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一、项目由来

根据《中华人民共和国土壤污染防治法》第二十一条第一款“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”要求，我公司认真识别所排放物质中有毒有害物质排放情况，特

编制我公司 2021年有毒有害物质排放报告。

二、公司基本情况

江苏银珠集团海拜科技有限公司成立于 2010 年 8 月 23日，注

册资本 5160万元，注册地址淮安市洪泽区人民北路 20号，公司占地

52000平方米（约 78亩），法定代表人仲其国，属于有限责任公司，

经营范围：氯乙烷研发、生产、销售，乙醇（无水）、硫酸、盐酸、

液碱批发。江苏银珠集团海湃科技有限公司现有年产 50000t氯乙烷

项目，该项目报告书于 2014年 3月 15日通过淮安市生态环境局批复

（批复文号：淮环发[2014]66号），并于 2015年 7月进行修编,批准

文号淮环发【2015】206号，项目于 2014年 6月开工，2016年 9月

6日通过环保三同时验收。

公司现有年产 50000t氯乙烷项目包括氯化氢生产装置、氯乙烷

生产装置和氯乙烷充装车间，由于氯化氢生产装置的许可证尚未发放，

氯化氢生产装置建成后未运行，属于过渡期，现是购买 31%盐酸生产

氯乙烷，氯乙烷生产能力实际只有 25000吨/年。



江苏银珠集团海拜科技有限公司有毒有害物质排放报告

2

三、生产工艺及原辅材料

1、生产工艺流程

过渡期间，由于氯乙烷生产线原料由氯化氢气体变为 31%盐酸，

因此工艺流程略有不同，工艺流程叙述如下，不同部分高亮显示：

⑴卢卡斯试剂的配制

卢卡斯试剂是浓盐酸与无水氯化锌的混合物，在醇类卤化过程中

作为催化剂，可极大提高反应活性，减少能量消耗。本项目以氯化锌

/氯化氢分子比比例 1:1.3配制卢卡斯试剂，待氯化氢制取生产线建成

后，仍直接以氯化氢气体配置卢卡斯试剂。配制完成后的试剂泵入卤

化反应釜内。

⑵乙醇卤化反应

乙醇先泵入反应釜内，然后通入盐酸和卢卡斯试剂。盐酸和乙醇

在反应釜中反应生成氯乙烷，该反应为吸热反应，需要持续加热。使

用间接蒸汽加热将反应釜温度提升至 130℃，操作压力 0.25-0.3MPa，

反应生成氯乙烷和水。由于反应釜温度较高，且有一定压力，反应生

成的氯乙烷、水以及部分未反应的乙醇和氯化氢将被蒸出至石墨冷凝

器内。反应方程式如下：

ZnCl2
CH3CH20H + HCl CH3CH2Cl + H2O

由于盐酸中含有大量的水，因此导致乙醇与氯化氢的转化率有所

下降，在保证乙醇的转化率不受影响的前提下，投入的氯化氢量有一

定程度的增大，氯化氢单程转化率降低至约 70%（该数值与原 1万吨

氯乙烷生产线实际情况一致）。
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⑶相分离

反应完成后，氯化锌液体自流入分离器，氯乙烷气体溢出进入二

次反应塔内同分离器内的反应液逆流接触，反应液中未反应的乙醇在

塔内继续反应，同时利用乙醇的亲水性脱除水中的乙醇。

⑷氯化锌蒸馏回用

釜底液主要为水分、未反应的氯化氢及氯化锌。

通过蒸馏方式回收氯化锌溶液，控制蒸馏温度 100℃常压，蒸馏

出含氯化氢的水蒸汽冷凝后进入吸收塔，吸收后的稀盐酸直接进入稀

盐酸储罐中，产生储罐呼吸废气 G无 2，高浓度氯化锌液体留在釜底

作为催化剂回用

经过检测，经过吸收后可得到含有约 10%浓度的稀盐酸，作为副

产品外售（经济主管部门备案及检测报告见附件）。

⑸脱酸

该工序主要是除去气体中的氯化氢。采用 5%浓度的氢氧化钠溶

液进行脱酸。定期补充稀碱液至脱酸液内，一定时间后脱酸液整体更

换，产生废水W2-1，主要成分为水、氯化钠等，待氯化氢制取生产线

建成后，可按原计划，作为硫酸与工业盐反应稀释用水回用。

⑹精馏

有别于现有工艺中的浓酸脱水工序，本次工艺设计拟采用精馏的

方式，利用氯乙烷沸点远低于其余组分的特点，将它们分离开。工艺

中控制精馏塔塔底温度为 100℃-105℃，塔中 75℃-80℃，塔顶 55-65℃，

塔顶组分主要为氯乙烷，经过冷凝器冷凝后，其中 2/3回流，1/3直
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接减压后送氯乙烷储槽，产生不凝性气体 G2-1（塔顶不凝气，成分主

要为氯乙烷），塔中部采出醇类和醚类为主的气体 G2-2（塔中废气，

成分主要为乙醇、乙醚），直接送催化燃烧工序燃烧后放空。

⑺分子筛脱水

分子筛脱水效率约为 20%左右，主要作用是控制气体中水分的含

量达到一定的比例（万分之二以内）。分子筛吸附饱和后使用蒸汽再

生，产生再生废气 G2-3，主要成分为乙醇、乙醚以及水蒸气。

冷凝下来的氯乙烷被暂存在成品仓库的氯乙烷储罐中，并被同步

用泵打入到钢瓶中储存外运。氯乙烷在厂内的储存周期很短，基本上

不会有储罐废气产生。

整个反应从进料开始，均为连续反应，且均在密封的条件下完成，

直至进入到钢瓶中。
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图 3-1 过渡期生产工艺流程及产污环节图
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2、主要原辅材料及能源消耗

主要原辅材料及能源消耗见表 3-1。
表 3-1 本项目主要原材料、动力消耗定额、消耗量

产品名

称
名称

重要组份、规

格、指标
消耗量（t/a） 单耗

（t/t产品）
来源及运输 包装方式

氯乙烷

浓盐酸 31% 65750 2.63 汽运 储罐

乙醇 96%（v/v） 18250 0.73 汽运 储罐

烧碱 - 2 0.00005 汽运 编织袋

分子筛 - 3 0.00006 汽运 袋装

水 自来水 40t/a 管道 /

电 380V 500万千瓦时/年 供电管网 /

蒸汽
1.3Mpa、
194℃

87500t/a 管道 /

3、主要原辅料理化性质及毒性毒理

主要原辅材料理化性质、毒理性质见表 3-2。

表 3-2 主要原辅材料理化性质、毒理性质

名称
分子式

危规号
理化性质 毒性毒理 燃烧爆炸性

氯

乙

烷

C2H5Cl
(33548)

外观性状: 无色气体，具有类似醚样的气味。

分子量: 64.52； 蒸汽压: 53.32kPa/-3.9℃
熔点: -140.8℃； 沸 点:12.5℃
溶解度: 微溶于水，可混溶于多数有机溶剂。

相对密度: (水=1) 0.92; (空气=1) 2.2

毒性: 属中毒类。

LC50：160000mg/m3

(大鼠吸入)

闪点: -43℃;引燃温度：510℃，

爆炸上限 14.8%,爆炸下限

3.6%
危险特性:易燃，遇明火有引起

燃烧的危险。与氧化剂接触会

猛烈反应。气体比空气重，能

在较低处扩散到相当远的地

方，遇明火会引着回燃。

氢

氧

化

钠

NaOH
(82001)

外观性状: 白色不透明固体，易潮解

分子量: 40.01； 蒸汽压: 0.13 kPa/739℃
熔点: 318.4℃； 沸 点: 1390℃
溶解度: 易溶于水、乙醇、甘油，不溶于丙

酮

相对密度: (水=1) 2.12;

毒性: 属低毒类。

危险特性: 本品不会燃烧，遇

水和水蒸气大量放热，形成腐

蚀性溶液。与酸发生中和反应

并放热。具有强腐蚀性。

乙醇
C2H6O ；

(32058)

外观性状: 无色液体，有酒香

分子量: 46.07； 蒸汽压: 5.33kPa/19℃
熔点: -114.1℃； 沸 点: 78.3℃
溶解度: 与水混溶，可混溶于醚、氯仿、甘

油等多数有机溶剂

相对密度: (水=1) 0.79; (空气=1) 1.59

毒性: 属微毒类。

LD50 7060mg/kg
(兔经口)；

LC50 37620mg/m3，

10小时(大鼠吸入)

闪点: 12℃;易燃液体

危险特性: 易燃，其蒸气与空

气可形成爆炸性混合物。遇明

火、高热能引起燃烧爆炸。与

氧化剂接触发生化学反应或

引起燃烧。在火场中，受热的

容器有爆炸危险。其蒸气比空

气重，能在较低处扩散到相当

远的地方，遇明火会引着回
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燃。

盐酸
HCl

(81013)

外观性状: 无色或微黄色发烟液体，有刺鼻

的酸味

分子量: 36.46； 蒸汽压: 30.66kPa(21℃)
熔点: -114.8℃/纯； 沸点 108.6℃/20%
溶解度: 与水混溶，溶于碱液

相对密度: (水=1)1.2 (空气=1)1.26

毒性: 属低毒类。

LD50400mg/kg( 兔

经口)；
LC504600mg/m3，1

小时(大鼠吸入)

危险特性: 能与一些活性金属

粉末发生反应，放出氢气。遇

氰化物能产生剧毒的氰化氢

气体。与碱发生中合反应，并

放出大量的热。具有强腐蚀

性。

四、污染物产生及排放情况

1、废气污染物产生及排放分析

a、有组织排放废气

有组织废气产生源强未发生变化。

b、无组织排放废气

⑴贮罐区挥发性无组织废气

原储罐区废气排放源强参照有机液体储罐大小呼吸废气计算公

式计算得出，源强如下：

表 4-1储罐废气排放源强

序号 污染物名称 污染源位置 排放量 t/a 发散面积 m2 发散高度 m

1 乙醇
储罐区

0.279 15*15 5

2 氯化氢 0.0327 15*15 5

现储罐大小、数量发生变化，按照原有计算公式，计算得出过渡期储罐呼吸

废气排放源强如下：

表 4-2 无组织废气产生情况表

序号 污染物名称 污染源位置
污染物产生量（技改后总量）

呼吸排放 工作损失 总量

1 乙醇
储罐区

0.151t/a 0.058kg/m3物料 3.5t/a

2 氯化氢 0.094t/a 0.0137kg/m3物料 0.427t/a

为防止无组织废气对环境影响，同时减少物料损失，厂内设置了
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一个小型水封罐，将盐酸和酒精储罐的呼吸口通过管道连接至水池内，

用水吸收氯化氢和乙醇。氯化氢和乙醇均极易溶于水，预计水罐对废

气的吸收效率可以达到 90%以上，经过吸收后，废气排放如下：

表 4-3 储罐废气排放源强

序号
污染物名

称

污染源位

置
排放量 t/a 发散面积 m2 发散高度 m

1 乙醇
储罐区

0.35 15*15 5

2 氯化氢 0.0427 15*15 5

⑵生产区无组织废气

生产区无组织废气与过渡期相比未发生变化，本项目无组织废气

产生源强见 4-4。

表 4-4 废气产生源强表

污染物名称 污染源位置 排放量 发散面积 发散高度

乙醇
储罐区

0.35t/a
15*15m2 5m

氯化氢 0.0427
氯乙烷 成品暂存仓库 0.1t/a 10*10m2 5m
氯化氢

生产区

0.2t/a

50*60m2 5m
硫酸雾 0.12t/a
粉尘 0.35t/a
乙醇 0.6t/a

2、水污染物产生及排放情况

a、工艺废水

修编前全厂工艺废水可以实现零排放，过渡期氯乙烷脱酸废水

W1作为废水排放，其排放源强为：废水 43.8t，含盐 2.9t。

b、冷却水排污

项目冷却水循环量为 900000t/a，一般冷却系统(冷却池)补充水量

占循环水量的 0.5-1.5%，本项目按 1%计算，设计浓缩倍数为 4，则

每年需补充水 9000t，其中蒸发 6750t/a，排污 2250t/a。作为清下水排
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放。

c、纯水制备废水

氯化氢制取生产线需要使用 2093.9t/a 的纯水，采用反渗透设备

制取，产生 700t/a的反渗透废水。

过渡期氯化氢制取生产线未建设，因此无该股废水。

d、地面冲洗水

厂区地面冲洗水根据现有 1 万吨氯乙烷实际生产情况类比，以

280t/a计算，使用过程中损耗 40t/a,产生 240t/a 的废水，其水质约为

COD 1000mg/l，SS 800mg/l。进入厂内生化装置处理。

类比两项目的占地面积，减少的地面冲洗水量以 120吨/年计算。

则过渡期全厂废水排放量为 163.8t/a，水质为：COD 220mg/l，SS

330 mg/l，氯化物 17700mg/L。

3、噪声产生情况及降噪效果

修编项目生产过程中产生的噪声源强与修编前基本一致，不予重

新分析

4、固体废弃物产生与排放情况

过渡期生产过程中产生的固废源强为废活性炭 6t/a，废分子筛 3

t/a。
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五、有毒有害物质排放情况

1、公司产生的有毒有害物质

根据《江苏银珠化工集团有限公司年产 5万吨氯乙烷清洁化生

产技术改造项目环境影响报告书修编报告》，公司排放的有毒有害物

质为：

废气：氯化氢、乙醚、氯乙烷；

固废：废分子筛、废活性炭。

2、污染物排放汇总

表 5-1 过渡期“三废”排放情况汇总表 t/a

种类 污染物名称 原批复总量
过渡期

排放增减量
产生量 削减量 排放量

废气

氯化氢
- 0.0947 0.052 0.0427

乙醚 0.105 10.5 10.395 0.105

氯乙烷
0.5 2.5 2 0.5

废水

水量 940 163.8 0 163.8
COD 0.08 0.036 0.016 0.020
SS 0.07 0.054 0.039 0.015

固废 危险固废 0 9 9 0

3、根据江苏瑞超检测科技提供的检测报告（RC21120702）,公司

的废气、废水达标排放；危险废物委托有资质单位安全处置。

综上，我公司有毒有害物质排放全面受控，未造成相关土壤污

染。2021年排放有害物质氯乙烷 0.5吨、乙醚 0.105吨、氯化氢 0.0427

吨。
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