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第 1 章 任务由来 

湖南康捷生物科技有限公司于 2016 年 12 月委托常德市双赢环境咨询服务有限

公司编制了《年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂项目环境影响报告表》，津市市环境保

护局于 2017 年 4 月 6 日为该项目环境影响报告表出具了审批意见。因建设前期规划

与实际建设有差别，导致企业实施的产品方案发生变化，同时企业污水的处理方式

有变更，原有环评是将污水通过管道输送至格瑞生物污水处理站处理达标后排放园

区污水管网，变更后拟通过管道将污水输送至湖南鸿鹰生物科技有限公司污水处理

站处理。结合现有平面布置，在实际建设过程中车间布置也有一定的变化。目前，

项目建设正在施工建设，未生产。 

为了完善本项目环保手续，根据《中华人民共和国环境影响评价法》、《建设项

目环境保护条例》等相关文件规定，湖南康捷生物科技有限公司委托常德市双赢环

境咨询服务有限公司编制年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂项目环境影响报告表变更

环境影响报告。 

我单位接受委托后，对该项目进行了资料调研和现场踏勘，依据相关环保法律、

法规要求，编制了报告，供建设单位呈报环境保护部门审批。 



 

2 

第 2 章  项目变更前情况 

本项目变更前情况均来自原环境影响评价报告表及批复文件。 

2.1 项目变更前概况 

项目名称：年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂项目 

建设单位：湖南康捷生物科技有限公司 

项目性质：新建 

建设地点：津市市工业集中区胥家湖路与孟姜女路交汇处，两湖生物医药园内 

法人代表：李洪兵 

占地面积：44283.67m2 

项目投资：25000 万元 

2.2 变更前建设规模及内容 

2.2.1 变更前产品方案 

企业建设规模为年产高品质 15000 吨的食品加工用酶制剂，包括糖化酶、α淀

粉酶、蛋白酶、β葡聚糖酶、纤维素酶、果胶酶和木聚糖酶等品种，主要应用于淀

粉糖、食用酒精、啤酒、味精、酿造、焙烤、等食品加工行业，具体产品方案见下

表 2.2-1。 

表 2.2-1  产品方案表 

产品名称 外形 
设计产量 
（t/a） 

规格 
（万μ/g） 

糖化酶 固、液 10000 10 

α淀粉酶 固、液 1000 4 

蛋白酶 固、液 1000 10 
β葡聚糖酶 固、液 500 2 
纤维素酶 固、液 500 1 

木聚糖酶 固、液 1000 10 

果胶酶 固、液 1000 6 

合计  15000  
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2.2.2 变更前建设内容 

项目变更前总建筑面积为 28482m2，建设 1 栋发酵车间、1 栋液酶提取车间、1

栋液酶成品库、1 栋固酶成品库、1 栋固酶干燥及混包间、1 栋综合仓库、1 栋原料

仓库以及空压站。变更前项目主要技术经济指标见表 2.2-2，项目组成情况见表 2.2-3。 

表 2.2-2 变更前主要经济技术指标表 
序号 指    标 单位 数  量 备  注 
一 建设规模    

 食品级生物酶制剂 t/a 15000  

二 产品方案    
1 糖化酶 t/a 10000  
2 α淀粉酶 t/a 1000  
3 蛋白酶 t/a 1000  
4 β葡聚糖酶 t/a 500  
5 纤维素酶 t/a 500  
6 木聚糖酶 t/a 1000  
7 果胶酶 t/a 1000  

三 总投资 万元 25000   

1 其中：建设投资 万元 22516   

2 铺底流动资金 万元 2484   

四 年工作日 d 330  
五 定员总计 人 250  
六 项目总用地面积 m2 44283.67  
七 净规划用地面积 m2 41073.87  
八 总建筑面积 m2 28482.0  

九 建筑指标    

1 建筑密度 % 40.09  
2 容积率  1.0  
十 绿地率 % 15.0  

十一 正常年总成本 万元 25185.49  

十二 正常年销售收入 万元 31688.89  

十三 正常年利税总额 万元 8399.53   

十四 正常年利润总额 万元 6275.86   

十五 静态投资回收期      

  所得税前 年 5.96  含建设期2年

  所得税后 年 6.43  含建设期2年
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表 2.2-2 变更前项目组成一览表 
序号 单项工程名称 规    模 备注

一 主体工程 
 原料处理车间 16m*80m，2层，砼框架，2560m2  
 发酵车间 18m*78m，3层，局部4层，砼框架，4320m2  
 液酶提取车间 24m*75m，2层，局部3层，砼框架，4500 m2  
 固酶干燥及混包车间 24m*80m， 1层，砼框架，1920 m2  
二 辅助生产工程 
 原料仓库 40m*80m，2 层，砼框架，6400 m2  
 综合仓库 20m*80m，1 层，轻钢，1600m2  
 液酶成品仓库 24m*78m，1 层，砼框架，1872 m2  
 固酶成品仓库 24m*80m，2 层，砼框架，3840 m2  
 化学品罐区 设于格瑞公司 2 万吨生物酶厂区  
三 公用工程  
 高压配电所 设于格瑞公司 2 万吨生物酶厂区  

 车间变配电站 
2000kVA*2 台，1050 kVA*4 台，1000 kVA*1 台，

分别设于发酵车间、液酶提取车间、空压房 
 

 空压房 900m2，与格瑞公司公用  

 厂大门、传达室 30m2 1座 

 消防水池、泵房 设于 2 万吨生物酶厂区  
四 环保设施 

 
原料处理车间粉尘采用水膜除尘系统处理+1 根

15m 排气筒 
 

 
废气 

固酶干燥粉尘采用两级旋风收集+产品布袋收

集 (作为酶产品综合利用) +1 根 15m 排气筒 
 

 污水 
污水通过管道进入格瑞公司污水处理站处理，

该污水处理站处理能力 2000t/d 
 

 绿化 6161.08m2  

2.3 变更前平面布置 

厂区分东西两部分，其中临孟姜女大道的东部区域自北向南布置综合仓库、固

酶干燥及混包间、固酶成品库；西部区域自北向南布置空压站、原料处理车间、原

料仓库、发酵车间、液酶提取车间、液酶成品库。 

厂区临胥家湖路设大门，厂区南部设货运广场及货车停车场。 

2.4 变更前主要生产设备 

根据原环评报告，项目变更前主要生产设备及构筑物情况见下表。 
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表 2.4-1   变更前主要设备及构筑物一览表 

序号 设备名称 型号与规格 材料 数量 备注

一 生产车间 

（一） 原料预处理车间 

1 配料液化罐 20 立方 埋地 304 5 台  

2 玉米浆储罐 50 立方 304 2 台  
3 玉米浆计量罐 3 立方 304 1 台  
4 水膜除尘系统 风量 20000m³/h 304 1 套  
5 暖通净风工程   1 套  
6 防蚊虫卫生消毒系统   1 套  
7 电动葫芦及轨道 2 吨  22 工字钢 组合 1 台  
8 输送泵  304 8 台  
9 叉车 2 吨  3 台  

10 操作钢平台及构架 300 ㎡ Q235 1 套  
11 其它   1 套  

（二） 发酵车间 
1 种子罐 1000 升 304 3 台  
2 种子罐 2 立方 304 3 台  
3 种子罐 3 立方 304 3 台  
4 种子、发酵罐 6 立方 304 2 台  
5 种子、发酵罐 10 立方 304 4 台  
6 种子、发酵罐 20 立方 304 6 台  
7 分料、发酵罐 30 立方 304 8 台  
8 发酵罐 60 立方 304 8 台  
9 无机盐罐 800 升 304 2 台  

10 小料配混罐 1500 升 304 1 台  
11 消泡剂罐 1000 升 304 2 台  
12 补料罐 30 立方 304 3 台  
13 分配板 30 接口 304 2 台  
14 无菌空气过滤器 JPF 型过滤精度 0.01μm  40 台  

15 蒸汽分配缸 Ф400×1000mm Q235 1 台  

16 行轨吊车 3 吨 组合 2 套  

17 自控系统 
PH、溶氧、补料、温度、变频、压力、

液位等显示与控制 
 1 套  

18 空气净化系统 降温、除水、升温、过滤 Q235 2 套  
19 菌种扩大培养室 装修、空调、配置 300 ㎡  1 套  
20 化验分析室 100 ㎡  洁净  空调 装修  1 套  
21 其它   1 套  

（三） 液酶提取车间 
1 发酵液絮凝储罐 60 立方 304 5 台  
2 助滤剂溶解罐 8 立方 304 2 台  
3 石灰水配制罐 6 立方 304 2 台  
4 氯化钙配制罐 6 立方 304 2 台  
5 磷酸氢二钠罐 6 立方 304 2 台  
6 聚丙烯酰胺罐 6 立方 304 2 台  
7 酸水罐 50 立方 聚丙烯 1 台  
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序号 设备名称 型号与规格 材料 数量 备注

8 板框压滤机 100 ㎡ 一次过滤 聚丙烯 10 台  
9 板框压滤机 60 ㎡ 二次过滤 聚丙烯 3 台  

10 板框压滤机 40 ㎡ 精过滤 聚丙烯 2 台  
11 工业洗布机 洗 300kg 304 1 台  
12 工业洗布机 洗 200kg 304 1 台  
13 滤渣斗 4500×800×2000 304 5 台  
14 滤液收集流槽 50 米 304 1 台  
15 一滤收集储罐 45 立方 304 4 台  
16 热水罐 35 立方 304 1 台  
17 浓缩循环罐 35 立方 304 6 台  
18 洗膜水收集罐 25 立方 304 1 台  
19 热水、碱水罐 25 立方 304 1 台  
20 超滤膜浓缩器 10 立方/小时 组合 12 台  
21 滤液调配罐 35 立方 304 3 台  
22 加药罐 2 立方 304 3 台  
23 成品罐 35 立方 304 4 台  
24 成品罐 25 立方 304 4 台  
25 灌装高位罐 5 立方 304 2 台  
26 输送泵 各类 304 20 台  
27 自动灌装计量秤 V5-1200   吨桶 组合 1 台  
28 灌装计量秤 V5-30 组合 1 台  
29 精滤洁净室 洁净空调 装修 1 套  
30 灌装洁净室 洁净空调 装修 1 套  
31 成品暂存间及输送 空调 装修 1 套  
32 质检中心 装修、设备、仪器、试剂  1 套  

（四） 固酶干燥及混包车间 

1 液酶储罐 25 立方 304 2 台  
2 压力喷雾干燥塔 Ф5000 蒸发水 800kg/h 304 1 台  
3 配套：塔体钢构架 600 ㎡ Q235 1 套  
4 沸腾制粒干燥系统 FL500 304 2 套  
5 球形抛丸造粒系统 500kg/h 304 1 套  
6 粉碎混合过筛系统 3 吨/次 304 2 套  
7 自动配料计量系统 数控 组合 2 套  
8 气流输送系统 5t/h 304 1 套  
9 自动包装线 5t/h  25kg 组合 1 条  

10 自动包装秤 120kg/h  1-5kg 组合 2 台  

11 空气储罐 5m³  1 台  

12 电动葫芦及轨道 2 吨  22 工字钢 组合 1 台  

13 其它   1 套  
二 其他工程     

（一） 空压站     
1 离心式空压机 500m³/min   0.25Mpa 组合 3 台  
2 离心式空压机 300m³/min   0.25Mpa 组合 2 台  
3 往复式空压机 80m³/min   0.25Mpa 组合 2 台  
4 往复式空压机 12m³/min   0.4Mpa 组合 2 台  
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序号 设备名称 型号与规格 材料 数量 备注

5 空气储罐 50m³ Q235 4 台  
6 高空采风塔 Ф1800×30000 Q235 1 套  
7 室内进风管网 粗滤 Q235 1 套  
8 室内出风管网  Q235 1 套  
9 空气输出计量系统   3 套  

2.5 变更前主要原辅材料 

根据原环评报告，项目变更前主要原辅材料消耗情况见下表。 

表 2.5-1 变更前原辅料消耗一览表 

产品年消耗指标 
序号 名    称 

单  位 数  量 
供应方式 备  注 

一 原辅材料     
1 淀粉 t/a 20000 外供（购） 培养基，提供碳源

2 葡萄糖 t/a 500 外供（购） 培养基，提供碳源

3 玉米 t/a 1400 外供（购） 培养基，提供氮源

4 玉米浆 t/a 1820 外供（购） 培养基，提供氮源

5 盐酸（30%） t/a 100 外供（购）

培养原料，调pH
值，罐装，储罐设

置在格瑞公司公

司地块 

6 

无机盐（KH2PO4、

(NH4)2SO4、MgSO4、硫

酸钾、柠檬酸钠、苯甲

酸钠、山梨酸钾） 

t/a 2000 外供（购）
提供钾、氮等微量

元素 

7 
助滤剂（珍珠岩、硅藻

土、膨润土） 
t/a 4320 外供（购） 后处理原料 

8 消泡剂 t/a 63 外供（购） 后处理原料 

9 纯碱 t/a 100 外供（购）
培养原料，调pH

值 

10 浓硫酸（98%） t/a 350 外供（购）

培养原料，调pH
值，罐装，储罐设

置在格瑞公司公

司地块 

11 液氨 t/a 1000 外供（购）

培养原料，补充无

机元素以及调pH
值，罐装，储罐设

置在格瑞公司公

司地块 
二 包装材料 t/a 1500 外供（购）  

三 动力     

1 蒸汽 t/a 60000 外供（购）  
2 电 万度/a 3600 外供（购）  
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产品年消耗指标 
序号 名    称 

单  位 数  量 
供应方式 备  注 

3 水 t/a 170.4万 外供（购）  

2.6 变更前给排水 

给水：企业东侧孟姜女大道敷设有管径为 DN300mm 的城市自来水管网，项目

拟从孟姜女大道市政供水管网引入一根 DN200mm 的自来水进水管，在企业内成环

状布置，供整个项目生产生活及消防用水，供水压力 0.30Mpa。另外生产设备用循

环冷却水采用地下深井水，由格瑞公司厂区供水站加压后送各用水点。 

排水：每天污水排水总量约 530m³，其中生活污水排水量约 32m³，生产废水日

污水排水量约 498m³。根据工艺要求，循环水温升后需部分外排，外排雨水管水量

为 120t/h。厂区内生活污废水于生产废水一同经厂区内管道进入格瑞公司内的自建

污水处理站内处理，然后经园区管网送至津市工业污水处理厂二次处理达标后排入

澧水。 

2.7 变更前供热 

该项目平均用汽量为 7.575t/h，最大用汽量为 10.25t/h，生产所需蒸汽由工业园区

热电厂热电联产供热系统供应，年需要量为 5 万吨，蒸汽管网已接至厂区外公路旁。

接入厂区后送至各用汽车间，各生产车间按要求进行减压后使用。 

2.8 变更前劳动定员及工作制度 

本项目定员 250 人，其中管理 18 人，研发 70 人，生产 162 人。主要生产人员

从当地就近招聘。全年工作天数 330 天，车间均实行“三班”工作制，8 小时/班。 

2.9 变更前生产工艺流程 

企业变更前建设规模为年产高品质 15000 吨的食品加工用酶制剂，包括α淀粉

酶、糖化酶、蛋白酶、β葡聚糖酶、纤维素酶、果胶酶和木聚糖酶。 

1、α淀粉酶、蛋白酶 

α淀粉酶、蛋白酶生产工艺流程及产排污环节见图 2.9-1 所示。 
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工艺说明： 

α淀粉酶、蛋白酶生产工艺相同，主要为菌种和添加物不同。 

将出发菌株在制种中心活化培养，同时将原料、辅料与水在投料车间混合，

后送入发酵车间进行灭菌，灭菌后的物料按照逐级扩大培养的程序，采用多级种

子罐、然后是发酵罐接种培养和发酵培养，发酵温度 28~30℃，提供必要的无菌

空气，发酵时间 24 小时左右。发酵成熟后对发酵液进行絮凝，固液分离后，采

用相应规格的超滤器浓缩，一部分经调配后喷雾干燥得到 α淀粉酶固态产品，产

品经包装机包装送入仓库存储。另一部分浓缩后经除菌去杂，调配，添加保护剂，

成为 α 淀粉酶液态产品，以食品级容器包装，储存于低温仓库。其中 α 淀粉酶

原辅料包括：玉米、淀粉、盐酸、消泡剂、硅藻土、硫酸钾、山梨酸钾、 (NH4)2SO4

菌株 
原辅料 

一级种子罐 
配料

二级种子罐 连续灭菌

发酵无菌空气 

絮凝压滤 滤饼 外运鸿鹰生物做

滤渣蛋白饲料 

超滤浓缩

精制调配 

混配包装

冷藏

检验 产品 

图 2.9-1   α淀粉酶、蛋白酶生产工艺流程及产排污环节示意图 

干燥造粒

图例： 
N  噪声 
W   废水 
G    粉尘 

蒸汽 

冷却水

W 

N

G  N 

洁净灌装 

液酶 固酶  

G
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等。蛋白酶原辅料包括：玉米淀粉、玉米、玉米浆、消泡剂、KH2PO4、柠檬酸

钠、苯甲酸钠、 (NH4)2SO4 等。 

2、糖化酶 

糖化酶生产工艺流程及产排污环节见图 2.9-2 所示。 

 

 
糖化酶生产工艺流程说明 

配料灭菌：将淀粉等原料液化预处理后与辅料、水在配料车间混合后送入发酵

车间进行灭菌，灭菌温度：121-124℃，灭菌压力：0.11-0.12Mpa，灭菌时间 30min。

该产品原辅料包括：玉米淀粉、玉米、生豆饼、玉米浆、液氨、助滤剂、KH2PO4、

(NH4)2SO4、MgSO4、硫酸钾等。 

发酵：对灭菌后的物料接种、通入无菌空气进行发酵。本项目菌种为公司自主

菌株 淀粉、水及辅料

一级种子罐 配料

二级种子罐 连续灭菌

发酵 液氨无菌空气 

絮凝剂 

絮凝处理

一次压滤

二次压滤

滤饼

超滤浓缩

配兑调配

除菌过滤 填充均质 喷雾干燥 

检验灌装 液体产品 固体产品 

图 2.9-2   糖化酶生产工艺流程及产排污环节示意图 

图例： 
N  噪声 
W  废水 
G    粉尘 

蒸汽 

W

N

N

G  W  N

冷却水

外运鸿鹰生物做

滤渣蛋白饲料 

G
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培育的高产菌株。采用深层液态发酵技术进行生产，提高了原料的转化率和利用率，

发酵过程采用智能自动控制技术，使发酵周期控制在 150h 以内，发酵条件温和。发

酵过程需用冷却水进行热交换，带走由菌体产生的发酵热，同时不断通入无菌空气，

保证菌体对氧的需求。 

发酵结束后，发酵液进行絮凝后进入精制车间进行精制处理，经过过滤将菌体

等杂质与发酵液分离，过滤后的发酵清液经过膜浓缩，浓缩液通过泵送入灌装车间。 

精制后的酶液产品经过调配、精密过滤、灭菌、检测等工序后，进行灌装，得

到液体糖化酶产品。精制后的酶液产品经过填充、均质后通过喷雾干燥及吸附造粒

得到固体糖化酶产品。 

    3、β葡聚糖酶 

β葡聚糖酶生产工艺流程及产排污环节见图 2.9-3 所示。 
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β葡聚糖酶工艺流程说明： 

将出发菌株在制种中心活化培养，同时将原料、辅料与水在投料车间混合，后

送入发酵车间进行灭菌，灭菌后的物料按照逐级扩大培养的程序，采用多级种子罐、

然后是发酵罐接种培养和发酵培养，发酵温度 28-30℃，提供必要的无菌空气，发酵

时间 140h 左右。该产品原辅料包括：淀粉、玉米、盐酸、葡萄糖、玉米浆、助滤剂、

磷酸二氢钾、磷酸二氢铵、柠檬酸钠、苯甲酸钠、山梨酸钾等。 

发酵成熟后对发酵液进行适当的预处理，部分发酵液经调配后低温连续冷冻干

燥得到工业级纤维素酶产品。 

4、纤维素酶 

纤维素酶生产工艺流程及产排污环节见图 2.9-4 所示。 

菌株 
原辅料 

配料扩大培养罐 

连续灭菌

发酵无菌空气 

絮凝压滤 滤饼
外运鸿鹰生物做

滤渣蛋白饲料 

超滤浓缩

精制调配 

混配包装

冷藏

检验 产品 

图 2.9-3   β葡聚糖酶生产工艺流程及产排污环节示意图 

干燥造粒

图例： 
N  噪声 
W   废水 
G    粉尘 

蒸汽 

冷却水

W 

N

G  N 

洁净灌装 

液酶 固酶  

G
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纤维素酶工艺流程说明： 
将出发菌株在制种中心活化培养，同时将原料、辅料与水在投料车间混合，后

送入发酵车间进行灭菌，灭菌后的物料按照逐级扩大培养的程序，采用多级种子罐、

然后是发酵罐接种培养和发酵培养，发酵温度 28-30℃，提供必要的无菌空气，发酵

时间 140h 左右。该产品原辅料包括：淀粉、生豆饼、蔗糖、盐酸、葡萄糖、玉米浆、

液氨、助滤剂、磷酸二氢钾、磷酸二氢铵、硫酸钾、硫酸镁、硫酸铵等。 

发酵成熟后对发酵液进行适当的预处理，部分发酵液经调配后低温连续冷冻干

燥得到工业级纤维素酶产品。 

5、木聚糖酶 

木聚糖酶生产工艺流程及产排污环节见图 2.9-5 所示。 

菌株 
原辅料 

一级种子罐 
配料

二级种子罐 连续灭菌

发酵无菌空气 

絮凝压滤 滤饼
外运鸿鹰生物做

滤渣蛋白饲料 

超滤浓缩

精制调配 

混配包装

冷藏

检验 产品 

图 2.9-4   纤维素酶生产工艺流程及产排污环节示意图 

干燥造粒

图例： 
N  噪声 
W   废水 
G    粉尘 

蒸汽 

冷却水

W 

N

G  N 

洁净灌装 

液酶 固酶  

G 
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木聚糖酶工艺流程说明 

⑴、配料灭菌 

    将原料预处理后与辅料、水在配料车间混合灭菌后送入发酵车间，灭菌温度：

121-124℃，灭菌压力：0.11-0.12Mpa，灭菌时间 30 分钟。该产品原辅料包括：淀粉、

生豆饼、葡萄糖、蔗糖、玉米浆、助滤剂、KH2PO4、(NH4)2SO4、MgSO4 等。 

⑵、发酵 

    采用现代生物技术进行发酵，提高了原料的转化率和利用率，通过采用发酵过

程智能自动控制技术，使发酵时间控制在 24 小时，发酵条件温和。发酵过程需用冷

却水进行热交换，带走由菌体产生的发酵热，同时不断通入无菌空气，保证菌体对

氧的需求。 

⑶、提取 

    发酵结束后，发酵液进行絮凝后，经过压滤将菌体等杂质与发酵液分离，过滤

后的发酵清液经过超滤膜浓缩，浓缩液通过泵送入干燥及灌装工段。 

⑷、干燥及灌装 

精制后的酶液体分别经调配、干燥后得到固体产品；经调配、精密过滤、灭菌、

检测等工序后，进行灌装，得到液体酶产品。 

辅料 原料 

种子 

配料、灭菌

发酵无菌空气

絮凝 

过滤

浓缩 调配调配 干燥 包装 

固体产品 

图 2.9-5   木聚糖酶生产工艺流程及产排污环节示意图 

灭菌 

液体产品 

水

灌装

图例： 
N  噪声 
W  废水 
S    固体废物 

W S

冷却水

蒸汽 

W G  W  N 

蒸汽 

滤饼

外运鸿鹰生物做

滤渣蛋白饲料 

G
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6、果胶酶 

果胶酶生产工艺流程及产排污环节见图 2.9-6 所示。 

 

果胶酶和纤维素酶制作过程类似，只是原材料添加不同，果胶酶以淀粉、糖浆、

统糠和豆饼粉为原料，与辅料经过配料后，进入发酵车间进行发酵，发酵结束后，

再经过絮凝压滤、超滤浓缩、精制调配（干燥造粒）、洁净灌装（混配包装），冷藏、

质检等工艺加工而成。 

7、物料平衡 

项目为年产 1.5 万吨食品级酶制剂产品，包括糖化酶 10000t/a、α 淀粉酶

1000t/a、蛋白酶 1000t/a、β 葡聚糖酶 500t/a、纤维素酶 500t/a、果胶酶 1000t/a 以及

木聚糖酶 1000t/a。各种酶物料平衡见下图 2.9-7~2.9-9。 

菌株 
原辅料 

一级种子罐 
配料

二级种子罐 连续灭菌

发酵无菌空气 

絮凝处理

板框压滤

滤液

滤饼

超滤浓缩

调配

配兑调配

除菌过滤 调配 旋流干燥 

检验灌装 液体产品 

固体产品 

图 2.9-6   果胶酶生产工艺流程及产排污环节示意图 

冷冻干燥 固体产品 

图例： 
N  噪声 
W   废水 
G    粉尘 

蒸汽 

冷却水

W 

G  W  N 

N

G  N 

外运鸿鹰生物做

滤渣蛋白饲料 

G
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1）糖化酶物料平衡： 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 

图 2.9-7 糖化糖酶物料平衡示意图 
单位：t/a 

淀粉、葡萄糖 13730 玉米浆、玉米 2150 其他辅料 1340 

配料水 25000 

发酵 发酵废气 12.3 

絮凝稀释水59130 硫酸 100 

压滤湿滤渣2920 

洗水4160

洗滤布废水
6450 

超滤浓缩
废水103650

干燥造粒精制调配 

助滤剂1250 

水蒸气 8797.36 

固酶 4000 

排放粉尘 0.34 

精制压滤 

液酶 6000 

滤饼、洗水

反絮凝1250

污水处

理站 
110100 

发酵液 68427.7 

6000 12797.7 

液氨 1000 
配料水 25220 
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   2）α淀粉酶、蛋白酶、果胶酶、木聚糖酶物料平衡： 

 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

图 2.9-8 α淀粉酶、蛋白酶、果胶酶、木聚糖酶物料平衡示意图 
单位：t/a 

淀粉、葡萄糖 1370 玉米、玉米浆 210 其他辅料134 

配料水 1700 

发酵配料水4200 

絮凝稀释水 5258 硫酸 20 

压滤湿滤渣 532 

洗水 780 

洗滤布废水
895 

超滤浓缩
废水 10115 

干燥造粒精制调配 

助滤剂 40 

水蒸气 1128.73 

固酶 500 

排放粉尘 0.04 

精制压滤 

液酶 500 

滤饼、洗水

反絮凝 40 

污水处

理站 
11010 

发酵液 7612.77 

500 1628.77 

废气 1.23 
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    3）β葡聚糖酶、纤维素酶物料平衡： 

 

2.12 变更前污染源及治理措施 

2.12.1 变更前废气污染源 

根据原环评报告，企业蒸汽由园区溢多利公司热电厂热电联产供热系统供应，

项目不设置锅炉等产汽设施。企业不设置滤渣干燥车间，滤渣统一外卖给湖南鸿鹰

生物科技有限公司，由该公司统一干燥外卖。因此项目营运期废气为生产粉尘。 

1、原料处理间粉尘 

原料处理车间在生产过程中有粉尘产生，主要粉尘为粉状料空投过程中产生的

图 2.9-9 β葡聚糖酶、纤维素酶物料平衡示意图

单位：t/a 

淀粉、葡萄糖 645 豆饼粉、玉米浆 115 其他辅料 62 

配料水 1200 

发酵配料水2860 

絮凝稀释水 1121 硫酸 12 

压滤湿滤渣 250 

洗水 465 

洗滤布废水
510 

超滤浓缩
废水 4590 

干燥造粒精制调配 

助滤剂 20 

水蒸气 629.375 

固酶 300 

排放粉尘 0.01 

精制压滤 

液酶 200 

滤饼、洗水

反絮凝 20 

污水处

理站 
5100 

发酵液 4881.385 

200 929.385 

废气 0.615 
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扬尘，经集气罩收集后进入水膜除尘器处理。水膜除尘风量为 20000m3/h，营运

180d/a、2h/d，风力输送浓度在 600mg/m3，水膜除尘器处理效率在 92%以上，收集

的粉尘经水膜除尘系统处理后排放浓度为 48mg/m3，排放量为 0.34t/a。可以满足《大

气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表 2 最高允许排放浓度 120mg/m3 的要求。

排气筒高度不低于 15m。水膜除尘收集的含尘废水经沉淀池沉淀处理后，沉淀液回

用于生产，上清液用于生产过程中添加水，无废水排放。 

2、固酶粉尘 

项目固酶产品在采用喷雾干燥后采用风力输送，通过两级旋风分离器+布袋收集

装置收集干燥好的固酶产品。旋风分离器的风量为 10000m3/h，营运 150d/a、10h/d，

据了解，旋风分离器和布袋除尘器的收集效率分别可以达到 90%和 99%以上。本环

评旋风分离器+布袋除尘器的除尘效率分别按照 80%、95%保守估算，风力输送固酶

产品浓度约为 6000mg/m3，经旋风除尘器+布袋收集器处理后的排放浓度约为

12mg/m3，可以满足《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表 2 最高允许排

放浓度 120mg/m3 的要求。排气筒高度不低于 15m。 

2.12.2 变更前废水污染源 

项目生产废水主要来自配料车间、发酵车间和提取车间产生的废水、设备清洗

废水以及水膜除尘废水等。 

1、冷却水 

发酵车间、空压机等设备冷却水经冷却塔冷却后循环使用，部分排放，排放水

量为 120t/h，自然蒸发损失 12t/h。损失水为定期补充。 

循环冷却水为清净排水，主要为设备降温冷却，不与物料接触，无污染。根据

建设方提供资料，排放冷却水通过雨水管汇集后排放。 

2、水膜除尘废水 

由于原料处理车间工作时间较少，水膜除尘用水量较少，根据建设方提供资料，

用水量为 2t/d，用于水膜除尘，含尘废水经沉淀池沉淀处理后，沉淀液回用于生产，

上清液用于生产过程中添加水，无废水排放。 

3、生产废水 

生产废水与生活废水均属有机废水，根据建设单位提供的湖南鸿鹰生物科技有
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限公司污水处理站进口浓度可知，拟建项目生产、生活废水水质及产生情况见表

2.10-1。 

表 2.10-1  拟建项目废水水质及产生情况一览表 
水质  

部位 水量(t/d)
pH CODCr BOD5 SS NH3-N 

生产废水 498 3-5 7330mg/L 2552mg/L 494mg/L 268mg/L 

生活废水 32 6-8 250mg/L 120mg/L 200mg/L 30mg/L 

综合废水 530 3-5 7260mg/L 2530mg/L 484mg/L 264mg/L 
注：氨氮数据参考《湖南鸿鹰生物科技有限公司年产 30 万标吨酶制剂系列产品项目环境影

响报告表》中的数据。该项目生产工艺与拟建项目相同，只不过根据产品的不同添加的菌种。 

根据原环评报告，企业生产废水与生活废水经管道进入格瑞公司污水处理站处

理，经处理达到津市工业污水处理厂进水水质要求后排放。 

2.12.3 变更前噪声 

根据原环评报告，主要噪声源为空压机、干燥设备、各类泵和电机、压滤机和

柴油发电机等，通过优先选用低噪型空压机等设备、车间四周以及厂界四周加强绿

化等措施，可有效的控制噪声对周围环境的影响。根据原有环评报告噪声预测结果

显示，营运期间厂界四周噪声预测值均满足 GB12348-2008 中 3 类和 4a 类标准。 

2.12.4 变更前固体废物 

根据原环评报告，企业固体废物污染主要为压滤过程中产生的滤渣和生活垃

圾。拟建项目固体废物产生和处置情况见表 2.10-2。 

表 2.10-2   拟建项目固体废物产生情况一览表  单位：t/a 
序号 名称 产生量 处置方式 

1 滤渣 6990 由鸿鹰生物科技有限公司收购外卖 

2 生活垃圾 41.25 外运与园区生活垃圾一并处置 

合计 7031.25 / 

2.12.5 污染物排放情况 

项目变更前污染物排放情况见下表 2.10-3。 
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表 2.10-3  污染物排放情况一览表 

内容 
类型 

排放源 
(编号) 

污染物名称 
处理前产生浓度及 

产生量 
处理后排放浓度及 

排放量 

固酶干燥粉尘 

(1500 万 m3/a) 
粉尘 6000mg/m3     90t/a 12mg/m3    0.18t/a     大 

气 
污 
染 
物 

原料处理车间粉

尘 

（800 万 m3/a） 

粉尘 600mg/m3    4.32t/a 48mg/m3     0.34t/a 

CODCr 7260mg/L   1269.8t/a 186mg/L    32.5t/a 

BOD5 2530mg/L   442.5t/a 46mg/L      8t/a 
SS 484mg/L     84.6t/a 30mg/L     9.2t/a 

生产废水与生活

废水(174900m3/a) 

NH3-N 264mg/L     46.2t/a 13mg/L    2.27t/a 
水膜除尘废水 用水量为 2t/d 

水 
污 
染 
物 

冷却水 排放量为 120t/h，进入雨水管道 
生产固体废物 滤渣 6990t/a 固体 

废物 员工 生活垃圾 41.25t/a 
零排放 

噪声 

空压机、干燥设

备、各类泵和电

机、压滤机和柴

油发电机等 

噪声 75-100dB(A) 
GB3096-2008 中 3 类和

4a 类标准 

 

2.13  总量控制指标 

根据建设单位《常德市主要污染物排污权交易确认表》交易结果，购买总量指标

见下表 2.11-1。 

表 2.11-1 购买总量指标一览表 单位：t/a 

指标名称 企业所需总量 常德市排污权交易所购买 

化学需氧量 8.75t/a 8.75t/a 

氨氮 1.40t/a 1.40t/a 

2.14  环评批复及污染纠纷情况 

津市市环境保护局于 2017 年 4 月 6 日出具了该项目影响报告表审批意见，审批

意见如下，批复详见附件。 

1、在项目施工过程中加强管理，严格落实“六必须”、“六不准”，减少施工

过程中施工设备、汽车扬尘洒落；作业面和临时土堆充分洒水，减少粉尘产生量。

合理安排施工时间，22：00-6：00 严禁打桩、浇筑、切割等高噪声作业。施工机械
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与运输车间产生的含油废水不得随意排放，应经沉淀、隔油处理后回用。施工期建

筑垃圾应尽量回收利用，不得回收利用的外运至环卫部门指定的地点统一处理；生

活垃圾定点收集，交由环卫部门清运处理。 

2、厂内须做好雨污分流。生产和生活废水经管道进入格瑞公司污水处理站处理

后排入污水管网，达到《污水综合排放标准》（GB8978-1996）中表 4 三级标准以及

工业污水处理厂进水水质要求；原料处理车间粉尘经水膜除尘器处理后的废水沉淀

处理后，回收利用不外排；冷却水通过雨水管汇集后排放。全厂只能设一个规范化

的排污口，并设置标识。 

3、原料处理车间粉尘经集气罩收集后进入水膜除尘器处理、固酶车间粉尘采用

两级旋风分离+布袋除尘器处理经不低于 15 米排气筒排放，满足《大气污染物综合

排放标准》（GB16297-1996）表 2 允许排放浓度限值。滤渣及时清理，外运湖南鸿鹰

生物科技有限公司进行烘干后外卖，抑制恶臭气体的产生。 

4、滤饼集中收集后外运湖南鸿鹰生物科技有限公司处理，生活垃圾定点收集、

密闭贮存，交由环卫部门处置。 

5、优先选用低噪声设备，合理布置厂房和设备位置，对高噪声设备进行消声、

隔声、减振、吸声处理。厂界四周设置绿化带，确保厂界噪声满足《工业企业厂界

环境噪声排放标准》3 类和 4a 类标准。 

6、认真落实环境风险防范措施和应急措施。规范危险化学品贮存、运输以及使

用，加强污染治理设施及溶剂回收装置的日常运行与维护管理，制定防火防爆措施，

加强风险防范，建立健全事故应急预案等。 

目前，项目正处于施工阶段。据了解，该项目建设至今，未发生过环境污染投

诉。 
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第 3 章  项目变更情况 

3.1 项目变更概况 

本项目于 2017 年 4 月 6 日获津市市环境保护局审批意见。因建设单位前期资料

不完善，导致后期建设与前期环评及批复不符，其中包括平面布置、产品方案、污

水处理方式。项目变更情况详见下表 3.1-1，主要建设内容变更情况见下表 3.1-2。 

表 3.1-1 项目变更情况一览表 

项目 变更前项目 变更后项目 变化情况 
公司 
名称 

湖南康捷生物科技有限公司 湖南康捷生物科技有限公司 无变化 

项目名称 
年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂

项目 
年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂

项目 
无变化 

法人 
代表 

李洪兵 陈耿鸿 有变化 

建设 
地点 

津市市工业集中区胥家湖路与

孟姜女路交汇处，两湖生物医药

园内 

津市市工业集中区胥家湖路与

孟姜女路交汇处，两湖生物医药

园内 
无变化 

投资 25000 万元 25000 万元 无变化 

用地面积 44283.67m2 89126.82m2 
根据实际批复土地使

用面积，有变化，面

积增加 
产品 
规模 

年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂 年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂 无变化，总产量不变

产品方案 
包括糖化酶、α淀粉酶、蛋白酶、

β葡聚糖酶、纤维素酶、果胶酶

和木聚糖酶 

包括糖化酶、α淀粉酶、蛋白酶、

β葡聚糖酶、纤维素酶、果胶酶、

木聚糖酶、TG 酶、真菌淀粉酶、

乳糖酶、葡萄糖氧化酶、过氧化

氢酶、脂肪酶 

产品种类增多 

生产制度 24h/d、330d/a 24h/d、330d/a 无变化 
劳动定员 250 人 250 人 无变化 

生产设备 生产设备见表 2.4-1 生产设备见表 3.2-1 
设备更细化，部分设

备容积有变化 
原辅材料 见表 2.5-1 不变 无变化 
生产工艺 生产工艺见图 2.9-1~2.9-6 生产工艺见图 3.7-1~3.7-2 工艺不变 

原料处理车间粉尘采用水膜除

尘系统处理+1 根 15m 排气筒 
原料处理车间粉尘采用水膜除

尘系统处理+1 根 15m 排气筒 
无变化 

固酶干燥粉尘采用两级旋风收

集+产品布袋收集 (作为酶产品

综合利用) +1 根 15m 排气筒 

固酶干燥粉尘采用布袋收集+水
膜除尘+1 根 15m 排气筒 

有变化 

发酵废气未处理 
环评建议：两级碱液喷淋系统处

理+15m 排气筒 
有变化 

污染治理

措施 

废水依托格瑞公司污水处理站 废水依托鸿鹰生物污水处理站 有变化 
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处理后排放 处理后排放 
滤渣收集后由鸿鹰生物收购 滤渣收集后由鸿鹰生物收购 无变化 

平面布置 附图 2 附图 3 有变化 
表 3.1-2 建设内容变更情况一览表 

项目 变更前（建筑面积） 变更后（建筑面积） 变化情况 
13403.04 m2 发酵车间（发酵精制车

间） 
4320m2 

8650 m2 
面积变大 

固酶干燥及混包车间 
（固酶车间） 

1920m2 12474 m2 面积变大 

6513.72 m2 
原料仓库 6400m2 

6440 m2 
面积变大 

液酶成品仓库 1872m2 
固酶成品仓库 3840m2 

5126.76 m2 面积变小 

门卫 30m2 106.08m2 面积变大 
综合仓库 1600m2 1600 m2 不变 

液酶提取车间 4500m2 / 取消 
原料处理车间 2560m2 / 取消 

空压站 1440m2 / 取消 
包材库 / 4800 m2 增加 
合计 28482m2 59113.6 m2 面积变大 

根据平面布置情况，变更后企业进行分期建设，先进行一期建设，一期建设完

成后在实施二期建设，分期建设内容如下： 

表 3.1-3 分期建设情况一览表 

 建筑物名称 建筑面积 m2 备注 
发酵精制车间 13403.04  
固酶车间 12474  
原料仓库 6513.72  
成品仓库 5126.76  

一期建设内容 

门卫 106.08  
发酵精制车间（预留） 8650  
原料仓库（预留） 6440  
包材库（预留） 4800  

二期建设内容 

综合库（预留） 1600  
一期部分 37623.6  
二期预留 21490  
总计 59113.6  

3.2 产品方案变更 

考虑到目标市场容量及产品的销售情况，企业前期可研与目前的企业产品定位

有一定的差别，糖化酶总量减少 1000 吨，增加了 TG 酶（谷氨酰胺转氨酶）400 吨/

年；真菌淀粉酶 100 吨/年；乳糖酶 100 吨/年；葡萄糖氧化酶 100 吨/年；过氧化氢



 

25 

酶 100 吨/年；脂肪酶 200 吨/年，保持企业年生产 15000 吨酶总产量不变。 

变更后企业产品方案如下表所示。 

表 3.2-1  变更前后产品方案一栏表 

产品名称 
变更前产量

（t/a） 
变更后产量

（t/a） 
外形 

规格 
（万μ/g） 

备注 

糖化酶 10000 9000 固、液 10 减少 1000 吨

TG 酶 0 400 固、液 0.01 
真菌淀粉酶 0 100 固、液 3 
乳糖酶 0 100 固、液 0.5 

葡萄糖氧化酶 0 100 固、液 1 
过氧化氢酶 0 100 固、液 40 
脂肪酶 0 200 固、液 10 

增加 1000 吨

α淀粉酶 1000 1000 固、液 4 不变 

蛋白酶 1000 1000 固、液 10 不变 
β葡聚糖酶 500 500 固、液 2 不变 
纤维素酶 500 500 固、液 1 不变 

木聚糖酶 1000 1000 固、液 10 不变 

果胶酶 1000 1000 固、液 6 不变 

合计 15000 15000   不变 

3.3 生产设备变更 

生产设备变更情况见表 3.3-1。 

表 3.3-1   生产设备变更情况一览表 

序号 设备名称 变更前型号 
变更前

数量 
变更后型号

变更后

数量 
备注 

一 生产车间 
（一） 原料预处理车间 

1 配料液化罐 / 0 12 立方 1 台 增加 1 台 
2 配料液化罐 20 立方 5 台 20 立方 5 台 不变 
3 絮凝剂配料罐 / 0 15 立方 2 台 增加 2 台 
4 微量元素罐 / 0 6 立方 2 台 增加 2 台 
5 玉米浆储罐 50 立方 2 台 50 立方 2 台 不变 
6 玉米浆计量罐 3 立方 1 台 3 立方 1 台 不变 
7 水膜除尘系统 20000m³/h 1 套 20000m³/h 1 套 不变 
8 暖通净风工程  1 套  1 套 不变 
9 防蚊虫卫生消毒系统  1 套  1 套 不变 

10 输送泵  8 台  13 台 增加 5 台 
11 叉车 2 吨 3 台 2 吨 3 台 不变 
12 操作钢平台及构架 300 ㎡ 1 套 300 ㎡ 1 套 不变 
13 其它  1 套  1 套 不变 

（二） 发酵车间 

1 种子罐 1000 升 3 台 20 升 4 台 
容量变小，减

少1台 
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序号 设备名称 变更前型号 
变更前

数量 
变更后型号

变更后

数量 
备注 

2 种子罐 2 立方 3 台 1 立方 3 台 容量变小 
3 种子罐 3 立方 3 台 3 立方 3 台 不变 
4 种子、发酵罐 6 立方 2 台 6 立方 2 台 不变 
5 种子、发酵罐 10 立方 4 台 15 立方 4 台 容量变大 

6 种子、发酵罐 20 立方 6 台 30 立方 4 台 
容量变大，减

少2台 

7 分料、发酵罐 30 立方 8 台 60 立方 6 台 
容量变大，减

少2台 

8 发酵罐 60 立方 8 台 100 立方 4 台 
容量增大，减

少4台 
9 无机盐罐 800 升 2 台 800 升 2 台 不变 

10 小料配混罐 1500 升 1 台 1500 升 1 台 不变 
11 消泡剂罐 1000 升 2 台 1000 升 2 台 不变 
12 补料罐 30 立方 2 台 30 立方 2 台 不变 

13 补料罐 30 立方 1 台 60 立方 2 台 
容量增大，增

加1台 
14 氨水中转罐 / 0 5 立方 2 台 增加2台 
15 糖浆罐 / 0 60 立方 2 台 增加2台 
16 糖浆转化罐 / 0 60 立方 2 台 增加2台 
17 分配板 30 接口 2 台 多接口 15 台 增加13台 

18 无菌空气过滤器 
JPF 型过滤精度

0.01μm 
40 套 

JPF 型过滤精

度 0.01μm 
40 套 不变 

15 蒸汽分配缸 Ф400×3234mm 1 台 
Ф400×3234m

m 
1 台 不变 

16 行轨电动葫芦 3 吨 1 套 3 吨 1 套 不变 

17 自控系统  1 套  1 套 不变 

18 空气净化系统  2 套  2 套 不变 
19 菌种扩大培养室  1 套  1 套 不变 
20 化验分析室  1 套  1 套 不变 
21 其它  1 套  1 套 不变 

（三） 液酶提取车间 
1 发酵液絮凝储罐 60 立方 1 台 60 立方 1 台 不变 
2 发酵液絮凝储罐 60 立方 4 台 100 立方 4 台 容积增大 
3 助滤剂溶解罐 8 立方 2 台 15 立方 2 台 容积增大 

4 石灰水配制罐 6 立方 2 台 10 立方 1 台 
减少1台，容积

增大 
5 氯化钙配制罐 6 立方 2 台 10 立方 2 台 容积增大 

6 磷酸氢二钠罐 6 立方 2 台 60 立方 1 台 
减少1台，容积

增大 
7 酸水罐 50 立方 1 台 60 立方 1 台 容积增大 

8 板框压滤机 100 ㎡ 一次过滤 10 台 
100 ㎡ 一次

过滤 
6 台 减少4台 

9 板框压滤机 60 ㎡ 二次过滤 3 台 
60 ㎡ 二次过

滤 
2 台 减少1台 

10 板框压滤机 40 ㎡ 精过滤 2 台 40 ㎡ 精过滤 2 台 不变 
11 工业洗布机 洗 300kg 1 台 洗 300kg 1 台 不变 
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序号 设备名称 变更前型号 
变更前

数量 
变更后型号

变更后

数量 
备注 

12 工业洗布机 洗 200kg 1 台 洗 200kg 1 台 不变 
13 滤渣斗  5 台  8 台 增加3台 
14 滤液收集流槽 50 米 1 台 50 米 1 台 不变 

15 一滤收集储罐 45 立方 4 台 60 立方 2 台 
减少2台，容积

增大 
16 清洗罐 / 0 15 立方 1 台 增加1台 
17 预涂罐 / 0 1.5 立方 1 台 新增 
18 浓缩循环罐 60 立方 2 台 
19 浓缩循环罐 30 立方 1 台 
20 浓缩循环罐 

35 立方 6 台 
10 立方 1 台 

容积有变化，

数量减少2台

21 浓缩液收集罐 / 0 2 立方 1 台 增加1台 
22 浓残液收集罐 / 0 5 立方 1 台 增加1台 
23 混液罐 / 0 10 立方 1 台 增加1台 
24 超滤膜浓缩器 10 立方/小时 12 台 10 立方/小时 1 台 减少11台 
25 超滤膜浓缩器 / 0 30 立方/小时 2 台 增加2台 
26 配方罐 / 0 35 立方 3 台 增加3台 
27 配方罐 / 0 15 立方 1 台 增加1台 
28 成品罐 35 立方 4 台 60 立方 3 台 
29 成品罐 25 立方 4 台 25 立方 10 台 

容积有变化，

数量增加5台

30 灌装高位罐 5 立方 2 台 10 立方 2 台 容积增大 
31 输送泵  20 台  35 台 增加15台 
32 自动灌装计量秤 V5-1200   1 台 V5-1200   1 台 不变 
33 灌装计量秤 V5-30 1 台 V5-30 1 台 不变 
34 精滤洁净室 洁净空调 1 套 洁净空调 1 套 不变 
35 灌装洁净室 洁净空调 1 套 洁净空调 1 套 不变 
36 成品暂存间及输送 空调 1 套 空调 1 套 不变 
37 质检中心  1 套  1 套 不变 

（四） 固酶干燥及混包车间 
1 液酶储罐 25 立方 2 台 25 立方 2 台 不变 

2 压力喷雾干燥塔 
Ф5000 蒸发水

800kg/h 
1 台 

Ф5000 蒸发

水 1000kg/h
2 台 

型号变化，增

加1台 
3 配套：塔体钢构架 600 ㎡ 1 套 600 ㎡ 1 套 不变 
4 沸腾制粒干燥系统 FL500 2 套 FL500 2 套 不变 
5 球形抛丸造粒系统 500kg/h 1 套 500kg/h 1 套 不变 
6 粉碎混合过筛系统 3 吨/次 2 套 3 吨/次 2 套 不变 
7 自动配料计量系统 数控 2 套 数控 2 套 不变 
8 混合包装系统 5t/h 1 套 5t/h 1 套 不变 
9 自动包装线 5t/h  25kg 1 条 5t/h  25kg 1 条 不变 

10 自动包装秤 120kg/h 1-5kg 2 台 120kg/h 1-5kg 2 台 不变 
11 空气储罐 5m³ 1 台 5m³ 1 台 不变 
12 电动葫芦及轨道 2 吨 1 台 2 吨  1 台 不变 

13 其它  1 套  1 套 不变 

二 其他工程      
（一

） 
空压站      

1 离心式空压机 500m³/min   3 台 290m³/min  4 台 
功率有变化，
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序号 设备名称 变更前型号 
变更前

数量 
变更后型号

变更后

数量 
备注 

0.25Mpa 0.25Mpa 

2 离心式空压机 
300m³/min   

0.25Mpa 
2 台 

200m³/min  
0.25Mpa 

1 台 

3 离心式空压机 / 0 
100m³/min  
0.25Mpa 

1 台 

数量增加1台

4 工频螺杆式空压机 
80m³/min   
0.25Mpa 

2 台 
10m³/min   
0.4Mpa 

1 台 

5 变频螺杆式空压机 
12m³/min   

0.4Mpa 
2 台 

10m³/min   
0.4Mpa 

1 台 

功率有变化，

数量减少2台

6 空气储罐 50m³ 4 台 50m³ 2 台 减少2台 
7 空气处理系统  2 套  2 套 不变 
8 室内进风管网 粗滤 1 套 粗滤 1 套 不变 
9 室内出风管网  1 套  1 套 不变 

10 空气输出计量系统  3 套  3 套 不变 

3.4 原辅料变化 

企业产品生产总量不变，所用化学原料基本保持不变，产品变化主要表现在菌

种的变化，原则上原辅材料用量不变。 

3.5 用地面积变化 

根据原有企业可行性研究报告提供的资料，原有环评报告中企业总用地面积为

44283.67m2，后因在实际办理土地资料过程中，企业用地面积增大至 89126.82m2。

企业用地面积增加，相应平面布局发生变化。 

3.6 平面布局变化及周边环境关系 

企业用地面积增加，相应平面布局发生变化，企业变更前用地面积为不规则矩

形，变更后企业用地为东西长、南北短的矩形。根据建设单位提供的平面布置图，

建设后厂区货运出入口与变更前位置不变，均设置在胥家湖路。其他地面建筑均发

生变化。 

变更前：厂区分东西两部分，临孟姜女大道的东部区域自北向南布置综合仓库、

固酶干燥及混包间、固酶成品库；西部区域自北向南布置空压站、原料处理车间、

原料仓库、发酵车间、液酶提取车间、液酶成品库。详见企业变更前平面布置图。 

变更后：场地北侧由西向东依此建设发酵精制车间（预留）、发酵精制车间、固
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酶车间、综合库（预留），场地南侧由西向东依此建设原料仓库（预留）、原料仓库、

成品库、包材库（预留）。详见企业变更后平面布置图。 

变更前后由于厂区面积发生变化，平面布置根据实际生产进行了相应调整，平

面布局较变更前得到了优化。 

企业地块区域为津市高新区工业用地范围，周边居民均已搬迁完毕。变更前项

目地西南侧170m处的4户居民，目前均已搬迁。 

企业变更前后，其他周边环境现状不变。同样北侧为格瑞公司地块，西侧为空

地、南侧为胥家湖路，隔胥家湖路为湖南创奇食品有限公司。 

3.7 变更后生产工艺情况 

项目变更后，新增加了 6 种酶的生产，分别为 TG 酶（谷氨酰胺转氨酶）、真菌

淀粉酶、乳糖酶、葡萄糖氧化酶、过氧化氢酶、脂肪酶。原有产品生产工艺流程不

变，新增产品其生产工艺流程见下图。 

1、真菌淀粉酶、过氧化氢酶生产工艺介绍 

真菌淀粉酶、过氧化氢酶发酵工艺相同，只是添加的菌种不同，因此产生的产

品不同。真菌淀粉酶、过氧化氢酶生产工艺流程及产排污环节见图 3.7-1 所示。 
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生产工艺流程说明 

配料灭菌：将淀粉等原料液化预处理后与辅料、水在配料车间混合后送入发酵

车间进行灭菌，灭菌温度：121-124℃，灭菌压力：0.11-0.12Mpa，灭菌时间 30min。

真菌淀粉酶原辅料包括：淀粉、生豆饼、玉米浆、液氨、助滤剂、KH2PO4、(NH4)2SO4、

MgSO4、硫酸钾等。过氧化氢酶原辅料包括：淀粉、生豆饼、葡萄糖、蔗糖、玉米

浆、助滤剂、KH2PO4、(NH4)2SO4、MgSO4 等。 

发酵：对灭菌后的物料接种、通入无菌空气进行发酵。本项目菌种为公司自主

培育的高产菌株。采用深层液态发酵技术进行生产，提高了原料的转化率和利用率，

发酵过程采用智能自动控制技术，使发酵周期控制在 150h 以内，发酵条件温和。发

酵过程需用冷却水进行热交换，带走由菌体产生的发酵热，同时不断通入无菌空气，

菌株 淀粉、水及辅料

一级种子罐 配料

二级种子罐 连续灭菌

发酵 液氨无菌空气 

絮凝处理

一次压滤

二次压滤

滤饼

超滤浓缩

配兑调配

除菌过滤 填充均质 喷雾干燥 

检验灌装 液体产品 固体产品 

图 3.7-1 真菌淀粉酶、过氧化氢酶生产工艺流程及产排污环节示意图 

图例： 
N  噪声 
W  废水 
G    粉尘 

蒸汽 

W

N

N

G  W  N

冷却水

外运鸿鹰生物做

滤渣蛋白饲料 
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保证菌体对氧的需求。 

发酵结束后，发酵液进行絮凝后进入精制车间进行精制处理，经过过滤将菌体

等杂质与发酵液分离，过滤后的发酵清液经过膜浓缩，浓缩液通过泵送入灌装车间。 

精制后的酶液产品经过调配、精密过滤、灭菌、检测等工序后，进行灌装，得

到液体产品。精制后的酶液产品经过填充、均质后通过喷雾干燥及吸附造粒得到固

体产品。 

2、TG 酶、乳糖酶、葡萄糖氧化酶、脂肪酶生产工艺介绍 

TG 酶、乳糖酶、葡萄糖氧化酶、脂肪酶生产工艺一致，只是添加的菌种不同，

因此产生的产品不同。TG 酶、乳糖酶、葡萄糖氧化酶、脂肪酶生产工艺流程及产排

污环节见图 3.7-2 所示。 
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工艺说明： 

将出发菌株在制种中心活化培养，同时将原料、辅料与水在投料车间混合，后

送入发酵车间进行灭菌，灭菌后的物料按照逐级扩大培养的程序，采用多级种子罐、

然后是发酵罐接种培养和发酵培养，发酵温度 28~30℃，提供必要的无菌空气，发

酵时间 24 小时左右。发酵成熟后对发酵液进行絮凝，固液分离后，采用相应规格的

超滤器浓缩，一部分经调配后喷雾干燥得到固态产品，产品经包装机包装送入仓库

存储。另一部分浓缩后经除菌去杂，调配，添加保护剂，成为酶液态产品，以食品

级容器包装，储存于低温仓库。 

其中 TG 酶原辅料包括：玉米、淀粉、盐酸、消泡剂、硅藻土、硫酸钾、山梨

菌株 
原辅料 

一级种子罐 
配料

二级种子罐 连续灭菌

发酵无菌空气 

絮凝压滤 滤饼 外运鸿鹰生物做

滤渣蛋白饲料 

超滤浓缩

精制调配 

混配包装

冷藏

检验 产品 

图 3.7-2  TG 酶、乳糖酶、葡萄糖氧化酶、脂肪酶生产工艺流程及产排污环节示意图 

干燥造粒

图例： 
N  噪声 
W   废水 
G    粉尘 

蒸汽 

冷却水

W 

N

G  N 

洁净灌装 

液酶 固酶  
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酸钾、 (NH4)2SO4 等。乳糖酶原辅料包括：玉米淀粉、玉米、玉米浆、消泡剂、KH2PO4、

柠檬酸钠、苯甲酸钠、 (NH4)2SO4 等。葡萄糖氧化酶原辅料包括：淀粉、玉米、盐

酸、葡萄糖、玉米浆、助滤剂、磷酸二氢钾、磷酸二氢铵、柠檬酸钠、苯甲酸钠、

山梨酸钾等。脂肪酸酶原辅料包括：淀粉、生豆饼、蔗糖、盐酸、玉米浆、助滤剂、

磷酸二氢钾、磷酸二氢铵、柠檬酸钠、苯甲酸钠、山梨酸钾等。 

原有产品生产工艺流程不变，具体见图 2.9-1~2.9-6。 

3.8 变更后物料平衡情况 

1）真菌淀粉酶、乳糖酶、葡萄糖氧化酶、过氧化氢酶物料平衡： 

 

 

图 3.7-3 真菌淀粉酶、乳糖酶、葡萄糖氧化酶、过氧化氢酶物料平衡示意图 

单位：t/a 

淀粉、葡萄糖 135 玉米、玉米浆 22 其他辅料 13 

配料水 170 

发酵
配料水 420 

絮凝稀释水 520 硫酸 2 

压滤湿滤渣 53 

洗水 78 

洗滤布废水
89.5 

超滤浓缩
废水 1005 

干燥造粒精制调配 

助滤剂 4 

水蒸气 112.375 

固酶 50 

排放粉尘 0.005 

精制压滤 

液酶 50 

滤饼、洗水

反絮凝 4 

污水处

理站 
1094.5 

发酵液 759.88 

50 162.38 

废气 0.12 
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2）TG 酶物料平衡 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 3.7-4 TG 酶物料平衡示意图 

单位：t/a 

淀粉、葡萄糖 540 玉米、玉米浆 88 其他辅料 52 

配料水 680 

发酵
配料水1680 

絮凝稀释水 2000 硫酸 8 

压滤湿滤渣 200 

洗水 310 

洗滤布废水
360 

超滤浓缩
废水 4050 

干燥造粒精制调配 

助滤剂 16 

水蒸气 347.48 

固酶 200 

排放粉尘 0.02 

精制压滤 

液酶 200 

滤饼、洗水

反絮凝 16 

污水处

理站 
4410 

发酵液 3039.5 

200 547.5 

废气 0.5 
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3）脂肪酶物料平衡 

 

3.9 排污变化情况 

企业在原有生产产品的基础上，减少糖化酶 1000 吨，其减少的糖化酶的产量用

于生产 TG 酶 400 吨、真菌淀粉酶 100 吨、乳糖酶 100 吨、葡萄糖氧化酶 100 吨、

过氧化氢酶 100 吨以及脂肪酶 200 吨，合计共增加产量 1000 吨。变更完成后企业总

的生产量 15000 吨产能不变。根据变更前物料平衡可知，减少 1000 吨糖化酶的生产，

将减少废水排放量 11010t/a，废气排放量 1.23t/a。根据变更后物料平衡可知，TG 酶、

真菌淀粉酶、乳糖酶、葡萄糖氧化酶、过氧化氢酶以及脂肪酶生产后，废水排放量

为 10978t/a，废气排放量为 1.23t/a。由此可知，当变更产品种类后，虽然总产量不变，

图 3.7-4 脂肪酶物料平衡示意图 

单位：t/a 

淀粉、葡萄糖 270 玉米、玉米浆 50 其他辅料 25 

配料水 340 

发酵
配料水 840 

絮凝稀释水 990 硫酸 4 

压滤湿滤渣 100 

洗水 150 

洗滤布废水
180 

超滤浓缩
废水 2010 

干燥造粒精制调配 

助滤剂 8 

水蒸气 178.75 

固酶 100 

排放粉尘 0.01 

精制压滤 

液酶 100 

滤饼、洗水

反絮凝 8 

污水处

理站 
2190 

发酵液 1524.75 

100 278.75 

废气 0.25 
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但是废水排放量减少了 32t/a，废气排放量不变。变更前企业生产废水排放量为

498t/d，变更后企业生产废水排放量为 497t/a。 

3.10 污水处理变更 

   1、变更前：企业厂区内不设污水处理站，产生的废水经管道进入格瑞公司污

水处理站处理，经处理达到工业污水处理厂进水水质要求后排放。 

  该废水处理站工艺流程主要包括四个部分：预处理工段、厌氧处理工段、好

氧处理工段和污泥处理工段，废水处理工艺流程见下图。 

 
企业生产工艺与产品与格瑞公司类似，产生的废水水质一样，可以由格瑞公司

污水处理站处理后排放。企业生产废水进入格瑞公司自建污水处理站处理可行。 

经该污水处理站处理后，废水能够可以达到《污水综合排放标准》（GB8978-1996）

中表 4 三级标准以及津市工业污水处理厂进水水质要求。 

2、变更后：变更后污水通过管道进入格瑞公司废水收集池，然后经管道进入湖

南鸿鹰生物科技有限公司污水处理站处理，经该公司污水处理站处理达标后进入津

市工业污水处理厂进一步处理。 

进入湖南鸿鹰生物科技有限公司污水处理站处理工艺流程如下： 

废水 

格栅、集水井 

初沉淀 调节预酸化池 配水井 反应器 活性污泥池 二沉池 

排放 

pH调节、加温 

泵 

泵 泵

污泥回流 

脱水机房 

水封器 

沼气利用 

污泥浓缩池 

泥饼外运 

污泥 污泥 

图 3.9-1   污水处理工艺流程图 

图例： 污水管路 污泥管路 沼气管路 
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工艺流程简介： 

1、污水预处理 

康捷产生的废水通过管道输送至格瑞公司废水收集池收集，然后通过管道输送

至鸿鹰生物污水处理站。 

生产废水排入调节沉淀池，SS 在此沉淀然后通过排泥设备排入污泥储池，沉淀

后出水进入调节池，均质均量，然后泵送至配水池，另有冷凝水直接排入配水池，

起到稀释作用。车间排水水质水量都有波动，设置调节池均质均量，确保后续生化

鸿鹰生物废水 

异常情况 

调节沉淀池

事故池 

初沉池

配水池

MQIC 反应器 

AMOXP 反应池 

A/O 脱氮池

二沉池 

达标排放 

冷凝水

碱液 

污泥浓缩池 

脱水机房 泥饼外运

排泥 

沉

淀

泥

渣 

水封器 脱泥 

沼气利用 

图 3.9-2 鸿鹰生物污水处理工艺流程图 

废水收集池

格瑞、康捷公司废水
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处理系统稳定运行。 

2、MQIC 处理系统 

MQIC 反应器由第一厌氧反应室和第二厌氧反应室叠加而成，每个厌氧反应器的

顶部各设一个气-固-液三相分离器，相当于两个 UASB 反应器的上下重叠串联。  

MQIC 反应器的进水由反应器底部的布水系统分配进入膨胀床室，与厌氧颗粒污

泥均匀混合，大部分有机物在这里被转化成沼气，产生的沼气被第一级三相分离器

收集。被分离出的沼气从气液分离器的顶部的导管排走，分离出的泥水混合液将沿

着下降管返回到膨胀床室的底部，并与底部的颗粒污泥和进水充分混合，实现了混

合液的内部循环。内循环的结果使膨胀床室不仅有很高的生物量，很长的污泥龄，

并具有很大的升流速度，使该室内的颗粒污泥完全达到流化状态，有很高的传质速

率，使生化反应速率提高，从而大大提高去除有机物能力。 

3、AMOXP 处理系统 

厌氧氨氧化的基本原理是在厌氧条件下，微生物直接以NH4
+为电子供体，以NO3

-

和 NO2
-为电子受体，将氨转化为氮气。池内主要进行以下反应： 

NH4
++ O2→NO2

- 

NO2
-+ NH4

+→N2 

4、二沉池 

AMOXP 池出水自流进入二沉池，通过重力沉降和泥层的过滤作用将污泥截留，

使之与处理后的水分离，上清液达标排放。沉降污泥回流至 AMOXP 池，剩余污泥排

至污泥浓缩池处置。 

5、加药系统 

加药系统主要用于调节池的加碱。加碱系统由液碱储罐和加药泵组成，用于液

碱的储存及投加。 

经该污水处理站处理后，废水能够可以达到《污水综合排放标准》（GB8978-1996）

中表 4 三级标准以及津市工业污水处理厂进水水质要求。 

3.10  公用设施变更 

1、给排水 

①给水 



 

39 

项目变更前后给水未发生变化。生产设备用循环冷却水采用地下深井水，由格瑞

公司厂区供水站加压后送各用水点，生活用水采用城市自来水。 

②排水 

项目变更前后排水总量变化很小，主要为生产废水减少 1t/d，废水排放方式发生

了变化。排水总量均为 529t/d，变更后废水经管道进入格瑞生物污水收集池，然后

集中通过管道输送至鸿鹰生物污水处理站处理后达标后进入园区污水管网，最终通

过津市工业污水处理厂二次处理达标后排入澧水。 

3、供热 

项目变更前后，供热不发生变化。生产所需蒸汽由工业园区热电厂热电联产供热

系统供应，蒸汽管网已接至厂区外公路旁。 
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第 4 章    项目变更后污染物产排及治理措施可行性分析 

4.1 污染物排放执行标准 

项目变更后，由于在原有环评过程中未对发酵废气进行分析及处理，在本次变

更过程中须对发酵废气进行治理。因此，评价标准在原有环评报告的基础上增加了

发酵废气排放执行的标准。本变更报告执行标准如下。 

1、废水污染物 

污水进入污水处理站处理，处理后废水执行《污水综合排放标准》（GB8978-1996）

中表4三级标准以及工业污水处理厂进水水质要求。 

表 4.1-1  本项目废水执行标准    单位：mg/L 
污染物 CODCr BOD5 SS TN NH3-N TP 

工业污水处理厂进水水质 450 250 300 40 35 4 

GB8978-1996表4三级标准 500 300 400 —— —— —— 
本项目执行标准 450 250 300 40 35 4 

 

2、废气污染物 

粉尘执行《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996）表2最高允许排放浓度。 

发酵废气VOC参考执行天津市《工业企业挥发性有机物排放控制标准》（医药制

造）（DB12/524—2014）（40mg/m3）；臭气浓度参考执行《恶臭污染物排放标准》

(GB14554－93)表1新扩改建二级标准及表2标准。 

3、噪声 

运营期噪声执行《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）中的3类

标准，临交通干线一侧执行《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）中

的4类标准。 

4、固体废物 

工业固体废物执行《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》

（GB18599-2001）；生活垃圾控制标准执行《生活垃圾填埋场污染控制标准》

（GB16889-2008）。 
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4.2 污染物产排及治理措施可行性分析 

1、废水 

①生产废水 

项目生产均通过菌种发酵产生酶制剂，生产过程中废水主要为洗滤布废水、浓

缩废水等废水，生产总产能不发生变化，根据前面分析可知，废水总产生量与变更

前变化很小，生产废水产生情况为 497t/d，较变更前，减少了 1t/d。 

②生活废水 

变更前后企业员工数量不变，生活废水量为 32t/d。 

③喷淋废水 

企业发酵废气经两级碱液喷淋塔喷淋后高空排放，在发酵废气喷淋过程中有废

水产生，喷淋废水喷淋后进入收集池中，然后循环进入喷淋塔进行喷淋，喷淋废水

经自然蒸发损失，然后定期补充碱液和水，不外排，只需定期对收集池中沉渣进行

清理，沉渣清理量为 1t/a。 

变更前废水通过管道排入格瑞公司污水处理站处理，经格瑞公司污水处理站处

理达到《污水综合排放标准》（GB8978-1996）中表 4 三级标准以及津市工业污水处

理厂进水水质要求后排放。变更后废水通过管道最终排入鸿鹰生物污水处理站处理，

达到《污水综合排放标准》（GB8978-1996）中表 4 三级标准以及津市工业污水处理

厂进水水质要求后排放。 

鸿鹰污水处理站在接纳康捷生物、格瑞生物后，其废水水质见下表。 

表 4.2-1   混合废水进水水质情况一览表（单位，pH 无量纲，其他 mg/L） 

           种类 
项目 

pH CODcr 氨氮 SS 全盐量 

鸿鹰生物 
（自行监测数据） 

进水水

质 
4~6 8277 359 969 3904 

格瑞、康捷 
（环评数据） 

进水水

质 
3-5 7260 264 484 / 

 3-6 7769 312 727 ＜3904 

根据企业自行监测数据（2018 年 8 月 15-31 日）分析可知，鸿鹰污水处理站现

阶段污水经污水处理站处理后，终沉池出口水质 CODcr 范围在 166-289mg/L，NH3-N

范围在 4-12mg/L，SS 范围在 65-229mg/L，总磷范围在 0.6-1.4mg/L，总氮范围在

9-38mg/L，满足津市工业污水处理厂进水水质要求。本项目废水进入鸿鹰生物污水
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处理站后，经混合后废水整体污染浓度降低，废水能够达标排放进入津市工业污水

处理厂。 

鸿鹰生物污水处理站扩建后处理能力为 4000m3/d，根据咨询企业工作人员及查

阅环评文件，现阶段鸿鹰生物废水产生量为 1290.65t/d，格瑞生物废水产生量为

680t/d，康捷生物废水产生量为 529t/d，三股废水总产生量为 2499.65t/d，企业污水

处理站处理规模满足要求。企业废水经管道输送进入鸿鹰生物污水处理站处理，废

水处理的责任主体由鸿鹰生物承担。 

废水最终通过津市工业污水处理厂处理后排入澧水，变更前后，废水排放标准

一致，废水排放量变化较小，废水排放对区域环境的影响变化很小。 

2、废气 

变更后废气主要为原料处理车间粉尘、固酶干燥粉尘和发酵废气。 

①原料处理车间粉尘 

变更前后企业酶制剂产生总量不变，均为 15000 吨/年，生产工艺与变更前保持

一致，参考原有环评报告及批复，原料处理车间粉尘经集气罩收集后进入水膜除尘

器处理，然后通过 15 米以上排气筒排放。水膜除尘收集的含尘废水经沉淀池沉淀处

理后，沉淀液回用于生产，上清液用于生产过程中添加水，无废水排放。 

②固酶干燥粉尘 

变更前固酶产品粉尘采用两级旋风分离器+布袋除尘器处理，处理后通过 15 米

以上排气筒排放，变更后，由于酶制剂干燥废气中有部分臭气，因此企业变更了固

酶干燥废气处理设施，固酶干燥废气经收集后通过布袋+水膜除尘器处理后经 15m

排气筒排放。 

布袋除尘器处理效率为 99%，水膜除尘器处理效率为 90%，风力输送固酶产品

浓度约为 6000mg/m3，产生量为 90t/a，经布袋除尘器+水膜除尘器处理后的排放浓度

约为 6mg/m3 ，排放量为 0.09t/a，可以满足《大气污染物综合排放标准》

（GB16297-1996）表 2 最高允许排放浓度 120mg/m3、排放速率 3.5kg/h 的要求。水

膜除尘收集的含尘废水经沉淀池沉淀处理后，沉淀液回用于生产，上清液用于生产

过程中添加水，无废水排放。 

类比内蒙古溢多利生物科技有限公司固酶干燥废气处理措施，该企业为酶制剂

生产企业，生产的酶制剂有糖化酶、α淀粉酶、蛋白酶、β葡聚糖酶、纤维素酶、
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果胶酶、TG 酶、乳糖酶、葡萄糖氧化酶、过氧化氢酶、脂肪酶等多种产品，生产规

模为 2.5 万吨/年，该企业固酶干燥废气通过布袋除尘器+水膜除尘器处理后，臭气浓

度排放量为 229。 

本项目类比该企业采用布袋除尘器+水膜除尘器处理，经处理后排放废气中臭气

浓度在 300 以内，臭气浓度满足《恶臭污染物排放标准》(GB14554－93)表 1 新扩改

建二级标准及表 2 标准（15m 排气筒高度臭气浓度限值 2000），采用此方法处理固

酶干燥废气中恶臭有效可行。 

③发酵废气 

项目种子罐培养、发酵罐发酵过程中会有废气产生。产生的废气主要为 CO2、

氨、低分子醇、酸类等，同时发酵废气还伴随着恶臭，直接排放对环境影响较大。 

本项目发酵过程中产生的废气量为 12.3kg/批次，企业全年生产 1500 次，废气

总产生量为 18.45t/a，其中氨、低分子醇、酸类等以 VOC 计算，VOC 占总废气的 60%，

则企业 VOC 产生量为 11.07t/a，发酵车间年工作时 8000h，风机风量为 5000m3/h，

初速浓度为 276.8mg/m3，臭气浓度初始浓度为 3000-4000。 

现阶段，国内发酵废气处理很多，包括吸附法、吸收法、催化燃烧法、生物降

解法、光催化氧化法、臭氧分解法以及等离子发等。 

1）吸附法 

利用吸附剂发达的多孔结构对有机废气中 VOCs 的吸附作用来达到分离有害污

染物的一种技术。在目前应用的吸附剂中，活性炭性能最好，应用最广，比其它商

业可用的吸附剂，如：沸石、分子筛、活性氧化铝、多孔黏土、吸附树脂、矿石和

硅胶等，有更大的吸/脱附容量和更快的吸附动力学性能。活性炭吸附法最适于处理

VOCs 浓度为 300-5000ppm 的有机废气，主要用于吸附回收脂肪和芳香族碳氢化合

物、大部分含氯溶剂、常用醇类、部分酮类和酯类等；活性炭纤维吸附低浓度以至

痕量的吸附质时更有效，可用于回收苯乙烯和丙烯腈等，但费用较活性炭吸附法高。 

2）吸收法 

吸收技术是使用不易挥发或不挥发的液体作为吸收剂，利用 VOCs 中不同气体

在吸收剂中的溶解度不同，使有害气体被吸收，从而达到净化废气的目的。常用于

处理高湿度>(50%)VOCs 气流。该法的处理浓度范围为 500-5000ppm，效率高达

95%~98%，目前常用的吸收法有碱液吸收法。 
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3）催化燃烧法 

催化燃烧技术指借助催化剂将 VOCs 在低点燃温度下（ 200－300℃）进行无焰

燃烧，废气被氧化为 CO2 和 H2O。该技术处理有机废气的效率能达到 90-99%，且

能量消耗少、燃烧温度低、不易带来二次污染、运行周期长，可回收热量，适合处

理低浓度的和成分复杂的 VOCs。但使用的催化剂大多数是铂、钯等贵金属，以三

氧化二铝作为载体，而贵金属价格昂贵，易中毒，而且当净化低浓度的有机废气时

需要加入辅助燃料助燃，导致费用增加。现在正在研究开发新型的稀土催化剂以节

省贵金属。 

4）生物降解法 

生物降解技术最早应用于脱臭，近年来逐渐发展成为 VOCs 的新型污染控制技

术。该技术中，含有 VOCs 的废气由湿度控制器进行加湿后通过生物滤床的布气板，

沿滤料均匀向上移动，在停留时间内，气相物质通过平流效应、扩散效应、吸附等

综合作用，进入包围在滤料表面的活性生物层，与生物层内的微生物发生好氧反应，

进行生物降解，最终生成 CO2 和 H2O。生物降解法设备简单，运行维护费用低，无

二次污染等优点，尤其在处理低浓度、生物可降解性好的气态污染物时更显其经济

性。体积大和停留时间长是生物法的主要问题，同时该法对成分杂的废气或难以降

解的 VOCs 去除效果较差。 

5）光催化氧化法 

所谓光催化反应，就是在光的作用下进行的化学反应。光化学反应需要分子吸

收特定波长的电磁辐射，受激产生分子激发态，然后会发生化学反应生成新的物质，

或者变成引发热反应的中间化学产物。可以在常温下进行，节约成本，只能处理低

浓度的有机废气，催化剂也容易失活，对不能吸收光子的污染物质效果差，对于成

分复杂的废气无法达到预期处理效果。 

6）臭氧分解法 

臭氧在 UV 光子照射下产生羟基自由基，将有机挥发物 VOCs 分解成低分子化

合物、二氧化碳和水，达到无污染排放的目的。该技术操作简单易行。已处理的废

气：氨、三甲胺、硫化氢、甲硫氢、甲硫醇、甲硫醚、二甲二硫、二硫化碳和苯乙

烯，硫化物 H2S、VOCs 类，苯、甲苯、二甲苯的分子链结构，使有机或无机高分

子恶臭化合物分子链，在高能紫外线光束照射下，降解转变成低分子化合物，如 CO2、
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H2O 等。 

7）等离子体法 

当外加电压达到气体的放电电压时，气体被击穿，产生包括电子、各种离子、

原子和自由基在内的混合体。利用这些高能电子、自由基等活性粒子和废气中的污

染物作用，使污染物分子在极短的时间内发生分解，以达到降解污染物的目的。有

机化合物最终产物为 CO2、CO 和 H2O。若有机物是氯代物，则产物应加上氯化物，

而无中间副产物。降低了有机物的毒性，同时避免了其他方法中的后期处理问题。

适于处理风量大、组分复杂的 VOCs 气体，特别适用于恶臭气体的处理。 等离子体

法的优点是处理 VOCs 浓度范围广，去除率高，无二次污染，但是单位处理量降解

能耗偏高，并且装置放大受反应器结构限制，目前较多协同催化、吸附等方法处理 

VOCs。 

本报告类比内蒙古溢多利生物科技有限公司发酵废气处理措施，该企业对发酵

废气采取两级碱液喷淋处理方法处理发酵废气，参考该企业 2018 年 5 月的监测报告，

发酵废气经该处理设施处理后发酵车间排气筒臭气浓度为 174。 

对比上述发酵废气处理方法以及参考类比企业发酵废气处理工艺及其监测报

告，本环评建议企业采用内蒙古溢多利生物科技有限公司设计的发酵废气处理措施

——两级碱液喷淋处理法。该处理工艺废气处理效率为 90%，经处理后 VOC 排放浓

度为 27.7mg/m3。排放量为 1.11t/a，排放速率为 0.139kg/h，臭气浓度小于 400。处理

后 VOC 排放浓度满足天津市《工业企业挥发性有机物排放控制标准》

（DB12/524—2014）要求（40mg/m3、15m 排气筒高度排放速率 1.5kg/h），经处理后

臭气浓度将低至 400（无量纲），臭气浓度满足《恶臭污染物排放标准》(GB14554－

93)表 1 新扩改建二级标准及表 2 标准（15m 排气筒高度臭气浓度限值 2000），该处

理措施可行。 

3、固废 

项目变更后固体废物为滤渣、收集池沉渣和生活垃圾。变更后固体废物产生和 

处置情况见表 4.2-2。 
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表 4.2-2   固体废物产生情况一览表  单位：t/a 
序号 名称 产生量 处置方式 

1 滤渣 6990 

2 收集池沉渣 1 
由津市市旺云环保科技有限公司收购 

3 生活垃圾 41.25 外运与园区生活垃圾一并处置 

合计 7032.25 / 

本项目滤渣外运进行烘干后外卖；生活垃圾经定点收集、密闭贮存、及时外运

与园区生活垃圾一并处置。固废处置方式变更前后保持一致。 

4、污水输送管道建设情况 

本项目废水经管道输送至格瑞生物废水收集池，然后经格瑞生物污水输送管道

输送至鸿鹰生物污水处理站处理，污水输送管道由康捷生物和格瑞生物共同承担。

污水输送管道为架空建设，在横穿孟姜女大道时采用地埋管道，架空管道采用三层

复合管（内外层为 PE 管，中间层为不锈钢无缝管），地埋管道采用 PE 给水管材质。

企业在运行过程中，安排专人负责巡查架空管道，发现泄漏及时处理。为了最大程

度的了解地埋输送管道是否泄漏，企业在污水收集池废水输出口安装流量计，同时

在鸿鹰生物废水输出口安装流量计，每间隔 1h 查询两个流量计的流量情况，发现流

量不一致，则说明管道有渗漏，应立即停止污水输送，检查管道泄漏情况。 

4.3 变更后污染物排放情况汇总 

变更污染物排放情况见表 4.3-1。 

表 4.3-1 变更后污染物排放情况一览表 

项目 
排放源 
(编号) 

污染物名称 
处理前产生浓度及 

产生量 
处理后排放浓度及 

排放量 

粉尘 6000mg/m3     90t/a 6mg/m3    0.09t/a    固酶干燥粉尘 

(1500 万 m3/a) 臭气 3000 300 

原料处理车间粉尘 

（800 万 m3/a） 
粉尘 600mg/m3    4.32t/a 48mg/m3     0.34t/a 

VOC 276.8mg/m3               11.07t/a 27.7mg/m3             1.11t/a 

废气污染

物 

发酵废气 

（4000 万 m3/a） 臭气 3000-4000 300-400 

CODCr 7769mg/L  1356.2t/a 289mg/L    50.45t/a 
SS 727mg/L    126.9t/a 229mg/L    39.98t/a 

废水污

染物 
生产废水与生活废水

(174570m3/a) 
NH3-N 312mg/L     54.5t/a 12mg/L     2.1t/a  

生产固体废物 滤渣 6990t/a 
收集池沉渣 沉渣 1t/a 固废 

员工 生活垃圾 41.25t/a 
零排放 
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第 5 章  总量控制指标满足性分析 

根据前述分析，项目变更前后废水水质种类不变，废水产生量稍有变化，废水

排放量减少 1t/d，经污水处理站处理后满足《污水综合排放标准》（GB8978-1996）

中表 4 三级标准以及津市工业污水处理厂进水水质要求，然后经津市工业园污水处

理厂处理后达标排放。 

经计算，变更后企业总量情况见下表。 

表 5-1 总量计算结果 
污染物名

称 
初始浓度/产生量 

津市工业园污水处理厂

出口浓度/排放量 
排入环境的

总量 
已核准总

量 
是否需要

购买 
污水量：174570t/a 

7769mg/L 50mg/L 
CODCr 1356.2t/a 8.73t/a 

8.73t/a 8.75t/a 否 

312mg/L 8mg/L 
NH3-N 

54.5t/a 1.40t/a 
1.40t/a 1.40t/a 否 

 

根据建设单位《常德市主要污染物排污权交易确认表》交易结果，核定建设单

位本项目 COD、氨氮排放总量分别为 8.75 吨/年、1.40 吨/年。项目变更后 CODCr、 

NH3-N 总量均满足要求，不需额外购买总量。 

同时建议将 VOC 作为总量控制指标，其计算结果如下： 

表 5-2  建议总量计算结果 

污染物名称 废气量 排放标准 总量控制排放量 

VOC 4000 万 m3/a 40mg/m3 1.6t/a 
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第 6 章  变更后“三同时”验收 

根据第 4 章分析，项目在总产量不变的条件下，增加产品种类，变更后“三同时”

验收内容见下表 6-1。 

表 6-1    环保治理设施“三同时”验收建议内容一览表 

类别 验收因子 处理设施 排放方式 验收内容或标准 

原料处理车

间粉尘 
水膜除尘系统处理 15m 排气筒 

颗粒物满足 GB16297-1996
表 2 最高允许排放浓度 

固酶干燥粉

尘、臭气 
布袋收集+水膜除尘处理 15m 排气筒 

颗粒物满足 GB16297-1996
表 2 最高允许排放浓度，臭

气浓度满足《恶臭污染物排

放标准》(GB14554－93)表
1 新扩改建二级标准及表 2

标准 废气 

VOC、臭气 两级碱液喷淋系统处理 15 m 排气筒 

VOCs 满足天津市《工业企

业挥发性有机物排放控制

标准》（DB12/524—2014），
臭气浓度满足《恶臭污染物

排放标准》(GB14554－93)
表 1 新扩改建二级标准及

表 2 标准 

废水 
pH、CODCr、

BOD5、SS 

通过管道进入格瑞污水收

集池，然后输送至鸿鹰生物

污水处理站处理 
依托 

GB8978-1996中表4三级标

准以及工业污水处理厂进

水水质要求 

噪声 等效 A 声级 
选用低噪设备，对高噪设备

进行消声、隔声、减振、吸

声处理 
/ 

GB3096-2008 中 3 类和 4a
类标准 

滤渣 收集 

收集池沉渣 收集 

由津市市旺云环

保科技有限公司

收购 固废 

生活垃圾 定点收集、密闭贮存 
外运与园区生活

垃圾一并处置 

防风吹、雨淋堆放场所 
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第 7 章  环保投资 

本项目投资总额为 25000 万元，环保投资 119.5 万元，占项目总投资的 0.48%。

环保投资详细情况见下表： 

表 7.1-1 环保投资一览表 

项目 规模 投资（万元） 

原料处理车间：水膜除

尘系统 
一套设施，风量 10000m3/h，一

个 15m 排气筒 
10 

固酶干燥：布袋除尘器+
水膜收集装置 

两套设施，风量 20000m3/h，共

用一个 15m 排气筒 
20 

发酵废气：两级碱液喷

淋处理装置 
一套设施，风量 5000m3/h，一个

15m 排气筒 
15 

噪声治理设施  30 

流量计 2 个 0.5 

污水输送管道 / 5 

绿化 6161.08m2 39 

合计  119.5 

变更前环保投资为 99 万元，变更后，项目环保投资为 119.5 万元，增加了 20.5

万元。增加的环保投资包括发酵废气处理设施、污水输送管道建设以及流量计。 
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第 8 章  综合结论 

8.1 项目变更概述 

湖南康捷生物科技有限公司年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂项目于 2017 年 4 月

6 日获津市市环境保护局审批意见。因建设单位前期资料不完善，导致后期建设与前

期环评及批复不符，其中包括平面布置、产品种类、污水处理方式产生差别。目前，

项目建设正在施工建设，未生产。项目变更情况详见下表 8.1-1。 

表 8.1-1 项目变更情况一览表 

项目 变更前项目 变更后项目 变化情况 
公司 
名称 

湖南康捷生物科技有限公司 湖南康捷生物科技有限公司 无变化 

项目名称 
年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂

项目 
年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂

项目 
无变化 

法人 
代表 

李洪兵 陈耿鸿 有变化 

建设 
地点 

津市市工业集中区胥家湖路与

孟姜女路交汇处，两湖生物医药

园内 

津市市工业集中区胥家湖路与

孟姜女路交汇处，两湖生物医药

园内 
无变化 

投资 25000 万元 25000 万元 无变化 

用地面积 44283.67m2 89126.82m2 
根据实际批复土地使

用面积，有变化，面

积增加 
产品 
规模 

年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂 年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂 无变化，总产量不变

产品方案 
包括糖化酶、α淀粉酶、蛋白酶、

β葡聚糖酶、纤维素酶、果胶酶

和木聚糖酶 

包括糖化酶、α淀粉酶、蛋白酶、

β葡聚糖酶、纤维素酶、果胶酶、

木聚糖酶、TG 酶、真菌淀粉酶、

乳糖酶、葡萄糖氧化酶、过氧化

氢酶、脂肪酶 

产品种类增多 

生产制度 24h/d、330d/a 24h/d、330d/a 无变化 
劳动定员 250 人 250 人 无变化 

生产设备 生产设备见表 2.4-1 生产设备见表 3.2-1 
设备更细化，部分设

备容积有变化 
原辅材料 见表 2.5-1 不变 无变化 
生产工艺 生产工艺见图 2.9-1~2.9-6 生产工艺见图 3.7-1~3.7-2 工艺不变 

原料处理车间粉尘采用水膜除

尘系统处理+1 根 15m 排气筒 
原料处理车间粉尘采用水膜除

尘系统处理+1 根 15m 排气筒 
无变化 

固酶干燥粉尘采用两级旋风收

集+产品布袋收集 (作为酶产品

综合利用) +1 根 15m 排气筒 

固酶干燥粉尘采用布袋收集+水
膜除尘+1 根 15m 排气筒 

有变化 

污染治理

措施 

发酵废气未处理 环评建议：两级碱液喷淋系统处 有变化 
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理+15m 排气筒 
废水依托格瑞公司污水处理站

处理后排放 
废水依托鸿鹰生物污水处理站

处理后排放 
有变化 

滤渣收集后由鸿鹰生物收购 滤渣收集后由鸿鹰生物收购 无变化 
平面布置 附图 2 附图 3 有变化 

8.2 变更后污染治理措施可行性分析结论 

本项目生产工艺、设备、原辅材料基本未发生变化，根据章节 4.2 可行性分析，

废水、废气、固废在变更后对环境影响较小，变更后污染治理措施可行。 

8.3 总量控制指标结论 

根据总量核算可知，项目变更后总量满足变更前的总量要求，不需额外购买总

量。 

8.4 结论 

湖南康捷生物科技有限公司年产 1.5 万吨食品级生物酶制剂项目在总产量不变

的条件下，增加产品种类，废水排放量变化很小，相比变更前废水排放量每天减少 1

吨，废气种类均未发生变化，发酵废气、固酶干燥废气经更好的处理措施处理后，

恶臭污染因子对环境的影响更小。 

变更后项目废水依托鸿鹰生物污水处理站处理后排放，废气、固废按照变更环

评要求进行处理，废水、废气均可以做到达标排放，固废得到妥善处置，同时总量

满足变更前总量控制要求。 

综上所述，从环境保护的角度出发，项目变更后的营运是可行的。 

8.5 建议与要求 

加强员工及设备的管理，加强对员工的环保教育。 
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