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1 标准编制背景

1.1 任务来源

为贯彻《中华人民共和国环境保护法》《中华人民共和国水污染防治法》《中华人民共

和国大气污染防治法》《中华人民共和国固体废物污染防治法》《中华人民共和国噪声污染

防治法》等法律，防治环境污染，改善生态环境质量，推动氮肥工业污染防治技术进步，依

托水专项课题相关研究成果，在前期研究基础上开展本标准的编制工作。标准承担单位为中

国科学院过程工程研究所、生态环境部南京环境科学研究所和生态环境部环境工程评估中

心。

1.2 工作过程

1.2.1 第一阶段

成立标准编制组，开展国内外氮肥工业污染防治相关标准体系的调研；采取现场调研和

调研问卷等形式对国内氮肥企业开展行业现状和污染防治技术的调研，并与地方环境保护部

门、行业协会等开展行业环境管理及污染防治技术相关咨询。在此基础上，编制组于 2012

年 3月完成了标准初稿和开题报告。

2012 年 4月，原环境保护部科技标准司在北京主持召开了《氮肥工业污染防治可行技

术指南》开题论证会，专家组一致通过了标准的开题论证，提出了进一步总结归纳适应不同

原料生产工艺的可行技术等建议。根据专家意见，编制组进一步收集相关资料数据、开展现

场及重点案例调研，编制形成标准征求意见稿及编制说明。

1.2.2 第二阶段

2017 年 9月，编制组补充开展了氮肥工业的废水、废气、噪声、固体废物产排污情况

及可行技术调研工作。

2021年 6月 15日，通过视频会议的形式召开标准征求意见稿预审查会议。与会专家针

对标准文本规范性、技术参数等方面提出修改意见，编制组进一步修改完善标准征求意见稿

及编制说明。

2021年 9月 30日，召开了标准征求意见稿技术审查会，与会专家一致通过该标准的审

查并在文本规范性方面提出修改意见，编制组根据意见，进一步修改完善，最终形成标准征

求意见稿及编制说明。

2 标准编制的必要性

2.1 行业发展规划及产业政策的相关要求

（1）《水污染防治行动计划》

2015年，国务院印发的《水污染防治行动计划》（简称“水十条”）中提出：全面控

制污染物排放，制定造纸、焦化、氮肥、有色金属、印染、农副食品加工、原料药制造、制
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革、农药、电镀等重点行业治理方案，实施清洁化改造。新建、改建、扩建上述行业建设项

目实行主要污染物排放等量或减量置换。氮肥行业尿素生产完成工艺冷凝液水解解析技术改

造。

（2）《关于加强固定污染源氮磷污染防治的通知》

为打好污染防治攻坚战，推动解决日益突出的氮磷污染问题，生态环境部印发《关于加

强固定污染源氮磷污染防治的通知》（环水体〔2018〕16号），全面部署固定污染源氮磷

污染防治攻坚工作。其中明确将肥料制造、污水集中处理、规模化畜禽养殖等 18 个行业作

为氮磷污染防治的重点行业，要求全面推进氮磷达标排放。各地环境保护主管部门应督促指

导相关工矿企业、污水集中处理设施优化升级生产治理设施并强化运行管理，提高脱氮除磷

能力和效率。

（3）《产业结构调整指导目录（2019年本）》

《产业结构调整指导目录（2019年本）》中提出：限制“新建以石油、天然气为原料

的氮肥，采用固定层间歇气化技术合成氨，磷铵生产装置，铜洗法氨合成原料气净化工艺”。

（4）《工业炉窑大气污染综合治理方案》

2019年 7月，生态环境部、发展改革委、工业和信息化部、财政部共同发布了《工业

炉窑大气污染综合治理方案》，提出“氮肥、电石、无机磷、活性炭等化工行业，应参照相

关行业已出台的标准，全面加大污染治理力度”、“氮肥等行业采用固定床间歇式煤气化炉

的，加快推进煤气冷却由直接水洗改为间接冷却；其他区域采用直接水洗冷却方式的，造气

循环水集输、储存、处理系统应封闭，收集的废气送至三废炉处理。吹风气、弛放气应全部

收集利用”、“钢铁、焦化、水泥、平板玻璃、陶瓷、氮肥、有色金属冶炼、再生有色金属

等行业，严格按照排污许可管理规定安装和运行自动监控设施”等技术要求。

（5）《绿色制造工程实施指南（2016—2020年）》

《绿色制造工程实施指南（2016—2020年）》中涉及氮肥工业的内容包括氮肥废水超

低排放、低碳化改造、尿素工业冷凝液深度水解解吸改造等内容。

（6）《高耗能行业重点领域节能降碳改造升级实施指南（2022年版）》

《高耗能行业重点领域节能降碳改造升级实施指南（2022年版）》中提出了合成氨行

业节能降碳改造升级的工作方向和工作目标。

综上，随着生态环保要求的日趋严格，制定氮肥行业污染防治可行技术指南可为氮肥行

业达标排放、清洁化改造提供支撑，从而引领氮肥行业绿色高质量发展。

2.2 完善排污许可技术支撑体系的需要

污染防治可行技术指南作为环境管理规范类标准，是依据国家环境法规和污染物排放标

准，按行业或重点污染源对污染防治全过程所应采用的清洁生产工艺、达标排放的污染控制

技术等所作的技术规定。通过制定和发布污染防治技术指南，可作为氮肥工业企业或生产设

施建设项目的环境影响评价、国家污染物排放标准制修订、排污许可管理和污染防治技术选

择的参考。目前，已发布污染防治可行技术指南 20 余项，涉及了造纸、纺织、电解锰、铜

冶炼等重点行业。

2016 年，《国务院办公厅关于印发控制污染物排放许可制实施方案的通知》（国办发
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〔2016〕81 号）明确指出，要建立健全基于排放标准的可行技术体系，推动企事业单位污

染防治措施升级改造和技术进步。随着排污许可工作不断加快推进，排污许可制法律法规及

技术支撑体系逐步健全，构建了以排污许可申请与核发技术规范为核心，自行监测技术指南、

污染防治可行技术指南、源强核算技术指南等相关技术指南为配套的技术支撑体系框架。

按照总体部署，氮肥工业作为《水污染防治行动计划》中规定的重点行业，为指导和规

范氮肥工业排污许可证申请与核发工作，2017年发布实施了《排污许可证申请与核发技术

规范 化肥工业—氮肥》（HJ 864.1—2017），其中规定“参照本标准第 6 部分‘污染防治

可行技术’填报。对于采用不属于可行技术范围的污染治理技术，应提供相关证明材料”。

从污染防治可行技术指南的作用上来看，根据排污许可技术规范中对污染防治技术指南的相

关规定，标准中所列污染防治可行技术及运行管理要求可作为环境保护主管部门对排污许可

证申请材料审核的参考。对于排污单位采用标准所列可行技术的，原则上认为具备符合规定

的防治污染设施或污染物处理能力。对不属于污染防治可行技术的污染治理技术，排污单位

应当加强自行监测、台账记录，评估达标可行性。由此可见，标准的编制工作对于氮肥行业

排污许可证的申请、核发及监管具有重要的参考意义。氮肥工业污染防治可行技术指南的编

制是氮肥企业达标排放的重要技术支撑，是进一步构建和完善排污许可技术支撑体系的重要

内容。

2.3 推动行业污染防治技术进步的需要

氮肥是化肥产品中的最主要品种，氮肥行业也是我国国民经济的基础行业。近年来，我

国氮肥工业生产实现长足发展，企业技术水平不断进步，装置规模不断扩大，已形成大、中、

小企业并存，以大中型企业为主，产业集中度不断提高的产业格局。但氮肥工业也是我国耗

能较高、污染较重的行业之一，氮肥工业废水具有氨氮和总氮浓度高的特点。

制定氮肥工业污染防治可行技术指南，不仅可以支撑氮肥工业企业污染物达标排放，也

可以推动行业推行清洁生产，节约能源和资源，从而推动行业健康可持续发展。

3 标准编制的基本原则

a）政策相符原则

标准的编制以我国现行有关法律法规、标准以及污染物末端治理、清洁生产等相关政策

文件为依据。

b）综合防治原则

立足我国氮肥工业现状，借鉴发达国家氮肥工业污染防治管理体系成功经验，并充分考

虑我国的氮肥工业现状、经济发展水平、环境保护政策和产业结构调整趋势等背景，编制适

合我国国情的氮肥工业污染防治可行技术指南。本标准编制过程中综合考虑水污染物、大气

污染物、固体废物、噪声等污染控制及污染物跨介质转移。污染防治措施既考虑源头替代与

削减、设备或工艺革新技术，也考虑末端治理技术和废弃物的综合利用，并重视加强环境管

理，全过程降低污染物产生和削减末端排放。另外，既关注主要污染源的有组织排放，也采

取相应的管理措施对无组织排放加强控制。

c）客观公正原则
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标准在污染治理技术筛选等技术内容的确定方面按照《污染防治可行技术指南编制导

则》（HJ 2300—2018）的要求开展相关工作；在标准各个工作环节（开题论证、征求意见

稿技术审查）、专家组成员的构成等方面严格按照相关要求执行，确保标准的编制过程客观、

公正。

d）科学实用原则

对生产企业的现场调研，掌握氮肥企业污染防治技术工艺和设备水平、资源能源利用水

平、污染物产生指标，废物回收利用指标和环境管理水平，在确保技术可以支撑达标排放的

前提下，同时兼顾投资及运行成本，最终筛选确定氮肥行业污染防治可行技术，确保标准的

科学性和可操作性。

e）动态调整原则

本标准根据国家环境管理工作和氮肥工业技术发展需要适时修订。

4 标准主要技术内容及说明

4.1 标准适用范围

配套已发布的《合成氨工业水污染物排放标准》（GB 13458—2013），标准提出了氮

肥工业的废水、废气、固体废物和噪声污染防治可行技术。

氯化铵、硫酸铵产品属于氮肥产品，但其生产过程一般不包含在氮肥生产过程中，因此

本标准不适用于氯化铵、硫酸铵等副产品的其他工业生产过程（如纯碱、焦化、己内酰胺和

氨法烟气脱硫等）。

4.2 术语和定义

本标准包括 5个术语和定义，其中，“氮肥工业”引自 HJ 864.1和 GB 13458；“气化”、

“蒸汽转化”、“净化”等属于氮肥工艺过程的相关术语定义由编制组给出；“污染防治可

行技术”引自 HJ 2300。

4.3 污染防治可行技术

根据《污染防治可行技术指南编制导则》（HJ 2300）的要求，污染防治可行技术通过

技术初筛、技术调查和技术评估工作程序确定。根据行业产能和企业数量在全国的分布，在

全面掌握我国氮肥工业污染防治技术现状的基础上，编制组共选择 93家氮肥企业作为重点

调研。实地调研企业包括 39 家固定层间歇式煤气化制合成氨氮肥企业、2家鲁奇煤气化制

合成氨氮肥企业、6家水煤浆气化制合成氨氮肥企业、3家恩德煤气化制合成氨氮肥企业、6

家粉煤加压气化制合成氨氮肥企业、2家固定层富氧煤气化制合成氨氮肥企业以及 35 家典

型以天然气为原料制合成氨氮肥企业。根据 HJ 2300的要求，列入本标准的每一项污染防治

可行技术都有 3个及以上的稳定运行达标案例，每个案例都有详细的技术调查数据支持。

4.3.1 废水污染防治可行技术

《合成氨工业水污染物排放标准》（GB 13458）中分别规定了直接排放限值、间接排

放限值和特别排放限值。通过对企业实地调研，氮肥工业综合废水处理工艺一般采用物化预
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处理技术+生化处理+深度处理+脱盐处理等技术进行组合处理后达到 GB 13458 或地方标准

后排放，可根据排放要求或是否回用选择深度处理和脱盐处理。

（1）执行直接排放标准的氮肥工业废水污染防治可行技术

执行直接排放标准的氮肥工业的综合废水污染防治技术包括预处理技术+生化处理技

术。可行技术如下：

可行技术 1：①混凝沉淀+②重力/气浮除油+③CASS、A/O、SBR、改良 SBR、二级 A/O、

AO-MBR等生物脱氮工艺+④BAF

可行技术 2：①除油+②酚氨回收+③重力/气浮除油+④CASS、A/O、SBR、改良 SBR、

二级 A/O、AO-MBR等生物脱氮工艺+⑤BAF

可行技术 3：①汽提脱酸脱氨+②重力/气浮除油+③CASS、A/O、SBR、改良 SBR、二

级 A/O、AO-MBR等生物脱氮工艺+④BAF

可行技术 4：①硫酸亚铁脱氰脱硫+②混凝沉淀+③重力/气浮除油+④CASS、A/O、SBR、

改良 SBR、二级 A/O、AO-MBR等生物脱氮工艺+⑤BAF

可行技术 5：①重力/气浮除油+②CASS、A/O、SBR、改良 SBR、二级 A/O、AO-MBR

等生物脱氮工艺+③BAF

其中可行技术 1 适用于采用固定床间歇气化工艺生产合成氨的氮肥企业，可行技术 2

适用于采用固定床加压气化工艺生产合成氨的氮肥企业，可行技术3和4适用于采用流化床、

水煤浆和干粉煤气化工艺生产合成氨的氮肥企业，可行技术 5适用于蒸汽转化法工艺生产合

成氨的氮肥企业。

物化预处理技术：物化处理技术包括除油技术、脱硫脱氰处理技术、汽提脱酸脱氨回收

技术、酚氨回收技术等，主要目的是使氮肥工业废水达到可以进行后续生物处理的要求，从

而保证出水水质稳定。除油技术可用于含油废水的处理和综合废水的预处理，可采用平流式

隔油池或斜板隔油池，出水油含量可低于 20 mg/L，水力停留时间宜不小于 3 h，气浮可采

用加压溶气气浮池、涡凹溶气气浮池、射流气浮除油机或溶气泵（涡流气液混合泵）气浮机，

加压溶气气浮池宜设计成矩形或圆形；脱硫脱氰处理技术可采用硫酸亚铁等作为脱氰药剂进

行处理，处理后废水中的氰化物和硫化物可分别控制在 50 mg/L和 20 mg/L以下；汽提脱酸

脱氨回收技术适用于流化床、水煤浆和干粉煤气化废水加压气化产生的煤气洗涤废水和灰水

的处理；酚氨回收技术适用于碎煤加压气化炉产生的气化废水的处理，可有效回收废水中的

酚和氨。

综合废水生化处理技术：氮肥工业综合废水生化处理技术可采取 A/O 法、SBR（或改

良 SBR）、CASS、二级 A/O、生物曝气滤池和MBR 等工艺；为提高总氮脱除效率，宜采

用二级 A/O和MBR；若后续采用反渗透脱盐，宜采用MBR工艺；BAF、MBR等技术宜作

为后端处理工艺。

采用上述可行技术组合后，废水出水氨氮、CODCr、总氮、氰化物和悬浮物可分别小于

25 mg/L、80 mg/L、35 mg/L、0.2 mg/L和 50 mg/L。

（2）执行间接排放标准的氮肥工业废水污染防治可行技术

执行间接排放标准的氮肥工业综合废水污染防治技术包括预处理技术+生化处理技术。

可行技术如下：
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可行技术 6：①微涡流塔板澄清技术+②重力/气浮除油+③CASS、A/O、SBR、改良 SBR、

二级 A/O 等生物脱氮工艺

可行技术 7：①除油+②酚氨回收+③重力/气浮除油+④CASS、A/O、SBR、改良 SBR、

二级 A/O、AO-MBR等生物脱氮工艺

可行技术 8：①汽提脱酸脱氨+②重力/气浮除油+③CASS、A/O、SBR、改良 SBR、二

级 A/O、AO-MBR等生物脱氮工艺

可行技术 9：①硫酸亚铁脱氰脱硫+②混凝沉淀+③重力/气浮除油+④CASS、A/O、SBR、

改良 SBR、二级 A/O、AO-MBR等生物脱氮工艺

可行技术 10：①重力/气浮除油+②CASS、A/O、SBR、改良 SBR、二级 A/O、AO-MBR

等生物脱氮工艺

其中可行技术 6 适用于采用固定床间歇气化工艺生产合成氨的氮肥企业，可行技术 7

适用于采用固定床加压气化工艺生产合成氨的氮肥企业，可行技术8和9适用于采用流化床、

水煤浆和干粉煤气化工艺生产合成氨的氮肥企业，可行技术 10 适用于蒸汽转化法工艺生产

合成氨的氮肥企业。

物化预处理技术：物化处理技术包括微涡流塔板澄清技术、重力/气浮除油技术、脱硫

脱氰处理技术、汽提脱酸脱氨回收技术、酚氨回收技术、硫酸亚铁脱氢脱硫技术等。主要目

的是使氮肥工业废水达到可以进行后续生物处理的要求，从而保证出水水质稳定。微涡流塔

板澄清技术通过投加絮凝剂，借助多层反应塔板的“微涡流”作用、逐步长大成为絮体，吸

附污水中杂质，并通过斜管分离、沉降，出水 SS浓度小于 50 mg/L。

综合废水生化处理技术：氮肥工业综合废水生化处理技术可采取 A/O 法、SBR（或改

良 SBR）、CASS、二级 A/O、生物曝气滤池和MBR 等工艺；为提高总氮脱除效率，宜采

用二级 A/O和MBR；若后续采用反渗透脱盐，宜采用MBR工艺。

采用上述可行技术后，废水出水氨氮、CODCr、总氮、氰化物和悬浮物可分别小于 50

mg/L、200 mg/L、60 mg/L、0.2 mg/L和 100 mg/L。

（3）执行特别排放标准的氮肥工业废水污染防治可行技术

执行特别排放标准的氮肥工业的综合废水污染防治技术包括预处理技术+生化处理技术

+深度处理技术。可行技术如下：

可行技术 11：①硫酸亚铁脱氰脱硫+②混凝沉淀+③重力/气浮除油+④CASS、A/O、SBR、

改良 SBR、二级 A/O、AO-MBR等生物脱氮工艺+⑤BAF+⑥混凝沉淀

可行技术 12：①除油+②酚氨回收+③重力/气浮除油+④CASS、A/O、SBR、改良 SBR、

二级 A/O、AO-MBR等生物脱氮工艺+⑤混凝沉淀+⑥芬顿/臭氧催化

可行技术 13：①汽提脱酸脱氨+②重力/气浮除油+③CASS、A/O、SBR、改良 SBR、二

级 A/O、AO-MBR等生物脱氮工艺+④BAF+⑤混凝沉淀

可行技术 14：①硫酸亚铁脱氰脱硫+②混凝沉淀+③重力/气浮除油+④CASS、A/O、SBR、

改良 SBR、二级 A/O、AO-MBR等生物脱氮工艺+⑤BAF+⑥混凝沉淀

可行技术 15：①重力/气浮除油+②CASS、A/O、SBR、改良 SBR、二级 A/O、AO-MBR

等生物脱氮工艺+③BAF

其中可行技术 11 适用于采用固定床间歇气化工艺生产合成氨的氮肥企业，可行技术 12
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适用于采用固定床加压气化工艺生产合成氨的氮肥企业，可行技术 13和 14适用于采用流化

床、水煤浆和干粉煤气化工艺生产合成氨的氮肥企业，可行技术 15适用于蒸汽转化法工艺

生产合成氨的氮肥企业。

物化预处理技术：物化处理技术包括微涡流塔板澄清技术、重力/气浮除油技术、脱硫

脱氰处理技术、汽提脱酸脱氨回收技术、酚氨回收技术、硫酸亚铁脱氢脱硫技术等。

综合废水生化处理技术：氮肥工业综合废水生化处理技术可采取 A/O 法、SBR（或改

良 SBR）、CASS、二级 A/O、生物曝气滤池和MBR 等工艺；为提高总氮脱除效率，宜采

用二级 A/O和MBR；若后续采用反渗透脱盐，宜采用MBR工艺；BAF、MBR等技术宜作

为后端处理工艺。

深度处理技术：深度处理指对生物处理出水进一步净化的处理过程，对氮肥工业废水中

的污染物进一步降解，一般深度处理技术包括混凝沉淀、高级氧化工艺（臭氧氧化技术、芬

顿氧化技术）等。

采用上述可行技术后，废水出水氨氮、CODCr、总氮、氰化物和悬浮物可分别小于 15

mg/L、50 mg/L、25 mg/L、0.2 mg/L和 30 mg/L。

（4）尿素生产废水污染防治可行技术

尿素生产产生的工艺冷凝液污染防治可行技术如下：

可行技术 16：尿素冷凝液深度水解解吸技术

采用可行技术 16后，尿素冷凝液出水中氨氮和尿素均小于 5 mg/L，达到特别排放标准，

一般企业将这股出水进行回用。

（5）硝酸铵生产废水污染防治可行技术

硝酸铵生产产生的工艺冷凝液污染防治可行技术如下：

可行技术 17：①硝酸或氨水调节 pH +②电渗析

可行技术 18：①硝酸或氨水调节 pH+②电渗析浓缩+③反渗透淡化

采用可行技术 17 和 18 后，硝酸铵出水中氨氮小于 5 mg/L，达到特别排放标准，一般

企业将这股出水进行回用。

4.3.2 废气污染防治可行技术

氮肥企业废气排放应满足《恶臭污染物排放标准》（GB 14554）、《挥发性有机物无

组织排放控制标准》（GB 37822）或地方标准的要求。氮肥企业新建污染治理设施或对现

有污染治理设施实施改造，应根据排放废气的浓度、组分、风量、温度、湿度、压力以及生

产工况等，实施废气分类收集处理，合理选择治理技术。可行技术如下：

可行技术 1：备煤单元含尘废气中颗粒物的污染防治可采用袋式除尘工艺，袋式除尘器

主要靠布袋外表面形成的颗粒物层维持除尘效率，需定期清理或更换滤袋，该技术捕集粒径

小于 5 µm，处理后颗粒物排放浓度约为 6~30 mg/m3。

可行技术 2：固定床常压煤气化工艺吹风气余热回收系统或三废混燃系统烟气、公用工

程动力锅炉烟气中颗粒物、二氧化硫、氮氧化物的污染防治可采用低氮燃烧+SCNR/SCR+

除尘（袋式除尘/电除尘/湿式除尘）+脱硫（半干法脱硫/湿法脱硫）联合工艺。采用该联合

工艺处理后，颗粒物排放浓度约为 6~30 mg/m3，二氧化硫排放浓度约为 10~30 mg/m3，氮氧
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化物排放浓度约为 100~150 mg/m3。

可行技术 3：干煤粉气流床气化工艺磨煤干燥系统放空气中颗粒物和氮氧化物的污染防

治可采用低氮燃烧+除尘工艺。该技术采用低氮燃烧设备、分段燃烧、烟气再循环技术等。

该技术通过改进燃烧设备或控制燃烧条件，降低燃烧尾气中氮氧化物浓度，结合除尘技术处

理后，颗粒物排放浓度约为 6~30 mg/m3，氮氧化物排放浓度约为 100~150 mg/m3。

可行技术 4：干煤粉气流床气化工艺煤粉输送及加压进料系统粉煤仓放空气中颗粒物和

甲醇的污染防治可采用袋式除尘+洗涤的工艺。处理后，颗粒物排放浓度约为 6~30 mg/m3，

甲醇浓度小于 190 mg/m3。

可行技术 5：干煤粉/水煤浆气流床气化工艺低温甲醇洗尾气中甲醇的污染防治可采用洗

涤技术，该技术通过喷淋洗涤实现易溶成分的去除，处理后甲醇浓度小于 190 mg/m3。

可行技术 6：碎煤固定床加压气化工艺低温甲醇洗尾气中的甲醇、非甲烷总烃和硫化氢

的污染防治可采用蓄热燃烧或热力焚烧技术。采用该技术废气中非甲烷总烃去除率可达 95%

以上，处理后非甲烷总烃小于 120 mg/m3。

可行技术 7：原料气净化单元硫回收尾气中二氧化硫、硫酸雾的污染防治可采用硫磺回

收+碱洗的技术组合。该技术处理后二氧化硫约为 10~20 mg/m3。

可行技术 8：天然气（或焦炉气）一段转化炉烟气中颗粒物、二氧化硫和氮氧化物的污

染防治可采用低硫燃烧+低氮燃烧+SCNR/SCR 的技术组合。处理后颗粒物排放浓度约为

6~30 mg/m3，二氧化硫排放浓度约为 10~30 mg/m3，氮氧化物排放浓度约为 100~150 mg/m3。

可行技术 9：尿素单元造粒塔、造粒机放空气中的颗粒物和氨的污染防治可采用洗涤技

术。该技术通过喷淋洗涤实现颗粒物和易溶成分的去除，处理后颗粒物浓度小于 120 mg/m3，

氨浓度小于 50 mg/m3。

可行技术 10：尿素单元放空气中的氨的污染防治可采用洗涤技术。该技术通过喷淋洗

涤实现易溶成分的去除，处理后氨浓度小于 50 mg/m3。

可行技术 11：硝酸铵单元造粒塔放空气中的颗粒物和氨的污染防治可采用洗涤技术。

该技术通过喷淋洗涤实现颗粒物的去除，处理后颗粒物浓度约为 6~30 mg/m3。

可行技术 12：污水处理装置废气收集处理设施（以煤或油为原料）尾气中的硫化氢、

氨、酚类等的污染防治可采用生物滴滤技术。该技术通过控制进气流速和停留时间等参数进

行污染物治理，处理后硫化氢、氨满足 GB 14554 排放速率要求。

4.3.3 固体废物综合利用及处理处置可行技术

根据氮肥工业企业产生固体废物类型、特点，分类收集、管理与处理处置，存储和处置

方法应满足《危险废物收集、贮存、运输技术规范》（HJ 2025）、《危险废物贮存污染控

制标准》（GB 18597）和《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》（GB 18599）

要求。氮肥工业企业固体废物处理技术主要包括资源化利用技术、处理与处置技术。

（1） 资源化利用技术

可行技术 1：煤气化炉渣和燃煤炉渣可用于制砖制水泥。

（2） 处理与处置技术

根据氮肥工业企业产生固体废物类型、特点，分类收集、管理与处理处置。一般工业固
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体废物可收集后委托有资质单位进行资源化利用。无法进行资源化利用的一般固体废物的贮

存和处置，包括综合污泥、生活垃圾、生产原料包装物等，应满足 GB 18599 的相关规定的

要求。危险废物（如含钒钛废催化剂）的贮存、转移和处置，应满足 GB 18597、HJ 2025

及《危险废物转移管理办法》的相关规定的要求。

4.3.4 噪声污染控制技术

企业噪声应采用污染防治可行技术应达到《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB

12348）的要求。氮肥工业的噪声主要产生于生产设备（如磨煤机等）和辅助生产设备（如

风机、空气压缩机、水泵、气泵等）的运行。一般情况下，各主要噪声源源强均大于 80 dB

（A）。

噪声污染控制通常从声源、传播途径和受体防护三个方面进行。企业规划布局宜使主要

噪声源远离厂界和噪声敏感点；尽可能选用低噪声设备，采用消声、隔声及减振等措施从声

源上控制噪声；采用隔声、吸声及绿化等措施在传播途径上降低噪声。

氮肥企业主要的可行降噪措施包括：由振动、摩擦和撞击等引起的机械噪声，通常采取

减振、隔声措施，如对设备加装减振垫、隔声罩等，也可将某些设备传动的硬连接改为软连

接；车间内可采取吸声和隔声等降噪措施；对于空气动力性噪声，通常采取安装消声器的措

施。

磨煤机等生产设备噪声较大，不易治理，生产上一般可将此类型设施设置在独立作业区，

使用砖墙或隔间，并设置吸音材料等。

根据设备噪声的产生部位，在风机进排气管上安装消声器；同时对机体与风管之间采用

软连接，对设备基础安装减振垫。空气压缩机在工作时产生的噪声主要来自进出风口产生的

强烈噪声，包括柄连杆系统中的冲击声和活塞往复运动摩擦振动的机械噪声，电机冷却风扇

噪声及电机轴承运动时产生的机械噪声。各部分噪声中进出风口噪声最高，因此可对空压机

进出风口采用阻抗复合消声器，机体与风管之间用软接头连接。泵类噪声主要来源于泵电机

冷却风扇噪声、泵汲取物料产生的空化和气蚀噪声，脉冲压力不稳定产生的噪声及机械噪声。

这些噪声以冷却风扇产生的空气动力性噪声为最强。电机的噪声频带比较宽，以低中频为主。

一般用内衬有吸声材料的电机隔声罩和泵基础减振垫。

本标准按照噪声源给出噪声污染控制可行技术：

生产设备噪声源：可行技术主要包括厂房隔声、隔声罩、减振，降噪量 10~20 dB（A）

左右。

空压机噪声源：可行技术主要包括减振、消声器，消声量 20 dB（A）左右。

风机噪声源：可行技术主要为消声器，消声量 25 dB（A）左右。

泵类噪声源：可行技术主要为隔声罩，降噪量 20 dB（A）左右。

4.3.5 环境管理措施

环境管理措施是实现污染物有效预防和控制而采取的管理方法和措施。结合氮肥工业特

点和发展水平，按照国家和地方有关要求，为了预防和控制污染物的排放，本部分的内容从

环境管理制度、无组织排放控制措施、污染治理设施的运行维护等方面提出了明确而具体的

要求。
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