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1 项目建设概况

巩义新格有色金属有限公司现有工程厂址位于巩义市豫联产业集聚区，现有厂区内现有工程为一条再生铝水生产线，目前正常运行。厂区另有一条生产线正在建设。本次因为原设计原料废易拉罐供给量不足，拟新增原料品种重铝锭、废铝边角料、铝屑，对应新增个别生产设备；另因实际生产证明2条生产线就能满足设计规模20万吨t/a再生铝水，因此原环评设计的第3条生产线不再建设，使得多种生产设备数量相应减少。本项目“年产20万吨再生铝水生产线技术革新改造”属于改建性质。生产规模不变，仍为20万吨t/a再生铝水。本次工程主要建设内容为在原有生产线进行设备技术改造，个别污染污染防治措施发生变化。该项目符合产业政策要求，不属于《产业结构调整指导目录﹙2019年本﹚》中“限制类”和“淘汰类”，已在巩义市发展和改革委员会备案（项目代码：2206-410181-04-02-280256），项目建设符合国家产业政策。
本项目属于再生铝行业，项目建设符合豫联产业集聚区产业定位、集聚区规划的要求。厂址用地性质为三类工业用地，符合《巩义市城乡总体规划（2014-2030）》的相关要求。最近的环境敏感点为厂址东南607m的刘家沟村。

受巩义新格有色金属有限公司委托，河南省化工研究所有限责任公司承担了巩义新格有色金属有限公司项目环境影响评价工作。对照《建设项目环境影响评价分类管理名录》（2021年本），本项目属于“三十九、废弃资源综合利用业 42——金属废料和碎屑加工处理421”，应编制环境影响报告书。评价单位在实地踏勘、调研和收集分析资料的基础上，开展了该项目环境影响评价工作，评价工作中对厂址区域环境空气质量现状、地表水质量现状、地下水质量现状、土壤环境、噪声进行了调查、监测，对工程污染因素、污染防治措施、环境风险等进行了分析。同时，在编制该项目环境影响报告书的过程中建设单位巩义新格有色金属有限公司按照《环境影响评价公众参与办法》（生态环境部令第4号）的相关规定，开展了公众参与调查。
2 工程分析及污染防治措施

2.1项目基本情况
项目基本情况见表2.1-1，项目建设内容见表2.1-2。
表2.1-1                本工程基本情况一览表
	序号
	项目
	主要内容

	1
	工程名称
	年产20万吨再生铝水生产线技术革新改造项目

	2
	建设性质
	改建

	3
	建设地点
	巩义市豫联产业集聚区现有生产车间

	4
	总投资
	5000万元

	5
	产品方案
	年产20万吨再生铝水

	6
	主要原辅料
	废铝易拉罐、废铝材、除渣剂、除气剂及本次新增原料种类：重熔锭、铝屑、铝边角料、铝合金型材等。

	7
	生产工艺

路线
	原料→检测→卸料→撕碎→磁选/涡电流选（分选）→预热脱漆→熔炼→调制精炼→检验→合金铝水(与现有相同)

	8
	建设内容
(主体工程)
	原材料预处理车间：2套废铝易拉罐原料撕碎-筛分-磁选/涡电流选设备，新增2台破碎机。熔炼车间：2条熔炼及铝灰处理生产线。

	9
	劳动定员
	100人，不新增。

	10
	工作制度
	年工作300天，四班三运转制，全年7200小时。

	11
	供水
	由集聚区供水，依托中孚铝业现有供水管网

	12
	供电
	由集聚区供电，依托中孚铝业现有供电设施及电网

	13
	供气
	豫联园区天然气门站，依托中孚铝业现有天然气管道

	14
	排水
	生产废水不外排，生活废水依托现有厂内一体化生活污水处理设施处理后
回用于厂区绿化降尘，不外排。

	15
	固体废物
	厂区现有占地面积60m2一般固废暂存间，60m2危废暂存间，
1间666m2无铝细灰仓库、1间432m2收尘灰仓库。


表2.1-2                本项目建设内容一览表

	类别
	建设
内容
	原环评内容
	技改内容

	主体

工程
	预处理车间
	2套废铝易拉罐原料撕碎-筛分-磁选/涡电流选设备
	新增2台破碎机，用于处理新增原料品种铝边角料。

	
	熔炼
车间
	包括脱漆滚筒、双室熔炼炉、保温炉、回转炉及铝灰处理系统等工序，2套熔炼及铝灰处理生产线。
	不变

	辅助

工程
	分析
检测室
	主车间北侧一楼，主要进行原料及成品成分、金相组织、性能分析等检测内容。
	不变

	
	空压站
	1座空压站，安装2台变频空压机（AA3-250A-F）。
	不变

	
	液氮
储罐
	在空压站西侧，1个10m3液氮储罐。
	不变

	
	维修
车间
	位于厂区东侧维修车间及办公用房楼的一层。
	不变

	
	办公
用房
	位于厂区东侧维修车间及办公用房楼的二层。
	不变

	储运

工程
	原料
储存
	废铝原料储存在原材料预处理车间的原料储存料格内，辅料、氧化钙各储存于单独储存间。
	不变

	
	成品
储运
	由中孚铝业自提汤包。
	不变

	
	运输
	主要原辅材料及成品均采用汽车运输。
	不变

	环保及
事故防范
	废气
治理
	①原材料预处理：设置2套袋式除尘装置+2根18m高排气筒。

②熔炼车间：设置2套骤冷+活性炭喷射+袋式除尘+SCR脱硝+碱液喷淋废气处理系统+2根25m高排气筒。

③铝灰无害化处理系统废气：1套袋式除尘+SCR脱硝+1根25m高排气筒。
	①原材料预处理：原环评1根排气筒，本次新增1根排气筒。技改后新增的2台破碎机的废气单独收集处理、单独排气筒排放：1套“袋式除尘装置+1根18m高排气筒”。

②熔炼与铝灰无害化处理废气：原环评设置的3套“骤冷+活性炭喷射+袋式除尘+SCR脱硝+碱液喷淋废气处理系统+3根25m高排气筒”，本次技改后铝灰无害化处理废气单独处理，且措施不再有“骤冷+活性炭喷射”。因为熔炼、精炼工段出来的铝灰几乎不含二噁英，故不再采用“骤冷+活性炭喷射”。

	
	废水
治理
	生产废水不外排，生活废水经厂内一体化生活污水处理设施处理后回用于厂区绿化降尘，不外排。
	不变

	
	噪声
防治
	选用低噪设备、优化布局、减震、隔声、厂房阻隔等
	不变

	
	固废
处置
	设置1座占地面积60m2一般固废暂存间。1座面积60m2危废暂存间，1间666m2无铝细灰仓库，1间432m2收尘灰仓库。
	不变

	
	地下水污染防治
	分区防渗
	不变

	
	事故池
	设置1座120m3事故池兼做消防废水收集池
	不变


2.2产品方案及质量指标
本次产品方案不变，仍为年产20万吨再生铝水。再生铝水产品指标不变，仍执行《变形铝及铝合金化学成分》（GB/T3190-2008）及铝水接收企业标准。项目产品方案见表3.1-2，产品指标见3.1-3。本次工程主要生产设备及与原环评设备对比情况见表3.1-4。
表3.1-2                  产品方案一览表

	序号
	产品名称
	型号
	产量
	备注

	1
	再生铝水
	3104
	20万t/a
	高温液态


表3.1-3              本项目产品指标一览表（GB/T3190-2008）

	牌号
	标准
	化学成分（质量分数）%

	
	
	Si
	Fe
	Cu
	Mn
	Mg
	Cr
	Cd+Hg+Pb+Cr6+
	Ni

	3104
	国标
	0.6
	0.8
	0.05~0.25
	0.8~1.4
	0.8~1.3
	-
	0.01
	-

	
	接受单位标准
	0.35
	0.5
	0.25
	0.7~0.9
	1.0~1.6
	-
	-
	-

	
	再生控制标准
	0.35
	0.5
	0.25
	0.7~0.9
	1.0~1.3
	-
	0.01
	-

	牌号
	标准
	Zn
	Ga
	V
	Ti
	As
	Zr
	其他
	Al

	
	
	
	
	
	
	
	
	单个
	合计
	

	3104
	国标
	0.25
	0.05
	0.05
	0.10
	0.01
	-
	0.05
	0.15
	余量

	
	接受单位标准
	0.07
	0.05
	0.05
	0.03
	0.01
	-
	-
	-
	余量

	
	再生控制标准
	0.07
	0.05
	0.05
	0.03
	0.01
	-
	-
	-
	余量


表3.1-4                       本次工程主要生产设备及与原环评设备对比情况

	编号
	原环评
	本次工程
	本次较原环评变化情况

	
	设备名称
	规格型号
	数量
	设备名称
	规格型号
	数量
	

	1
	原材料预处理车间
	
	
	
	
	
	

	1.1
	UBC撕碎机系统
	主机
	YS-1500
	4
	主机
	YS-1500
	2
	减少2

	1.2
	分选系统
	板链给料机
	BL1024A
	4
	板链给料机
	BL1024A
	2
	减少2

	
	
	散料装置
	非标
	4
	散料装置
	非标
	0
	不再建设

	
	
	组合涡电流
	非标
	4
	组合涡电流
	非标
	0
	

	
	
	分选机出料皮带机
	非标
	4
	分选机出料皮带机
	非标
	2
	减少2

	
	
	上料皮带机
	非标
	4
	上料皮带机
	非标
	2
	减少2

	
	
	分选设备沉降室减速电机
	非标
	4
	分选设备沉降室减速电机
	非标
	2
	减少2

	
	
	分选设备出料皮带减速电机
	非标
	4
	分选设备出料皮带减速电机
	非标
	2
	减少2

	
	
	分选设备进料皮带减速电机
	非标
	4
	分选设备进料皮带减速电机
	非标
	2
	减少2

	1.3
	废易拉罐磁选机
	振动给料机
	非标
	4
	振动给料机
	非标
	0
	不再建设

	
	
	皮带输送机
	非标
	2
	皮带输送机
	非标
	2
	不变

	
	
	筛料滚筒
	非标
	2
	筛料滚筒
	非标
	2
	

	
	
	磁选机
	非标
	2
	磁选机
	非标
	2
	

	
	
	出料皮带输送机
	非标
	2
	出料皮带输送机
	非标
	2
	

	
	
	转移皮带
	非标
	2
	转移皮带
	非标
	2
	

	
	
	
	
	
	破碎机
	3T/h
	2
	新增

	
	
	
	
	
	破碎机
	10T/h
	1
	

	
	
	收尘机
	非标
	1
	收尘机
	非标
	2
	增加1

	2
	熔炼车间
	
	
	
	
	
	

	2.1
	预热烘干系统
	主机
	非标
	3
	主机
	非标
	2
	减少1

	
	
	前段链板输送机
	非标
	3
	前段链板输送机
	非标
	2
	减少1

	
	
	斗式皮带输送机
	非标
	3
	斗式皮带输送机
	非标
	2
	减少1

	
	
	后端皮带输送机
	非标
	3
	后端皮带输送机
	非标
	2
	减少1

	
	
	
	
	
	旋风过滤器
	非标
	2
	新增

	2.2
	100T矩形固定式燃气双室炉
	熔铝炉助燃风机
	非标
	3
	熔铝炉助燃风机
	非标
	2
	减少1

	
	
	熔铝炉排烟风机
	非标
	3
	熔铝炉排烟风机
	非标
	2
	减少1

	
	
	熔铝炉冷却风机
	非标
	3
	熔铝炉冷却风机
	非标
	2
	减少1

	
	
	熔铝炉主炉门提升机
	非标
	3
	熔铝炉主炉门提升机
	非标
	2
	减少1

	
	
	熔铝炉副炉门提升机
	非标
	3
	熔铝炉副炉门提升机
	非标
	2
	减少1

	
	
	熔铝炉葫芦吊车
	非标
	3
	熔铝炉葫芦吊车
	非标
	2
	减少1

	2.3
	75T矩形固定式燃气保温炉
	保温炉助燃风机
	非标
	3
	保温炉助燃风机
	非标
	2
	减少1

	
	
	保温炉排烟风机
	非标
	3
	保温炉排烟风机
	非标
	2
	减少1

	
	
	保温炉冷却风机
	非标
	3
	保温炉冷却风机
	非标
	2
	减少1

	
	
	保温炉炉门提升机
	非标
	3
	保温炉炉门提升机
	非标
	2
	减少1

	2.4
	铝液搅拌系统
	搅拌主机
	J-50
	3
	搅拌主机
	J-50
	2
	减少1

	2.5
	回转炉
	主机
	3T
	6, 
3用3备
	主机
	3T
	2
	减少4

	
	
	
	5T
	3
	主机
	5T
	2
	减少1

	
	
	
	
	
	主机
	10T
	4
	新增 

	2.6
	炒灰机
	主机
	0.5T
	6,
3用3备
	主机
	0.5T
	0
	不再建设，更换为2台5T回转炉，处理效率更高。

	
	
	
	
	
	球磨机
	5T/h
	1
	新增

	2.7
	冷灰设备
	主机
	ADPS-600
	6
	主机
	ADPS-600
	3
	减少3

	2.8
	冷却塔
	冷却风机
	非标
	1
	冷却风机
	非标
	1
	不变

	2.9
	废气处理系统
	主机（150000m³/h）
	250-4
	3
	废气处理系统
	主机（14万m³/h、9万m³/h、16万m³/h）
	3
	数量不变

	3
	辅助设备
	
	
	
	
	
	

	3.1
	空压机
	/
	AA3-250A-F
	2
	AA3-250A-F
	/
	2
	不变

	3.2
	液氮储罐
	/
	10m3
	1
	10m3
	/
	1
	不变

	3.3
	T型模具
	/
	/
	40
	/
	/
	40
	不变

	3.4
	真空汤包
	/
	10T 
	30
	/
	/
	/
	不再建设

	3.5
	行车
	/
	25T
	3
	25T
	/
	2
	减少1

	3.6
	行车
	
	10T
	1
	10T
	/
	2
	增加1

	3.7
	行车
	
	3T
	6
	3T
	/
	6
	不变

	3.8
	叉车及运输车辆
	/
	非标
	20
	非标
	/
	20
	不变

	3.9
	地磅
	/
	80T
	1
	80T
	/
	1
	不变

	3.10
	变压器
	/
	SCB10-1600/10
	2
	SCB10-1600/10
	/
	2
	不变


2.3本项目生产工艺及污染因素分析

2.3.1生产工艺流程
本次技改工程生产工艺与现有生产工艺基本相同，仅因原料种类发生变化，新增重熔锭、铝屑、铝边角料等3个原料品种。废铝易拉罐用量降低，加料工段发生变化：现有工程原有加料是废铝易拉罐在“撕碎、筛分、破碎”工段加入，废铝本次技改后新增原料种类重熔锭无法破碎，因此直接从双室炉投料。铝屑、铝边角料、铝合金型材等均无需撕碎，可以直接从预热滚筒加料，使得“撕碎、筛分、破碎”工段加料减少。产污环节基本不变；原材料总量不变；配套环保措施由于废铝原料新增品种而有所不同，排气筒设置有变化：在废铝原料预处理工段，由于本次工程新增的铝边角料原料品种，如果铝边角料比较大，则需要先破碎处理。本次增加2台破碎机用来破碎本次新增原料品种铝边角料。此2台破碎机废气配套单独的布袋除尘器，经一根18m高排气筒排放。本次技改后生产工艺及产污环节如下：

（1）废铝原料入厂检验

项目主要原料为废铝易拉罐和部分废铝，经供货商初步分拣后运送至厂区。废铝料运入厂区内首先进行分析检测，包括进厂货箱监测和废铝料入炉前监测，检测不合格直接退回供货商。严格控制进炉前废铝料中的有机质含量、铅、铬等重金属含量（进炉前废铝料中的铅含量控制在0.01%以下），并对废铝料中重金属含量进行检测，符合要求的原料送入原材料预处理车间封闭料格内进行堆放，不符合要求的货物返回供货商。

（2）废铝原料预处理

废铝合金型材、重熔锭、铝屑、铝边角料、铝等无须进行预处理，针对捆扎打包的废铝易拉罐原料进行撕碎/筛分、风选/磁选/涡电流选/人工分拣等预处理。本次技改后在封闭的原材料预处理车间内共设置2套全自动废铝原料撕碎-筛分-风选-磁选-涡电流选设备，用于打包成块的废铝易拉罐的预处理。增加2台破碎机对新增原料品种铝边角料原料进行破碎，破碎过程中逸出的粉尘废气单独收集后进入袋式除尘，经本次技改后新增的一根18m高排气筒排放（P5）。
首先，废铝易拉罐与尺寸较大（大于15cm*7cm）的废铝边角料原料被送入预处理设备进行撕碎，撕碎后尺寸在2~10cm之间。撕碎后铝料经筛料滚筒进行粒度分选，大粒径铝料返回撕碎机再处理。筛分合格的铝料通过磁选机在磁力作用下从废铝料中分选出铁磁性夹杂物和带有大量铁镶嵌物的杂质，物料再经涡电流分选出其他金属杂质。废铝料经预处理，再经人工进一步分选后，按预处理物料性质以废铝料、其他废金属、非金属类等分类堆放于料格。
（3）预热脱漆

预处理所得废铝碎片与废铝型材、铝屑、尺寸较小的铝边角料一并进入脱漆滚筒进行预热。预热设备采用脱漆滚筒，预热过程同时实现废铝原料的预热和脱漆。滚筒脱漆技术是一种常用的火法处理技术，预热滚筒为密闭负压设计。废铝料经上料输送带自动落入烘干滚筒受料口后进入滚筒，滚筒热量来自后续熔炼工段设备蓄热式双室熔炼炉的高温烟气，烘干温度控制在 350℃-400℃左右。

每批次废铝料经烘干窑预热约0.75h。预热滚筒以一定的速度旋转，物料之间相互碰撞和摩擦，铝片在炉内迅速升温，使得铝料表面的涂层逐渐碳化脱落，废铝中残留的水分也被烘干，避免后续熔炼过程中水和熔铝起反应，保证冶炼质量和生产安全。预热滚筒内废铝漆层发生分解、碳化产生的废气（H2、CO及有机气体等）被引入配套燃烧室，再进入后续工段的双室熔炼炉蓄热室进行二次燃烧（在开车阶段炉子升温、尚未进料时，预热废气不经过蓄热室，直接进入生产废气处理系统。），预热废气在双室熔炼炉蓄热室二次燃烧后和熔炼废气一并进入生产废气处理系统。预热后的铝片从滚筒出口落入熔炼炉进料系统。
生产废气处理系统采用中央蓄热式热交换系统，烟气从炉膛引出时经蓄热体换热，迅速在1s内从900℃以上降低至230℃以下，被急速冷却后的烟气避免了二噁英物质的重新合成，该技术已经取得国家发明专利。

（4）熔炼

重熔锭与预热后的废铝料进入熔炼工段。熔炼所用设备双室熔炼炉采用国际先进设计，用隔墙将传统反射炉分为加热室和投料室。主要由加热室、投料（扒渣）室、铝液循环系统、蓄热式燃烧系统、控制系统、加料系统等几部分组成。加热室的主要作用是提供熔炼所需热量，并将铝液温度和化学成分调整合适后放出。投料（扒渣）室主要用于废铝料的加料熔化，其与加热室被一个上下均有通道的隔墙隔开，两通道分别用于烟气和铝液通过，投料室熔池、加热室熔池构成铝液循环系统，铝合金液由加热室熔池经泵井进入到投料室，将加热室的能量传递到投料（扒渣）室，使投料（扒渣）室的铝液温度逐步升高，为废铝料熔化提供主要热源。投料（扒渣）室的铝液再经两室隔墙上的通道回到加热室，从而完成一个铝液循环过程。这种铝液循环所产生的强制搅拌作用使得熔池铝液的温度和化学成分更加均匀。该系统中机械式铝液泵井的特殊结构使高速流动的铝液在此形成了漩涡（即漩涡井），可以用来加入散碎物料。熔炼炉采用石墨搅拌技术进行搅拌，利用石墨泵带动铝水旋转搅动熔炼炉内的铝料，从而降低了生产过程烧损，提高了回收率。
双室熔炼炉蓄热室的工作原理：①当冷空气经过蓄热室 B，吸收蓄热体的热量后升温到 900℃以上（比炉温低 50~100℃），进入炉内助燃，维持炉内温度 1000℃~1050℃。二噁英（PCDD/Fs ）在700~800℃即可高温分解，熔炼炉燃烧温度在 1000℃左右，PCDD/Fs 几乎完全分解；②炉内热烟气引入相对低温的蓄热室A换热后，烟气温度迅速降低到230℃以下，烟气在蓄热体中的冷却时间<1s；③蓄热室A蓄热完成时，蓄热室B已被室温空气冷却完成，换向阀换向，冷空气流经蓄热室A预热升温到900℃以上吹入炉内助燃；④热烟气流经蓄热室B放热降温排放；⑤如此换向阀循环切换，两个蓄热室蓄热、放热交替进行，助燃风温度保持900℃以上，排放烟气温度保持在230℃以下。整个过程燃料喷枪连续向炉内喷入燃料燃烧，燃烧连续稳定。
熔炼工艺：预热脱漆后的细碎废铝料采用振动给料机、皮带输送机通过密闭管道送至漩涡加料井（新格集团的熔金属漩涡井已取得国家实用新型专利），散碎的废铝料被迅速卷入高温铝液涡流内快速熔化。漩涡井加料方式可实现连续自动给料，避免炉门频繁开关，降低炉门开启时的能源消耗、烟气散逸，使得废铝料快速熔化；重熔锭则须开炉门投料。熔炼炉（100T）侧壁 2 个烧嘴喷入天然气，在炉膛内燃烧，熔池温度保持在720～810℃，炉膛温度 900～1050℃。加料后，投料室炉门关闭，废铝料被熔池熔化。本项目熔炼炉以天然气为燃料，一个生产周期熔炼时间约6小时。双室炉以铝液作为熔池，经过预热的炉料直接进入熔池内熔化。这样，减少了炉料与火焰、炉气的接触，从而减少烧损，提高铝的回收率。新格集团的蓄热烧嘴系统、铝液提升泵井装置、铝液扰流测温装置已取得国家实用新型专利。
（5）调质精炼
熔炼结束后进入调质精炼工序，在熔炼炉和保温炉中均可进行调质精炼。铝液在调质精炼工序需要停留约2h，保持熔池温度在 680~750℃，炉膛温度在 800~1000℃。炉液先后经过搅拌、调质、除气、静置、扒渣、保温等工序。添加剂（除气剂、除渣剂）在密闭储存罐储存，加料时通过管道由氮气作为载气风送通入铝液。项目采用台湾 SNIF 除气系统，可实现铝液的连续除气，有去除氢气、碱性金属和夹杂物的能力，达到净化铝合金液的目的。本项目所用除渣剂由多种氯化物和氟化物组成，除渣剂进入铝熔体后，在高温作用下发生分解，与铝熔体反应生成气体，如HCl，熔体中的氢原子扩散进这些气泡中被带走，气泡在上浮的过程中还可捕获夹杂、浮渣等，起到净化的作用。氯化物、氟化物和铝熔体与加入的除渣剂发生下列化学反应：

nAl＋3MeCln（MeFn）＝ nAlCl3（AlF3）＋3Me

该除渣剂除了具有效果显著的除渣作用外，还兼有除气和覆盖作用，其中除气率达到 81.5%。熔炼炉及保温炉内除铝液外，尚有部分炉渣。通过机械方式清除浮渣（俗称“扒渣”）。扒渣时间约0.75h。

经过调质精炼、检验合格的铝液流入保温炉进行保温，根据客户需要，将保温炉中的铝液以汤包的形式交由客户使用。在非正常情况下（若遇客户提货不及时需要停炉时，或者检修停炉时），需要在停炉前将铝水放空，此时将保温炉中的铝水注入T型模具内，自然冷却铸造成铝锭，该过程无需任何添加剂，也不需要进行强制冷却，冷却后的铝锭定期外售。

现有双室熔炼炉及保温炉均采用天然气为燃料，熔炼、精炼过程中的高温烟气，炉门上方设置有排烟罩及机械排风系统，将熔炼、精炼废气和燃烧烟气一并收集进入废气处理系统。

（6）回转炉及铝灰处理系统

两条生产线配置2台5T回转炉、2台3T回转炉、2台冷灰桶等，用于回收炉渣中的金属铝及铝灰、集尘灰的无害化处理。
熔炼炉、精炼保温炉内除铝液外，还产生炉渣。熔炼及精炼炉渣中含有约30%~40%的金属铝，机械扒渣后的热铝渣经密闭式渣斗叉车依次运送至配套的3T铝渣回转炉和5T回转炉进一步回收其中的金属铝。回转炉以铝渣自燃放出的热量进行熔炼，回转炉熔炼过程中炉内温度控制在700~850℃，停留时间3h。回收的铝液返回熔炼炉再利用，余下的铝灰倒转热灰进入密闭式灰斗，采用叉车将灰斗送入自动密闭倾翻机再倒入冷灰桶降温冷却，冷却后的铝灰通过真空抽料输送至破碎筛分机投料口，筛分出颗粒铝与细灰，粒径较大的颗粒铝返回3T回转炉再次回收金属铝，剩余细灰采用真空抽料送至铝灰无害化处理系统进一步处理。

铝灰无害化处理系统：由4台10T回转炉和1台铝灰冷却设备（冷灰桶）组成。本项目每条生产线配置2台10T回转炉用于进一步处理生产线废气处理系统的集尘灰和经破碎/筛分处理后的铝灰。氧化钙、细铝灰、集尘灰通过真空抽料系统输送至10T回转炉，进行脱氮、固氟和燃烧处理。10T回转炉热量供给仅在开炉初始燃烧天然气供热，后续主要靠铝灰本身自燃放出的热量，燃烧温度能够达到1050~1200℃。停留时间5h，每次出料10t。集尘灰和铝灰中的金属铝燃烧后转化为Al2O3；氮化铝（AlN）燃烧后转化为Al2O3、氮气和少量氮氧化物；集尘灰中的活性炭燃烧后转化为碳氧化物，活性炭喷射吸附的二噁英被高温分解；投入10T回转炉中的固氟剂CaO与细铝灰中的可溶性氟元素发生固氟反应，转化为难溶性氟化物；该过程实现了铝灰和集尘灰的无害化处理。因此，经10T回转炉高温燃烧处理后最终残余的无铝细灰主要成分为Al2O3，倒转进入密闭式灰斗，采用叉车将灰斗送入自动密闭倾翻机再倒入冷灰桶进行冷却（温度＜55℃），再采用气力输送至密闭储料罐，之后称重下料并装袋封口包装，暂存于厂内细灰储存间。铝灰无害化处理系统成套设备为密闭设计，可有效防止粉尘无组织排放，加料端和出料端设集气罩和抽风装置，废气并入生产废气处理系统。本次采用的铝灰处理系统、灰尘收集系统、废气喷淋塔过滤装置均已取得国家实用新型专利。
回转炉及铝灰处理系统的粉尘控制措施：①3T回转炉设置有集气罩并设置在单独的隔间负压室内；扒渣进入封闭式灰斗，采用叉车将灰斗送入自动密闭倾翻机再倒入3T回转炉；3T回转炉倒转热灰进入密闭式灰斗，采用叉车将灰斗送入5T转炉，出灰再采用叉车将灰斗送入自动密闭倾翻机再倒入冷灰桶。②冷灰桶出料采用密闭式真空气力输送系统进入破碎/筛分工序。③铝灰无害化处理系统采用密闭式风送系统进料，封闭式灰斗出料，5T回转炉设置有集气罩并在单独的隔间负压室内；④采用叉车将灰斗送入自动密闭倾翻机再倒入冷灰桶。经冷灰桶冷却后的细灰由密闭式气力输送系统送入储料罐，之后自动称重下料并采用袋装封口包装，本次技改工程生产工艺与现有生产工艺基本相同，仅因原料种类发生变化，新增重熔锭、铝屑、铝边角料等3个原料品种。废铝易拉罐用量降低，加料工段发生变化：现有工程原有加料是废铝易拉罐在“撕碎、筛分、破碎”工段加入，废铝本次技改后新增原料种类重熔锭无法破碎，因此直接从双室炉投料。铝屑、铝边角料、铝合金型材等均无需撕碎，可以直接从预热滚筒加料，使得“撕碎、筛分、破碎”工段加料减少。产污环节基本不变；原材料总量不变；配套环保措施由于废铝原料新增品种而有所不同，排气筒设置有变化：在废铝原料预处理工段，由于本次工程新增的铝边角料原料品种，如果铝边角料比较大，则需要先破碎处理。本次增加2台破碎机用来破碎本次新增原料品种铝边角料。此2台破碎机废气配套单独的布袋除尘器，经一根18m高排气筒排放。本次技改后生产工艺及产污环节如下：

（1）废铝原料入厂检验

项目主要原料为废铝易拉罐、废铝型材、废铝边角料、废铝屑和重熔锭等，经供货商初步分拣后运送至厂区。废铝料运入厂区内首先进行分析检测，包括进厂货箱监测和废铝料入炉前监测，检测不合格直接退回供货商。严格控制进炉前废铝料中的有机质含量、铅、铬等重金属含量（进炉前废铝料中的铅含量控制在0.01%以下），并对废铝料中重金属含量进行检测，符合要求的原料送入原材料预处理车间封闭料格内进行堆放，不符合要求的货物返回供货商。

（2）废铝原料预处理

废铝合金型材、重熔锭、铝屑、小尺寸的铝边角料等无须进行预处理，针对捆扎打包的废铝易拉罐原料进行撕碎/筛分、风选/磁选/涡电流选/人工分拣等预处理。本次增加2台破碎机对新增原料品种尺寸较大的废铝边角料原料进行破碎，破碎过程中逸出的粉尘废气单独收集后进入袋式除尘，经本次技改后新增的一根18m高排气筒（P5）排放。
首先，废铝易拉罐与尺寸较大的废铝边角料原料被送入预处理设备进行撕碎，撕碎后铝料经筛料滚筒进行粒度分选。
（3）预热脱漆

预处理所得废铝碎片与废铝型材、铝屑、尺寸较小的铝边角料一并进入脱漆滚筒进行预热。铝片在炉内迅速升温，使得铝料表面的涂层逐渐碳化脱落，废铝中残留的水分也被烘干，保证冶炼质量和生产安全。预热废气在双室熔炼炉蓄热室二次燃烧后和熔炼废气一并进入生产废气处理系统。预热后的铝片从滚筒出口落入熔炼炉进料系统。
生产废气从炉膛引出时经蓄热体换热，迅速在1s内从900℃以上降低至230℃以下，被急速冷却后的烟气避免了二噁英物质的重新合成，该技术已经取得国家发明专利。

（4）熔炼

重熔锭与预热后的废铝料进入熔炼工段。熔炼所用设备双室熔炼炉采用国际先进设计，投料（扒渣）室主要用于废铝料的加料熔化
熔炼工艺：预热脱漆后的细碎废铝料采用振动给料机、皮带输送机通过密闭管道送至漩涡加料井
（5）调质精炼
熔炼结束后进入调质精炼工序，在熔炼炉和保温炉中均可进行调质精炼。铝液在调质精炼工序需要停留，保持熔池温、炉膛温度在一定范围。炉本项目所用除渣剂由多种氯化物和氟化物组成，除渣剂进入铝熔体后，在高温作用下发生分解，与铝熔体反应生成气体，如HCl，熔体中的氢原子扩散进这些气泡中被带走，气泡在上浮的过程中还可捕获夹杂、浮渣等，起到净化的作用。氯化物、氟化物和铝熔体与加入的除渣剂发生化学反应：

经过调质精炼、检验合格的铝液流入保温炉进行保温，根据客户需要，将保温炉中的铝液以汤包的形式交由客户使用。在非正常情况下（若遇客户提货不及时需要停炉时，或者检修停炉时），需要在停炉前将铝水放空，此时将保温炉中的铝水注入T型模具内，自然冷却铸造成铝锭，该过程无需任何添加剂，也不需要进行强制冷却，冷却后的铝锭定期外售。

现有双室熔炼炉及保温炉均采用天然气为燃料，熔炼、精炼过程中的高温烟气，炉门上方设置有排烟罩及机械排风系统，将熔炼、精炼废气和燃烧烟气一并收集进入废气处理系统。

（6）回转炉及铝灰处理系统

熔炼炉、精炼保温炉内除铝液外，还产生炉渣。熔炼及精炼炉渣中仍含有金属铝，机械扒渣后的热铝渣经密闭式渣斗叉车依次运送至配套的3T铝渣回转炉和5T回转炉进一步回收其中的金属铝。回转炉以铝渣自燃放出的热量进行熔炼。 
铝灰无害化处理系统：回转炉用于进一步处理生产线废气处理系统的集尘灰和经破碎/筛分处理后的铝灰。氧化钙、细铝灰、集尘灰通过真空抽料系统输送至10T回转炉，进行脱氮、固氟和燃烧处理。该过程实现了铝灰和集尘灰的无害化处理。因此，经回转炉高温燃烧处理后最终残余的无铝细灰主要成分为Al2O3，倒转进入密闭式灰斗，采用叉车将灰斗送入自动密闭倾翻机再倒入冷灰桶进行冷却（温度＜55℃），再采用气力输送至密闭储料罐，之后称重下料并装袋封口包装，暂存于厂内无铝细灰仓库。铝灰无害化处理系统成套设备为密闭设计，可有效防止粉尘无组织排放，加料端和出料端设集气罩和抽风装置，废气并入生产废气处理系统。本次采用的铝灰处理系统、灰尘收集系统、废气喷淋塔过滤装置均已取得国家实用新型专利。
表3.2-1                                 本次生产过程产污环节及较原环评变化情况一览表
	污染源名称
	污染物
	原环评
	本次技改后
	较现有工程
变化情况

	废气
	废铝原料预处理废气
	颗粒物
	撕碎-筛分-磁选-涡电流选设备废气：1套袋式除尘器+18m高排气筒（P1）
	撕碎-筛分-磁选-涡电流选设备废气、破碎机破碎废气：2套袋式除尘器+ 18m高排气筒。（排气筒P1、P5）
	针对破碎废气新增1套集气系统+袋式除尘器+1根18m高排气筒

	
	预热脱漆工序废气
	颗粒物、SO2、NOx、HCl、氟化物、二噁英、重金属（砷、铅、锡、镉、铬）
	3套“骤冷+活性炭喷射+旋风除尘+袋式除尘+SCR脱硝+碱液喷淋废气处理系统+25m排气筒”

（排气筒P2、P3、P4）
	2套“骤冷+活性炭喷射+袋式除尘+SCR脱硝+碱液喷淋”废气处理系统+25m高排气筒”（排气筒P2、P4）。
	去除旋风除尘，理由？

	
	熔炼及精炼废气
	
	
	
	

	
	回转炉废气
	
	
	
	

	
	铝灰无害化处理系统废气
	颗粒物、SO2、NOx、HCl、氟化物
	
	1套“袋式除尘+SCR脱硝”+25m高排气筒（排气筒P3）。
	去除“骤冷+活性炭喷射+旋风除尘”。因为二噁英含量非常低。

	废水
	生活污水
	COD、BOD5、SS、
氨氮、石油类
	经厂区一体化污水处理系统处理后回用于厂区绿化、降尘，不外排
	经厂区一体化污水处理系统处理后回用于厂区绿化、降尘，不外排
	不变

	固体

废物
	预处理工序
	废金属
	一般工业固废
	外售废品收购站
	外售废品收购站
	不变

	
	
	废非金属杂质
	
	
	
	

	
	预处理废气处理系统除尘器维护环节
	废布袋
	
	自行入炉焚烧处置
	自行入炉焚烧处置
	不变

	
	铝灰无害化处理系统
	无铝细灰
	进行危险废物属性鉴别，根据鉴别结果合理处置，送鉴别前暂按危险废物进行贮存和管理
	进行危险废物属性鉴别，根据鉴别结果合理处置，送鉴别前暂按危险废物进行贮存和管理
	不变

	
	熔炉维护环节
	废保温砖
	一般工业固废
	外售综合利用
	外售综合利用
	不变

	
	辅料包装物
	废包装袋
	
	由厂家回收
	由厂家回收
	不变

	
	碱液喷淋环节
	碱液喷淋池底渣
	进行危险废物属性鉴别，根据鉴别结果合理处置，送鉴别前暂按危险废物进行贮存和管理。
	自行入炉焚烧处置
	无须再单独鉴别

	
	熔炼车间废气处理系统除尘器维护环节
	废布袋
	危险

废物
	自行入炉焚烧处置
	自行入炉焚烧处置
	不变

	
	SCR脱硝环节
	废催化剂
	
	委托有资质的单位合理处置
	委托有资质的单位合理处置
	不变

	
	机械设备维护环节
	废机油
	
	
	
	不变

	
	职工日常生活
	生活垃圾
	一般

固废
	交由环卫部门统一清运
	交由环卫部门统一清运
	不变

	
	生活污水一体化处理设施
	污泥
	
	送至市政部门指定的填埋场安全处置
	送至市政部门指定的填埋场安全处置
	不变

	噪声
	撕碎磁选筛分设备、风机、泵类、空压机、冷却塔等
	选用低噪声设备、合理布局、隔声罩隔声、基础减震、消声、厂房隔声等措施
	选用低噪声设备、合理布局、隔声罩隔声、基础减震、消声、厂房隔声等措施
	不变


本工程技改前后产污环节及废气污染物种类均未发生变化，废气的收集、处理措施和废气排放方式发生部分变化，本次技改后的废气产污情况见表3.3-1。

表3.3-1                                本次技改后废气收集及处理方式一览表

	污染源
	主要污染物
	废气收集方式及要求
	处理方式
	排气筒
编号

	预处理废气
	颗粒物
	①1套废气收集处理系统，风量20000m3/h。

②设备各产尘点顶部：设置封闭集气罩，集气效率90%以上。

④撕碎-筛分-磁选-涡电流选设备废气：管道密闭收集。
	1套集气系统+袋式除尘
	P1

	
	
	①1套废气收集处理系统，风量20000m3/h。

②输料：密闭皮带输送机。

③设备各产尘点顶部设置封闭集气罩，集气效率90%以上。

④破碎废气：管道密闭收集。
	1套集气系统+袋式除尘
	P5

	脱漆、熔炼及精炼、回转炉废气
	颗粒物、SO2、NOx、HCl、

氟化物、二噁英、少量重金属（砷、铅、锡、镉、铬）
	①3套废气收集处理系统：分别收集处理3套熔炼生产线（脱漆滚筒、双室熔炼炉、保温炉、3t回转炉、5t回转炉、铝灰冷却设备、铝灰破碎/筛分设备）及铝灰处理系统废气，单套处理系统风量15万m3/h。

②脱漆滚筒废气：密闭管道负压收集；H2、CO及有机污染物等经配套“燃烧室+双室炉蓄热室”燃烧处理后和双室炉燃烧废气一起进入废气处理系统。

③熔炼及保温炉燃烧室废气：管道密闭负压收集至废气处理系统。

④双室炉熔炼废气：废铝料连续自动给料，避免炉门的频繁开关，采用密闭输送带，加料井上方设集气罩。扒渣口上方设集气罩，三面封闭、一面敞开，形成局部负压状态，收集效率达到95%以上。

⑤回转炉废气：置于独立隔间内，隔间开口处设卷帘；回转炉通常处于密闭状态，仅进料时敞口，运行时设备内整体处于微负压状态，物料运转采用封闭式灰斗由叉车转移送入自动密闭倾翻机，进出料口上方设集气罩集气。
	2套“骤冷+活性炭喷射+旋风除尘+袋式除尘+SCR脱硝+碱喷淋”
	P2，P4

	铝灰处理废气
	颗粒物、SO2、NOx、HCl、氟化物
	1套废气收集处理系统。采用密闭式风送系统进料，封闭式灰斗出料，进出料口设置集气罩，铝灰无害化处理设备设置在单独的隔间负压室内；冷却后的无铝细灰由密闭式风送系统送入储料罐，之后称重下料并采用袋装封口包装，整个过程全部负压操作，废气收集率达到95%以上。
	1套“袋式除尘+SCR脱硝”
	P3


2.4污染物产生及治理措施

2.4.1废气
本工程生产过程中排放废气主要包括预处理粉尘废气、脱漆、熔炼及精炼、回转炉废气、铝灰处理废气及无组织排放废气等。
2.4.1.1预处理粉尘废气
废铝原料在预处理过程中会经过撕碎、筛分、风选、磁选和涡电流选等工序，在此过程中会产生一定量的粉尘。预处理过程中采用密闭皮带输送机输料，预处理设备进、出料口三面密闭、一面进料，顶部设置集气罩，集气效率约90%。项目设置2套预处理废气收集处理系统，其中1套用于收集处理撕碎-筛分-磁选-涡电流选设备废气，经1套袋式除尘器处理后由1根18m高排气筒（P1）排放，风量20000m3/h。
本次技改新增原料品种铝边角料需要破碎，因此新增的2台破碎机的废气单独经1套袋式除尘器处理后经由1根18m高排气筒（P5）排放
2.4.1.2预热滚筒、熔炼、精炼系统废气
预热滚筒废气经配套的燃烧室燃烧后再进入双室炉蓄热燃烧室二次燃烧处理，燃烧后和熔炼烟气一起进入废气处理系统。熔炼及精炼工序采用天然气为燃料，熔炼及精炼工序废气主要为天然气燃烧烟气及熔炼烟气。回转炉废气主要为熔灰烟气。生产车间预热滚筒、熔炼及精炼系统和回转炉废气主要污染物为颗粒物、SO2、NOx、HCl、氟化物、二噁英及少量重金属（砷、铅、锡、镉、铬）。设置2套废气收集系统分别收集两条生产线的预热滚筒、双室熔炼炉、精炼炉（保温炉）、回转炉、铝灰冷却设备、铝灰破碎/筛分设备等工段废气，废气风量均为150000m3/h，废气进入“骤冷+活性炭喷射+袋式除尘+SCR脱硝+碱液喷淋”装置，处理后分别经2根25m高排气筒（P2、P4）排放。
2.4.1.3铝灰无害化处理系统废气
本次技改后，铝灰综合处理系统废气单独收集处理，经袋式除尘+SCR脱硝处理后，经单独1根25米高排气筒排放。单独收集处理的原因是铝灰无害化处理系统废气中已经不必考虑二噁英及其处理：铝灰在进入无害化处理系统之前，已经过熔炼和精炼配套的处理系统处理，同时根据生态环境部《重污染天气重点行业应急减排技术指南》（2020版），本项目属于再生铝行业，二噁英主要来自熔炼和精炼工序，铝灰无害化处理系统废气主要包括熔灰烟气、进出灰废气等，主要污染物为颗粒物、SO2、NOx、HCl、氟化物，因此不再考虑废气中的二噁英及相应处理措施，而是单独收集后经配套的“袋式除尘+SCR脱硝”处理后，经单独1根25米高排气筒排放。。
2.4.1.4无组织排放

项目技改后粉尘无组织废气主要为预处理车间无组织颗粒物废气和生产车间熔炼及铝灰处理生产线未收集到的废气（污染因子为颗粒物、HCl、氟化物、锡及其化合物、铬及其化合物、铅及其化合物、镉及其化合物、砷及其化合物等）。
（1）预处理车间无组织粉尘废气

①预处理车间：预处理工序采用密闭皮带输送机输料，预处理设备进、出料口三面密闭、一面进料，顶部设置封闭集气罩，集气效率约90%，车间内无组织粉尘排放量为0.795t/a、0.11kg/h。②预热、熔炼及铝灰渣处理：车间内无组织废气污染物产生量为1.551t/a。

（2）轻烃油罐呼吸废气

现有厂区中北部放置有2个49m3的轻烃油罐，储存轻烃油作为备用燃料，仅在集聚区天然气供给不足时才燃用。

2.4.2 废水
本次工程完成后全厂用水主要为循环冷却水补水、碱液喷淋补充水、SCR脱硝尿素水溶液配制用水及职工办公生活用水等。项目采取梯级用水：冷却水循环使用后定期外排作为碱液喷淋补充水使用；废气碱液喷淋用水循环使用，定期补充新水，不外排；尿素水溶液经喷射系统进入SCR脱硝系统后自然蒸发，不外排；项目仅生活污水需要处理。生活污水经厂区现有一体化处理站处理后，废水水质能够满足《城市污水再生利用 城市杂用水水质》（GB/T18920-2020）表1标准限值，达标废水用于厂区绿化、降尘，不外排。项目废水产排情况详见表3.3-7。

表3.3-7             本次工程废水产排情况一览表
	废水污染源
	污染物
	产生浓度
	治理措施
	排放浓度
	标准限值

	生活污水

（5.6m3/d、1680m3/a）
	pH
	6～9
	一体化
污水处理
	6～9
	6～9

	
	COD
	280
	
	56
	/

	
	BOD5
	140
	
	9.7
	10

	
	NH3-N
	23
	
	7.8
	8

	
	SS
	280
	
	84
	/


2.4.3固体废物

本次技改后项目固体废物种类不变，仅预处理工序产生的废金属、废非金属杂质、无铝细灰产生量较现有发生变化。
本项目产生的固体废物主要包括：预处理工序产生的废金属、废非金属杂质和废气处理工序的废布袋、熔炼车间产生的无铝细灰、熔炉维护产生的废保温砖、除尘器产生的废布袋、废气处理产生的废脱硝催化剂、碱液喷淋池底渣、原辅材料的废包装袋、机械设备维护产生的废机油、生活污水处理站污泥和职工日常生活垃圾等。本项目固体废物产生及处置情况见表3.3-8、表3.3-9。

表3.3-8         本项目固体废物产生及处置情况一览表

	序号
	污染源
	固废名称
	产生量

（t/a）
	固废性质
	处置方式及去向

	1
	预处理工序
	废金属
	2286.8
	一般工业固废
	外售废品收购站

	2
	
	废非金属杂质
	1591
	
	

	3
	
	废布袋
	4仓/2年
	
	自行入炉焚烧处置

	4
	铝灰综合处理系统
	无铝细灰
	14375.36
	进行危险废物特性检测，按危险废物进行贮存和管理。

	5
	熔炼炉维护环节
	废保温砖
	14
	一般工业固废
	外售综合利用

	6
	原辅料包装物
	废包装袋
	0.1
	
	由厂家回收

	7
	职工办公生活
	生活垃圾
	15
	
	交由环卫部门统一清运

	8
	生活污水一体化处理设施
	污泥
	5
	
	送至市政部门指定的填埋场安全处置

	9
	碱液喷淋环节
	底渣
	0.1
	危险废物
	清掏、压滤后送至铝灰无害化处理系统处理

	10
	熔炼车间除尘器维护环节
	废布袋
	8仓/2a
	
	自行入炉焚烧处置

	11
	SCR脱硝环节
	废催化剂
	1t/2a
	
	委托有资质的单位处置

	12
	机械设备维护环节
	废机油
	0.5
	
	


2.4.4 噪声

本次工程涉及的高噪声设备主要包括撕碎磁选筛分设备、破碎/筛分、风机、泵类、空压机、冷却塔等，源强在80～100dB(A)之间。项目选用低噪设备、优化设备布局、采用基础减震、隔声罩隔声、消声器消声、厂房隔声等相应的降噪措施，具体主要噪声源及控制措施等。没有夜间突发噪声、夜间频发或偶发噪声。本次工程高噪声设备源强及治理措施见下表。

表3.3-10           高噪声设备源强及治理措施一览表

	序号
	噪声源

名称
	噪声源位置
	数量
	排放规律
	产生源强dB(A)
	降噪措施
	治理后源强dB(A)

	1
	原材料预处理车间
	预处理设备
	6套
	昼间

连续
	90
	隔声、减震
	65

	2
	
	风机
	1台
	昼间

连续
	90
	隔声、减震、消声
	70

	3
	熔炼生产车间
	机械泵
	若干
	连续
	85
	隔声、减震
	65

	4
	
	输送机
	9台
	连续
	80
	隔声、减震
	60

	5
	
	助燃风机
	6台
	连续
	90
	隔声、减震、消声
	70

	6
	
	排烟风机
	6台
	连续
	90
	隔声、减震、消声
	70

	7
	
	冷却风机
	6台
	连续
	90
	隔声、减震、消声
	70

	8
	
	铝灰冷却设备
	6套
	连续
	90
	隔声、减震
	70

	9
	室外
	废气处理系统风机
	3台
	连续
	90
	隔声、减震、消声
	70

	10
	空压

机房
	空压机
	2台
	连续
	100
	减震、隔声、消声
	75

	11
	室外
	循环水泵
	若干
	连续
	80
	隔声、减震
	60

	12
	室外
	冷却塔
	1台
	连续
	80
	隔声、减震
	60

	13
	室外
	喷淋循环泵
	6套
	连续
	80
	隔声、减震
	60


经预测，厂界噪声可以满足《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）3类标准限值要求。
3环境质量现状 

3.1环境空气
根据巩义市发布的2021年巩义市环境质量状况公报，2021年巩义市环境空气中PM10、PM2.5均出现不同程度的不达标情况，根据《环境影响评价技术导则 大气环境》（HJ2.2-2018）中的相关要求，基本污染物六项全部达标即为城市环境空气质量达标，因此判定本项目所在区域为不达标区。
本项目选取的补充监测点豫联花园的氯化氢能满足《环境影响评价技术导则 大气环境》（HJ2.2-2018）附录D浓度限值要求，氟化物、砷、铅、铬、镉均能满足《环境空气质量标准》（GB3095-2012）标准要求，非甲烷总烃满足《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）详解要求，二噁英类可满足日本环境厅中央环境审议会制定的环境标准。
3.2地表水

本次地表水环境监测引用设置的3处监测断面，分别为西泗河入伊洛河上游500m断面、西泗河入伊洛河下游500m断面和伊洛河七里铺断面。伊洛河3个监测断面的pH、COD、BOD5、氨氮、总磷、氟化物、铅、镉、铬、铜、锌、汞、砷、石油类等均能满足《地表水环境质量标准》（GB3838-2002）Ⅲ类水质要求。
3.3地下水

依据《环境影响评价技术导则地下水环境》（HJ610-2016），本次设置了7个水质监测点位，14个水位监测点。经监测数据统计分析可知，地下水各水质监测点位各监测因子均能满足《地下水质量标准》(GB/T14848-2017)Ⅲ类限值得要求。
3.4 土壤
根据《环境影响评价技术导则 土壤环境（试行）》（HJ 964-2018）相关规定，本项目属于污染影响型项目，评价工作等级为二级。本次评价共设置6个监测点位，厂内4个点位（3个柱状样点，1个表层样点），厂外2个表层样点。

由监测结果可看出，厂址占地范围内、外各监测点位各监测因子均能满足《土壤环境质量 建设用地土壤污染风险管控标准（试行）》（GB36600-2018）表1第二类用地筛选值标准要求，厂区外农田监测点位监测因子满足《土壤环境质量 农用地土壤污染风险管控标准(试行)》（GB15618-2018）表1筛选值标准要求。
3.5声环境
项目厂区3个厂界均邻工业企业，本次评价在厂区东厂界布设1个噪声监测点。监测结果表明，项目东厂界昼夜噪声均能满足《声环境质量标准》（GB3096-2008）中的3类标准要求，项目所在区域声环境质量较好。

4  环境影响预测
4.1 大气环境影响分析
本次评价等级为一级评价，经进一步预测，本次工程完成后全厂排放主要污染物最大地面质量浓度预测值均可以满足相关标准限值要求，对区域环境空气贡献较小；工程排放主要大气污染物对主导风向下风向关心点贡献值较小，区域环境空气质量基本维持现状。根据全厂废气污染源大气防护距离计算结果，无须设置大气环境防护距离。

4.2 地表水环境影响分析

     本次工程完成后全厂用水主要为循环冷却水补水、碱液喷淋补充水、SCR脱硝尿素水溶液配制用水及职工办公生活用水等。仅生活污水需要处理，经厂区现有一体化处理站处理后，废水水质能够满足《城市污水再生利用 城市杂用水水质》（GB/T18920-2020）表1标准限值，达标废水用于厂区绿化、降尘，不外排。
4.3 地下水环境影响分析

    本项目生产车间、碱液喷淋循环池、事故池、危废暂存间、无铝细灰仓库、生活污水处理设施区、雨水管网、污水管网等为重点污染防控区，建设单位应按照相关设计规范，对重点防渗区进行强化防渗，防止物料、废水下渗，确保正常生产状况下不会对地下水造成不良影响。评价认为在确保各项防渗措施得以落实，并加强维护和厂区环境管理的前提下，可有效避免污染地下水，工程建设不会对地下水产生明显影响，预计地下水质量仍将维持现状。

4.4 噪声影响分析

本次工程噪声主要来自空压机、风机、离心机、冷却塔及各类泵等设备，其噪声源强为70-80dB(A)，项目拟选用低噪声设备、基础减震、厂房隔声等措施降低噪声，经过预测，厂界噪声可以达到《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）3类标准要求。

4.5 固废对环境影响分析

本项目产生的一般工业固废主要为预处理工序废金属、废非金属杂质、预处理废气处理产生的废布袋，熔炉维护产生的废保温砖，辅助材料废包装袋，生活垃圾和生活污水处理底泥等；危险废物主要为碱液池沉渣、无铝细灰、熔炼车间除尘器维护环节产生的废布袋、废气处理产生的废脱硝催化剂、机械设备维护环节产生的废机油等。均能够做到安全处置，不会造成二次污染。

5 环境风险评价
依据HJ/T169-2018附录B中表B.1和《化学品分类和标签规范 第18部分：急性毒性》（GB30000.18-2013）表1，结合本项目工程分析章节中有关项目原辅料、中间品、产品、三废的使用及产生情况，涉及的危险物质包括：铝灰、高温铝水、轻烃油等。
厂区环境风险源主要是保温炉和2个49m3的轻烃油储罐，本次环评进行了详细的风险评价。本项目危险物质及工艺系统危险性等级为P4级，环境敏感性等级为E1，项目环境风险潜势为Ⅲ。根据环境风险评价工作等级划分原则，本次风险评价工作级别定为二级评价。环境风险评价为对事故影响进行分析，提出防范、减缓和应急措施。并要求企业在现有应急预案的基础上进行完善。只要企业在完善物料贮存设施并加强安全检查，加强职工安全教育和培训之后，在做好各项风险防范措施、应急预案和应急处置措施的情况下，项目环境风险事故对周围环境的影响较小。项目环境风险属可接受水平。

6 经济损益分析结果

本工程的建设符合国家产业政策和环境保护政策的要求，项目实施后在促进地方经济发展的同时，为社会提供就业岗位，具有良好的社会效益。该项目市场良好，并有较好的赢利能力、清偿能力和抗风险能力，从社会经济角度看是可行的。项目在保证环保投资的前提下，污染物能够达标排放。
综上所述，从环境与经济分析情况来看，本项目可行。

7环境影响评价结论

项目，符合国家产业政策，工程选址符合巩义市豫联产业集聚区产业定位、集聚区规划及规划环评的要求，用地性质为工业用地，项目在认真落实评价提出的各项污染物防治、环境风险防范措施后，各种污染物能够达标排放，并满足区域总量控制要求。工程建设的环境影响较小，不会改变区域环境功能。评价认为该项目在认真落实环评提出的各项环保措施及对策的基础上，从环保角度分析，本项目在所选厂址上建设可行。
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