



溧阳维信生物科技有限公司


海藻糖生产线废水治理工艺提标改造


完成情况核查报告


溧阳维信生物科技有限公司







2020年7月


目录
1 总则	1
1.1项目由来	1
1.2核查重点关注内容	1
2 企业概况	2
2.1基本信息	2
2.2环保手续	2
3 废水产排情况及水平衡	4
3.1废水产排情况	4
3.2水平衡	6
4 提标改造前废水治理措施	7
4.1改造前废水处理工艺	7
4.2改造前废水标准	9
4.3改造前废水检测数据	10
5 提标改造后废水治理措施	11
5.1改造后废水处理工艺	11
5.2改造后废水标准	12
5.3改造后废水检测数据	13
5.4改造后废水治理工艺的优点	13
6 提标改造措施落实情况	15
6.1废水措施落实情况	15
6.2废气措施落实情况	15
6.3噪声措施落实情况	15
6.4固废措施落实情况	15
7 结论与建议	16



[bookmark: _Toc4745]1 总则
[bookmark: _Toc2765][bookmark: _Toc27079]1.1项目由来
溧阳维信生物科技有限公司成立于2004年8月5日，公司位于溧阳市上黄镇坡圩村工业集中区内，主要从事食品添加剂的研发和生产。为了响应“省住房城乡建设厅、生态环境厅、发展改革委关于印发《江苏省城镇生活污水处理提质增效三年行动实施方案（2019-2021年）》的通知”的号召，企业对厂区内废水治理工艺进行提标改造。
[bookmark: _Toc23237][bookmark: _Toc16716]1.2核查重点关注内容
此次现状核查旨在确认企业废水治理工艺提标改造的实际落实情况，结合检测数据，分析废水的达标情况。
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[bookmark: _Toc3559][bookmark: _Toc32309]2 企业概况
[bookmark: _Toc11136]2.1基本信息
企业基本情况见表2-1。
[bookmark: _Toc455231529]表2-1  企业基本信息汇总表
	企业
名称
	溧阳维信生物科技有限公司
	详细
地址
	溧阳市上黄镇坡圩村工业集中区

	信用
代码
	91320481763588973M
	企业规模
	小型
	注册资本
	2581.6万元

	法人
代表
	姓名
	丁红辉
	环保
负责人
	姓名
	徐金美
	地理
位置
	经度
	东经119°54′

	
	手机号
	/
	
	手机号
	18906146630
	
	纬度
	北纬31°51′

	行业
类别
	C1391 淀粉及淀粉制品制造
	建厂日期
	2018年11月
	有无排污许可证
	有
	排污
许可证编号
	91320481763588973M001P

	总用水量（t/a）
	41747
	废水排放量（t/a）
	7390
	环境应急预案备案情况
	320481-2020-450-M
	电量
	450万度

	职工
人数
	120人
	占地面积
	约66666平方米
	工作
制度
	三班制（8小时/班），年工作300天，年工作时间7200小时；


[bookmark: _Toc11325]2.2环保手续
2005年12月，企业委托专业单位编制了《溧阳维信化学有限公司新建100t/a三氯蔗糖项目环境影响报告书》,并于2005年12月27日取得了常州市环保局批复（常环管[2005]95号）。
2007年11月，企业委托专业单位编制了《溧阳维信化学有限公司100t/a三氯蔗糖项目环境影响后评价》。
2008年9月17日，《三氯蔗糖项目》通过了常州市环保局的竣工验收。
2014年8月，企业委托专业单位编制了《建设海藻糖生产项目环境影响报告书》，并于2014年10月23日取得了溧阳市环保局批复（溧环发[2014]111号）。
2016年5月，企业委托专业单位编制了《溧阳维信生物科技有限公司扩建固体饮料生产项目环境影响报告表》，并于2016年6月21号取得了溧阳市环保局批复（溧环表复[2016]56号）。
2017年5月22日，《新建海藻糖、扩建固体饮料生产项目》通过了溧阳市环保局竣工环保验收。
2018年3月，企业委托专业单位编制了《海藻糖生产线工艺改造项目建设项目环境影响报告表》，并于2018年4月16日取得了常州市环境保护局批复（常溧环审[2018]44号）。
2020年5月企业组织了该项目的竣工环境保护自主验收，并由专家出具了验收意见，同意通过验收。
企业于2018年9月30日取得排污许可证。证书编号：91320481763588973M001P。
[bookmark: _Toc12824]3 废水产排情况及水平衡
[bookmark: _Toc25219]3.1废水产排情况
本项目废水主要为生产废水及生活污水。
A.生产废水
(1)离交再生废水
海藻糖生产离交工段，阴阳离子树脂再生，使用稀碱、稀酸和纯水进行正洗和反洗，产生再生废水2600t/a。废水经压力明管收集后先经过中和处理，然后进厂内“反渗透”装置处理后，75%淡水回用至循环系统补充水，25%浓水再经二效蒸发浓缩后得到浓缩残渣委托有资质单位处置，工艺含氮废水实现零排放。企业“反渗透”净化装置设计处理能力为1t/h，处理能力满足需求，废水处理工艺流程如下：



75%淡水回用
于循环冷却
系统用水
反渗透
中和处理
压力明管收集
离子交换再生废水

25%浓水

水分蒸发损耗
残渣委外处置
二效浓缩


离交废水处理工艺流程图
(2)设备、板框清洗废水
项目反应釜、脱色罐及压滤板框需要定期清洗，约每10批料清洗一次，采用纯水清洗反应釜和脱色罐后进入板框，从板框出来的废水收集后经过滤、灭菌，全部回用至反应釜混合糖浆用水，不外排。
(3)地面清洗废水
生产车间需要定期清洗，产生清洗废水400t/a，通过污水压力明管输送至厂内污水站生化处理，处理达标后排至坡圩河。
(4)软水制备浓水
项目现有一套3t/h软水制备系统，采用反渗透工艺，水源为自来水，废水来自反渗透浓水，产生量为3750t/a，通过压力明管输送至厂内污水站处理，处理达标后排至坡圩河；软水15000t/a可作为清下水直接排放。
(5)循环冷却强制排水
项目生产中结晶器采用冷却水夹套冷却，循环水经冷却塔冷却后循环使用，循环水量为250t/h，定期补充新鲜水180000t/a，强制排水1800t/a。因冷却塔循环水采用强制循环，并添加净化剂以阻止藻类生长，强制排水可作为清下水直接排放。
(6)蒸汽冷凝水
蒸汽使用中产生蒸汽冷凝水12000t/a，该蒸汽冷凝水经收集过滤后可作为清下水直接排放。
B.生活污水
员工生活过程产生生活污水3240t/a，包括洗浴废水、冲厕废水，生活污水进厂内污水站生化处理，处理达标排至坡圩河。
[bookmark: _Toc15547]3.2水平衡
[image: 4]
全厂水平衡图



[bookmark: _Toc5980]4 提标改造前废水治理措施
[bookmark: _Toc2186]4.1改造前废水处理工艺
企业建有一座处理能力为130t/d的污水处理站，用于处理地面清洗废水、软水制备弃水、生活污水，每天的进水量约为25t/d，污水处理站处理工艺见下图：
[image: ]















改造前废水处理工艺流程图
工艺流程简述：
①废水贮存池：地面清洗废水、锅炉除尘废水、软水制备浓水及生活污水分别排入贮存池，调节水质和水量。
②生化水解池：贮存池废水由泵定量连续均匀地输送至生化水解池，与生活污水及低浓度废水在池内混合。在兼氧条件下，利用兼氧微生物和厌氧微生物酶反应的水解酸化作用，将混合废水中的难以好氧生化的大分子有机物和稳定性强的有机物的化学结构破坏，变成相对小分子的可好氧生化有机物，部分有机物降解为二氧化碳和水，降低废水 COD 浓度，而且能提高废水的好氧生化性能，为后续好氧生物反应创造更好的条件。水解池内设置潜水搅拌机。后续厌氧反应器及流化床产生的剩余污泥也排入水解池，在兼氧条件下，能够去除一部分COD，同时能够稳定污泥性质，削减整个处理系统的污泥总产量。
③厌氧反应器：水解池的废水由提升泵提升到UASB厌氧反应器，进行厌氧生化处理。其原理是：厌氧微生物在一定条件下把大分子有机物降解成小分子有机物（本工程中这个作用不是主要作用），进而再转变成有机酸，最后变成二氧化碳、甲烷和水，达到降低废水COD的目的。废水中的大部分污染物由厌氧微生物作用生成沼气，可以直接高空排放，或通过收集系统处理后利用做燃料。UASB启动成功后，工作性能稳定，耐负荷冲击力强，在负荷变化调整后能很快恢复原状态，可长时间运行；中途停止运行，厌氧微生物不需要特殊保存，能够长期保持活性，再次启动能够快速进行。且UASB有机负荷率高，废水在容器内停留时间短，设备简单，从而降低成本，节约资金。由我公司生产的UASB厌氧反应器荣获国家高新技术证书。
④三相生物流化床：厌氧反应器出水由提升泵提升至三相生物流化床，进行高负荷好氧生化处理。流化床是一种塔式的生化反应器，微生物附着在颗粒活性炭上，在空气的作用下，与废水循环混合，实现微生物的氧化分解作用，同时在空气的冲刷下，颗粒活性炭表面老化的生物膜自动脱落，又给新生的微生物提供载体。反应器具有充氧效率高、有机负荷高、处理效果好，节省占地等优点。
⑤接触氧化池：经过高负荷好氧生化处理的废水由流化床自流进入生物接触氧化池，进行二级低负荷好氧生物处理，进一步去除有机物，降低废水COD值。系统采用有组合式生物填料的接触氧化的方式。接触氧化池出水自流进入混凝沉淀池。
⑥混凝沉淀池：接触氧化池的出水中，会有较多的老化微生物膜，通过加入混凝剂，进行絮凝反应，形成大块絮体，在沉淀池中分离去除，同时确保出水达标排放。混凝沉淀池分离产生的污泥排入污泥贮存池。
⑦收集池：斜板沉淀池的出水先收集至收集池内，再由泵送至 SBR 反应器内，进行生化反应。
⑧SBR池：SBR反应周期为1天，每天一次性进水，在反应器内完成进水、缺氧反应、好氧反应、沉淀、出水、静置等工序，同时通过在反应器内投加SG1001高效菌种，强化NH3-N等处理效果。SBR反应器每天排水一次，出水即可达到排放标准。
⑨污泥处理：各处理单元产生的污泥首先排入污泥贮存池，再通过絮凝浓缩后通过板框压滤机干化，产生的干污泥可以委托处置，压滤出水回至调节池。
[bookmark: _Toc15104]4.2改造前废水标准
废水中PH、COD、SS、氨氮、TP排放执行《污水综合排放标准》（GB8978-1996）表4一级标准，TN参照执行《太湖地区城镇污水处理厂及重点工业行业主要水污染物排放限值》（DB32/1072-2007）表2限值。废水排放标准详见下表：

	序号
	污染物
	排放限值
	标准来源

	1
	PH
	6-9
	《污水综合排放标准》（GB8978-1996）表4一级标准

	2
	COD
	100
	

	3
	SS
	70
	

	4
	氨氮
	15
	

	5
	TP
	0.5
	

	6
	TN
	15
	《太湖地区城镇污水处理厂及重点工业行业主要水污染物排放限值》（DB32/1072-2007）表2限值



[bookmark: _Toc13842]4.3改造前废水检测数据
2019年10月24日，企业委托常州苏测环境检测有限公司进行例行监测，其废水检测结果详见下表：

	监测点位
	污染物
	单位
	检测值
	排放限值

	排口
	PH
	-
	8.09
	6-9

	
	COD
	mg/L
	5
	100

	
	SS
	mg/L
	8
	70

	
	氨氮
	mg/L
	0.211
	15

	
	TP
	mg/L
	0.08
	0.5

	
	TN
	mg/L
	0.393
	15


经监测，本项目废水中各污染因子均达到标准限值。


[bookmark: _Toc24622]5 提标改造后废水治理措施
[bookmark: _Toc22486]5.1改造后废水处理工艺
[image: 1]
[bookmark: _Toc17811545]改造后废水处理工艺流程图
工艺流程简述：
车间排放的清洗废水被分别暂存于酸碱储罐中，经自动中和后提升至调节池，在调节池内采用潜水搅拌机进行搅拌，实现水质、水量的均匀并防止固体颗粒沉淀，当生产过程中存在事故排放时，将通过集水井提升泵提升至事故池，事故废水在事故池内缓存，并根据后续生物系统的处理能力选择性的进行处理。
调节池内的废水由二级提升泵提升进入预沉池，在预沉池前选择性的投加FeCl3、PAM，满足SS的去除效果，同时去除系统中的部分TP。预沉池出水自流至中间水池。
中间水池内的废水由三级提升泵提升进入BIO-AHR厌氧反应器，去除大部分的COD，原水水温为30~40℃，适合中温厌氧反应。在厌氧微生物的作用下，水中大部分的有机污染物被分解去除，并产生以甲烷为主要成分的沼气。产生的沼气进行燃烧。BIO-AHR的出水经出水堰，以重力流的方式进入两级A/O处理系统，进一步去除N、P及COD等污染物。A/O出水自流至二沉池进行泥水分离，二沉池分离后的水自流进入到高清沉淀气浮，高清沉淀气浮前端配套混凝反应段，在混凝反应段通过投加PAM及PAC强化除磷和泥水分离效果。经二级沉淀分离后的废水自流至缓冲装置，在此进行活性炭的初步溶解，溶有活性炭的废水经提升泵提升至PACT反应器，对污染物进行吸附处理，出水投加FeCl3及PAM，N、P及COD等污染物得到进一步去除，出水经高效沉淀器进行泥水分离，分离后的水流经砂滤罐，进行SS的去除，最后处理水达标排放，系统所产生的剩余污泥排放至污泥池。
[bookmark: _Toc30487]5.2改造后废水标准
废水中COD、氨氮、TP、TN排放执行《太湖地区城镇污水处理厂及重点工业行业主要水污染物排放限值》（DB32/1072-2007）表3中食品工业限值。废水排放标准详见下表：


	序号
	污染物
	排放限值
	标准来源

	1
	COD
	60
	《太湖地区城镇污水处理厂及重点工业行业主要水污染物排放限值》（DB32/1072-2007）表3中食品工业限值

	2
	氨氮
	5
	

	3
	TP
	15
	

	4
	TN
	0.5
	


[bookmark: _Toc3603]5.3改造后废水检测数据
2020年7月4日至7月5日，企业委托江苏羲和检测服务有限公司进行验收监测，其废水检测结果详见下表：

	监测点位
	污染物
	单位
	检测均值
	排放限值
	处理效率

	进口
	PH
	-
	7.42
	-
	/

	
	COD
	mg/L
	176
	-
	/

	
	SS
	mg/L
	138
	-
	/

	
	氨氮
	mg/L
	8.82
	-
	/

	
	TP
	mg/L
	0.84
	-
	/

	
	TN
	mg/L
	21.7
	-
	/

	排口
	PH
	-
	7.31
	-
	/

	
	COD
	mg/L
	43
	60
	75.6%

	
	SS
	mg/L
	27
	-
	80.4%

	
	氨氮
	mg/L
	3.44
	5
	60.9%

	
	TP
	mg/L
	0.05
	15
	94.0%

	
	TN
	mg/L
	5.21
	0.5
	75.9%


经监测，本项目废水中各污染因子均达到标准限值。
[bookmark: _Toc5267]5.4改造后废水治理工艺的优点
（1）工艺技术先进成熟可靠，工艺流程简单实用，确保水质达标排放。
（2）尽量减少提升，节省设备，操作简单，运行管理方便。
（3）运行成本低。由于采用了能耗较低的厌氧处理系统和高低负荷复合的好氧工艺，使得能耗大大降低，运行费用仅为物化+好氧工艺的40%左右，为水解酸化+好氧工艺的70%左右。
（4）系统的可调性较好，有较高的适应水量及水质负荷变化的能力。
（5）占地面积小，布置紧凑，工程投资较少。
（6）对于深度处理部分，待出水指标改为接管标准后，可以根据实际情况不运行或间歇运行。




[bookmark: _Toc24999][bookmark: _Toc4853]6 提标改造措施落实情况
[bookmark: _Toc20448]6.1废水措施落实情况
（1）离交再生废水：离交工段阴阳离子再生废水2600t/a，经收集后采用“反渗透”处理，75%淡水1950t/a回用至循环冷却系统补充水，25%浓水650t/a再经二效蒸发浓缩蒸发后，得到浓缩残渣委托有资质单位处置，工艺含氮废水不外排。
（2）软水制备浓水：采用反渗透工艺，浓水产生量3750t/a，进厂内污水站集中处理。
（3）循环冷却水：循环水量250t/h，强制排水1800t/a，作为清下水直排。
（4）蒸汽冷凝水：产生量为12000t/a，作为清下水直排。
（5）地面清洗水：产生量为400t/a，进厂内污水站集中处理。
（6）生活污水产生量为3240t/a，进厂内污水站集中处理。
[bookmark: _Toc24394]6.2废气措施落实情况
本项目污水处理站厌氧处理工艺产生的沼气直接燃烧处理，处理流程中没有污泥厌氧消化单元，因此无恶臭源产生；调节池采用全封闭结构形式，避免恶臭味的散发；其他敞开工作的部分池井，为保证各反应器及处理单元周边的嗅觉阈值均达标，车间内保持良好的通风，厂区内绿化较好，降低气味对周围外部环境的影响。
[bookmark: _Toc21374]6.3噪声措施落实情况
本项目污水处理站中产生噪音主要设备是鼓风机房和泵房。企业通过采用低转速、低噪音的鼓风机，对鼓风机房作一定的减噪消音控制措施，选用潜水型的排污泵或低噪音水泵，减少噪音对外环境的影响。
[bookmark: _Toc15737]6.4固废措施落实情况
本项目预沉池以及污泥脱水系统产生的污泥以及在PACT反应过程中产生的废活性炭按要求分类堆放，定期按要求处置。
[bookmark: _Toc5837][bookmark: _Toc24940]

[bookmark: _Toc25073][bookmark: _Toc27433][bookmark: _Toc1883]7 结论与建议
经过现场核查，溧阳维信生物科技有限公司目前已全部完成了海藻糖生产线废水治理工艺提标改造的相关整改措施，废水处理设施运行状况良好。经查检测报告并对照分析，目前厂区各环节产生的废水处置方式均符合原环评及批复要求。
因此，溧阳维信生物科技有限公司已全部落实了废水治理工艺提标改造所提整改内容，并稳定运行。





附件：
1、营业执照
2、提标改造前检测报告
3、提标改造后检测报告
4、溧阳维信生物科技有限公司废水治理工程设计方案
5、原项目环评批复及验收报告
6、专家意见
[bookmark: _GoBack]7、签到表
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