申领《危险废物经营许可证》受理公示
	企业名称
	南通瑞盈环保科技有限公司

	经营设施地址
	江苏省通州湾江海联动开发示范区东安科技园区江明路北侧

	法人代表
	石祥明

	申请经营类别及数量
	清洗处置含【有机溶剂、矿物油、染料、涂料、有机树脂类、酚、醚、有机卤化物、无机化学品】的包装桶（HW49,900-041-49）35万只/a（其中：钢桶30万只/a；塑料桶3 万只/a；吨桶2万只/a）；处置、利用200L以下废包装桶13800吨/a（其中：焚烧处置、利用200L以下废铁桶8800吨/a；处置、利用200L以下废塑料桶5000吨/a））。

	主要工艺

详见废物处置工艺
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图一 钢桶、塑料桶
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图二 吨桶
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图三 废塑料桶
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图四 废铁桶



200L以下废包装桶含次生危废情况
	200L以下废铁桶含次生危废情况
	HW08

废矿物油与含矿物油废物
	HW08(900-214-08)
	车辆、轮船及其它机械维修过程中产生的废发 动机油、制动器油、自动变速器油、齿轮油等 废润滑油
	T，I
	产生量
	处置方式

	
	
	HW08(900-216-08)
	使用防锈油进行铸件表面防锈处理过程中产生 的废防锈油
	T，I
	废铁及次生危废

8800吨/a
	焚烧

	
	
	HW08(900-217-08)
	使用工业齿轮油进行机械设备润滑过程中产生 的废润滑油
	T，I
	
	

	
	
	HW08(900-218-08)
	液压设备维护、更换和拆解过程中产生的废液 压油
	T，I
	
	

	
	
	HW08(900-219-08)
	冷冻压缩设备维护、更换和拆解过程中产生的 废冷冻机油
	T，I
	
	

	
	
	HW08(900-220-08)
	变压器维护、更换和拆解过程中产生的废变压 器油
	T，I
	
	

	
	
	HW08(900-221-08)
	废燃料油及燃料油储存过程中产生的油泥
	T，I
	
	

	
	HW09

油/水、烃/水混合物或乳化液
	HW09(900-005-09)
	水压机维护、更换和拆解过程中产生的油/水、 烃/水混合物或乳化液
	T
	
	

	
	
	HW09(900-006-09)
	使用切削油或切削液进行机械加工过程中产生 的油/水、烃/水混合物或乳化液
	T
	
	

	
	
	HW09(900-007-09)
	其他工艺过程中产生的油/水、烃/水混合物或 乳化液
	T
	
	

	
	HW12
染料、涂料废物
	HW12(264-013-12)
	油漆、油墨生产、配制和使用过程中产生的含 颜料、油墨的废有机溶剂
	T
	
	

	
	
	HW12(900-250-12)
	使用有机溶剂、光漆进行光漆涂布、喷漆工艺 过程中产生的废物
	T，I
	
	

	
	
	HW12(900-251-12)
	使用油漆（不包括水性漆）、有机溶剂进行阻 挡层涂敷过程中产生的废物
	T，I
	
	

	
	
	HW12(900-252-12)
	使用油漆（不包括水性漆）、有机溶剂进行喷 漆、上漆过程中产生的废物
	T，I
	
	

	
	
	HW12(900-253-12)
	使用油墨和有机溶剂进行丝网印刷过程中产生 的废物
	T，I
	
	

	
	
	HW12(900-254-12)
	使用遮盖油、有机溶剂进行遮盖油的涂敷过程 中产生的废物
	T，I
	
	

	
	
	HW12(900-255-12)
	使用各种颜料进行着色过程中产生的废颜料
	T
	
	

	
	
	HW12(900-256-12)
	使用酸、碱或有机溶剂清洗容器设备过程中剥 离下的废油漆、废染料、废涂料
	T，I， C
	
	

	
	
	HW12(900-299-12)
	生产、销售及使用过程中产生的失效、变质、 不合格、淘汰、伪劣的油墨、染料、颜料、油 漆（不包括水性漆）
	T,I
	
	

	
	HW13
有机树脂类废物
	HW13(265-101-13)
	树脂、合成乳胶、增塑剂、胶水/胶合剂合成过 程产生的不合格产品（不包括热塑型树脂生产 过程中聚合产物经脱除单体、低聚物、溶剂及 其他助剂后产生的废料，以及热固型树脂固化 后的固化体）
	T,I
	
	

	
	
	HW13(900-014-13)
	废弃的粘合剂和密封剂（不包括水基型和热熔 型粘合剂和密封剂）
	T,I
	
	

	
	
	HW13(900-016-13)
	使用酸、碱或有机溶剂清洗容器设备剥离下的 树脂状、粘稠杂物
	T,I
	
	

	
	HW18
焚烧处置残渣
	HW18（772-005-18）
	固体废物焚烧处置过程中废气处理产生的废活性炭
	T
	
	

	
	HW36   

石棉废物
	HW36(900-030-36)
	其他生产过程中产生的石棉废物
	T
	
	

	
	HW49   

其他废物
	HW49(900-039-49)
	烟气、VOCs 治理过程（不包括餐饮行业油烟治理 过程）产生的废活性炭，化学原料和化学制品脱色（不包括有机合成食品添加剂脱色）、除杂、净化过程产生的废活性炭（不包括 900-405-06、772-005-18、 261-053-29、265-002-29、 384-003-29、387-001-29 类废物）
	T
	
	

	
	HW50  

 废催化剂
	772-007-50
	烟气脱硝过程中产生的废钒钛系催化剂
	T
	
	

	
	
	900-049-50
	机动车和非道路移动机械尾气净化废催化剂
	T
	
	


本项目工程设备一览表
	主

要

经

营

设

施

及

设

备
	名   称
	规格型号
	设计能力

(装机功率)Kw
	数量
	生产厂家/产地
	投运日期
	使用场所/用途

	
	全自动闭口桶整边机
	DZB20
	6
	1台
	国内
	
	清整桶边

	
	闭口桶全自动整型机
	WZX-20
	5
	1台
	国内
	
	清整桶身

	
	全自动翻推桶机
	B型
	3
	1台
	国内
	
	90度翻桶和水平推 桶

	
	闭口桶翻桶灌 料机
	ZGL-20
	3
	1台
	国内
	
	向桶内加清洗溶剂

	
	 工位闭口铁桶全自动内（外）清洗机
	ZNWX-20/15
	25
	1台
	国内
	
	桶内和外表清洗

	
	闭口桶倒料机
	ZDCX-20
	6
	1台
	国内
	
	倒岀桶内清洗溶剂 （含回用泵）

	
	闭口桶自动检漏机
	ZJL-20
	2.2
	1台
	国内
	
	清整后检查桶漏情况

	
	吸残罐
	
	
	1台
	国内
	
	吸出清洗残余溶剂

	
	全自动吹（烘）干机
	
	7.0
	1台
	国内
	
	油漆前内外吹（烘） 干

	
	喷漆房
	
	1.5
	1套
	国内
	
	含喷漆机及喷漆枪

	
	喷漆后烘干房
	
	7.5
	1套
	国内
	
	不含热源

	
	闭口铁桶内清洗机
	6工位
	6.2
	4台
	国内
	
	闭口桶内清洗 （可兼容200L塑料 闭口桶的内清洗） （清洗时间任意调）

	
	开口桶自动整边整型内外清洗一体机
	
	11
	1台
	国内
	
	

	
	吨桶自动内外清洗机
	
	33
	1台
	国内
	
	

	
	废钢破碎线
	PSX-315型
	315
	1台
	国内
	
	废钢桶破碎

	
	回转窑
	∮2.8*12m，转速0.2-2r/min，800-900℃
	8800吨/年30kw
	1
	众诚环保
	
	焚烧危险废物

	
	二燃室
	1100-1150℃
	
	1
	众诚环保
	
	二次焚烧

	
	提升机
	
	3.0
	1
	众诚环保
	
	进料

	
	空压站
	25Nm3 /min 空压机两台，现有项目使用量 45m3 /min 

	
	2
	众诚环保
	
	

	
	贮存库
	砖混
	150㎡
	1
	砖混结构
	
	暂存危险废物

	
	尿素溶液储罐
	
	4m3
	1
	众诚环保
	
	（SNCR）脱销

	
	急冷塔-活性炭吸附
	∮4*12m，材质Q235-B，内衬KPI耐酸浇筑料，外保温
	18.5Kw
	1
	众诚环保
	
	防止二噁英合成

	
	半干式脱酸塔
	∮2.6*10m，材质Q235-B，内衬KPI耐酸浇筑料，外保温
	30Kw
	1
	众诚环保
	
	脱酸洗涤

	
	湿式静电除尘器
	
	5Kw
	1
	众诚环保
	
	除尘

	
	破碎机
	5t/h，132kW，90%出料尺寸≤200mm，液压驱动
	2t/h
	1
	碎得机械（中国）公司
	
	破碎大块物料

	
	给水泵
	立式多级离心泵、流量8m³/h，扬程208m，功率15kW，介质温度＜100℃
	8m³/h
	2
	上海太平洋
	
	给水

	
	一次风机
	9-26No5A，15kW，流量4293-6349Nm³/h，压力

6035-5381Pa，2900r/min，配消音器
	5.5Kw
	2
	河南高碑店
	
	烟气排放

	
	二次风机
	径向叶片型离心风机。叶

片316L,壳体Q235-B防腐，电机采用变频调速，250kw
	5.5Kw
	1
	河南高碑店
	
	

	
	引风机
	
	35kw，10000Nm3 /h
	1
	河南高碑店
	
	烟气排放

	
	烟囱
	35m
	
	1
	钢制
	
	烟气排放

	
	废塑料桶清洗线
	
	133.1Kw
	1
	
	
	废塑料桶破碎清洗


	废物的包装、收集

废物包装形式

 外来废包装桶己按要求全部密闭上盖  
包装容器数量   
采用吨袋装袋。

废物收集工具、设施

无相关设备，人为删选，确保包装无渗漏情况，盖好盖子，保证密封性后装车（运输车辆 具备危险废物资质）。
危险废物专用车：

自备叉车6辆 

	废物的运输

废物运输方式

  厂外运输釆用汽车公路运输，外委社会运输单位，厂内运输自备叉车3辆。
2、现有运输工具数量和资质（或租用运输工具的来源、数量、资质）

来源：租用南通杰友危险品运输有限公司危险品运输专用汽车

数量：十一辆

南通杰友危险品运输有限公司危险品运输资质,证号通320600316312：中华人民共和国道路运输经营许可证-道路普通货物运输；货物专用运输（集装箱），经营性道路危险货物运 输（2类1项，2类2项，2类3项，3类，6类1项，8类）（剧毒化学品除外）

3、废物运输时的应急方案和工具

备齐消防器材，并配备干粉、泡沫、CO2灭火器；搬运时严格执行轻装轻卸，防止包装破损。 

	废物的贮存/暂存

废物贮存/暂存方式

项目产生的残液、渣、废溶剂、漆渣、废活性炭属于危险废物，釆用符合标准的塑料或 铁桶盛装后，由厂内叉车运送至危险废物暂存场暂存。项目危险废物暂存场占地面积150nr, 设置标志牌，地面与裙角均釆用防渗材料建造，有耐腐蚀的硬化地面，确保地面无裂缝，地面渗透系数达到1.0X10'"1厘米/秒，并建有2m高围堰和泄漏液体收集设施，危险废物暂存场 做到“防风、防雨、防晒”,符合《危险废物贮存污染控制标准》(GB 18597-2001)及修改 单的要求。
废物贮存场所情况简述

项目设置4369. 24m2原辅料仓库一个，原料桶、二甲苯、乙醇、片碱、油漆等在原辅料仓 库分区储存；危废储存于150m2危废暂存间，地面进行防腐防渗；产品存储于2059.43 m2产品 仓库。

	废物的预处理

废物预处理工艺

详细见废物处置工艺

废物预处理设施、设备

详细见废物处置工艺
3、废物处置工艺及设备、设施

1、废物处置工艺
1.1、钢桶、塑料桶生产线工艺流程

 钢桶、塑料桶工艺流程图见图1。


	1、废物处置工艺

钢桶、塑料桶
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钢桶
图1钢桶、塑料桶工艺流程及产污环节
工艺流程简述:
倒残
废包装桶收集储存后，运至倾倒残液区，首先检査桶中有无剩余物料，如有少量残液， 则在清洗前，先将有残液的包装桶送到倒残区域利用吸残罐真空吸残。此工序会产生G1-1VOC 废气、残液残渣S1-1。
整形整边
包装桶运至专业整边机和整型机上，将旧包装桶的桶口桶边整圆，并对桶身进行整形、 修复，整形整边只是针对钢桶。此工序会产生G1-2VOC废气。
清洗
为使废包装桶翻新，需要将废包装桶的内部清洗干净，首先向桶内泵加入一定量的溶剂 (二甲苯或乙醇)，然后将包装桶按顺序自动喂入摆动式翻转机架中，圆型摇动轨道可自动将摇摆床放置水平和左、右倾斜70度角，以彻底清洗放置在摇摆床的包装桶桶身内部和内部底部。同时釆用5%碱液对内外壁进行滚动清洗。清洗过程中产生Gt废气，主要成分为二甲苯、乙醇；溶剂循环使用数次后作为废溶剂S1-2委托有资质单位处理。
(4)吸干(吹干)

清洗后包装桶内残留少量清洗溶剂，控放一段时间后利用吸残罐将其吸出，然后利用全 自动吹(烘)干机进行内外干燥。

废塑料桶经清洗后即可作为产品外销，不需要进行喷漆；钢桶需送入喷漆等工序进行进 一步的处理。

吸干过程产生废气G1-4,主要成分为二甲苯、乙醇，废溶剂委托有资质单位处理。
(5)检漏

在被检件内部充入一定压力的压缩空气，如有漏孔，压缩空气便通过漏孔漏出，在被检 件外部用检漏器进行检测，从而判定漏孔的位置和漏率的方法。

为确保翻新后的包装桶质量，需通过专业检漏机对整型清洗后的包装桶进行全方位彻底 的检漏，此过程会产生S1-4不合格的废桶。
(6)喷漆、烘干

经过整边、整型、检漏后，要在包装钢桶表面，在喷漆房内重新喷上油漆。需喷漆的包 装桶在挂桶区上架，经链条从喷漆房侧面进入喷漆区，油漆通过喷枪借助于空气压力，分散 成均匀而微细的雾滴，涂施于产品表面。喷漆完成后从侧方出喷漆区域，经传运装置进入烘干区域。

喷好油漆的包装桶自动进入保温烘干房内，通过天然气燃烧加热的热空气干燥，热源通 过风洞热流循环系统和抽湿系统自动将包装桶表面喷涂的油漆进行烘干。经过上述步骤，即完成了旧桶的清洗翻新工序。

喷漆和烘干过程会产生喷漆废气主要成分漆雾、二甲苯、乙酸丁酯、非甲烷总炷及 烘干废气G.-6,主要成分二甲苯、乙酸丁酯、非甲烷总炷。

建设项目喷漆车间作业时间为2400h,喷漆件数为15万只，喷涂面积约9万m2，喷漆厚度约30 um

1.2、吨桶生产线工艺流程

 吨桶工艺流程图见图2。
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图2吨桶清洗工艺流程及产污环节
工艺流程简述：
吸残
废包装桶收集储存后，运至倾倒残液区，检查桶中有无剩余物料。如桶中还有少量残液, 在清洗前先将包装桶中的残液吸出。此过程产生少量废气G2-1VOC废气、残液残渣S2-1。
清洗
清洗釆用的工艺与清洗塑料桶及钢桶类似，釆用的溶剂相同。清洗过程中产生G2-2废气， 主要成分为二甲苯、乙醇；溶剂循环使用多次后作为废溶剂S2-2委托有资质单位处理。
吸干(吹干)
吸干、吹干釆用的原理及工艺与塑料、钢桶类似，吸干过程产生废气G2-3,主要成分为二 甲苯、乙醇，废溶剂S2-3委托有资质单位处理。
1.3、200L以下废塑料桶生产线工艺流程 

200L以下废塑料桶工艺流程图见图3。

[image: image7.png]% Guz- VOCs 0.4

1023.8
AR EE )

397

So- 1R A28, 4 jaee TRk

Il 3R

N e A ——
T Voo HPEHEK23. 68
49415. 1 gy VOCs 1,09
R} soo-s[aime i
| L p Mo UK 1508 9
4935. 85 Gz VOCs 1.36 10

750-
10'10 h

T
995.08

'

Gug-p VOCs0. 32

|

G- VOCs 0.9

BRI —1740—s TR G
H T I
St s
20
Mk

- UK 994. 9

5.8
2 )

!

BEELSME




工艺流程简述： 
（1）分拣 
根据废桶内残余物多少情况进行分拣，桶内残余较少的废桶直接进入破碎工段，桶内残余较多的废桶先进行人工倒残/扒料再进行破碎。 
（2）人工倒残/扒料 
人工将桶内残留的废液倒出或将桶内附着的废渣刮出，以便于粉碎。倒出/刮出的 S2-1桶内残余废物料进入焚烧炉焚烧。 
（3）粉碎 
废塑料桶通过皮带输送机送入破碎机中进行粉碎。在破碎机转动轴作用下转动刀片高速旋转，废塑料桶被合金刀片切割粉碎成塑料块，粉碎后的塑料块通过筛网过滤，破碎机筛网孔径为 1.6cm。 
（4）高速摩擦（粗洗） 
破碎后的塑料块通过螺旋上料机送入高速摩擦清洗机进行粗洗。高速摩擦机体底部为细孔滤网，顶部有外接进水口，塑料块由进料口一端进入，配之活水冲洗，高速旋转的螺杆使得物料带水充分磨擦，将物料表面杂质分离，从底部滤网排出。 
(5）漂洗（精洗） 
经过高速摩擦粗洗的塑料块经螺旋上料机送入漂洗槽，漂洗槽长 6米，有效宽度 1.27 米，设有 5 个搅拌排料滚筒，漂洗液采用 5%碱液，碱水循环使用，每 3 个月排放一次，产生废碱液（S2-1）作为危废委托处置。 
（6）脱水 
清洗后的塑料块通过螺旋上料机送入卧式离心高速脱水机进行脱水处理，此过程脱出的废水作为清洗系统的补充水循环使用。

1.4、200L以下废油漆桶生产线工艺流程 

200L以下废油漆桶工艺流程图见图4。
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工艺流程简述如下：
（1）分拣 
根据废桶内残余物多少情况进行分拣，桶内残余较少的废桶直接进入破碎工段，桶内残余较多的废桶先进行人工倒残/扒料再进行破碎。 
（2）人工倒残/扒料 
人工将桶内残留的废液倒出或将桶内附着的废渣刮出，以便于破碎。倒出/刮出的废物料也进入焚烧炉焚烧。 
（3）破碎 
废铁桶由鳞带式上料链板机送入破碎机，在机体内由于吹头的高速旋转被破碎成规格相近的铁块，在破碎过程中废铁表面的铁锈、油漆等 
表面污物被剥离，出料通过给料机送入焚烧炉焚烧。 
破碎过程中产生废气（破碎粉尘及有机废气）经旋风+水喷淋除尘 
处理后接入回转窑焚烧炉，此过程产生含尘废水（W1-1）。 
（4）焚烧 
①焚烧进料系统 
液态废料储存在铁桶内，通过废液泵送入喷嘴喷入焚烧炉。废渣通过垂直提升机送至料仓，再由螺旋输送机送进焚烧炉内焚烧。破碎的铁 
块由给料机送入回转窑内焚烧。 
②焚烧系统 
焚烧系统由回转窑焚烧炉及二燃室组成。 
回转窑窑体成 1.5°的倾斜，进入窑体内的物料通过倾斜的窑体在回转炉体的回转转动的运动的推动下往下移动，依次通过炉体的干燥区、燃烧区和燃烬区完成干燥、燃烧、燃尽的过程，在物料向下运转的过程中，回转炉窑头的助燃空气通过送风机送入助燃，并对炉膛内的废弃物进行干燥除湿并燃烧。经过充分燃烧后的垃圾成为的灰渣，由回转炉端部的炉渣滚筒送出，进入自动回转炉的自动出渣装置对炉渣进行冷却、输送和贮存。回转窑运行温度为 800~900℃，回转窑转速 0.2~2 转/min，废物经过 40~90min 的焚烧，确保灼减率<5%，焚烧效率不低于 99.9%。 
回转窑后端与二燃室相连，回转窑中烟气中未燃尽的有害物质在二燃室中进一步销毁。二燃室设置了燃烧器助燃，配置了独特的二次供风 
装置，以保证烟气在高温下同氧气充分接触，同时保证烟气在二燃室的滞留时间并根据二燃室出口烟气的含氧量进行调整供风量。二燃室内温度控制在 1100~1150℃，并确保停留时间>2s，使得烟气中的二噁英和其它有害成份焚毁去除率≥99.99%。控制系统随时监控二燃室送风，使二燃室出口烟气中氧含量自动达到 6%~10%（干烟气）。 
回转窑窑头及二燃室布置有燃气燃烧器，主要作用为助燃，根据质 
能平衡得到天然气耗量约 410Nm3 /h。 
焚烧系统产生的炉渣（S1-1）通过灰渣收集系统收集后委托处置。 
③烟气治理系统 
本系统烟气净化采用“SNCR+急冷+碱喷淋+活性炭吸附+湿电除尘” 
组合工艺。 
a.脱硝系统（SNCR） 
本项目采用 SNCR 脱硝去除烟气中的氮氧化物。在二燃室出口处布置 SNCR 反应器，还原剂采用 10%尿素。50%尿素溶液储罐里的尿素溶液由供液泵输送，供液泵出口处设有稀释水路，根据运行要求将尿素溶液稀释，稀释后的尿素溶液再经不锈钢伴热管送至喷枪，进行脱氮反应。 
SNCR 脱硝效率为 50~60%，以最差的运行工况为基准，本项目脱 
硝效率以 50%计。
b.二噁英阻滞和消减（急冷、活性炭吸附） 
根据《危险废物集中焚烧处置工程建设技术规范》，为避免二噁英在低温时的再次合成，要求在 1 秒内将烟气从 500℃降至 200℃。本项目二燃室出口烟气经过换热器后度在 1100℃左右，高温烟气从急冷塔顶部进入，经过布气装置使烟气均匀地分布在塔内，急冷塔上设置喷头，喷入冷却水，在短时间内迅速蒸发带走热量，使得烟气温度在瞬间（<1s）被降至 200℃以下（约 90℃）。由于烟气在 200~550℃之间停留时间小于 1s，因此防止了二噁英的再合成。 
急冷后烟气喷淋脱酸后再经活性炭吸附进一步稳固消减二噁英。活性炭吸附采用疏水性活性炭，经喷淋塔后烟气温度降低，再进入活性炭可提高对二噁英的消减作用。 
急冷+活性炭吸附对二噁英的去除率约 60%，可控制二噁英排放浓度低于 0.1TEQ ng/Nm3。 
c.半干法脱酸系统（碱喷淋填料塔） 
在急冷塔后设置碱洗喷淋塔用于去除烟气中 SO2、HCl、HF 等酸性 
气体。烟气进口温度约 90℃，出口温度降至 65℃。本项目采用二级喷淋塔进行酸性气体的吸收，吸收液采用 30%碱液。碱液经多层喷嘴雾化后从上向下喷射，烟气自下而上流动，气液两相流相向运动，从而使碱液和酸性气体发生反应，达到吸收酸性气体的目的。塔内共布置3个喷淋层,（每层 19 只螺旋喷嘴，喷嘴喷出的是实心锥型水雾（水滴），水雾覆盖率大于 200%）、2 个填料层（填料厚度 800mm）及 1 个除雾层。 
碱喷淋对 SO2去除效率取 90%，对 HCl、HF 等去除效率取 95%。 
d.除尘系统（急冷塔喷淋+碱喷淋填料塔+湿式静电除尘器） 
湿式静电除尘器由高压静电装置和电除雾器本体组成，工作原理与静电除尘器一样，只是沉淀极采用蜂窝式管束结构，每个沉淀极管对应 
1 根阴极电晕线。工作室利用高压静电装置对架设在湿式静电除尘器内的电晕线施加负的高压电，从而在电晕线和沉淀极管之间形成不均匀的高压静电场并且两个电极是同轴布置的，沉淀极管内各点的电场强度与该点和电晕线之间的距离成反比。在电场力的作用下，整个沉淀极管内部都形成电晕区，在电晕区内，高浓度的负离子（电子）从电晕电极源源不断地向沉淀极管做定向运动从而形成电晕电流。当含有水雾、粉尘及其他污染物的烟气计入沉淀极管时，由于粒子的碰撞和扩散，水雾、粉尘和污染物荷电，然后再电场力作用下迅速抵达沉淀极管的内壁并同时释放出电荷，在沉淀极管内壁形成液膜，液膜、粉尘和污染物在重力作用下流到静电除尘器下部的集液槽中集中处理，从而达到捕集烟气中雾滴、粉尘和其他污染物的目的。 
急冷喷淋除尘效率取 20%，碱喷淋填料塔除尘效率取 95%，湿式静电除尘器除尘效率取 75%。 
焚烧烟气经处理后通过 35m 烟囱（H2）排出。 
④灰渣收集、运输、储存系统 
本焚烧系统中的灰渣主要有炉渣（S1-1）、急冷塔飞灰（S1-2）、脱 
酸塔飞灰（S1-3）。炉渣及飞灰经自动排灰装置排出后通过物料泵收集吨袋包装后暂存于现有危废库。 
（5）磁选分离 
铁块进入回转窑焚烧后，附着在铁块上的残渣燃烧脱落，铁块在窑体旋转作用下，从窑头滚动到窑尾，从窑尾排出。排出的铁块自然冷却 
后进入附带磁选装置的输送机，通过磁选作用将铁块与焚烧渣分离。分离出的铁块外售，炉渣（S1-4）收集后委托处置。



	污染防治措施及防治效果

1、污染物产生情况

废水主要有水幕废水、废油漆桶清洗废水、生活污水、初期雨水等；

项目有组织废气主要为倒残、溶剂清洗、喷漆及烘干、焚烧炉等工段废气

车间产生的废气主要为VOC等，通过高效集气罩收集后通过“活性炭吸附”处理后通过 15m 排气筒达标排放。

项目固废有残液（渣）、废清洗溶剂（含清洗溶剂、碱液、经溶剂清洗进入废溶剂的残液）、废钢桶、漆渣（含废油漆桶撕碎、清洗废水和清洗剂处理产生）、废活性炭、污泥、飞灰、炉渣、废抹布（机修等）、生活垃圾。

2、污染防治设施及工作原理

废水：项目将废水釆用分质处理，将含二甲苯、石油类等的有机物废水经气浮+水解酸 化处理后和生活污水、初期雨水进行接触氧化池生化处理，处理满足园区污水处理厂接管 要求后排入园区污水处理厂，由园区污水处理厂处理达标后排入如泰运河。

废气：项目撕碎、倒残、吸残、整边整形、清洗废气采用RTO处理，设计处理能力15000Nm3/h； 撕碎产生的金属粉尘采用水幕处理；喷漆及烘干废气釆用过滤毡+金属丝网过滤器+活性炭 吸附处理，活性炭催化燃烧再生、车间产生的废气VOC等，通过高效集气罩收集后通过“活性炭吸附”处理后通过 15m 排气筒达标排放。焚烧烟气经过本系统烟气净化采用“SNCR+急冷+碱喷淋+活性炭吸附+湿电除尘”组合工艺净化处理后，使焚烧不同的废弃物所排放的烟气均能达到《危险废物焚烧污染控制标准》（GB18484-2001）表3中相应标准。。

项目危废暂存场所设置于厂区的北侧（150m2）。项目产生的的危险固废如残液、渣、废溶剂、漆渣、废活性炭等委托连云港光大环保（连云港）废弃物处理有限公司、南通润启环保服务有限公司等有资质单位处置；钢桶、塑料桶经清洗、翻新后外售处理，废铁桶经粉碎-焚烧-分离处置后铁块回收利用，废塑料桶经粉碎-清洗处置后塑料片回收利用。一般固废如生活垃圾等由环卫统一清运后卫生填埋。

3、污染防治效果（环评报告描述） 
公司的各项环境指标均严格按照备案过的环境监测方案执行，委托江苏中气环境科 技有限公司第三方代为检测。
详见监测报告。



	预防和处理污染事故和其它突发性事件的方案和资金保障计划

废物分析的主要仪器、设备及分析项目

 PH计、电子分析天平、水质测试仪 、热值测定仪、闪点测定仪、工业分析仪、粘度测定仪、水分分析仪、高速万能粉碎机、振荡器。 

安全、保卫措施

施行安全责任制，各岗位严格执行各项规章制度，值班人员对定时定岗人员进行不定 时检查，对发现的问题及时上报解决，公司领导对制度执行情况进行考核  

内部检查监督管理措施

加强储存区、生产区的安全管理制度执行，确保安全设施正常，且被正确使用。危险废物贮存安全措施

（1）
进入危险废物贮存、处置设施的安全措施：贮存危险废物仓库，设置24小时监 控系统；对进、出的危险废物进行连续出入库记录；处置设施周围设置人工障碍物，如栅 栏等；严格控制闲人进入。

（2）
易燃、不相容废物的安全措施：确保上述废物远离火源的措施，在贮存和处置易燃、不相容废物的场所设置“禁止吸烟”标识或“严禁烟火”标识；设置隔离的吸烟区域；防止不相容废物混合贮存，以免产生如起火、爆炸、释放有害气体等剧烈反应。

生产区安全措施

生产场地属禁火区，应远离明火区。生产区严禁烟火和设置明显警示牌并按规定设置 灭火器材。厂区设防火通道，防火通道必须沿生产区环形布置，通道宽度必须达到两辆消 防车停车位置，禁止在通道内堆放物品，以保证道路通畅。消防器材实行定员管理，定期 检查，过期更换。所有上岗人员必须严格佩戴安全防护用品。厂区电器一律釆用防爆型设 备，电工不准带电作业，有紧急情况需有专人做好应急保护措施。合理安排生产的周期， 以减少瞬时污染物发生量。
意外突发事故应急措施

建立应急预案，并按预案要求建立应急救援领导小组及应急救援队，明确职责及分工。应急预案的范围应包括停水、停电、火灾等公用设施突发事件，也包括设备故障、程序故 障、事故性排气、固废泄露与散失等可能导致环境污染的突发性时间。

当发生意外突发事故时，应按事故分级按程序立即向公司领导报告，开展救援工作。 按需要第一时间向环保、交警、110、120等报案，并检査意外突发事故所造成的影响范围 和程度，为防止事故现场气体或粉尘达到爆炸浓度划出警戒范围，杜绝一切火种，尽最大 可能防止事态的进一步扩大。组织现场人员疏散，与此同时迅速组织力量抢救遇险人员，、将伤员送往医院观察治疗。在有关人员到达现场后，作好与专业事故处理人员的配合准备工作。

事故处理完毕，对现场进行监测，确保水、气、土壤等均处于安全状态。

执行事故报告制度，向有关单位上报事故情况。

公司每年至少开展一次应急演练工作。

应急预案已向环保主管部门备案。

环境监测措施

公司的各项环境指标均严格按照备案过的环境监测方案执行。
发生意外突发事件，消除污染的资金保障措施

已购置保额为100万元的环境污染责任险，作为公众环境事故的资金支持。
周边环境简述及地理位置图
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  公司厂址为江苏省通州湾江海联动开发示范区，具体位于南通柏海汇污水处理有限 公司南侧，新能源公司东侧，如东进口欧再生资源加工区西侧。


	厂区布局说明及平面布置图
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