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一、总论

1.1 前言

根据《中华人民共和国土壤污染防治法》第二十一条、二十二条和二十五条

规定，重点监管单位依法履行以下土壤污染防治义务：一是严格控制有毒有害物

质排放，并按年度向生态环境主管部门报告排放情况；二是建立土壤污染隐患排

查制度，保证持续有效防止有毒有害物质渗漏、流失、扬散；三是制定、实施自

行监测方案，将监测数据报生态环境主管部门并向社会公开；四是重点监管单位

拆除设施、设备或者建筑物、构筑物前，应当制定包括应急措施在内的土壤污染

防治工作方案，报生态环境、工业和信息化主管部门备案:五是建设和运行污水

集中处理设施、固体废物处置设施时，应当依法采取措施防止壤污染。

根据要求，我司对厂区内有毒有害物质排放情况进行排查、统计，编制完成

《安徽天意环保科技有限公司 2022 年有毒有害物质排放报告》。

1.2 编制依据

(1)《中华人民共和国土壤污染防治法》（2019 年 1 月 1 日起施行）；

(2)《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》（2020 年 4 月修订）；

(3)《中华人民共和国水污染防治法》（2017 年 6 月 27 日修订）；

(4)《土壤污染防治行动计划》（2018 年 5 月 28 日施行）；

(5)《工矿用地土壤环境管理办法（试行）》（2018 年 8 月 1 日施行）；

(6)《安徽省土壤污染防治工作方案》（皖政〔2016〕116 号）；

(7)安徽省生态环境厅关于认真落实《重点监管单位土壤污染隐患排查指南

（试行）》的通知（皖环函[2021]123 号）。
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二、企业基本情况

2.1 企业概况

安徽天意环保科技有限公司位于安徽省巢湖市居巢区经济开发区前进路，中

粮粮油（巢湖）公司北侧，厂区占地面积为 40000 平方米，建筑面积 24000 平方

米；安徽天意环保科技有限公司 2012 年注册成立，建设年产 5 万吨环保型增塑

剂项目，作为中粮集团年产 30 万吨/年植物油榨油项目的配套项目，该项目的实

施后，中粮集团年产 4 万吨废弃皂角料作为环保型增塑剂生产原料，综合利用废

弃皂角,“年产 5 万吨环保型增塑剂项目”该项目于 2015 年 8 份建成投产。

公司在增塑剂的生产过程中使用大量的浓硫酸（98%）作为催化剂，因此会

产生大量的硫酸废液，鉴于此，公司积极研发了一种酸性功能化离子液体作为替

代浓硫酸催化剂。2018 年 10 月建设“安徽天意环保科技有限公司酸性功能化离

子液体替代浓硫酸催化剂合成脂肪酸甲脂技术改造项目”，于 2020 年 7 月竣工投

入生产。

2.2 生产工艺流程

1、生物柴油生产工艺流程及产污节点说明：

废油脂的预处理：采购的废油脂加热到 80℃~90℃，保温沉降 24 小时~48

小时，食物残渣及胶质物和水会沉降分层，分去下层的水杂和胶状物等非油品的

杂质，上层的油层做为原料输送到酯化工段作为原料使用。下层的杂质入车间地

池，定期清理。一次酯化：酯化阶段是指废油脂中的脂肪酸和甲醇在室温离子液

的催化下反应生成脂肪酸甲脂过程。将经过处理净化的油输送到一次酯化反应釜

中，调温到 55℃左右（依据离子液醇温度而定）。然后再向一次酯化中泵入一

定量的离子液醇（二次酯化时产生），搅拌，控制反应温度室温到 65℃。使用

循环泵循环反应 1h 左右，取样检测油相酸值，控制油脂酸值在 45-50 合格。检

测合格后将物料送入一次酯化液分层罐分层。上层的一次酯化液从分层罐上溢流

口溢流到一次酯化液中间罐，作为二次酯化原料。分层罐下层的离子液醇相进含

水离子液醇罐，作为甲醇精馏原料，精馏回收其中的甲醇，经过脱水后回收其中

的离子液作为二次酯化的催化剂。一次酯化液分层罐中分含水离子液醇时，注意

做好相关记录，使分层罐中的离子液醇量不得多于一定量，以免影响分层效果，
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同时注意分离的离子液醇中不得含有酯化液，以免影响后期的离子液回收。

二次酯化：将一次酯化液中间罐中的一次酯化液打入二次酯化反应釜中，加

热调节温度到规定值。调温后分别向二次酯化釜中加入一定量的甲醇和回收离子

液。控制二次酯化反应温度 60℃~62℃，使用循环泵循环反应 3h 左右，取样检

测酯化液酸值，控制酯化液酸值在 2.0 以下为合格。检测合格后将物料送入二次

酯化液分层罐分层。上层的二次酯化液从分层罐上溢流口溢流到二次酯化液中间

罐，作为酯交换反应原料。分层罐下层的离子液醇相进二次酯化离子液醇罐，作

为一次酯化时套用的原料。

酯交换：酯交换工段是指废油脂中的中性油和甲醇在碱催化下反应生成脂肪

酸甲酯的过程。将二次酯化液中间罐中的二次酯化液打入酯交换反应釜，加热调

节温度到规定温度。同时向碱醇配制罐中加热一定量的新甲醇，搅拌情况下向其

中缓慢加入一定量的氢氧化钾。搅拌一定时间待氢氧化钾完全溶解后即可作为酯

交换原料使用。控制酯交换反应温度在 60℃，使用循环泵循环反应 1h 后取样检

测，检测合格后便可将其打到酯交换粗甲酯沉降罐中沉降。

粗甲酯及甘油皂脱醇：酯交换沉降罐上层的一级粗甲酯量达到一定量后可将

其转移到一级粗甲酯中间罐中。一级粗甲酯经过真空脱醇塔脱醇后回收甲醇，脱

醇温度 120℃，真空-0.08MPa 以上，得到甲醇浓度 99%左右，作为酯化阶段原

料使用。控制脱醇后的二级粗甲酯甘油皂含量皂 0.5%以下。脱醇产生的二级粗

甲酯输送到罐区大罐继续沉降。继续沉降 48 小时后，检测其中的甘油皂含量在

0.3%以下即可成为甲脂精馏塔的原料。酯交换粗甲酯沉降罐中下层的一级甘油皂

转移到一级甘油皂中间罐中，一定量后经过真空脱醇塔真空脱醇回收甲醇，脱醇

温度 120℃，真空-0.08MPa 以上，得到甲醇浓度 98%左右。脱醇的二级甘油皂甲

醇含量控制 0.5%。由于真空脱醇后，原有的油脂、甲醇、粗甘油三相平衡被破

坏，可分离得到副产品粗甘油，同时还可得到油脂。油脂作为酯化反应原料回用

于生产过程中。

甲醇精馏回收：一次酯化后产生的废离子液醇，经过甲醇精馏塔精馏，控制

甲醇精馏塔塔顶温度，控制产生的精馏甲醇的含量在 99.5%以上。产生的精馏甲

醇作为酯化原料继续回用。废离子液醇脱醇后产生的含水离子液，将其输送到离

子液脱水釜中脱水。
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离子液回收：脱醇后的含水离子液中含有 30%以上的水分，需要经过脱水釜

中真空脱水。经过石墨再沸器循环加热，利用真空将离子液中水分脱去，产生的

真空冷凝水输送到污水站。控制脱水温度在 120℃，脱水真空在-0.09MPa 以上，

脱水后离子液含水量 2.0%以下。因为离子液粘度较大，脱水完成后，需要将离

子液先降温到 65℃左右，关闭真空保持脱水釜真空在 0.05MPa 以下，将回收离

子液经过精密过滤器输送到回收离子液罐中待用。过滤时产生的少量残渣作为失

活离子液收集放入到危废房中待处置。

粗甲酯精馏：在大罐去沉降后合格的二级粗甲酯，先经过一级甲脂精馏塔控

制温度 120℃蒸出低沸物（主要成为甲醇），然后升温至 160℃后得到轻组分（C14

以下部分）。低沸物进入甲醇精馏塔进行精馏得到甲醇，甲醇回用于脂交换反应

釜，精馏过程产生的废水进入厂区污水系统进行处理。

在经过一级甲脂精馏塔后粗甲酯进入二级甲酯精馏塔，控制塔温度和真空在

规定范围，精馏出 C16 甲酯。为提高产品纯度，一级、二级甲酯精馏塔均采用

两道精馏工序。

在经过二级甲脂精馏塔后粗甲酯进入三级甲脂精馏塔（一道精馏工序）,控

制塔内各层温度和真空，从塔顶分离出中间 C18 甲酯。无法蒸馏出的重质部分

（C18 以上部分）作为副产品，作为燃料或者其他化工原料。生产过程需要控制

重质生物柴油中 C18 甲脂含量不得超过 2.0%（气相色谱检测）。
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图 2-1 生物柴油生产工艺及产污节点图

注：G1：甲醇废气（G1-1：废油脂酯化工段甲醇废气；G1-2：酯交换工段甲醇废气；G1-3：粗甲酯脱醇工段甲醇不凝气；G1-4：离子液脱醇工段

甲醇废气；G1-5：甲醇精馏工段甲醇不凝气；G1-6：甘油皂脱醇段甲醇废气；G1-7：甲醇精馏工段甲醇不凝气；G1-8：真空脱醇塔甲醇废气）；

G2：甲酯精馏工段非甲烷总烃；W1：餐厨油分层离心废水；W2：离子液脱水冷凝水；W3：脱醇废水；S1：预处理废渣；S2：失效离子液。
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2、脂肪酸甲脂和大豆油环氧化工艺相同，主要有以下几个工段：

①环氧化：先将计量好的油脂、甲酸加入反应釜内，常压下，搅拌调温到

30℃左右。同时将一定量的双氧水泵到双氧水高位槽，向其中缓慢加入定量的浓

硫酸。由双氧水高位槽向反应釜内缓慢加入双氧水（含有浓硫酸），控制控制滴

加速度不能过快，防止超温。控制反应温度在 65℃左右，滴加完毕后，保温时

间 8h-12h，取样检测合格进入下一工序。

②分层：环氧合格物料压入环氧液分层罐内，沉降 8h 以上，静置分层。下

层含酸及参与双氧水的水层打入到废酸水罐，待在离心分离时用来中和废水用。

上层的油相进入离心机离心分水和脱酸。

③离心分水和降酸：分去酸水后的环氧油层经过加热后进一次离心机离心，

控制油流量适当，离心温度 70℃~75℃，同时添加稀碱液中和其中残余的酸水，

控制环氧油层的酸值 1.0-1.5。一次离心后的油脂进一次离心中间罐。然后再进二

次离心机二次分离，控制油流量适当，控制离心温度 70℃~75℃，继续使用碱水

中和，同时加一定量热水水洗，控制环氧油层酸值 0.3~0.4。二次离心后的油相

进过三次加热进闪蒸塔脱水。

④脱水、过滤：经过两次离心后的环氧油层经过加热，进真空脱水塔闪蒸脱

水，脱水温度 105℃~110℃，真空-0.09MPa 以上，控制产品含水 0.2%以下。脱

水后环氧产品经过板式过滤机一次过滤，再经过精密过滤器过滤二次过滤。最后

进换热器将油温降温到一定温度后进入成品待检罐。待取样检测，检测合格后便

可向罐区成品罐输送。
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图 2-2 1# 增塑剂产工艺流程及产污节点图

注：G3：甲酸废气（G3-1 环氧工段甲酸废气；G3-2：分层工段甲酸废气；G3-3：酸水回用工段甲酸废气）；G2：酸水回用真空脱水工段非甲烷总烃；

W3：离心废水（W3-1：一次离心废水；W3-2：二次离心废水）；W4：真空脱水冷凝废水；W5：真空系统排水；S3：精密过滤废滤袋
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图 2-3 2# 生增塑剂产工艺流程及产污节点图

注：G3：甲酸废气（G3-1 环氧工段甲酸废气；G3-2：分层工段甲酸废气；G3-3：酸水回用工段甲酸废气）；G2：真空脱水工段非甲烷总烃；W3：离心

废水（W3-1：一次离心废水；W3-2：二次离心废水）；W4：真空脱水冷凝废水；W5：真空系统排水；S3：精密过滤废滤袋
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2.3 主要污染源及治理措施

（1）废气污染防治措施

生产过程中产生的甲酸、甲醇、非甲烷总烃等有机废气以及厂区污水处理站

均通过管道收集至废气处理系统处理，生产车间的设备全部密闭废气经管道收集

由风机印至吸收塔，污水处理站各产臭装置加盖密闭，臭气抽至吸收塔处理，各

单元废气收集效率均可达到 90%以上，厂区废气收集图详见 2.6-1。

1、非甲烷总烃

环氧化车间“减压抽真空”工序以及生物柴油生产过程中“精馏”工序产生的

非甲烷总烃，非甲烷总烃经一级活性炭吸附装置处理后再进入二级降膜吸收装置

处理后外排。

2、其它有机废气

生物柴油生产过程中产生的甲醇废气经总管收集后，再经冷冻水冷凝回收甲

醇，回收的甲醇回用于生物柴油生产酯交换工艺，少量不凝气随增塑剂生产过程

中产生的有机废气一道进入氧化吸收塔，由氧化吸收塔在循环氧化液喷淋下，大

部分水溶性的酸性和弱酸如 H2S、硫醇类及挥发的部分恶臭溶剂、甲醇等物质被

有效去除，一部分难吸收的物质被氧化成可吸收的物质而被吸收除去，氧化后的

废气由引风机送入碱吸收，进一步去除酸性气体、恶臭类物质，最后由塔顶 15m

高空排放。氧化吸收塔内控制 pH 在 6-7，吸收液定期送至工艺废水调节池。

3、污水处理站恶臭气体

污水处理站预处理设施区、气浮区、水解酸化区、缺氧区及好氧区的前端区

等产臭单元全部采取池盖上方以网格集气方式收集废气，废气全部引入上述废气

处理装置处理。

4、锅炉烟气

公司设置 1 台 4t/h 导热油油炉，采用燃气加热；燃气锅炉使用的燃料为天然

气，园区天然气管网已接入厂区附近。锅炉废气经收集后经由一根 8m 高排气筒

排放。
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图 2-4厂区废气收集管线示意图

（2）废水污染防治措施

生产废水采取分质、分流的原则进行分类收集，将废水按含高浓度甲酸及双

氧水、含高硫酸根废水和其他废水分别进行归类，进行车间预处理，车间预处理

采用机械除油预处理回收部分油脂后进行中和处理，再经 FETON 氧化装置后进

入厂区污水总站进行处理，其余废水直接进入厂区污水处理站处理。厂区排口废

水进入巢湖市岗岭污水处理厂进行处理，达 DB34/2710-2016 中“城镇污水处理厂

I”相关标准和 GB18918-2002 中一级排放标准的 A 标准后排至裕溪河。
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图2-5厂废水收集输送网络图

图 2-6真空废水、离心分离废水预处理工艺流程图

环氧化废水 泵 FeSO4 泵 

 

车间收集池 废水站环氧化废水隔油调节池 

FETON 氧化装置 

机械收油 机械收油 

废水站其它废水隔油调节池 

图 2-7环氧废水预处理工艺流程图
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图 2-8 厂区综合污水处理站工艺流程图

A、增塑剂生产过程中离心分离废水、真空系统废水处理工艺首先，离心分

离废水、真空系统废水先进行机械除油预处理，用以回收大部分油脂。废水再经

车间集水池的输送泵至污水总站的环氧化废水隔油调节池，通过池前端设置的斜

板隔油池及配置的机械除油机进一步除去浮油，并实现水质水量的调节。

其次，废水经调节后经泵提升至预处理设备，采用投加硫酸亚铁在强酸性条

件下与内含过量的双氧水共同作用形成 FETON 试剂，FETON 试剂则因二价铁

的催化作用而使其能形成大量的羟基自由基，具有催化强氧化功能而破坏有机物

结构，达到最大限度地消除强氧化剂双氧水的影响，提高废水的可生化性。氧化

后的废水经泵提升至预处理设备，采用投加石灰乳中和过量硫酸并与硫酸钠中的

硫酸根等形成硫酸钙（石膏），考虑到硫酸根浓度过高，为便于反应后的废水顺

利实现固液分离，直接进入压滤脱水设施，为减少泥饼量，采用耐高压的双隔膜

压滤机，泥饼含水率可低于 60%（实际生产时含水率在 40-50%），滤液进入中

间水池，因其含强碱性（反应过程生成大量氢氧化钠）可作为其它综合废水的中

和剂使用，后与其它废水混合后进行物化生化二级达标综合处理。反应式如下：

Na2SO4+Ca(OH)2→CaSO4↓+2NaOH

H2SO4+Ca(OH)2→CaSO4↓+2H2O

B、综合废水处理

经预处理后的高浓度硫酸根废水与其它经均质调节后的废水泵提升混合后，

加酸（或碱）调节 pH 值，通过加入药剂进入混凝气浮单元，去除废水中的悬浮

物、动植物油脂和部分 CODcr，气浮出水自流进入水解池/缺氧池/好氧池进行生
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化处理。有机污染物在水解池内借助水解酸化菌的作用提高废水的可生化性，并

去除部分 CODcr，再在缺氧池/好氧池内进一步借助好氧菌的作用使废水中剩余

有机物污染物得到降解，并进行生物脱氮。水解池内挂生物组合填料，缺氧池/

好氧池以泥法运行，内设置微孔曝气器。好氧池内的混合液回流至缺氧池。好氧

池出水进入二沉池，二沉池的污泥部分回流至缺氧池，大部分回流至好氧池，剩

余污泥去污泥池。二沉池出水进入混凝终沉池，以应付某些非正常运行时出水指

标超标时使用。终沉池内加入药剂，通过混凝沉淀去除部分有机污染物，使废水

能够达到外排标准，出水进入监护池。监护池是为了防止废水处理中出现突发情

况，导致废水处理不达标设置的，废水经分析后达到外排标准，可以直接通过排

放井排放，如废水尚未达标，则通过管道返回其它废水调节池或事故池循环处理，

直至达标。气浮池污泥、沉淀池剩余污泥进入污泥池，经螺杆泵送入污泥脱水系

统脱水，干泥外运处置，滤液回综合废水调节池循环处理。废水经以上处理措施

处理满足巢湖市岗岭污水处理厂接管标准后，经市政污水管网排入巢湖市岗岭污

水处理厂进一步处理。

（3）固体废物防治措施

固体废物主要是职工生活垃圾、一般固废和危险固废。固体废物产生及处置

情况见表 1。
表 2-1项目固体废物产生及处置情况表

序号 污染物名称 固体废物性质
产生量

（t/a）
代码 处理处置方法

1 生活垃圾 生活垃圾 25.3 /
由环卫部门清运

后统一处置

2
污水站中和

压滤渣 一般固废
120 / 委托有资质的单

位处置
3 污泥 10 /

4
环氧化过滤

废滤袋

危险废物

0.5 HW13（265-103-13）

存储于厂区危废

临时贮存间，委

托马鞍山澳新环

保科技有限公司

处置

5 失活离子液 20 HW50（261-151-50）

6 废矿物油 0.6 HW08（900-249-08）

7 物化污泥 1.5 HW13（265-103-13）

8 废化学试剂 0.2 HW49（900-047-49）

9
废化学试剂

瓶
0.3 HW49（900-041-49）

10 废活性炭 18.9 HW49（900-039-49）
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三、有毒有害物质统计情况

3.1 原辅出料及产品

表 3-1 项目主要产品及原辅材料存储一览表

类

别
名称 成分

储存方

式

容积

（m3）

数量

（个）
贮存场所

最大贮存量

（t）

原

辅

料

废油脂 / 罐装 500 2 油脂罐区 800

双氧水 50 罐装 100 1 危化品罐区 60

酸化油 / 罐装 500 1 油脂罐区 360

甲酸 85% 桶装 1 15 危险品仓库 15

浓硫酸 98% 罐装 50 1 危化品罐区 2

氢氧化钠 97% 袋装 / / 危险品仓库 15

酸性离子

液
/ 桶装 / 10 危险品仓库 10

甲醇 99.8% 罐装 100 1 危化品罐区 60

氢氧化钾 92.0% 袋装 / / 危险品仓库 15

粗甲酯 / 罐装 500 3 油脂罐区 1080

主

产

品

环氧脂肪

酸甲酯
/ 罐装 500 1 油脂罐区 360

生物柴油 / 罐装 500 3 油脂罐区 1080

副

产

品

重质生物

柴油
/ 罐装 500 1 油脂罐区 360

甘油 / 罐装 500 1 油脂罐区 360

3.2 有毒有害物质排放物质

根据《安徽天意环保科技有限公司酸性功能化离子液体替代浓硫酸催化剂合

成脂肪酸甲脂技术改造项目环境影响报告书》、《安徽天意环保科技有限公司酸

性功能化离子液体替代浓硫酸催化剂合成脂肪酸甲脂技术改造项目竣工环境保

护验收报告》及安徽天意环保科技有限公司排污许可证执行报告，本厂区有毒有

害物详见表 3-2。
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表 3-2 有毒有害物质排放一览表

类别 污染物种类
本年度实际

排放量（t）

本年度许可

排放量（t）

是否超标及

超标原因

是否属于有毒

有害物质名录

废气

挥发性有机物 0.102935 3.44 否 否

硫酸雾 0.004879 / 否 否

硫化氢 0.044938 / 否 否

甲醇 0.014138 / 否 否

氨 0.013726 / 否 否

颗粒物 0.004879 0.86 否 否

氮氧化物 0.426419 5.82 否 否

废气

悬浮物 1.069274 / 否 否

石油类 0.098678 / 否 否

化学需氧量 1.002629 / 否 否

总氮 0.119385 / 否 否

总有机碳 0.784708 / 否 否

总磷 0.001541 / 否 否

氨氮 0.042479 / 否 否

五日生化需氧量 0.386243 / 否 否

固体废

物

生活垃圾 25.3 / 否 否

污水站中和压滤渣 120 / 否 否

污泥 10 / 否 否

环氧化过滤废滤袋 0.5 / / 是

失活离子液 20 / / 是

废矿物油 0.6 / / 是

污泥 1.5 / / 是

废化学试剂 0.2 / / 是

废化学试剂瓶 0.3 / / 是

废活性炭 18.9 / / 是

对照《有毒有害水污染物名录（第一批）》、《有毒有害大气污染名录（2018）》、

《优先控制化学品名录（第一批）》、《优先控制化学品名录（第二批）》和《国

家危险废物名录》清单，本厂区有毒有害物质主要为环氧化过滤废滤袋、失活离

子液、废矿物油、污泥、废化学试剂、废化学试剂瓶、废活性炭。
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附件：

附件 1 环评批复
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附件 2 环保竣工验收批复
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附件 3 危险废物处置合同



第 27 页 共 30 页



第 28 页 共 30 页



第 29 页 共 30 页



第 30 页 共 30 页


	安徽天意环保科技有限公司
	有毒有害物质排放报告
	安徽天意环保科技有限公司
	一、总论
	1.1前言
	1.2编制依据

	二、企业基本情况
	2.1企业概况
	2.2生产工艺流程
	2.3主要污染源及治理措施

	三、有毒有害物质统计情况
	3.1原辅出料及产品
	3.2有毒有害物质排放物质

	附件：
	附件1 环评批复
	附件2环保竣工验收批复
	附件3危险废物处置合同

