剑川县丹增再生资源开发有限责任公司
2018年环境自行监测方案
剑川县环境保护局：
按照环境保护部《国家重点监控期间自行监测及信息公开办法（试行）》（环发[2013]81号）、《企事业单位环境信息公开办法（环境保护令 第31号）、《排污单位自行监测技术指南 总则》（HJ 819-2017）以及环评、验收等相关要求，我公司将对生产运营过程中排放的所有污染物组织开展自行监测和信息公开，并制定自行监测方案，上报贵局。我公司2018年的环境监测方案具体内容如下：
一、企业基本情况
1、企业基础信息
剑川县丹增再生资源开发有限责任公司是香格里拉县神川矿业开发有限责任公司和剑川有色金属冶炼厂合资成立的一家公司。公司依托利用神川矿业开发有限公司年产尾矿50万吨，现有铜精尾矿700多万吨为原料，新建20万吨/年硫精砂制酸装置并配套建设6000KW余热发电项目，是剑川县2014年重点项目，大理州2014年重大经济项目，云南省工信委2014年212工程州（市）重点联系200项重大工业建设项目。项目采用接触法弱氧焙烧，稀酸封闭洗涤净化，“3+2”两转两吸制酸工艺，项目符合国家产业政策，具有产业链长、带动作用大的特点，是典型的资源综合利用项目。
项目于2012年9月13日开工建设，至2017年9月底完工并投入试生产，项目总建筑面积29983.7m2，绿化率28.45%。项目总投资14844万元，建成投产后，年产20万吨硫酸、副产铁焙砂27.44万吨/年、副产中压饱和蒸汽23万吨/年，全部用于发电，年发电量为4147.2万度，年节约标煤5097.708吨，年减少CO2排放量1.17万吨，年减少SO2排放量76.4吨，单位产品能耗指标为48.31kwh/t，为国内同类装置先进水平。
2、企业主要生产工艺

（1）原料工段

汽车外运来的硫精砂（Fe7S8）卸入原料库堆存，风干到一定程度后用库内的桥式抓斗起重机供到粗料斗，后经1#胶带输送机将物料送至惯性振动筛，细物料直接进入2#胶带输送机，大块料进入细碎型反击式破碎机破碎至200目左右后进入2#胶带输送机，再经3#胶带输送机转运后送入沸腾炉前细料仓供焙烧工段使用。破碎筛分过程中产生的粉尘通过高效布袋除尘器收尘后，收尘送至喂料皮带机。

（2）焙烧工段

通过破碎、筛分以及收尘下料的硫精砂用喂料皮带机均匀运至沸腾炉内，在空气鼓风机作用下使物料沸腾焙烧而产生含尘SO2炉气，沸腾层温度约800℃，自沸腾炉出来的二氧化硫浓度为约11％的炉气经余热锅炉降温、除尘，至旋风除尘器除尘后，进入电除尘器除去细小粉尘，除尘后炉气送至净化工段；沸腾炉烧渣用螺旋滚筒输送机输送至滚筒增湿器冷却增湿后，用矿渣皮带机运至渣斗，其铁焙砂用汽车运输外卖。旋风除尘器和电除尘器收集下来的粉尘，送至协议渣场处置。

沸腾炉为园柱形筒体，筒体的上部呈扩大型。风室上部有花板，花板上安装风帽，均布于沸腾炉的整个横截面,离心式空气鼓风机将空气送入沸腾炉供硫精砂燃烧。

电除尘器由三个单独的电场串联而成。在电场的作用下,尘粒带电并向集尘极移动，带电的尘粒在集尘极上放电并分离下来。粘附于集尘极和放电上的尘粒，定时用电动锤振打清除。

在冷态下装置开车和正常运转时，为避免放电系统支撑绝缘子上不致凝结硫酸雾，要不断向绝缘子中心提供热空气，此热空气是由加热器和风扇组成的单元产生的。

沸腾炉开车采用轻质柴油。

开车用燃烧空气，由空气鼓风机供给。

（3）净化工段

从电除尘器来的300℃的高温烟气，从顶部自上而下进入高效动力波洗涤器喷射管内，与向上喷射的稀酸洗涤液逆流相撞，气体和液体动量达到相对平衡时，形成一段稳定的泡沫层，气液充分接触后，90％以上的烟尘被除下，同时烟气温度经绝热饱和过程冷却至60～70℃进入冷却塔，与自上而下的稀酸（～36℃）逆流接触，温度降至35～40℃左右，稀酸温度由36℃上升到50～55℃从塔底排出，由板式换热器冷却到36℃循环使用。烟气从冷却塔出来后进入空塔进一步洗涤，此时烟气中大部分烟尘、砷等杂质已被清除，再进入电除雾器除去酸雾，使尘含量≤5mg/Nm3、酸雾≤5mg/Nm3、砷≤1mg/Nm3去干吸工段。为防止高温气体对高效洗涤器喷射管的烧毁，在喷射管上部设置溢流堰保护段。溢流供给液采用部分清水，以防止溢流堰堵塞，溢流堰由高位槽供液，以确保在断电的情况下有液体流入溢流堰，避免高温气体直接与玻璃钢接触而造成损坏。

由于原料中含重金属，净化水循环系统采用半封闭流程，从回用水池抽送至净化水池的回用水首先进入空塔内循环，经阀门调节依次分流至填料冷却塔、动力波高效洗涤器，再从动力波循环泵分流出含尘量较高、温度较高的污水，并经斜管沉降器分离后进入脱吸塔脱吸，脱吸后的污水部分经污水处理站处理后再返回系统循环使用。

（4）干吸工段

自净化工段来的炉气进入干燥塔，用93％硫酸吸收其水分。炉气经过干燥后含水量0.1g/Nm3以下，再经丝网除沫器除去酸沫后进入SO2鼓风机。经加压送入转化工段。由转化器三段来的一次转化气进入第一吸收塔，用98％的硫酸吸收SO3后返回转化工段。由转化器五段来的二次转化气在二吸收塔内用98％硫酸吸收SO3，尾气经尾吸塔用碱吸收后由60米高烟囱放空。

循环酸流程为干燥塔、一吸塔、二吸塔均为塔——槽——泵——酸冷却器——塔一对一流程，一、二吸塔共用一台循环酸槽，成品酸由地下酸槽产出。

（5）转化工段

转化采用“3+2”两次转化两次吸收流程，换热方式为：

“Ⅲ、Ⅰ——V、Ⅳ、Ⅱ”流程。

经干燥丝网除沫器出来的含SO2炉气进入SO2鼓风机，升压后经第III和第I换热器加热至420℃左右进入转化器反应，第一次转化经第一、二、三段触媒反应后含SO3的一次转化气，经第III换热器冷却后，送入第一吸收塔。

经过一次吸收后的炉气，又经第V、第IV和第II换热器加热至410℃左右进入转化器第四段、第五段，进行第二次转化，其总转化率达99.8％，经第V换热器冷却后，送入第二吸收塔。

为了调节各段触媒层温度，设置了必要的副线和阀门。

为转化系统升温预热，在转化器一段、四段进口处分别设置了电加热炉。

（6）尾气吸收工段

二吸塔出口尾气进入尾吸塔前在进气管内与喷淋的石灰乳碱液接触反应，切线进入尾吸塔，在塔内气液分离并经塔上部除沫器除沫后直接进入尾气烟囱排放。经碱液吸收后尾气中的SO2吸收率为90%、SO3吸收率为95%。SO2排放量由35.6kg/h降至3.6kg/h，排放浓度由520mg/Nm3降至≤53mg/Nm3以下，硫酸雾排放量由13.17kg/h降至1.32kg/h，排放浓度由201mg/Nm3降至≤20mg/Nm3以下。尾气中SO2和酸雾的排放量均低于国家排放标准SO2≤400mg/Nm3、酸雾≤30mg/Nm3。其中生石灰消耗量约为10kg/h，生成固废约15kg/h。

（7）余热系统
硫酸生产过程中硫精砂在沸腾炉中燃烧，产生的800～950℃的高温烟气，含尘达250～400g/Nm3、SO2浓度为11%的腐蚀性烟气进入余热锅炉中，由余热锅炉内部设置的受热面积与高温烟气进行热交换，产生大量蒸汽，并除去大部分矿尘，烟气温度降为约380℃后离开锅炉。余热锅炉附产3.82MPa、450℃中压过热蒸汽。
本项目采用自然循环硫酸余热锅炉，具有炉体高度低，运行、检修方便。整台锅炉依靠水冷壁受热面、集水箱、连接管、下水管等支撑。水冷壁受热面采用横向冲刷，传热系数更高。水冷壁管、过热器、对流管等采取有效的防磨装置，使用寿命更长。锅炉额定蒸发量35t/h。

项目主要生产工艺流程见下图1。
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3、环保治理设施
废气

硫酸生产采用“3＋2”的五段式两次转化、两次吸收流程，其生产系统硫转化利用率为总转化率>99.8％、吸收率99.95％,尾气碱液尾气吸收系统处理后经60m烟囱排放。排放达标。

废水

本项目生产系统产生的废水种类有：净化工段产生的稀酸废水、地坪冲洗废水、和生活废水。

·稀酸废水：工程产生的工艺废水主要是在净化工段产生的污酸，产生量约10m3/h，含硫酸10%左右，处理后用板框压滤机过滤，滤饼主要为硫酸钙，送渣场堆存；滤液送生产废水处理处理后回用，不外排。
·地坪冲洗废水：排入污水处理站处理后进入污水处理站处理、循环使用、不排放。

·生活废水：生活污水进入生产界区内统一建设的生活污水一体化处理装置，处理后作为绿化用水回用，雨季回用不完的达标外排。
本项目生产废水不外排，生活污水通过处理后回用，回用不完的达标外排。

外排水为循环水（冷却水）系统排水量，属净下水，直接排入附近沟渠，汇入海尾河。

固废

项目固体废物主要有废触媒、污酸及尾吸处理硫酸钙渣以及生活垃圾。全部合理处置、无排放。

噪声

本项目在噪声治理上，针对两种不同性质的噪声，采取了不同的消声、隔声措施。对空气动力性噪声，在风机进、出口以及空压机吸风口加装消音器以控制噪声；对机械动力性噪声，由于其高频高强的特性（声强的主频分布为1500～2000HZ；声强95～105dB(A)），在噪声的传播过程中容易衰减，且易受厂房、墙体、植被的吸收和阻隔，因此，对沸腾炉、SO2主风机等高噪设备采用用封闭式厂房隔音，并在建筑物内壁贴附孔板消音材料，同时在车间外和厂区空地采取绿化植物屏蔽、吸纳等措施来减轻设备噪声对外部环境的影响，使主噪设备减噪明显。控制对象明确，措施较妥善。

二、监测方案
剑川县丹增再生资源开发有限责任公司委托云南精科环境监测有限公司每年对厂区进行环境监测，以下为监测方案：
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