58.6
	0.23435
	0.607
	
	
	
	/
	/

	
	醋酸
	0.147
	0.5
	
	
	95
	6.25
	0.025
	0.00735
	
	
	
	/
	/

	
	氯仿
	0.0191
	0.004
	
	
	95
	0.05
	0.0002
	0.000955
	
	
	
	/
	/

	
	乙醇
	4.3305
	2.495
	6000
	UV光解催化氧化+活性炭吸附
	95
	20.8
	0.12475
	0.216525
	
	
	
	/
	/

	
	氯仿
	5.5772
	1.825
	
	
	95
	15.28
	0.09125
	0.27886
	
	
	
	/
	/

	
	DMF
	3.42
	1.342
	
	
	95
	11.2
	0.0671
	0.171
	
	
	
	/
	/

	烘干车间/P2
	粉尘
	8.146
	28
	5000
	旋风除尘(袋式除尘)+碱液吸收
	99
	56
	0.28
	0.08146
	15
	0.3
	25
	3.5
	120

	
	乙醇
	3.451
	7.7
	
	
	95
	77
	0.385
	0.17255
	
	
	
	/
	/

	
	DMF
	0.0764
	0.2
	
	
	95
	2
	0.01
	0.00382
	
	
	
	/
	/

	污水处理站/P3
	H2S
	0.072
	0.01
	2000
	密闭收集+生物滤池
	90
	0.5
	0.001
	0.0072
	15
	0.25
	25
	0.33
	/

	
	NH3
	0.0288
	0.004
	
	
	90
	0.2
	0.0004
	0.00288
	
	
	
	4.9
	/

	无组织排放
	罐区
	溴素
	0.02764
	0.0038
	/
	/
	/
	/
	0.0038
	0.02764
	18.5m×13.5m×5m

	
	
	DMF
	0.06367
	0.0088
	
	
	
	
	0.0088
	0.06367
	

	
	生产车间
	乙醇
	0.106
	0.0147
	/
	/
	/
	/
	0.0147
	0.106
	13m×48m×8m

	
	
	氯仿
	0.085
	0.0118
	
	
	
	
	0.0118
	0.085
	

	
	
	DMF
	0.103
	0.0143
	
	
	
	
	0.0143
	0.103
	

	
	污水处理站
	H2S
	0.018
	0.0025
	/
	/
	/
	/
	0.0025
	0.018
	22m×15.5m×5m

	
	
	NH3
	0.0072
	0.001
	
	
	
	
	0.001
	0.0072
	

	注：水蒸气不作为污染物控制，在本表格中不再列入；


2.3.2 废水产排情况

2.3.2.1本项目废水产排情况分析
本项目运营期产生的废水包括：肼基化反应装置精馏废水(W1)、过滤废水(W2)和离心废水(W3)、环合反应装置离心废水(W4)、溴代反应装置静置分层废水(W5)、脱氢消除反应装置离心废水(W6)、水解反应装置离心废水(W7)、真空泵废水(W8)、碱液吸收塔废水(W9)、车间地面清洗废水(W10)、设备清洗废水(W11)、纯水制备废水(W12)、循环冷却水排水(W13)和生活污水(W14)。
(1)肼基化反应装置精馏废水(W1)

肼基化反应装置精馏过程产生的精馏废水(W1)，根据物料衡算可知，产生量为0.065m3/d(19.5m3/a)，主要成分为水和微量水合肼，废水水质：COD 5000mg/L、BOD5 1000mg/L、氨氮200mg/L，进厂区现有污水处理站处理。
(2)肼基化反应装置过滤废水(W2)

肼基化反应装置水洗过滤过程产生的过滤废水(W2)，根据物料衡算可知，产生量为0.875m3/d(262.5m3/a)，主要成分为水、少量有机物和微量水合肼，废水水质：COD 25000mg/L、BOD5 4000mg/L、氨氮300mg/L，进厂区现有污水处理站处理。
(3)肼基化反应装置离心废水(W3)

肼基化反应装置离心分离过程产生的离心废水(W3)，根据物料衡算可知，产生量为0.07m3/d(20m3/a)，主要成分为水、少量有机物和微量水合肼，废水水质：COD 15000mg/L、BOD5 2500mg/L、氨氮200mg/L，进厂区现有污水处理站处理。
(4)环合反应装置离心废水(W4)

环合反应装置离心分离过程产生的离心废水(W4)，根据物料衡算可知，产生量为1.23m3/d(368m3/a)，主要成分是水、醋酸钠和少量有机物，经三效蒸发器蒸发结晶除盐后，冷凝水回用于生产，不外排。
(5)溴代反应装置静置分层废水(W5)

溴代反应装置分层釜产生的静置分层废水(W5)，根据物料衡算可知，产生量为0.7m3/d(211m3/a)，主要成分是水、钠盐和少量有机物，废水水质：COD 15000mg/L、BOD5 2000mg/L、盐分90000mg/L，经三效蒸发器蒸发结晶除盐后，污冷凝水排入厂区现有污水处理站进一步处理。
(6)脱氢消除反应装置离心废水(W6)
脱氢消除反应装置离心分离过程产生的离心废水(W6)，根据物料衡算可知，产生量为0.68m3/d(206m3/a)，主要成分是水、钾盐和少量有机物，经三效蒸发器蒸发结晶除盐后，冷凝水回用于生产，不外排。
(7)水解反应装置离心废水(W7)

水解反应装置离心分离过程产生的离心废水(W7)，根据物料衡算可知，产生量为1.1m3/d(331.9m3/a)，主要成分是水、氯化钠和少量有机物，经三效蒸发器蒸发结晶除盐后，冷凝水回用于生产，不外排。
(8)真空泵废水(W8)

本项目在生产过程中共采用5台水环真空泵产生负压，真空泵废水循环使用，定期排放。5台水环真空泵各自配套1m3的水箱，水箱废水平均10天更换一次，则水环真空泵废水排放量为0.5m3/d(150m3/a)。该废水主要与溶剂乙醇、氯仿、DMF等接触，废水水质：COD 800mg/L、BOD5 200mg/L、SS 100mg/L，进厂区现有污水处理站处理。
(9)碱液吸收塔废水(W9)
本项目采用30%液碱吸收酸性废气HCl、HBr和醋酸，吸收液循环利用，吸收一定时间后排放，废水产生量约0.3m3/d (90m3/a)，主要成分为钠盐(NaCl、NaBr和醋酸钠)，废水水质：COD 1000mg/L、BOD5 200mg/L、SS 150mg/L、总氮 30mg/L、盐分300000 mg/L，经三效蒸发器蒸发结晶除盐后，蒸发污冷凝水排入厂区现有污水处理站进一步处理。
(10)车间地面冲洗废水(W10)
本项目生产车间地面需要定期用水冲洗，需冲洗的车间地面面积约6750m2，单位面积用水量按照1.5L/(m2·次)计算，每5天清洗一次，采用拖把拖地的方式清洗，则车间地面清洗用水量为6750m2×1.5L/(m2·次)=10.125m3/次。废水产生量按照的90%的收集率计算，废水产生量为9.1125m3/次，年废水产生量约为546m3/a，日均废水产生量为1.82m3/d。该废水中含有微量的各类原料、中间产品及产品等，废水水质：COD 600mg/L、BOD5 150mg/L、SS 200mg/L，进厂区现有污水处理站处理。
(11)设备清洗废水(W11)
本项目每季度对主要设备进行一次检修，在检修前需要对主要设备进行冲洗，一次设备冲洗水量约为45m3，每年冲洗4次，废水产生量约180m3/a(0.6m3/d)，废水水质：COD 1200mg/L、BOD5 400mg/L、SS 100mg/L，进厂区现有污水处理站处理。
(12)循环冷却水排水(W12)

本项目在生产过程中需要对部分反应设备进行冷却，冷却水循环量为10800m3/d，排水量为循环量的0.5%，散失量为1%，则循环冷却水排水量为54m3/d，补充水量为162m3/d，水质为COD 50mg/L、SS 40mg/L，属于清净下水，与污水处理站出水混合后外排。
(13)纯水制备废水(W13)

本项目在生产中所用纯水采用反渗透法制备，经核算，本次工程纯水用量为36.47m3/d，10941m3/a，纯水制备率按70%计，则浓水废水产生量约为10.94m3/d，3282m3/a，其主要污染物为COD 50mg/L、SS 40mg/L，此部分废水为清下水，与污水处理站出水混合后外排。
2.3.2.2本项目废水治理情况分析
综上，本项目需处理的废水量为12.38m3/d，进入厂区现有污水处理站进行处理，处理工艺为“铁碳微电解+芬顿氧化+UASB+A/O”，设计规模100m3/d，处理达标后与清净下水在厂总排口汇合经园区污水管网进入新乡楼村精细化工新材料产业集聚区污水处理厂二次处理，最后汇至共产主义渠。
2.3.3 噪声
本项目高噪声设备主要是各种泵类、风机、冷却水塔等，其噪声值为85～90dB(A)之间，设备声源值超过了《工业企业噪声卫生标准》85dB(A)的限值，必须采取相应的降噪措施，以减少工程噪声对厂址周围声环境的影响，预计东厂界和南厂界噪声、西厂界和北厂界噪声可分别达到《工业企业厂界环境噪声排放标准》(GB12348-2008)3类标准标准要求。
2.3.3 固废
本项目固废产排情况见表2.3-8。

表2.3-8          本项目固体废物产排情况一览表
	序号
	固体废物
	固废性质
	产生量(t/a)
	排放量(t/a)
	处理措施

	1
	精馏残渣
	危险废物
HW04
	121.3
	0
	委托有资质单位处置

	2
	滤渣
	危险废物
HW04
	76.3
	0
	

	3
	废活性炭
	危险废物
HW49
	2.0
	0
	

	4
	污水站污泥
	危险废物
HW04
	4.55
	0
	

	5
	废盐渣
	/
	91.4
	0
	鉴定后处理

	6
	生活垃圾
	一般固废
	28
	0
	统一收集后交环卫部门处理


3、环境影响预测

3.1环境空气影响

本项目废气主要包括有组织和无组织两种。经预测，本项目排放的大气污染物对周边环境空气的影响较小。对于生产中管道、阀门等处由于连接不好或设备腐蚀产生的“跑、冒、滴、漏”现象，拟采取以下防治措施：对管道、物料输送管道及泵的密封处采用耐腐蚀密封环，减少跑、冒、滴、漏现象发生；同时经常检查设备腐蚀情况，对腐蚀严重设备及时更换。

3.2地表水环境影响

本项目废水进入厂区现有污水处理站处理，处理后与清净下水一起经总排口纳入集聚区污水管网，进入新乡楼村精细化工新材料产业集聚区污水处理厂。项目废水量较小，且经新乡楼村精细化工新材料产业集聚区污水处理厂处理后排放，对地表水环境影响很小。

3.3地下水环境影响

本项目生产车间、罐区和污水处理站是地下水防渗处理重点环节，建设单位应按照化工设计规范，对生产厂房、罐区、污水处理站及输送管道进行强化防渗，防止物料和废水下渗，确保正常生产情况下物料和废水不会对地下水造成不良影响。

评价认为在确保各项防渗措施得以落实，并加强维护和厂区管理的前提下，可有效控制厂区内的废水污染物下渗现象，避免污染地下水。工程建设不会对地下水产生较大影响，地下水质量仍将维持现有水平。

3.4声环境环境影响

本项目高噪声设备主要有各种泵类、风机、冷却塔等。对高噪声设备采用隔声、减震等措施，预测结果表明正常运营状况下，各厂界噪声仍可符合相应的功能区标准要求。
3.4固废影响

本项目运营期固体废物主要有精馏残渣、滤渣、废盐渣、废活性炭、污水处理站污泥以及生活垃圾等。

其中精馏残渣、滤渣、废活性炭、污水处理站污泥属于危险废物，收集后暂存在危废暂存间，定期送具备危废处理资质厂家处置；废盐渣在项目试生产后可委托有资质的部门进行性质鉴定，按鉴定结果处置，在鉴定结果出来之前，暂按危废监管；生活垃圾集中收集后定期委托环卫部门清运。 

4、项目选址可行性分析

项目选址位于河南新乡楼村精细化工新材料产业集聚区，项目选址符合集聚区规划要求。项目建设后对区域环境影响较小，所选厂址不在新乡市饮用水源保护区，各种污染物经治理后均可达标排放，项目卫生防护距离和风险防护距离内无环境敏感点，工程选用的设备先进，配套可行的污染防治措施，选址可行。

5、风险评价

本项目界区内涉及部分危险化学品（溴素、氯仿、DMF、盐酸等），环境风险潜势为Ⅳ+，最大可信事故源项判定为溴素储罐、DMF储罐泄漏，根据事故情景预测结果，评价提出了相关的风险防范措施，在风险防范措施实施基础上，项目环境风险水平可控。

6、环境经济损益分析

环境影响经济损益分析就是把环境质量作为一种经济形式纳入经济建设渠道进行综合分析，以论证项目建设的可行性。本次评价将对工程建设的社会效益、经济效益和环境效益进行分析，并对环保投资的经济损益进行分析。

本项目符合国家产业政策和环境保护政策，通过严格的管理及控制技术，能够节约能源消耗、降低生产成本。项目的实施在促进地方经济发展的同时又具有良好的社会效益。该项目市场前景良好，并有较好的盈利能力、清偿能力和抗风险能力，从社会经济角度看也是可行的。项目在保证环保投资的前提下，能够达标排放，环境效益比较明显，从环境经济角度来看也是合理可行的。

7、初步结论

综合上述，本项目的建设符合国家产业政策要求，符合地方规划，能带动和促进当地经济的发展。项目对周边的地表水、空气环境、声环境质量产生一定得影响。在落实各项治理设施并正常运行，采取本报告书提出的环保措施情况下，各污染物能够达标排放，不改变区域环境功能。在认真落实评价提出的各项风险防范措施的基础上，项目风险水平可以接受。
项目生产满足清洁生产、达标排放、总量控制的要求。从环境保护的角度看，本项目项目的选址和建设是可行的。

8联系方式

建设单位：河南永丰化工有限公司
联系人：刘总；联系电话：15836151876；

环评单位：河南省化工研究所有限责任公司

联系人：侯工；联系电话：0371-67957157
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