
中国石油化工股份有限公司安庆分公司 30万吨/年

烷基化和 10万吨/年 MTBE联合装置项目

竣工环境保护验收意见

2022年 8月 30日，中国石油化工股份有限公司安庆分公司按照《30万吨/

年烷基化和 10万吨/年 MTBE联合装置项目竣工环境保护验收监测报告》并对照

《建设项目竣工环境保护验收暂行办法》，严格依照国家有关法律法规、建设项

目竣工环境保护验收技术规范、本项目环境影响评价报告书和环境保护主管部门

对项目环评文件的审批意见等要求对本项目工程进行验收，提出意见如下：

一、工程建设基本情况

（一）项目主要建设内容

项目名称：30万吨/年烷基化和 10万吨/年 MTBE联合装置项目；

建设性质：改建；

建设地点：安徽省安庆市高花亭石化四路20号（本项目位于安庆石化现有厂

区内已废弃的Ⅰ气分装置的原址上）；

建设规模：建设内容主要包括主体工程、辅助工程、储运工程、公用工程及

环保工程，项目主要从事烷基化油生产，设计年产烷基化油31.62万吨/年，实际

年产烷基化油31.44万吨/年；

项目开工建设时间：2018年 3月；

项目建成时间：2019年 3月。

（二）建设过程及环保评审情况

中国石油化工股份有限公司安庆分公司于2017年10月委托安庆市环信环保

技术有限公司编制完成了《中国石油化工股份有限公司安庆分公司 10万吨/年

MTBE+30万吨/年烷基化联合装置项目环境影响报告书》，2017年 12月 14日安庆

市环境保护局对该项目下达了环评批复（环建函[2017]115号）。

项目基础设计阶段，对项目部分建设内容及环保措施进行了调整优化,鉴于

调整内容较多，项目需重新履行环评手续。2018年 7月 30日，安庆分公司委托

安庆市环信环保技术有限公司编制《中石化安庆分公司 30 万吨/年烷基化和 10

万吨/年 MTBE联合装置项目环境影响报告书》，2019年 3月 22日安庆市生态环

境局对该项目下达审查意见的函（宜环建函【2019】27号）。同意该项目的建设。



项目于 2018年 3月开工建设，2019年 3月竣工，相应环保设施配套建设完

成。因部分重要原辅料未能采购到位，项目因此延期试生产，并于 2022年 3月

25日投入试运行。

（三）投资情况

工程实际总投资 48151.26万元，其中环保投资 1240万元，占总投资比例为

2.58%。

（四）验收范围

本次验收范围确定为《30万吨/年烷基化和 10万吨/年 MTBE联合装置项目

环境影响报告书》和项目环评批复中的建设内容。依托“年产 30万吨/年烷基化

项目”配套建成的主体工程、辅助工程、储运工程、公用工程、环保工程。

二、工程变动情况

项目变动情况见下表。

表 1 项目变动情况表

类别 环评及批复内容 实际情况
变动情

况

是否属

于重大

变更

项目性质 新建 新建 无 /

项目规模
年产烷基化油 31.62 万吨/

年

年产烷基化油 31.44万吨/

年

产品减

少 0.18

万吨/

年

否

建设地点

安庆石化现有厂区内已废

弃的Ⅰ气分装置的原址上，

该联合装置位于现有气分

装置的西面，柴油加氢转化

（RLG）装置南侧，茅青路

的东面

安庆石化现有厂区内已废

弃的Ⅰ气分装置的原址

上，该联合装置位于现有

气分装置的西面，柴油加

氢转化（RLG）装置南侧，

茅青路的东面

无 /

采用的生产

工艺
见章节：3.8生产工艺流程 见章节：3.8生产工艺流程 无 /

防治

污

染、

防止

生态

破坏

的措

施

废

气

烷基化装置各产污节点处

均设置集气管道，经收集后

进入全厂设置的厂区燃料

气回收装置；离子液再生工

段产生的含氯化氢有机废

气收集后经碱液吸收处理

排入现有火炬管网。

烷基化装置各产污节点处

均设置集气管道，经收集

后进入全厂设置的厂区燃

料气回收装置；离子液再

生工段产生的含氯化氢有

机废气收集后经碱液吸收

处理排入现有火炬管网。
无

/

废离子液储罐、污油罐及消

解反应器罐等高浓度废气

经管道收集后，经收集后进

入全厂设置的厂区燃料气

回收装置；废离子液预处理

废离子液储罐、污油罐及

消解反应器罐等高浓度废

气经管道收集后，经收集

后进入全厂设置的厂区燃

料气回收装置；废离子液

/



装置的干化机、中和反应器

及中间水池的废气，以及含

油废水和含盐废水暂存池

产生的低浓度废气管道收

集后，一起进入项目北侧

RLG装置热炉风机入口作

为助燃空气。

预处理装置的干化机、中

和反应器及中间水池的废

气，以及含油废水和含盐

废水暂存池产生的低浓度

废气管道收集后，一起进

入项目北侧 RLG 装置热炉

风机入口作为助燃空气。

项目废气进火炬设施燃烧

处理

项目废气进火炬设施燃烧

处理
/

废

水

新建含盐污水池，配套提升

泵 2台；新建 1个 1000m3

废离子液污水罐。含盐污水

出口管道采用 DN100，沿十

三号路现有管廊明敷，在黄

土坑西路与现有含盐污水

主管网相接，依托现有炼油

新区污水处理场

新建含盐污水池，配套提

升泵 2台；新建 1个 1000m3

废离子液罐。含盐污水出

口管道采用 DN100，沿十三

号路现有管廊明敷，在黄

土坑西路与现有含盐污水

主管网相接，依托现有炼

油新区污水处理场

无 /

噪

声

尽可能选用低噪声设备，低

噪声火嘴；各种泵类等设置

单独基础，并加设减振垫；

操作间隔音处理，风机安装

消声器。

尽可能选用低噪声设备，

低噪声火嘴；各种泵类等

设置单独基础，并加设减

振垫；操作间隔音处理，

风机安装消声器。

无 /

固

废

在装置区建设 1座废离子

液预处理装置，主体工艺路

线为“消解-中和-絮凝沉淀

-机械脱水-除湿干化”，处

理后的废离子液固渣作为

危废处置。

在装置区建设 1 座废离子

液预处理装置，主体工艺

路线为“消解-中和-絮凝

沉淀-机械脱水-除湿干

化”，处理后的废离子液固

渣作为危废处置。

无

烷基化装置产生的废催化

剂、废保护剂、废分子筛、

废支撑剂、废脱氯剂等均属

于危险废物，依托现有危废

贮存场暂存不变；在装置区

西南侧建设废离子液固渣

暂存所，面积为约 500m2，

由铜陵市正源环境工程科

技有限公司收运处置。

烷基化装置产生的废催化

剂、废保护剂、废分子筛、

废支撑剂、废脱氯剂等均

属于危险废物，依托现有

危废贮存场暂存不变；装

置区西南侧废离子液固渣

暂存所面积为约 500m2，废

离子液固渣由有危废处置

资质单位处理。

无 /

根据《建设项目环境保护管理条例》（中华人民共和国国务院令第 682条）

中第十二条规定：建设项目环境影响报告书、环境影响报告表经批准后，建设项

目的性质、规模、地点、采用的生产工艺或者防治污染、防止生态破坏的措施发

生重大变动的，建设单位应当重新报批建设项目环境影响报告书、环境影响报告

表。

经实地勘查以及与环评和批复对比，本项目无重大变更。

三、环境保护设施建设情况



（一）废水

本项目废水分为含碱污水和含盐污水，含碱废水主要是碱洗塔置换排水；

含盐废水主要包括水洗塔置换排水、闪蒸罐分水罐切水、脱轻烃回流罐切水、

再生剂分水罐切水、脱异丁烷塔和脱正丁烷塔回流罐切水、废离子液处理系

统排水、循环冷却系统排水、机泵冷却排水、地面冲洗废水和初期雨水。

碱性废水：

含碱废水来自烷基化装置碱洗塔置换，排放量为 1.79t/h，合 15036t/a，

直接进入废离子液处理单元采用消解中和工艺对废离子液和碱洗塔碱洗水

进行联合处理，处理后部分进入废离子液固渣中，脱水后的凝液水排放至污

水处理场含盐系列处理。

含盐污水：

（1）含盐废水点源包括水洗塔置换排水、闪蒸罐分水罐切水、脱轻烃

回流罐切水、再生剂分水罐切水以及脱异丁烷和正丁烷塔的回流罐切水、废

离子液固体处理系统排水、循环水场排放污水，送污水处理场含盐系列处理

合格后排放。废水排放量为 1.0t/h。

（2）循环水场排水

根据项目联合装置使用循环水的规模为 2500t/h，项目循环水排放量为

6.27t/h。

（3）机泵排水

本项目烷基化装置机泵冷却水需要外排，外排废水量为 6.0t/h，主要污

染物为石油类和 COD。

（4）初期雨水

本项目共需收集初期雨水面积为 19690平方米，据此可以推算出本工程初期

雨水量为 400.5m3/次，按年均暴雨次数 30次计，本项目年初期雨水量为 12015m3，

1.43t/h。

（5）地面冲洗水

项目装置区地面需要定期进行清洗，项目面积为 16960m2，用水量为 8.48t/d，

排放量为 6.78t/d。

含碱废水主要是碱洗塔置换排水，直接进入废离子液处理单元采用消解中和

工艺对废离子液和碱洗塔碱洗水进行联合处理，废离子液预处理单元产生的尾水



排入现有工程污水处理场含盐系列处理。

项目烷基化装置产生废水全部排入现有污水处理场含盐系列处理合格后排

放。

（二）废气

（1）装置区的工艺废气

本项目烷基化装置污染物主要是再生氮气工段逸出的氮气带出的烃类物质、

离子液再生产生的氯化氢气体和废离子液预处理装置产生的有机废气。

再生氮气工段逸出的含烃类废气的氮气经管道收集后进入厂区燃料系统，作

为厂区加热炉燃料全部燃烧处理。

离子液再生产生的氯化氢有机废气经碱液吸收处理后进入现有工程的火炬

管网。

废离子液预处理系统产生的废气主要为高浓度废气和低浓度废气两种：

1）高浓度废气：包括废离子液储罐、污油罐及消解反应器罐三部分废气，

废气组分：丙烷、异丁烷、正丁烷、异戊烷、氮气，非甲烷总烃：6000-37500mg/m

³。此部分废气经管道收集后进入厂区燃料系统，作为厂区加热炉燃料全部燃烧

处理。

2）低浓度废气：干化机、中和反应器及中间水池的废气就依托污水处理场

废气处理设施。废气组分：丙烷、异丁烷、正丁烷、异戊烷，氨气：200-400mg/m

³，非甲烷总烃：200mg/m³。此部分废气引入现有 RLG 装置的加热炉作为补充空

气。

（2）装置区无组织排放废气

装置区无组织排放源主要来自装置阀门、管线、泵等在运行中因跑、冒、滴、

漏逸散到大气中的废气，项目调整后对烷基化装置各类设备进行优化，同时操作

温度和压力的降低，使得无组织非甲烷总烃废气排放量减少。

（三）噪声

项目噪声源主要来自烷基化装置的机泵、空冷器、压缩机等。

在满足工艺要求的前提下，选用小功率、低噪声的设备。本项目所使用机泵

的电机其噪声在 85分贝以下。

空冷器选用低噪声风机、电机、安装消声器，压缩机选用低噪声电机及安装

减振垫，机泵选用低噪声电机及安装隔声罩、减振垫，蒸汽放空安装消声器。



利用建构筑物阻隔声波的传播；

在厂区搞好绿化，利用其屏蔽作用阻隔噪声传播。

噪声治理主要是从设备选型，阻隔传播途径入手，本项目均采取了妥善的治

理措施，采取上述阻隔和降噪措施，可有效降低噪声 15～25dB(A)，以上噪声治

理措施可行。本项目的厂界噪声可满足《工业企业厂界环境噪声排放标准》

（GB12348-2008）中 3类标准要求。但仍应建立健全规章制度，切实加强工作人

员的环保意识，维护好厂内的各种机械设备，使其保持正常的运行状态。

（四）固体废物

本项目在生产中产生的固体废物主要包括废催化剂、废保护剂、废分子筛、

废脱氯剂和废离子液固渣等。本项目产生的废离子液固渣单独存放在新建的废离

子液固渣暂存场所，其他危险废物依托安庆石化现有危废库，暂存后均委托有危

废处置资质单位处理，该危险废物临时贮存房建设满足《危险废物贮存污染控制

标准》(GB18597-2001)的要求。危险废物按照不同的类别和性质，分别存放于专

门的容器中。

表 2 固废源强及排放汇总表

序

号

废物

名称

危险

废物

类别

废物

代码

产生

量

（t/

a）

产生

工序

及装

置

形

态
主要成分

有害

成分

产

废

周

期

危

废

特

性

污染防治

措施

1

废加

氢催

化剂

HW50

251-

016-

50

3.0

加氢

反应

器

固

体
Pd

油

类、

重金

属

5

年

毒

性

暂存于危

废临时贮

存场所，

定期由有

危废处置

资质单位

处理

2
废保

护剂
HW50

251-

016-

50

0.5

加氢

反应

器

固

体

Al2O3等载

体

有机

杂质

5

年

毒

性

3
废分

子筛
HW08

251-

012-

08

40

加氢

反应

器

固

体
Al2O3等

有机

杂质

4

年

毒

性

4

废产

品加

氢催

化剂

HW50

251-

016-

50

2.0

产品

加氢

反应

器

固

体
Pt

有机

杂

质、

重金

属

5

年

毒

性

5
废支

撑剂
HW08

251-

012-

08

0.4

产品

加氢

反应

器

固

体
Al2O3等

有机

杂质

5

年

毒

性



6
废瓷

球
HW08

251-

012-

08

11.2

产品

加氢

反应

器

固

体
硅铝等

有机

杂质

3

年

毒

性

7

废离

子液

固渣

HW50

251-

019-

50

4000

离子

液分

离器

固

体

含水率

19%，干基

组成

NaCl:65.1

4%；Al(OH)

₃ :26.82%

，Cu(OH)

₂ :7.97%，

含油

0.05%，其

它有机质

0.02%

有机

杂

质、

金属

连

续

毒

性

暂存于危

废临时贮

存场所，

定期由有

危废处置

资质单位

处理

图 1 危废临时贮存场所

烷基化装置产生的废催化剂、废保护剂、废分子筛、废支撑剂、废脱氯剂等

均属于危险废物（除废离子液催化剂）依托现有工程 1500㎡危废临时贮存场所，

暂存后均委托有危废处置资质单位处理，危险废物按照不同的类别和性质，分别

存放于专门的容器中。

针对烷基化装置区产生的废离子液，在装置区南侧建设 1座离子液预处理装

置，主体工艺路线为“消解-中和-絮凝沉淀-机械脱水-除湿干化”，处理后的废

离子液固渣作为危险废物，委托有危废处置资质单位处理。

配套建设废离子液固渣暂存场所，储存面积约 500㎡，固废吨包袋高度 0.8m



计算，约可储存固废 40天，最大储量约 480t。该固渣临时暂存场所参照《危险

废物贮存污染控制标准》（GB18597-2001）进行建设，设置防渗、防淋、防风、

防晒等措施。

四、环境保护设施调试效果

根据安庆禾美环保技术有限公司编制的《30 万吨/年烷基化和 10 万吨/年

MTBE联合装置项目竣工环境保护验收监测报告》，项目环保设施调试效果检测情

况如下：

（一）废水

验收监测期间，本项目排放废水中各污染物均满足《石油炼制工业污染物排

放标准》（GB31570-2015）、《石油化学工业污染物排放标准》（GB31571-2015）、

《合成氨工业水污染物排放标准》（GB13458-2013）三个排放标准直接排放限值

中最严限值要求。

污染物处理效率分别为：悬浮物：50.9%，氨氮：91.2%，化学需氧量：87.7%，

石油类：77.4%，总磷：79.4%，总氮：39.4%。

（二）废气

验收监测期间，RLG加热炉烟囱出口中污染物最大排放浓度分别为低浓度颗

粒物：16.1mg/m³，二氧化硫：5mg/m³，氮氧化物：27mg/m³，氯化氢：9.2mg/m³，

非甲烷总烃：1.14mg/m³，均满足《石油炼制工业污染物排放标准》（GB31570-2015）

中特别排放限值要求。无组织废气最大浓度分别为总悬浮颗粒物：0.234mg/m³，

非甲烷总烃：1.16mg/m³，苯并芘、苯、甲苯、二甲苯未检出，均满足《石油炼

制工业污染物排放标准》（GB31570-2015）表 5企业边界大气污染物浓度限值；

厂区内下风向非甲烷总烃最大浓度为 0.82mg/m³，满足《挥发性有机物无组织排

放控制标准》（GB37822-2019）中限值要求；氨：0.25mg/m³，硫化氢：0.008mg/m³，

臭气浓度：<10，均满足《恶臭污染物排放标准》（GB 14554-93）表 1恶臭污染

物厂界标准值中新改扩建项目二级标准要求。

（三）厂界噪声

验收监测期间，项目厂界昼间最大噪声值为 62.3dB（A），夜间最大噪声值

为 53.1dB（A），均满足《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）中

3类标准。

（四）污染物排放总量



根据监测结果计算，项目各污染物排放总量分别为 COD：6.645t/a；氨氮：

0.031t/a。

（五）固体废物

项目产生的固体废物主要包括主要是废催化剂、废保护剂、废分子筛、废脱

氯剂和废离子液固渣等。本项目产生的废离子液固渣单独存放在新建的废离子液

固渣暂存场所，其他危险废物依托安庆石化现有危废库，暂存后均委托有危废处

置资质单位处理，固体废物均能得到妥善处置。

五、项目建设对环境的影响

项目区土壤各指标均满足《土壤环境质量建设用地土壤污染风险管控标准》

（试行）（GB 36600-2018）管制值标准。

项目区地下水各指标均满足《地下水质量标准》（GB/T14848-2017）中Ⅲ类

标准要求。

根据验收监测结果及现场调查情况，项目营运期污染物达标排放，对周

边地表水、地下水、环境空气、声环境、土壤的环境质量影响不大。

六、验收结论

中国石油化工股份有限公司安庆分公司30万吨/年烷基化和10万吨/年MTBE

联合装置项目执行了环境影响评价制度、环境保护审查、审批手续完备，基本按

照环评文件及批复的要求落实了污染防治及生态保护措施，根据安庆禾美环保技

术有限公司编制的《30万吨/年烷基化和 10 万吨/年 MTBE联合装置项目竣工环

境保护验收监测报告》，项目主要污染物达标排放，具备竣工环境保护验收条件，

同意该项目通过竣工环保验收。

七、后续要求

（1）加强污染治理设施的日常维护与保养，确保设施正常运行，污染物达

标排放。

（2）后续正常生产过程中，按照排污许可中自行监测要求进行日常监测。
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八、验收人员信息

参加中国石油化工股份有限公司安庆分公司 30万吨/年烷基化和 10万吨/

年 MTBE联合装置项目竣工环境保护验收会的有：中国石油化工股份有限公司安

庆分公司、安庆禾美环保技术有限公司等单位代表及专家（具体名单附后）。

中国石油化工股份有限公司安庆分公司



- 11 -


