申领《危险废物经营许可证》受理公示

	企业名称 
	南通万顺化工科技有限公司

	经营设施地址
	南通市如东县沿海经济开发区风光大道28号

	法人代表
	徐顺乐

	申请经营类别及数量
	处置、利用二甲基甲酰胺废液（HW06，900-404-06）10万吨/年



	主要工艺

工艺流程简述：

⑴过滤、预热：由DMF废液进料泵将DMF废液贮罐中的DMF废液送入过滤器中，DMF废液中的杂质被过滤掉后（过滤的杂质S1定期收集后委外处理），经过流量计计量后，送入装置中DMF废液进料预热器中预热至55℃，送入一级浓缩塔。

⑵一级减压浓缩脱水：预热后的DMF废液进入一级浓缩塔中部后，从底部进入一级浓缩塔再沸器液相，用来自来二级浓缩塔的塔顶气加热，部分水份被汽化，进入一级浓缩塔上部，在一塔真空的作用下，进入一塔冷凝器被循环水冷却而变成含微量DMF的冷凝废水，进入一塔塔顶液罐，再用泵送入废水系统，一部分回流至一级浓缩塔塔顶，达到浓缩脱水的目的。一级浓缩塔塔顶气中的废气通过一塔真空系统进入真空汽水分离器，再进入尾气处理系统。来自二级浓缩塔的塔顶热气，通过换热后，变成含微量DMF的冷凝废水，进入二塔塔顶液罐，再用泵送入废水系统，一部分回流至二塔塔顶。二级浓缩塔塔顶气中的废气通过二塔真空系统进入真空汽水分离器，再进入尾气处理系统。一级浓缩塔的塔釜温度为65~75℃，塔顶温度为55~65℃，塔釜压力为-0.088MPa，塔顶压力为-0.090MPa。经一级浓缩塔浓缩后的浓缩液送入二级浓缩塔。

⑶二级减压浓缩脱水：一级浓缩塔来的浓缩液进入二级浓缩塔中部后，从底部进入二级浓缩塔再沸器液相，用来自来三级浓缩塔的塔顶气加热，部分水份被汽化，进入二级浓缩塔上部，在真空的作用下，进入一塔再沸器（后续的流程见一塔描述），达到浓缩脱水的目的。来自三级浓缩塔的塔顶热气，通过换热后，变成含微量DMF的冷凝废水，进入三塔塔顶液罐，再用泵送入废水系统，部分回流至三级浓缩塔塔顶。三级浓缩塔塔顶气中的废气通过三塔真空系统进入真空汽水分离器，再进入尾气处理系统。二塔塔釜温度为75~85℃，塔顶温度为65~75℃，塔釜压力为-0.078MPa，塔顶压力为-0.088MPa。经二级浓缩塔浓缩后的浓缩液送入三级浓缩塔。

⑶增加一级减压浓缩脱水：二级浓缩塔来的浓缩液进入三级浓缩塔中部后，从底部进入三级浓缩塔再沸器液相，用来自来精馏塔的塔顶气加热，部分水份被汽化，进入三级浓缩塔上部，在真空的作用下，进入二塔再沸器（后续的流程见二塔描述），达到浓缩脱水的目的。来自精馏塔的塔顶热气，通过换热后，变成含微量DMF的冷凝废水，进入精馏塔塔顶液罐，再用泵送入废水系统，部分回流至精馏塔塔顶。三塔塔釜温度为85~95℃，塔顶温度为75~85℃，塔釜压力为-0.078MPa，塔顶压力为-0.088MPa。经三级浓缩塔浓缩后的浓缩液送入蒸发罐。

⑷蒸发：经过三级脱水后的DMF浓缩液被泵入蒸发罐，经蒸汽加热而气化，气、液分离，罐内温度为100~115℃。DMF浓缩液部分气化，其中含DMF混合气由蒸发罐上部逸出进入精馏塔中部进行精馏，液体通过进料循环泵泵入进料加热器加热后再回流至蒸发罐中，使DMF废液多次气化。

⑸常压精馏：精馏塔塔釜温度为155~165℃，常压，塔顶温度为95~105℃。DMF浓缩液经精馏后，由塔顶排出的塔顶气几乎全部是水蒸气（只含微量的DMF气体及二甲胺），进入三塔再沸器（后续流程见三塔描述）经冷凝后送入废液罐。精馏塔塔底液为含有少量甲酸的DMF液体。当精馏塔温度达到出料要求时，开启精馏塔出料气动阀，几乎纯净的回收DMF由塔中下部呈气相利用脱酸塔的负压作用进入脱酸塔。

⑹脱酸：当精馏塔的气相DMF蒸汽进入脱酸塔后，高纯度DMF气相逐板上升（利用精馏塔来的热的DMF气体提供热能），在上回流下回流的共同作用下使其甲酸和DMF混合液聚集在脱酸塔塔釜，由返液泵返至精馏塔塔釜，甲酸浓度较高时由塔底液泵抽至甲酸中和结晶锅。脱酸塔塔釜温度为100~115℃，塔顶温度为95~110℃，塔釜压力为-0.075MPa，塔顶压力为-0.078MPa，负压来自二级浓缩塔。

（7）甲酸中和处理：

当生产一定时间后，待精馏塔釜的含甲酸的DMF达到一定量（一般生产时间达到3天）时，尤其是产品中甲酸含量超标时，将精馏塔釜和脱酸塔塔釜中含甲酸的DMF转入中和釜中，从液碱贮槽向中和罐内滴加一定量的液碱中和甲酸，至中和釜中料液pH呈中性时停止加料，通蒸汽进行减压脱水（负压来自三级浓缩塔），蒸发的气体进入三级浓缩塔。当中和釜料液粘稠后，放入干燥锅。

蒸发釜残的处理：

当DMF浓缩液在蒸发罐多次气化后，原来DMF废液中所携带的杂质及树脂会不断的浓缩，当浓缩到一定程度后，排入回收锅，通蒸汽进行减压脱水（负压来自三级浓缩塔），蒸发的气体进入三级浓缩塔。当回收锅中料液粘稠后，放入干燥锅，与来自甲酸和二甲胺中和釜的物料进行进一步的负压脱水干燥，形成蒸发釜残S2，排出系统，作危废。真空系统形成的水气混合通过冷凝，液体回到DMF废液贮槽，气体进入真空系统汽水分离器，与其它真空系统来的气体混合进入尾气处理系统。



	废物的运输

1、废物运输方式

DMF废液从废液产生单位废水储槽（罐）内，用泵送至槽车，运输到我公司。

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）

公路运输由南通联众汽车运输有限公司（1辆），南通亿安汽运发展有限公司（7辆）负责运输。

3、废物运输时的应急方案和工具

运输的应急方案

(一)、报警：

1、报警程序：

（1）事发地公安110、消防119、救护120、交通事故122.

（2）本单位。

（3）公司领导向公司所在地有关部门报告。

2、报警内容：

准确报告事故发生的地点、时间、车辆损坏及人员伤亡情况、承运的危险废物的名称、货物泄漏（撒漏）简要情况等。

（二）事故现场应急处理：

1、发生事故后，驾驶员、押运员应根据《道路运输危险货物安全卡》的要求，采取相应的应急措施，(如：在可能的情况下将车辆驶至空旷处)，驾驶员将发动机熄火，切断车辆电源总开关，押运员立即至安全距离以外报警。

2、指挥周围车辆及无关人员迅速离开，事故发生点周围50米范围内禁止明火，穿戴防护用品在确保安全的情况下及时堵漏，防止事态扩大。

3、疏散事故现场周围易燃、易爆物品，防止事故扩大。

4、做好现场警戒工作，迎接相关行政部门及应急救援人员的到来。

（三）、驾驶员、押运员应急自救

1、翻车事故救援预案

A、发生事故，驾驶员、押运员须立即自救，迅速离开驾驶室。若发生车门变形、

物品堵塞，造成车门无法开启时，应打碎驾驶室的玻璃设法脱身。

B、根据车辆翻车地点、地形、地貌和车辆侧倾程度，迅速判断是否有继续翻动的可能，尽可能就地取材稳定车辆，并立即检查是否有泄漏情况，一旦发生泄漏，在确保自身安全的情况下，针对所载化学物品的性质实施堵漏，防止事态扩大。

C、如是空车在本地区发生事故，应立即通知应急救援小组派车起吊；若是重车不论泄漏与否（若发生泄漏则启动泄漏事故应急预案），应立即报警。

D、在公安、消防人员未到达之前，做好看护工作，警告闲杂人员离开现场。事发点50米范围内禁止明火，打开灭火器保险栓在安全区域外进行现场监护。

E、公安、消防人员到达现场后，听从指挥，协助调查处理，配合起吊车辆进行复位作业。若有伤员必须立即设法抢救。

2、泄漏事故救援预案

危险废物运输车辆发生泄漏事故，首先驾驶员应尽可能地将车辆驶向空旷处，驾驶员、押运员应迅速查明泄漏原因。

A、在确保自身安全的情况下迅速堵漏。

B、无法堵漏或泄漏较大的，应立即报警。如要害部位（政府、机关、学校、

重点科研单位、仓库或者人群密集地），尽快驶离或者拖离至其他较空旷的地方，将发动机熄火、切断车辆总电源，并在50米范围内设置进火区域，禁止车辆驶入、明火进入或其他可能发生火花的作业。

C、现场隔离，劝告无关人员离开，打开灭火器保险栓，进行现场监护。消

防119、救护120、交通事故122、治安110到场后，无条件服从指挥。

D、应急救援人员到达后无条件服从指挥，配合做好应急救援善后处理工作。

3、撞车事故预案

A、发生撞车事故后应立即报警。

B、报警时，应告知发生事故的准确地点、现场状况、可能扩大的灾情，同时保护现场。如有生命危险的，请求过路群众或车辆紧急抢救。

C、等待救援小组及公安等救援部门到达之前，告诫围观和过路群众迅速撤离。

D、公安和救援人员到达后无条件服从指挥，配合做好善后处理工作。

4、火灾（爆炸）事故救援预案

A、车辆在装卸货物和行驶过程中一旦发现火灾、爆炸，驾驶员、押运员应确保自身安全情况下，迅速用自备灭火器或附近可用物资扑灭初起火源。

B、火情较大无法扑救时，驾驶员、押运员应迅速撤离现场，同时一个人应立即拨打119报警。报警时应讲明出事地点、所装货物名称。另外一个人负责疏散人员，积极配合消防部门做好扑救工作。

C、等待救援小组和相关救援部门到达之前，应告诫事发点附近群众迅速撤离。

D、有关部门和救援人员到达后无条件服从指挥，配合做好应急救援和善后处理工作。

（四）应急救援小组紧急救援

1、公司人员接到驾驶员、押运员报告后，在第一时间内报告总指挥或者副总指挥，总指挥接到报告后，立即向政府相关部门报告并通知副总指挥及各救援小组迅速集合。

2、全体救援人员集合后，总指挥或副总指挥向全体救援人员通报事故情况，并针对事故车辆所载危险废物的特性及事故风险预测组的预测结果，告知救援人员救援办法及救援过程中应注意的相关事项，要求各救援小组以及救援人员严格针对所载危险废物的化学特性迅速按照预定方案实施救援，随后，各小组奔赴现场。

3、到达现场后，抢救疏散人员根据救援和扑救要求，按各自分工，携带救援设备、防护用品，在安全隔离区外待命，并穿戴好防护用品准备进入现场施救。

4、现场指挥组组长、副组长到达事故现场后，主动与现场的警戒人员联系并介绍自己身份，力争进入警戒区，接受和配合当地救援人员实施救援。

5、负责现场保卫及安全警戒人员在组长的指挥下，疏散隔离区内的无关人员及车辆。对隔离区外实施防护指导，阻止无关人员进入隔离区。若有人员受伤，负责医疗救护人员立即与有关医疗、救护部门联络并护送伤员上120救护车。

6、抢险消防人员在组长的指挥下，对可能发生或已经发生的火灾等实施扑救。如需驳载，立即实施驳载，并在确保安全的情况下堵漏。

驳载具体分工：指挥协调由徐铜宝负责；电线的架接、防静电导线由马晓彬负责；应急泵的操作由李小周负责；进料管由驾驶员负责；出料管由押运员负责。

施救要求：

A、施救人员在接到救援命令后，均应在第一时间集合，迅速赶到事故现场积极参加施救。

B、施救中应根据现场的危险程度和危险特性，采取相应的预防措施，穿戴好相应的防护用品，做好施救过程中的防火、防爆、防毒、防腐蚀等工作。

C、施救过程中应服从现场指挥人员的统一指挥，各尽其职，有条不紊进行施救。

D、对使用的器具及车辆应接入有效的接地线，对进出料管采取同样的有效接地。

E、救援结束后，应对设备进行清点清洗，发现缺损应及时更换修理。

7、负责物资疏散、组织起吊事故车辆，起吊过程中应接入有效的接地线；

8、负责后勤保障人员在组长的指挥下，向参加救援的所有人员提供必需的防护物品、食品、饮用水和必需的钱、物。此项工作需贯穿于整个救援过程中。

9、负责通讯联络者，应确保对内对外的通讯联络畅通无阻。

10、所有参加抢险救援人员应随时听从总指挥、副总指挥的调遣。在紧急情况下，主动与交通警戒的的公安干警沟通，必要时请求警车开道护送，以完成紧急情况下的运输和通行任务。

11、负责善后处理人员配合相关部门负责事故原因的调查、取证与记录；事发点周围地区污染物的扩散检测。为灾后评估与事故处理提供依据。并将事故原因、主要施救过程、事故影响、事故后果等整理成书面材料提交给总指挥。

运输工具：

现有30吨位的危险废物运输车8辆，分属于南通联众汽车运输有限公司（1辆），南通亿安汽运发展有限公司（7辆）。

以上两家公司均有危险废物运输的资质，8辆车辆均有危险废物运输资质，驾驶员、押运员配备齐全。我公司所收集、处置的危险废物均由以上单位的8辆车辆运输。

	废物的贮存/暂存

废物贮存/暂存方式

二甲基甲酰胺废液在常温常压下不水解、不挥发，储存于罐区4只二甲基甲酰胺废液储罐内，每台储罐1000立方，材质为碳钢。储罐内外已做防腐、防渗、防泄漏处理。按《危险废物贮存污染控制标准》（GB18597-2001）（2013年修订版）进行自评，符合要求。

序号
危险废物贮存容器
贮存容器的实际情况

自评

1

应当使用符合标准的容器盛装危险废物。 

罐体为10mm钢板做成，固定顶，设有液位指示，不腐蚀、不渗漏、不泄漏，装有呼吸阀
符合

2

装载危险废物的容器及材质要满足相应的强度要求

罐体为10mm钢板做成，使用前做过注水试验，完好，强度满足要求。

符合

3

装载危险废物的容器必须完好无损

每天由罐区管理员巡检，确保完好无损

符合

4

盛装危险废物的容器材质和衬里要与危险废物相容（不相互反应）。

二甲基甲酰胺废液PH值呈中性，与铁不反应，且罐内做过防腐

符合

5

液体危险废物可注入开孔直径不超过70毫米并有放气孔的桶中

无此类贮存

/

废物贮存场所情况

按《危险废物贮存污染控制标准》（GB18597-2001）（2013年修订版）对选址和设计的要求进行自评，符合标准的要求。
序号
选址和设计原则
贮存场所实际情况

自评

1

地质结构稳定，地震烈度不超过7度的区域内
地质结构稳定，地震强度不超过7度
符合

2

设施底部必须高于地下水最高水位
废水罐基础标高为+0.4米

符合

3

应依据环境影响评价结论确定危险废物集中贮存设施的位置及其与周围人群的距离

环评中要求防护距离600米，目前与最近的居民点和重点保护目标相距3000米以上

符合

4

应避免建在溶洞区或易遭受严重自然灾害如洪水、滑坡、泥石流、潮汐等影响的地区

所在地为黄海滩涂围垦地，地势平坦，无溶洞，历史上也未有过洪水、滑坡、泥石流等自然灾害的发生。

符合

5

应在易燃、易爆等危险化学品仓库、高压输电线路防护区域外；

废水罐区距离甲类仓库32米，距离西侧厂外高压线路150米。

符合

6

应位于居民中心区常年最大风频的下风向

最大风频是东风，公司西侧无居民点

符合

7

基础必须防渗，防渗层为至少1米厚粘土层（渗透系数≤10-7厘米/秒），或2毫米厚高密度聚乙烯，或至少2毫米厚的其它人工材料，渗透系数≤10-10厘米/秒。 

废水罐区内地面进行防腐防渗处理

符合



	废物的预处理

1、废物预处理工艺

无。

2、废物预处理设施、设备

  无。

	废物处置工艺及设备、设施

1、废物处置工艺

[image: image1.emf]过  滤

20%DMF

预 热 器

一 级 浓 缩 塔

二 级 浓 缩 塔

三 级 浓 缩 塔

蒸 发 分 离

常 压 精 馏

脱  酸

产品

一塔再沸器 2#真空泵

水

二塔再沸器

W3

3#真空泵

水

三塔再沸器

W4

回收锅

水汽

干燥锅  真空冷凝 4#真空泵

汽水分离器

水

废气处理系统

水、盐酸

中和结晶 盐酸

中和釜

进三级浓缩塔

G1

进三级浓缩塔

S1

S2

W2

进三塔再沸器

来自三塔再沸器

来自中和结晶和

中和釜物料

水、氢氧化钠

一塔冷凝 1#真空泵 汽水分离器

W1

进一塔冷凝器

来自常压精馏


2、废物处置设备、设施

   主要设备：

序号

主要设备名称

设备设施规格

设备材质

数量

1

一级浓缩塔
塔径φ2000mm，总高度26000mm

SUS304，Q235-B

1
2

二级浓缩塔
塔径φ1800mm，总高度26200mm

SUS304，Q235-B

1
3

三级浓缩塔
塔径φ1500mm，总高度26200mm
SUS304，Q235-B

1
4

精馏塔
塔径φ1500mm，总高度35700mm

SUS304，Q235-B

1
5

脱胺塔
塔径φ900mm，总高度21000mm

SUS304，Q235-B

1
6

脱酸塔
塔径φ1200mm，总高度21000mm

SUS304，Q235-B

1
7

T101塔顶冷凝器
直径φ2000mm，总长度6700mm

SUS304，Q235-B

1
8

T101再沸器
直径φ2000mm，总长度6600mm

SUS304，Q235-B

1
9

T102再沸器
直径φ1700mm，总长度5000mm

SUS304，Q235-B

1
10

T103再沸器
直径φ2000mm，总长度5000mm

SUS316L，Q235-B

1
11
进料加热器
直径φ1400mm，总长度7041mm

SUS304，Q235-B

1
12

T104再沸器

直径φ1400mm，总长度6488mm

SUS316L，Q235-B

1
13

DMF冷凝器
直径φ600mm，总长度3800mm

SUS304，Q235-B

2
14
纯DMF冷凝器
直径φ400mm，总长度3700mm

SUS304，Q235-B

2
15

T101塔顶液罐
直径φ1000mm，总高度2700mm

Q235-B

1
16

T102塔顶液罐
直径φ1000mm，总高度2700mm

Q235-B

1
17

T103塔顶液罐
直径φ1000mm，总高度2700mm

Q235-B

1
18

蒸发罐
直径φ1800mm，总高度6900mm

SUS304

1
19

DMF气液分离器
直径φ900mm，总高度4950mm

SUS304

1
20

T104塔顶液罐
直径φ1000mm，总高度2700mm

SUS304

1
21
真空气液分离器

直径φ1450mm，总高度800mm

SUS304

1
22
回收锅
直径φ1200mm，总高度3400mm

SUS304，Q235-B

2
23

干燥锅

直径φ1800mm，总高度4500mm
SUS304；Q235-B
2
24
中和结晶锅

直径φ1600mm，总高度3400mm
搪瓷
2


	污染防治措施及防治效果

1、污染物产生情况

①废水主要是二甲基甲酰胺废液浓缩塔塔顶废水、精馏塔塔顶废水、真空泵废水和地面、设备冲洗废水；

②废气主要是DMF、二甲胺和甲酸废气；

③固废主要是回收车间滤渣、蒸发釜残渣、水处理废盐和水处理产生的污泥。

2、污染防治设施及工作原理

⑴废水防治设施：

二甲基甲酰胺废液浓缩塔塔顶废水、精馏塔塔顶废水、真空泵废水和地面、设备冲洗废水，首先经过厂内污水处理站进行处理，处理达到园区纳管标准后接管至如东深水环境科技有限公司。

工作原理：

①脱胺塔

脱胺塔采用南京工业大学开发的新型脱胺塔，其采用新型高效填料，强化了塔内气液传热传质过程，利用二甲胺沸点低的原理，将塔底部废水加热汽化，热气上升与塔顶下来的废水进行热质交换，将废水中二甲胺脱除出来，可高效脱除废水中的二甲胺。脱胺塔出水中氨氮浓度可降至100 mg/L以下，氨氮吹脱效率约85%。脱胺后的出水进入后续预处理装置。脱胺塔顶的高浓度二甲胺水溶液进入中和釜加酸结晶，少量二甲胺气体进入尾气吸收系统，尾气吸收塔进行二甲胺吸收，吸收液为稀硫酸溶液。

二甲胺硫酸盐反应方程式为：2（CH3）2NH+H2SO4=((CH3）2NH2)2SO4
将上述所得的中和液进行蒸发结晶去除水份后得到二甲胺硫酸盐（水处理废盐），作为固废委托南通东江环保技术有限公司进行处理。这样处理后尾气中的二甲胺完全达到排放标准，从而消除了传统吹脱脱胺存在的二次污染问题。

②碱解池

碱性水解法在农药废水的治理中应用广泛。它的基本原理是，在一定温度和pH条件下，废水中的某些有机物会发生水解反应，变成小分子、易降解有机物，从而大大提高了废水的可生化性，降低了废水处理难度。DMF浓缩废水中含有少量的DMF，酰胺类物质在碱液中可以分解为相应的胺和盐。在工艺稳定的情况下，DMF塔顶废水中DMF含量为50~100ppm，可不经过碱解池，在突发状态下（工艺不稳定状况下）废水中可能会残留较高浓度的DMF（500~800ppm），为保证后续生化的正常运行，进碱解池进行碱解。

反应方程式为：C3H7NO+NaOH=（CH3）2NH+HCOONa

③水解酸化-厌氧罐

目前，常用于此类有机废水处理的厌氧生物处理工艺有：厌氧生物滤池、升流式厌氧污泥床（UASB）、水解酸化池等。

与升流式厌氧污泥床（UASB）相比，水解酸化池能耗低、停留时间短、污泥产量少，可改变原污水的可生化性，不需要水、气、固三相分离器，降低造价，便于维护。另外UASB三相分离器设计加工要求高、系统布水要求高、系统启动时间较长。厌氧生物滤池填料价格较高，废水悬浮物较多时易发生短路和堵塞。结合国内外同类工程的应用情况，经综合比较，决定采用水解酸化-厌氧罐作为本废水处理工程的厌氧生物处理工艺。

本工程废水组分复杂，要求生化系统具有很强的适应性和抗冲击能力，水解酸化较其他专性厌氧处理工艺而言，其工艺的优点在于：①对含有毒物质及难降解物质的工业废水和污泥有很大的优势；②其抗冲击能力比较强；③提高了反应的速率和稳定性；④可选择生长较快的微生物种群；⑤维护相对较为简单，运行费用低。

将厌氧罐中的产酸菌控制在较佳的生长和代谢条件下，利用产酸反应对废水进行预处理，不仅为后续硝化反硝化提供了更适宜的机制，还能够接触或降低水中的有毒物质，增强处理系统的抗冲击能力。后续接入好氧池曝气，吹脱厌氧过程中产生的大量硫化氢、VFA、氨氮等物质。通过厌氧过程提高B/C比后，可为后续脱氮反硝化提供可利用碳源。此外，通过脱氨基作用等氨化反应过程，将有机氮转化为无机氨氮，为后续好氧硝化脱氮奠定了基础。

水解酸化-厌氧罐出水经沉淀池完成泥水分离，污泥回流至厌氧罐顶端，部分剩余污泥排入污泥浓缩池。

④A/O工艺

针对废水中一定的COD和氨氮污染物，在前段物化预处理的基础上，采用针对性较强的厌氧好氧组合工艺。

厌氧段主要作用是反硝化。即在缺氧的条件下（DO不可以大于0.5mg/L），将NO3-转化为气态氮。有机物不足时外加碳源。

好氧段采用接触氧化工艺。接触氧化可以有效的克服活性污泥法中的污泥膨胀问题。生物接触氧化池内单位容积的生物固体量都高于活性污泥法曝气池及生物滤池，具有较高的容积负荷。此外，由于生物接触氧化池内生物量多，生物接触氧化池对水质水量的骤变有较强的适应能力。

A/O工艺将前段厌氧和后段好氧串联在一起，A段DO不大于0.2mg/L，O段DO控制在2~4mg/L。在厌氧段异养菌将废水中的碳水化合物等悬浮污染物和可溶性有机物水解为有机酸，使大分子有机物分解为小分子有机物，不溶性的有机物转化成可溶性有机物。在厌氧段异养菌将蛋白质、脂肪等污染物进行氨化（有机链上的N或氨基酸中的氨基）游离出氨（NH3、NH4+），在充足供氧条件下，自养菌的硝化作用将NH3-N（NH4+）氧化为NO3-，通过回流控制返回至A池，在缺氧条件下，异氧菌的反硝化作用将NO3-还原为分子态氮（N2）完成C、N、O在生态中的循环，实现废水无害化处理。 

A/O主要工艺特点：①厌氧池在前，废水中的有机碳被反硝化菌所利用，可减轻其后好氧池的有机负荷，反硝化反应产生的碱度可以补偿好氧池中进行硝化反应对碱度的需求。② 好氧在厌氧池之后，可以使反硝化残留的有机污染物得到进一步去除，提高出水水质。③ BOD5的去除率较高可达90~95%以上。由于A/O工艺比较简单，目前仍是工业废水处理厂比较普遍采用的工艺。该工艺还可以将厌氧池与好氧池合建，以隔墙相隔，可显著降低工程造价。

据国内外统计资料显示，与其他废水生物处理方法相比，A/O法具有处理流程简单，操作管理方便；出水水质好，工艺可靠性强；基建投资省，运行费用低等优点。

⑤ 清水池

用于接纳生化处理出水。当废水水质达到园区污水处理厂接管要求时，泵入园区污水处理厂接管管网。

⑵废气防治设施：回收车间废气主要含有：DMF、甲酸和二甲胺废气，采用两级降膜吸收+两级稀酸吸收+一级水吸收进行处理。

工作原理：降膜吸收器具有吸收效率高、吸收强度高、操作稳定、控制方便等优点。为保证处理效率，废气经两级降膜吸收后再经两级稀酸吸收和一级水吸收进行处理，可保证废气达标排放。具体处理工艺详见下图。
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⑶危险废物处置：

回收车间滤渣、蒸发釜残渣、水处理废盐委托南通东江环保技术有限公司处理。水处理产生的污泥委托南通绿能固废处置有限公司处理。
污染防治效果（监测数据） 
2023年委托苏州市佳蓝检测科技有限公司对我公司废水、废气、厂界噪声、土壤和地下水进行检测，并出具监测报告，检测结果均为达标。目前我公司与江苏国创环境检测有限公司签订了2024年度环境监测合同，将按排污许可让的要求进行监测。



	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

分析项目
入厂分析项目：水份、 DMF 含量、轻重组分、PH值、酸值、盐分；
生产过程分析项目：DMF 含量、纯度、酸值、水份；
成品分析项目：DMF 含量、纯度、水份、酸值、碱度、PH、电导率等
序号
设备名称
规格型号
数量
用途说明
1

阿贝仪
2

粗检入厂废液中 DMF 含量
2

糖度仪
6

粗检入厂废液中 DMF 含量
3

笔式盐度计
SA287
3

粗检入厂废液中盐分
4

气相色谱仪
6890A
1

精检入厂废液中 DMF 含量和水分
5

气相色谱仪
1690JS
1

检测精馏过程中 DMF 和成品纯度
6

卡尔费休水分检测仪
WS-3

1

检测精馏过程中 DMF 和成品中水分
7

电导率仪
DDS-307A
1

检测精馏过程中 DMF 和成品的电导率
8

PH 计
PHS-2F
1

检测精馏过程中 DMF 和成品中 PH
9

电子天平
HZY-A100
1
称重
10
电子天平
FA2004N
1
称重
11
氢气发生器
SHC-300
2

色谱用
12
空气发生器
GA-2009
2
色谱用
13
小型蒸馏装置
组合件
1套
定量检测入厂废液中残馏物
14
酸碱滴定装置
组合件
1套
测酸碱度
上述法定检定设备已定期委托有资质单位进行校准，详细见附件。

安全、保卫措施

贮存区安全保卫措施：加强贮存区/生产区的安全管理制度的执行，确保安全设施能正常运行。同时在DMF废液储存区、贮存危险废物仓库，设置24小时无死角的监控系统；在物流门设置车辆自动识别系统，对进出的危险废物车辆进行自动识别；DMF废液储罐区和危险废物仓库，设置危险废物标志，严格控制非专业人员的进入。

生产区安全保卫措施：生产场地属禁火区，严禁烟火，同时按照规定设置灭火器材，厂区设立防火通道，防火通道必须沿着生产区环形布置，通道宽度必须达到亮亮消防车的宽度，禁止在通道内堆放物品，以保证道路畅通。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。厂区电器一律采用防爆设备，电工人员不能带电作业，有紧急情况需要配备专人做好应急保护措施。合理安排生产的周期，以减少瞬时污染物的发生量。
内部检查监督管理措施

实施安全生产责任制，各岗位严格执行各项安全生产规章制度，值班人员定时定岗进行巡查，对发现的问题及时上报解决，公司领导对制度执行的情况进行考察。

人员培训及持证上岗情况

公司所有员工上岗前，必须进行岗前培训，了解各项制度、规范、操作流程和工艺技术规程。同时对事故应急人员进行应急救援行动的培训和学习，对单位一般工作人员（特别是新员工）进行事故报警、自我保护和疏散撤离等的培训和演习。
持证上岗情况：
姓名
部门
上岗证类型
职责
职务
徐顺乐
董事长室
危化品安全生产主要负责人
环保管理人员从业证
法人
董事长
陈鸿飞
总经理室
危化品安全生产主要负责人/环保管理人员从业证/石油化工高工
生产、安全环保管理
总经理/
环保总监
杨  凯
生产部
安全管理资格证/石油化工工程师
生产管理
生产副总
刘  静
安全科
安全管理资格证/石油化工工程师
安全管理
安全总监
周晓飞

安全科

安全管理资格证/石油化工工程师
安全管理
安全科长
王晶

环保科
环境管理工程师
环保管理
环保科长
陈海霞
环保科
环保管理人员从业证
环保管理
环保专员
刘苏林
生产部
安全管理资格证/

特种设备管理员证
设备管理
设备主管
蒋海松
生产部
高危行业企业班组长培训合格证
DMF废液

精馏回收
车间主任
何先顺
生产部
高危行业企业班组长培训合格证
聚氨酯

树脂生产
车间主任
蒋海平
生产部
高危行业企业班组长培训合格证/检验资格证/化工自动化控制仪表作业证
DMF废液

精馏回收
车间班组长
魏贤丰

生产部

高危行业企业班组长培训合格证/化工自动化控制仪表作业证

聚氨酯

树脂生产

车间班组长

徐风华
生产部
检验资格证
DMF废液

精馏回收
操作工
李童童
生产部
检验资格证
品质检测
检测员
徐铜宝
经营部
化工仓储管理
罐区储运管理
罐区管理员
洪爱国
经营部
高危行业企业班组长培训合格证
罐区储运管理
罐区管理员
杨  冬
经营部
特种设备作业资格证
叉车作业
叉车工
马晓彬
生产部
特种作业操作证-高低压电工/高危行业企业班组长培训合格证
设备维护
电工
吴海燕
生产部
特种作业操作证-电工、焊工
设备维护
电工
张小军

环保科
污水处理职业资格证/高危行业企业班组长培训合格证
污水处理
操作工
缪建华

环保科
污水处理职业资格证
污水处理
操作工
意外突发事故应急措施

公司按照环保的相关要求，建立了危险废物意外事故应急预案和突发环境事故预案，并按照预案要求成立专门的应急救援小组及应急救援队伍，明确职责及分工。

当发生意外交通事故时，应按照程序立即向公司领导报告，同时按需要第一时间向环保、安全、112、110等报案，并检查意外事故所造成的影响程度和范围、组织现场人员疏散，对遇险的人员进行救护，将伤员送往医院观察治疗，在有关方面的人员到达现场后，做好相关的配合工作，事故处理完毕后，分析事故产生的原因，完善相应的方案。

环境监测措施

2023年委托苏州市佳蓝检测科技有限公司对我公司废水、废气、厂界噪声、土壤和地下水进行检测，并出具监测报告，检测结果均为达标。目前我公司与江苏国创检测科技有限公司签订了2024年度环境监测合同，将按排污许可让的要求进行监测。

发生意外突发事件，消除污染的资金保障措施

公司生产以来，未发生意外事件，为防止发生意外突发事件，将继续加大安全环保设备的投入。同时购置了保额为100万元的环境污染责任险，作为环境事故的资金支持。

	周边环境简述及地理位置图

我公司厂址为江苏如东沿海经济开发区风光大道28号，本项目在公司内的西侧，东侧为闲置区域（收购的南通大定化工有限公司已拆除，未建设），西侧为园区道路、绿化、匡河，南侧为道路及园区规划用地，北侧为苏州兴业材料科技南通有限公司。

                             地理位置图






  












	厂区布局说明及平面布置图
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