盘锦浩业化工有限公司清洁生产审核公示

[bookmark: _GoBack]根据《中华人民共和国清洁生产促进法》、《清洁生产审核办法》及《关于公布2022年度辽宁省强制性清洁生产审核企业名单的通知》，我单位盘锦浩业化工有限公司决定从2022年8月开始实施新一轮清洁生产审核工作，并委托大连理工加华环境科技有限公司作为咨询单位协助完成本轮清洁生产审核工作，现根据《企业环境信息依法披露管理办法》等有关规定，对我公司清洁生产审核主要信息予以公布。
一、企业基本信息
盘锦浩业化工有限公司（以下简称“浩业化工”）成立于2012年5月，坐落于盘锦石化循环经济园区，法定代表人徐波，注册地址为盘山县大荒沟后胡村。
浩业化工是一家以石油化工为主，集石油炼制与后续深加工为一体的省重点民营企业，注册资金为2.94亿元。公司原油一次加工能力400万吨/年、综合加工能力1800万吨/年，现有员工2300人，规划占地4060亩。
目前公司厂内有高等级道路沥青、催化裂化、延迟焦化、连续重整、加氢裂化、加氢改质、加氢精制、烷基化等21套装置。主要生产国Ⅵ、京Ⅵ标准成品油、高等级道路沥青、石油焦、异辛烷、丙烷、丙烯、苯、混合二甲苯、芳烃类等产品。企业环保配套设施完备，污水处理、脱硫脱销、挥发性有机物回收治理、恶臭治理、硫酸、硫磺回收等环保装置已投入运行，各项指标均满足环保要求。
二、企业环境管理信息
1.生态环境行政许可
自公司成立以来，各装置生态环境行政许可情况详见表1。
表1  盘锦浩业化工有限公司生产装置环评及验收情况表
	项目
	装置(单元)名称
	加工能力
	环评审批情况
	验收及建设情况

	生产装置
	道路沥青(一期工程)
	100万t/a
	已完成清理整顿现状评估工作
	盘环备[2016]5号

	
	废酸再生
	2万t/a
	
	

	
	甲醇裂解制氢
	1.5万m3/h
	
	

	
	加氢精制
	30万t/a
	盘环审[2014]10号
	盘环验[2017]16号

	
	干气制氢
	4000 m3/h
	
	

	
	延迟焦化
	40万t/a
	盘环审[2014]8号
	盘环验[2017]14号

	
	烷基化
	20万t/a
	盘环审[2014]17号、
盘环审[2017]4号
	盘环审[2017]13号、
盘环验[2017]28号

	
	硫酸
回收
联合
装置
	硫磺回收
	2.5万t/a
	盘环审[2014]22号、
盘环审[2018]11号
	盘环验[2017]17号

	
	
	酸性水汽提
	25 t/h
	盘环审[2014]22号
	盘环验[2017]17号

	
	
	溶剂再生
	55 t/h
	
	

	
	
	干气脱硫
	2.3万t/a
	
	

	
	
	液化气脱硫
	1.2万t/a
	
	

	
	加氢深度精制
	40万t/a
	盘环审[2017]5号
	盘环验[2017]29号

	
	连续重整
	120万t/a
	盘环审[2018]12号
	已完成自主验收

	
	气体分馏
	60万t/a
	盘环审[2018]11号
	已完成自主验收

	
	硫酸
联合
装置
	酸性水汽提
	130 t/h
	
	

	
	
	溶剂再生
	180 t/h
	
	

	
	
	硫酸
	15万t/a
	
	

	
	催化裂化(DCC)
	160万t/a
	
	已完成自主验收

	
	产品精制
	90万t/a
	
	

	
	苯乙烯
	10万t/a
	
	未建设

	
	有机热载体加氢精制
	150万t/a
	盘环审[2018]11号、
盘环审[2018]20号
	已完成自主验收

	
	裂解馏分油加氢
	70万t/a
	
	

	
	延迟焦化
	140万t/a
	盘环审[2018]20号
	已完成自主验收

	
	道路沥青(二期工程)
	300万t/a
	盘环审[2018]21号
	已完成自主验收

	
	加氢裂化
	160万t/a
	盘环审[2018]22号
	已完成自主验收

	
	制氢装置
	60000 Nm3/h
	
	

	储运设施
	M100原料油罐区
	10000 m3×4
	已完成清理整顿现状评估工作
	盘环备[2016]5号

	
	蜡油罐区
	10000 m3×4
	
	

	
	渣油罐区
	10000 m3×3
	
	

	
	沥青罐区
	10000 m3×2
	
	

	
	化工清油储罐
	2000 m3×1
	盘环审[2017]5号
	盘环验[2017]29号

	
	310#有机热载体储罐
	2000 m3×1
	
	

	
	污油储罐
	500 m3×1
	
	

	
	液化气储罐
	3000 m3×1
	盘环审[2014]17号、
盘环审[2017]4号
	盘环审[2017]13号、
盘环验[2017]28号

	
	正丁烷(液化气)储罐
	1000 m3×1
	
	

	
	烷基化油储罐
	2000 m3×1
	
	

	
	原料油罐组及泵房
	10000 m3×6
	盘环审[2014]20号
	盘环验[2017]15号

	
	成品油罐组及泵房
	5000 m3×8
	
	

	
	液化气球罐组及泵房
	3000 m3×3
	
	

	
	
	1000 m3×4
	
	

	
	污油罐组及泵房
	2000 m3×1
	
	

	
	
	500 m3×3
	
	

	
	原料油罐组
	30000 m3×6
	盘环审[2018]11号
	已完成自主验收

	
	重油罐组
	5000 m3×2
	
	

	
	芳烃罐组1
	2000 m3×2
	
	

	
	芳烃罐组2
	1000 m3×2
	
	

	
	轻油罐组1
	5000 m3×8
	
	

	
	轻油罐组2
	10000 m3×5
	
	

	
	硫酸罐组
	2000 m3×2
	
	

	
	丙烷、丙烯罐组
	2000 m3×8
	
	

	
	石脑油储罐
	10000 m3×4
	盘环审[2018]12号
	已完成自主验收

	
	化工清油储罐
	10000 m3×3
	
	

	
	轻烃储罐
	5000 m3×2
	
	

	
	苯储罐
	1000 m3×2
	
	

	
	甲苯储罐
	2000 m3×6
	
	

	
	二甲苯储罐
	2000 m3×6
	
	

	
	原料罐区
	3000 m3×6
	盘环审[2018]21号
	已完成自主验收

	
	中间罐区
	10000 m3×3
	
	

	
	
	5000 m3×1
	
	

	
	产品罐区
	10000 m3×1
	
	

	
	
	5000 m3×1
	
	

	依托工程
	辽宁盘山新城热力有限公司
	2×15 MW
3×130 t/h
	辽环函[2018]73号
	已完成自主验收

	
	园区污水处理厂
	150 t/h
	盘环审[2014]13号
	盘环验[2017]12号

	
	园区污水管线工程
	21590 m
	盘县环发[2014]37号
	盘县环验[2016]40号


浩业化工已于企业已于2018年12月26日完成了排污许可申领，并于2021年8月31日完成了许可证变更，排污许可证编号：912111225948314845001R。
2.环境保护税
自公司成立以来，浩业化工共缴纳环境保护税1776313.62元。
三、污染物产生、治理与排放信息
1.废气污染防治设施
企业废气处理措施主要包括加热炉燃料采用自产低硫燃料气，加热炉安装低氮燃烧器，厂内收集酸性气进硫酸装置回收硫，连续重整装置催化剂再生烟气脱氯罐脱氯化氢，废酸再生装置尾气控制措施，硫磺回收装置尾气控制措施，酸性水汽提装置恶臭控制措施，硫酸装置工艺尾气脱硫脱硝，催化裂解装置再生烟气脱硫处理，工艺可燃气体回收，装卸车栈台油气回收，苯罐区油气回收、污水处理场恶臭气体回收处理及无组织排放控制措施等。
工艺加热炉采用低硫燃料：生产装置产生的工艺燃料气及气柜回收气全部经产品精制装置脱硫处理，处理后燃料气硫含量≤20 ppm，属于清洁燃料，在保证燃烧烟气达标排放基础上从根源减少了SO2排放。
工艺加热炉安装低氮燃烧喷嘴：各生产装置工艺加热炉均采用低氮燃烧喷嘴，有效减少了燃烧烟气中NOx的排放量。
酸性气进硫酸回收装置制硫磺：全厂产生的含硫废水以及富胺液依托酸性水汽提装置及溶剂回收装置处理，处理后产生的酸性气进入硫酸装置回收硫制硫酸，减少全厂SO2排放量。
连续重整催化剂再生烟气脱氯罐脱氯化氢设施：连续重整装置催化剂再生烟气采用脱氯罐去除烟气中的HCl，脱氯罐采用脱氯催化剂处理烟气，处理后HCl排放浓度低于10 mg/m3。
废酸再生装置尾气控制措施：废酸再生装置在生产过程中产生酸雾的地方均设有除雾器（过程气冷却塔顶设有静电除雾器，干燥塔顶装有丝网状的除雾器）；二吸塔塔顶产生的过程气（含有惰性气体、CO2、N2、未转化的SO2、微量未吸收的SO3和酸雾）进入尾吸塔，尾吸塔采用碱液逆向喷淋工艺，可以除去其中的大部分未吸收的SO3和酸雾，尾气达到《石油炼制工业污染物排放标准》（GB31570-2015）标准要求后经排气筒高空排放。
硫磺回收装置尾气处理：硫磺回收装置采用加氢脱硫的方法净化制硫尾气，主要工艺为先将尾气中的硫还原成H2S，然后再利用脱硫剂（MDEA）吸收尾气中的 H2S，富MDEA溶剂送溶剂再生装置再生循环使用，净化的尾气进尾气焚烧炉焚烧，将其他形式的硫转化为SO2，最终经烟囱排入大气。
酸性水汽提装置酸性水储罐恶臭处理措施：酸性水汽提装置酸性水罐罐顶废气中含有H2S、硫醇、NH3、轻烃等恶臭气体，酸性水汽提装置采用水洗及干法脱臭二级组合工艺治理酸性水罐顶废气。
一级脱臭采用超细雾化及高效液膜吸收工艺，以汽提净化水作为吸收剂，能够吸收尾气中大部分的氨以及少部分的硫化氢，饱和废水自流返回酸性水罐重新汽提；二级脱臭为干法固定床工艺，采用DCS高硫容脱硫剂进行精脱，去除硫化氢、有机硫及轻烃。处理后的废气通过15m 排气筒排放。
硫酸装置工艺尾气脱硫脱硝：硫酸装置在酸性气焚烧过程中氮氧化物产生量较大，需要对过程气进行脱硝处理，采用SCR工艺对过程气脱硝，过程气在SCR反应器中被分解成氮气和水，从而达到脱硝的目的。
WSA冷凝器吸收完成后，过程气中主要包含惰性气体、CO2、N2、未转化的SO2、微量未吸收的SO3和酸雾，该工艺加入双氧水氧化尾气处理部分，可使尾气中SO2氧化成SO3，经过稀酸捕集吸收后，回到WSA冷凝器中回收酸，工艺尾气最后经过酸雾捕集器可保证尾气中的SO2浓度≤150 mg/m3，硫酸雾浓度≤5 mg/m3。
催化裂解装置再生烟气脱硫：催化裂解（DCC）装置再生烟气采用脱硫处理后经150 m排气筒排放，脱硫方案拟采用国际先进的美国贝尔格公司的EDV湿法烟气脱硫工艺，脱硝方案采用SCR脱硝工艺，脱硫效率可达85 %以上，脱硝效率可达60 %以上。
可燃气体回收处理及火炬焚烧：工艺装置产生的工艺不凝气含有丰富的烃类，首先进入火炬气回收系统，采用气柜进行回收，然后送产品精制脱硫，脱硫后作为加热炉燃料；少量难于回收的工艺废气、开停工及事故状态下产生的不能回收的可燃气体排入火炬进行焚烧处理，减少环境污染。
油气回收：目前装车栈台有两套油气回收设施，采用“深冷+吸附”工艺，回收化工轻油、苯、甲苯、苯乙烯装汽车时产生的油气，处理能力1500m³/h；另外企业在芳烃罐区建设一套油气回收设施，采用“多级双路冷凝+吸附”工艺，回收苯、甲苯、苯乙烯储罐产生的油气，处理能力200m3/h。油气回收设施去除效率不低于95%。依靠油气回收设施能够降低罐区及装车栈台油气无组织排放对环境造成的影响。
污水处理场恶臭气体回收处理：污水处理场隔油池、生化池、气浮池均采用加盖密闭处理，污泥间密闭，采用负压收集污水处理过程中产生的恶臭气体，收集后集中送至污水处理场除臭系统，采用生物滤膜+活性炭吸附处理工艺，处理后废气经 15 m排气筒排放。
无组织排放气控制：
(1) 易挥发物料采用内浮顶储罐，可最大限度地减少物料的挥发排放；
(2) 成品装车采用密闭装车并设油气回收系统减少烃类无组织排放；
(3) 污水处理场隔油、浮选、生化等单元进行加盖密闭处理，减少烃类及恶臭气体无组织排放；
(4) 工艺装置采用质量可靠的设备、管道、阀门及管路附件，减少跑、冒、滴、漏现象，减少VOCs、H2S等污染物无组织排放；
(5) 企业大力推进清洁生产，全面推行“泄漏检测与修复”，建立VOCs管理体系，综合降低全厂VOCs排放；
(6) 公司厂界四周布设4座自动监测站，实时监控厂区污染物无组织排放水平。
[bookmark: _Toc53150643]2.废水污染防控措施
企业废水采用的环保措施包括清污分流、节水减污、污水预处理（包括酸性水汽提，酸碱废水中和池，延迟焦化切焦水、冷焦水密闭循环，含盐废水预处理，生活污水预处理）、厂内污水集中处理、依托园区污水处理厂等。
节水减污：工艺装置设计中充分考虑“顺序用水、一水多用”，将工艺装置产生的废水/废凝液经处理后进行再利用，在减少污水排放的同时，提高了水资源利用率。
清污分流：公司排水系统按照清污分流原则将污水排放系统分成4个排水系统，分别为生产废水系统、生活污水系统、及雨水系统和事故污水系统。
(1) 生产废水系统：生产装置产生的污水经厂内污水处理场处理达标后，一部分废水经深度处理作为中水回用，其余废水达标排入园区污水处理厂末端监控池，经监控合格后，废水最终通过污水排放管道送至盘山县污水处理厂排水口排放至绕阳河。
(2) 生活污水系统：生活污水系统主要用于收集和排放装置区内建筑物内生活间、卫生间的生活污水和部分化验室废水。生活污水先经化粪池处理后，重力排入生活污水排水总管，最终排入厂内污水处理场处理。
(3) 雨水及事故污水系统：装置区、罐区围堰通过阀门与污水管网和雨水管网连通，平时通向污水管网的阀门常开。装置区、罐区围堰内前15分钟的雨水导入雨水监控池中，监测是否达标，不达标的污染雨水排入污水处理场；15分钟后的雨水经切换阀自流进入雨水系统，通过雨水管网排入厂区南侧的喜彬沟。
当装置或罐区发生事故时，事故水靠重力流经切换阀进事故水系统，自流入厂区南侧的事故缓冲池进行储存，后期通过限流方式排入厂内污水处理场处理。
污水预处理：
(1) 含硫污水：公司生产装置产生的含硫污水经酸性水汽提装置处理，汽提产生酸性气送硫酸装置处理，汽提净化水一部分回用至延迟焦化装置切焦补水，其余净化水排入厂内污水处理场处理。
(2) 酸碱废水：烷基化装置区建有一座中和池，用于处理烷基化装置和废酸再生装置产生的酸碱废水，中和池设有在线pH控制及混合搅拌器，酸性废水首先经过中和预处理后，产生的中和废水排入厂内污水处理场处理。
(3) 延迟焦化切焦水及冷焦水：
① 冷焦水密闭循环：自焦炭塔来的冷焦水经过粗过滤后自流到冷焦水缓冲罐，然后由泵抽经精细过滤至除油器进行油水分离。分出的水相经空冷冷却后进冷焦水储罐储存、回用；油相再经沉降罐沉降后，污油进污油收集罐回炼。
② 切焦水循环使用：切焦排水大部分经溜槽自流进入储焦池，储焦池内的切焦水自流入储焦池水提升池，由储焦池水提升泵输送至切焦水沉淀池。切焦水提升泵将沉淀后的切焦水压入过滤器，切焦水过滤后进入切焦水高位储罐，供高压水泵切焦循环使用。
(4) 含盐废水：含盐废水包括DCC装置产生的高含盐废水及循环水场、化学水站和凝结水站产生的低含盐废水。DCC装置产生的高含盐废水首先经脱硫单元设置的排液处理系统（PTU）进行预处理，预处理后的含盐废水排入厂内污水处理场含盐废水处理单元。
(5) 生活污水：装置区、生活区产生的生活废水经化粪池预处理后，排至厂内污水处理场。
厂内污水深度处理：企业建设了一座410 m3/h的污水处理场，用于处理厂内的生产、生活污水，污水处理场包括含油污水处理系统和含盐废水处理系统，污水处理场主要处理工艺为：“隔油池—一级气浮—二级气浮—A/O生化池—沉淀池—臭氧反应池—BAF池—流砂过滤器—消毒池”。厂内废水一部分经深度处理后，作为中水回用于循环水场，其余废水达标排至园区污水处理厂末端监控池，经园区进一步监控达标情况后排放。
依托园区污水处理厂：园区建设一座集中污水处理厂，处理能力为150 t/h，处理单元包括均质、机械格栅、一级气浮、二级气浮、A/O生化、二沉池、絮凝池、气浮滤池以及监控池。该污水处理厂目前已经运营，处理园区范围内工业和生活污水。
浩业公司产生的污水经厂内污水处理场处理达标后，一部分进深度处理作为中水回用，其余废水达标排入园区污水处理厂末端监控池进一步监控是否满足要求，最终通过污水排放管道送至盘山县污水处理厂排水口排放至绕阳河。
园区污水处理厂排水通过污水排放管道送至盘山县污水处理厂排放口，在进入盘山县污水处理厂排污口前设置截断阀门，若污水处理达标则由盘山县污水处理厂的排污口排入绕阳河，若不达标则排入盘山县污水处理厂进行进一步处理，确保园区内污水达标排放。
[bookmark: _Toc53150644]3.工业固体废物和危险废物
企业对固体废物的处置主要采取综合利用、委托有处理资质的单位安全处置等措施，依托场内固废暂存间，临时存放工艺装置产生的固体废物，具体措施如下：
综合利用：对有回收价值固体废物尽量采取回收利用的方式处理，主要为工艺装置产生的污油可送延迟焦化装置回炼处理。
安全处置：对于产生的不能回收利用的固体废物存储于厂内危险废物暂存库，并委托有资质单位安全处置，主要有：不能回收利用的废催化剂、废脱硫剂、废瓷球、废活性炭及污水处理场污泥等。
4.污染物排放情况
2021年度，浩业化工污染物排放全厂合计：排放VOCs：2.06 t，颗粒物：18.21 t，SO2：43.99 t，NOX：112.96 t；COD：59.36 t，氨氮：0.46 t，总氮：16.74 t，均未超过许可总量，例行监测数据业无浓度超标情况发生。
5.自行监测
浩业化工已根据《排污单位自行监测技术指南  总则》的要求，编制了《盘锦浩业化工有限公司自行监测方案》，确定了污染因子的类别、监测位置及监测频次等相关内容。
四、碳排放信息
2021年度，浩业化工温室气体排放总量为1698017 tCO2，排放设施包括高等级道路沥青装置、催化裂化装置、连续重整装置、制氢装置、火炬等。
五、生态环境应急信息
浩业化工于2019年9月签署发布了突发环境事件应急预案，盘山县生态环境局于2019年11月21日对其进行了备案，备案号为：211122-2019-H。
浩业化工于2022年2月编制了《盘锦浩业化工有限公司重污染天气应急响应实施方案》，该方案明确了重污染天气应急响应实施方案及应急职责，确定了重污染天气内部响应表。
六、本轮清洁生产情况
我公司浩业化工将从2022年8月开始实施新一轮清洁生产审核工作，1年内，完成本轮清洁生产审核评估工作；2年内，清洁生产方案全部实施完成，并通过验收。
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