年产10万吨酒精项目可行性研究报告

1、概述

1.1项目名称及主办单位情况

项目名称：年产10万吨酒精生产线

立项单位：某酒业有限责任公司

地址：江苏省射阳经济开发区     邮编：224300

注册资金：500万元               

1.2可行性研究报告编制依据及原则

1.2.1编制的依据

⑴、食用酒精及酒精类产品的发展前景。随着人民生活水平的不断提高，酒类消费品居高不下，呈旺盛的上升势头，食用酒精作为酒类产品的重要原料，其市场需求量也日益增长，有着较为可观的市场需求空间。

⑵、酒精及延伸产品如无水酒精、医用酒精也有着广阔的市场前景。以10%的无水乙醇加入汽油作为汽油醇，是目前国家重点推广的生物代用能源，受国家政策的重点保护。医用酒精在制药、医药行业有着不可缺少的作用，有极大的市场需求。

⑶、酒精工业是直接以农产品作为原料组织生产的，是对创建高效农业的极大支持。同时，其副产品也直接应用于养殖业，回馈于农业。

⑷、酒精工业有成熟的生产技术和完备的生产设备，能达到国家规定的质量标准。

⑸、地方政府对发展酒精项目有较高的积极性，有一系列的优惠政策和组织保证，对发展地方经济有一定的贡献。

⑹、该酒业有限公司地处盐城射阳县城，公司毗连沿海高速和204国道，又靠近射阳港口，可停泊万吨以上的货轮。水陆交通十分便利，非常适合酒精行业的大物流运输需要。

⑺、该酒业有限公司还拥有国家颁发的食用酒精生产许可证，具备生产食用酒精及无水乙醇的技术条件。

1.2.2编制原则

⑴、有食用酒精生产许可证（全国工业产品生产许可证号：XK16-1180055），能按照国家规定组织生产。⑵、有基本的生产及技术力量保证。

⑶、严格执行国家规定的环保相关法规，符合环保要求，“三废”治理与项目建设“三同时”。

⑷、严格执行国家有关“劳动安全卫生”规定，确保安全生产。

2、项目产品的市场情况

2.1项目产品的市场应用

本项目产品为食用酒精，是酒类产品的重要原料，可作为各种白酒、配制酒、果酒、药酒等的原料，具有非常广阔的市场。还是制药企业重要的原料，广泛应用于制药行业。

酒精产品的深加工产品——无水酒精（无水乙醇），其用途较为广泛，可用于医药行业、化妆品行业、溶剂及化学试剂等。在全世界能源日益匮乏的今天，将无水乙醇按一定比例（1：9的何种比）混合到汽油中替代部分汽油作燃料，就是现在常用的汽油醇，已广泛应用于各种车辆中。使无水乙醇的用途更为广泛，市场需求量大大增加。

酒精产品还是其他工业上的基础原料，广泛应用于化工、食品、制药、染料、化妆品、军工等行业。

酒精的副产品酒糟，是一种很好的饲料。杂醇油可用来制造香料、油漆和增塑剂，也可作为溶剂。二氧化碳可应用于饮料业。酒废液进行厌氧发酵，其产生的沼气可作为锅炉和家庭生活的能源。

2.2项目产品的市场的容量

本项目产品食用酒精及酒精延伸产品的市场需求量极大，目前仅盐城本市市场需求而言，年需食用酒精量在五至八万吨左右，医用及化工企业用量在三至四万吨，无水酒精用量在二万吨左右。由盐城向南到长江边，没有万吨级以上的酒精企业，扬州、南通、泰州等地区也有相当的需求量。这还不包括应用于汽油醇项目上的酒精，如能参与汽油醇项目上，则酒精用量会激增。

2.3项目产品的竞争力与市场风险分析

本项目主产品是食用酒精和无水酒精，食用酒精是国家许可经营项目，由于本公司有国家颁发的食用酒精生产许可证，因此具备生产食用酒精的必备条件。经过几年的原料燃料价格的波动后，酒精生产所需的原料及燃料的供应有了极大的改善，越南、泰国及广西等地的木薯价格和质量都有保证，而酒精市场的需求量却在逐年上升。加之汽油醇的推广应用，使酒精的市场有了非常大的发展，市场风险进一步减小。本项目规模较大，就酒精产品而言，其规模效益形成的产品成本比万吨以下酒精企业的成本要来得低，使得产品听市场竞争力大大加强。

3、资源情况

酒精生产占用的原料资源主要是农产品，含淀粉类的农产品都可作为生产酒精的原料，如玉米、红薯、木薯、陈化粮、碎米、土豆、马铃薯及糖蜜类原料和含糖的桔杆类物质，都可用作酒精原料。目前国家正大力发展新农村建设，农村和农业的发展，必将使酒精生产的原料来源更为充足。随着盐城本地铁路、高速公路、国道及港口开发建设，原料燃料的运输转运更为方便快捷。海运、水运和陆运都较为发达。本公司地处江苏省盐城市射阳县，射阳县是全国知名的产粮大县，本地土地较适合发展玉米等农作物的生长，射阳、大丰、滨海、阜宁等附近县都有种植玉米的习惯，如果加以引导，培植农民的种植积极性，就盐城本地可形成玉米种植面积70万亩，年可收玉米在三十五万吨左右。年产十万吨酒精企业消耗玉米为三十；万吨左右，原料的本地供应都有可能保证。加上现在有大量的进口木薯，质优价廉。就本省连云港港口去年就进口了七十多万吨木薯，从连云港港口可直接水运转运到射阳，运费也较低。

4、建设规模与产品方案

4.1建设规模

拟建设年产十万吨的酒精生产线，根据市场及投资融资情况再上一条十万吨的生产线，最终形成二十万吨的企业规模。

4.2产品方案

以生产食用酒精为主，积极开拓无水酒精市场，力争得到国家的批准，纳入汽油醇生产国家计划，形成以食用酒精、无水酒精、特级酒精、白酒(本公司还有国家颁发的白酒生产许可证)系列产品。

5、厂址选择方案

5.1工厂应接近原料的产地或转运地

酒精生产的主要原料是淀粉质农产品，应选择在靠近原料产地或转运港口的周边，便于组织原料。

5.2水源和水质必须有保证

酒精厂的用水量是较大的，每吨酒精的用水量在40吨左右应有充足和水源保证。

5.3交通运输方便

酒精厂的运输较重，原材料、燃料及产成品的运输量很大，应选择陆路和水路交通都较便利的地方，尤其是厂区要有能停泊较大吨位船只的码头，便于原料和燃料的进厂。

5.4必须有充足的电力保证

酒精生产中发酵生产，其特点是连续生产，要求供电不能停止，否则会影响生产，造成不必要的损失。

5.5地质条件必须符合要求

酒精生产有许多的大设备如发酵罐蒸馏塔等，对厂区的地耐力有一定的要求。

5.6有较好的废糟处理条件

酒精厂每天要排放大量的废糟，应用环保治理措施后，还要准备处理后的糟液的去向。

本项目厂址选择在射阳县经济开发区内，面积200亩。厂址所处地段

前临公路，后临小洋河，3000吨货船可直接进入厂区码头。与南通—连云港高速公路相距不到二十公里，与204国道相距四十公里，与射阳港港口相距也在十公里左右，与射阳电厂和射阳热电厂隔河相望。供电及供热极为方便。开发区内已实现六通一平(电、水、通讯、下水道、宽带，道路)。项目布局可完全达到现代工业生产要求。

6、原材料与燃料供应方案

6.1原材料情况

酒精生产所需原材料主要是木薯、地瓜干、玉米及含淀粉类的物质。木薯国产的产区在广西及华南地区，进口木薯主要产地在越南、印尼、泰国等南亚国家，国内进口量较大，其淀粉含量较高，出酒率高，是酒精行业的重要原料。玉米有本地产的，也可从东北大量购入，地瓜干产地亦在周围。这些原料都是农产品而可广泛获得。国家每年还有大量的陈化粮用于转化生产酒精，应用陈化粮作原料，还可享受到国家的有关优惠政策。应用玉米作为原料，虽然玉米的淀粉含量不是非常的高，吨酒精用粮在3.1—3.2吨左右，但因玉米含蛋白质量大，其副产品玉米酒糟，可生产DDGS，具有极高的市场价值。应用木薯作为原料，因其淀粉含量在70％左右，酒精出率高，吨酒精用料在2．6-2．7吨，副产品也可以生产饲料出售。本地地处沿海地区，有大面积的人工鱼场和生猪饲养场，饲料需求量很大。

6．2燃料及电力情况

煤炭是主要的燃料，本省徐州及山东、安徽、河南等地都是产煤区，有足够的煤炭资源保证。公司所处地有25万kw发电厂，电力供应及热能供应都有保证。厂区公配电到位，本地政府对大工业用电还有优惠政策，电价每kwh在0．52元。所选厂址与热电厂相距500米

左右，如本公司不选择自备锅炉，可直接采用热电厂的热能供应。

7 、平面布置图及公用工程

7.1厂区平面布置图
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7.2公用工程方案  

在工业园区，其电力、道路、生产用水都可得到保证。企业内下水管路建设，总的排水设施与园区的下水管线联通。原料库、成品库与周边环境不相冲突。园区内通讯和宽带接入都到位，接入热电厂的热能管道直接与蒸煮和蒸馏设备连接，厂区内自备深水井一口，以满足生产所需降温用水，生产辅助用水可直接抽用小洋河水，其水质可以达到生产要求。

8、技术及设备方案

8.1生产设备及工艺流程选择的原则

8.1.1工艺流程的选择原则

所选择的工艺流程必须保证能达到所规定的产品质量，生产过程较为简洁，管理方便，根据职工的技术水平，能顺利完成连续生产过程和要求，容易配备服务于的流程的自动控制设备，能适应各种淀粉质原料的生产。

8.1.2生产设备选择的原则

必须配合生产工艺流程来选择生产设备，易于操作，方便维修，各设备之间能量与能力要相适应，动力消耗要小，效率要高。

要选择与国内具有较高专业水准的制造企业进行合作，确保设备能高效投入运行。

根据的选的主原料，来制定环保治理设备的选型。

8.2酒精生产的工艺流程

除杂
        淀粉酶

           ↓　　　　　　　↓

原料——→粉碎———→调浆——→蒸煮及后熟——→真空冷却—

糖化酶       高活性干酵母           ┌→杂醇油

   ↓　　　　　　↓

—→糖化———→发酵——→蒸馏——→成品食用酒精—→脱水—

                ↑

二氧化碳回收           └→酒槽       →沼气

                                                  └→饲料

——→无水乙醇

8.3酒精生产工艺特点

(1)．原料粉碎采用风选风送工艺，除掉了原料中的沙、石杂质，提高了设备粉碎能力，选用的新式粉碎机附有除铁装置，占地面积少，配用电机功率小，可节电15％。

(2)．采用连续蒸煮和连续糖化工艺，实现了生产操作的连续性，即降低了蒸汽消耗，又降低了工人的劳动强度。    

(3)．糖液冷却采用换热效率高的螺旋板换热器，大量节约一次水的用量。    

(4)．发酵采用酵母连续分割工艺，降低了干酵母的用量，可节省酵母成本的80～90％，采用罐外冷却新技术，能有效降低冷却水的用量，同时发酵灭菌采用蒸馏的废热水代替蒸汽杀菌，可节约蒸汽总用量的8％。

(5)．蒸馏采用五塔(六段)式(即粗馏塔提馏段、粗馏塔浓缩段、水洗塔、精馏塔、脱甲醇塔和杂质塔)差压蒸馏生产优级食用酒精和特级食用酒精。实现了稳定、高效优质生产，能耗比传统工艺可节省约45％。五塔（六段）差压蒸馏节能效果显著，吨酒精耗汽约2．85吨，不但低于传统两塔常压蒸馏的吨酒精耗汽，而且产品质量则显著提高，尤其是粗馏塔浓缩段和水洗塔的采用能更有效地彻底排除正丙醇、异丁醇、异戊醇等高沸点杂质组分；粗馏塔和脱甲醇塔采用间接加热真空蒸馏除了节能需要外，还有利于彻底排除低沸点杂质组分。    

(6)．自控仪表采用DCS(分散控制集中管理系统)自控系统进行控制。控制系统主要针对生产过程的温度、压力、液位、流量等参数进行显示、记录、报警和调节。

(7)．蒸馏技术可根据用户的质量要求采用多种配置，确保达到所有指标。

8．4无水酒精(无水乙醇)生产工艺

95％酒精一一→差压蒸馏一一→分子筛脱水一一→无水乙醇

↓

稀酒精一一→回收

无水酒精(无水乙醇)一般足以工业乙醇(C2H50H含量约95％，H2O的含量约5％)为原料，通过脱水，使C2H50H含量提浓到99．5％以上，从而制备成无水乙醇。

目前，国内无水乙醇的生产方法主要是氧化钙脱水或者萃取精馏。我们拟采用的是分子筛脱水法。

来自原。料精馏塔的含水乙醇蒸汽进入过热器过热至规定温度，进入完成再生处于吸附状态的吸附塔进行吸附脱水操作，脱水后的酒精蒸汽经乙醇液换热器、产品冷却器再取样分析，合格品入产品储罐，送至界区外无水乙醇储槽。否则进入原料乙醇储罐重新处理。

当吸附塔操作完成后，将物料切入另一吸附塔进行吸附操作。开解吸管路程控阀，解吸气进入吸收塔，先回收部分高浓度淡酒，并同时降温。当吸附塔压力逐渐降至常压后，开启真空管路程控阀，·在真空状态下，进一步脱除分子筛中的吸附水。含少量乙醇的水蒸汽经真空喷射器冷却降温后进入淡酒储槽，被喷射液泵送来的稀酒液将系统抽成负压。当稀酒液浓度达30％时，再泵至界区外精馏系统回收其中的乙醇。

8.5设备列表

8.5.1酒精生产设备

	序号
	产品名称
	规格型号
	单位
	主要材质
	数量

	1
	输送系统
	
	套
	碳钢
	2

	2
	给料机
	
	台
	碳钢
	2

	3
	永磁除铁器
	
	台
	
	4

	4
	粉碎机
	锤片式
	台
	碳钢
	4

	5
	风机
	离心式
	台
	碳钢
	2

	6
	分离器
	旋风式
	台
	碳钢
	4

	7
	闭风器
	
	台
	碳钢
	4

	8
	膜式器
	水膜式
	台
	碳钢
	1

	9
	拉料罐
	￠3600
	台
	碳钢
	2

	10
	减速器
	
	台
	碳钢
	2

	11
	搅拌轴
	
	根
	45#
	2

	12
	粉浆泵
	
	台
	碳钢
	2

	13
	喷射液化装置
	
	套
	不锈钢
	1

	14
	后熟器
	￠3600
	台
	碳钢
	4

	15
	空气冷却系统
	
	套
	
	1

	16
	加酶罐
	V=10m3
	个
	碳钢
	2

	17
	糖化罐
	￠4600高7000
	个
	碳钢
	2

	18
	糖化罐冷却器
	螺旋板式
	台
	不锈钢
	2

	19
	糖液冷却器
	螺旋板式
	台
	不锈钢
	2

	20
	酒母罐
	V=100m3
	个
	碳钢
	2

	21
	发酵罐
	￠12000高14000
	个
	碳钢
	10

	22
	搅拌器
	配3KW
	台
	不锈钢
	30

	23
	粗馏塔
	F1浮阀式
	台
	不锈钢
	1

	24
	水洗塔
	F1浮阀式
	台
	不锈钢
	1

	25
	脱甲醇塔
	填料式
	台
	不锈钢
	1

	26
	精馏塔
	F1浮阀式
	台
	不锈钢
	1

	27
	杂质塔
	F1浮阀式
	台
	不锈钢
	1

	28
	醪塔再沸器
	强制循环卧式
	台
	不锈钢
	2

	29
	醪液酒气预热器
	卧式多程
	台
	不锈钢
	1

	30
	醪液酒糟预热器
	螺旋板式
	台
	不锈钢
	1

	31
	醪塔1#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	2

	32
	醪塔2#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	33
	醪塔3#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	34
	粗酒预热器
	板式
	台
	不锈钢
	1

	35
	水洗塔1#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	36
	水洗塔2#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	37
	脱甲醇塔再沸器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	38
	甲塔1#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	39
	甲塔2#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	40
	甲塔3#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	41
	杂塔1#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	42
	杂塔2#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	43
	杂塔3#冷凝器
	列管立式
	台
	不锈钢
	1

	44
	杂醇油冷却器
	板式
	台
	不锈钢
	1

	45
	粗酒精冷却器
	板式
	台
	不锈钢
	1

	46
	特级酒精冷却器
	板式
	台
	不锈钢
	1

	47
	次酒精冷却器
	板式
	台
	不锈钢
	1

	48
	食用酒精冷却器
	板式
	台
	不锈钢
	1

	49
	粗馏酒精罐
	V=5m3
	台
	不锈钢
	1

	50
	精塔回流罐
	V=5m3
	台
	不锈钢
	1

	51
	水洗塔回流罐
	V=5m3
	台
	不锈钢
	1

	52
	甲塔回流罐
	V=5m3
	台
	不锈钢
	1

	53
	杂塔回流罐
	V=5m3
	台
	不锈钢
	1

	54
	碱液罐
	V=2m3
	台
	不锈钢
	1

	55
	杂醇油暂储罐
	V=10m3
	台
	不锈钢
	2

	56
	精塔废水闪蒸罐
	V=10m3
	台
	不锈钢
	1

	57
	酒精计量罐
	V=80m3
	台
	碳钢
	2

	58
	食用酒业计量罐
	V=80m3
	台
	碳钢
	1

	59
	次酒精计量罐
	V=6m3
	台
	碳钢
	2

	60
	杂醇油分离器
	V=6m3
	台
	不锈钢
	1

	61
	特级酒精贮罐
	V=5000m3
	个
	碳钢
	1

	62
	优级酒精贮罐
	V=5000m3
	个
	碳钢
	1

	63
	次级酒精贮罐
	V=1000m3
	个
	碳钢
	1

	64
	醪塔再沸循环泵
	Q=200m3/h
	台
	不锈钢
	2

	65
	酒糟泵
	Q=200m3/h
	台
	不锈钢
	2

	66
	真空泵
	
	台
	碳钢
	2

	67
	粗馏酒精泵
	Q=90m3/h
	台
	不锈钢
	2

	68
	精塔回流泵
	Q=150m3/h
	台
	不锈钢
	2

	69
	水洗塔回流泵
	Q=130m3/h
	台
	不锈钢
	2

	70
	精塔给料泵
	Q=200m3/h
	台
	不锈钢
	2

	71
	精塔废水泵
	Q=200m3/h
	台
	不锈钢
	2

	72
	碱液泵
	Q=20-200m3/h
	台
	不锈钢
	2

	73
	甲塔回流泵
	Q=55m3/h
	台
	不锈钢
	2

	74
	杂塔回流泵
	Q=40m3/h
	台
	不锈钢
	2

	75
	特级酒精泵
	Q=28m3/h
	台
	不锈钢
	2

	76
	特级酒精入库泵
	Q=55m3/h
	台
	不锈钢
	2

	77
	特级酒精入库泵
	Q=55m3/h
	台
	不锈钢
	2

	78
	次级酒精入库泵
	Q=18m3/h
	台
	不锈钢
	2

	79
	杂塔废水泵
	Q=20m3/h
	台
	不锈钢
	2

	80
	醪液输送泵
	Q=20m3/h
	台
	不锈钢
	2

	81
	杂醇油入库泵
	Q=11m3/h
	台
	不锈钢
	2

	82
	发酵液冷却泵
	Q=200m3/h
	台
	不锈钢
	10

	83
	次级酒精出库泵
	Q=60m3/h
	台
	不锈钢
	2

	84
	特级酒精入库泵
	Q=60m3/h
	台
	不锈钢
	2

	85
	优级酒精入库泵
	Q=60m3/h
	台
	不锈钢
	2

	86
	废热水杀菌泵
	Q=25m3/h
	台
	不锈钢
	2

	87
	发酵液冷却器
	螺旋板式
	台
	不锈钢
	10

	88
	淡酒回收塔
	￠1400
	台
	不锈钢
	1

	89
	减速器
	配22kw
	台
	不锈钢
	1

	90
	减速器
	配22kw
	台
	不锈钢
	2

	91
	控制仪表
	
	
	不锈钢
	1

	92
	阀门管材
	
	
	不锈钢
	1


8.5.2无水酒精生产设备：

1、非标设备

	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	过热器
	1台
	

	2
	吸附器
	2台
	

	3
	冲洗加热器
	1台
	

	4
	解析液罐
	1台
	

	5
	循环罐
	1台
	

	6
	冷凝器
	2台
	

	7
	产品中间罐
	1台
	

	小计
	
	9台
	


2、定型设备

	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	水环式真空泵
	2台
	

	2
	输送泵
	4台
	

	3
	换热器
	1台
	

	4
	冷却器
	1台
	

	小计
	
	8台（套）
	


8.5.3化验设备

	名称
	数量

	光电分析天平
	1

	电烘箱
	1

	气相色谱仪
	1

	微量水分测定仪
	1

	普通天平
	3

	各种滴管等常规仪器
	若干

	显微镜
	1

	干燥器
	2

	其他常用化验设备等
	若干


9、节能节水措施

酒精生产是耗能耗水较大的项目，因此节能节水工作显得尤为重要。首先在设备选型时应结合生产规模进行确定，不能出现大马拉小车的现象，其次加强水的综合利用重复利用工作，如蒸馏冷却水可以用于拌料，即节省能耗，也节约水源。所有的冷却水与清洗水分开管理，冷却水可以循环使用，强化余热水的回收和利用。高温设备和加热设备都应做好防腐和保温工作。生产工艺选择节能性高的新工艺，如蒸煮先用低瀑蒸煮工艺，可节省能源15％以上。

10、环境影响及酒糟治理方案

酒精生产过程中产生的副产品主要是二氧化碳、杂醇油、酒糟。二氧化碳可广泛应用于食品工业，如制备汽水、饮料、汽酒等。杂醇油经分离后，可提取其中的异戊醇等高级醇作为制造油漆和香精的原料。酒糟经固液分离，其干物质可作为饲料出售，糟水经厌氧发酵后，其产生的甲烷气体可用作锅炉的燃料和居民区的生活能源。

年产100000吨酒精工厂，按年生产300天计，则每天产酒精333．3吨，在一般情况下，每产一吨酒精要排出13m3的高浓度糟液，即4333m3，如此大量的高浓度废液，；若不经科学处理，直接排放，不仅会造成严重污染，而且也是物质资源的极大浪费，若采取切实可行的处理技术措施不仅可以彻底消除污染，还能回收大量沼气做为补充能源，降低吨酒煤耗，提高经济效益。

本项目选择环保治理工艺的设计原则：    

(1)、本着综合治理，力求环境、社会和经济效益之统一的原则，采用节能降耗的新技术。

(2)、在保证处理效率的前提下，尽量采用国内有成功先例的成熟先进的工艺，确保达标排放。    ．

(3)、尽量使工艺设备简单，管理方便，便于操作与维修。

(4)、在保证质量和安全的前提下，尽量减少不必要的设施，节省投资，减少占地面积。  

环保治理的工艺流程

酒糟废液——→酒糟贮池——→固液分离设备——→沉淀心

——→发酵装置——→沼气——→锅炉车间

环保工艺流程说明

(1)污水流程：

酒精糟液从粗馏塔排出之后，流到酒糟贮存池(或沉淀过滤池)，  经固液分离后，将其滤液通过管道或水沟输送到调节沉淀池，对水质调节后送入厌氧发酵装置，发酵后的厌氧出水流入沉淀池，沉淀污水送入生物接触氧化池进行好氧处理后，出水进入混凝气浮装置，经混凝气浮处理后的污水，可达标排放。在污水处理过程中，自产污水及装置放空污水经管道送回调节池进行再处理。

(2)污泥流程：   

厌氧发酵装置和沉淀池排出的剩余污泥以及混凝气浮装置刮沫机刮消泡池的浮渣，送入污泥浓缩池重力脱水后，再流经污泥干化场或污泥脱水机，泥饼再利用或外运处理。

(3)沼气流程：

由厌氧发酵产生的沼气经稳压气罩，通过沼气管经过气水分离罐、阻火器、水封罐进入锅炉。

该工程实施后，每天减少COD的排放量87．984吨，按年生产300天计，年减少COD排放量26395吨，对消除该厂周围土壤及水域污染，具有显著的社会效益和环境效益。

治理工程设备

	序号
	名称
	数量

	1
	换热器
	1

	2
	一级提升泵
	2

	3
	二级提升泵
	2

	4
	厌氧发酵罐
	若干

	5
	循环泵
	2

	6
	水封
	若干

	7
	阻火器
	1

	8
	厌氧填料
	

	9
	好氧填料
	

	10
	鼓风机
	2

	11
	曝气装置
	1

	12
	射流循环泵
	2

	13
	气浮装置
	1

	14
	污泥泵
	2

	15
	加药装置
	1

	16
	管道混合器
	1

	17
	管阀
	

	18
	电器仪表
	


11、劳动安全卫生和消防方案

安全工作是工业生产管理的重要环节。酒精生产过程中，因传动设备较多，管道与阀门、各种送料泵广泛存在于设备之中，应注意工作安全。酒精是易燃物品，在生产和储存、运输过程中应十分注意消防安全工作，生产过程中要接触大量的水及蒸汽，也必须做好防护工作。重点工作部位如蒸馏工段，成品仓库都要配备足够的消防设备，电器应有防爆装置。

利用生产过程中产生的大量循环用水的情况，结合对循环水的冷却过程，在厂区中心地带建设一个大的消防冷却水池，即对余热水进行降温处理，也作为厂区内消防用水，起到事半功倍的效果。

12、生产组织及劳动定员和人员培训   

按工艺可将生产组织分为原料粉碎、蒸煮糖化、发酵、蒸馏、糟液处理、设备维修、化验、仓库及后勤各部门。

生产工人配备   

	工种
	每班人数
	累计人数

	粉碎
	20
	6

	蒸煮与糖化
	6
	18

	发酵
	6
	18

	蒸馏
	8
	34

	酒糟处理
	6
	18

	化验及计量
	4
	12

	动力及设备维修
	6
	18

	锅炉司炉（待定）
	12
	36

	小计
	68
	204


如果公司使用热电厂的热能，则不投入锅炉，也就不配备锅炉司炉人员。以上人员不含后勤人员和经营管理人员。

对生产人员要进行经常性的专业培训，以提高职工队伍素质。建立健全各项管理制度，完善各项考核制度，明确以质量、产量、出酒率、安全为内容的经济责任制。

13、 项目实施计划

13.1组建项目实施工作领导小组，做好项目实施前的各项准备工作。

13.2考察厂址是否符合项目要求，审定基建图纸，选定施工企业，订立施工合同。

13.3研究工艺与设备去实施方案，确定生产工艺并选定设备供应厂家，签订设备合同。

13.4制定人员培训上岗计划并实施培训。   

13．5确定设备调试时间及投产时间

本项目实施时间，基建时间十个月，设备定制选型三个月，安装调试十个月，

14、投资估算与融资方案

14.1土地及基建

14.1.1项目占用土地200亩。

14.2项目基建

基建包括生产用厂房(酒精生产线所属的粉碎、蒸煮糖化、发酵、及酒精蒸馏塔和无水乙醇生产所需的脱水装置用房、配电用房、成品库房)，仓库用房，办公用房，污水处理设施用房，深井水，码头建设等等。厂区内道路及下水管路、绿化规划建设。

14．3投资估算

土地投资600万元，基建生产厂房、仓库及办公用房投资2500万元，食用酒精设备投资5000万元，无水酒精设备投资1000万元，环保工程投资2000万元，铺底流动资金4000万元。基建及设备投入11100万元，总投资15100万元。

年产20万吨酒精厂，可以用年产10万吨并联二条生产线。

15、经济效益分析

(1)、产品效益分析

按照现行的市场行情，以木薯为原料，对产品进行成本估算。

木薯原料的淀粉含量为70％，按制定的工艺，其淀粉利用率为89％，产品的出酒率为：

原料出酒率=70％×89％×60.54X1.0155=37.21

即每生产一吨酒精，需2.61吨木薯。

吨酒精消耗标准为

	1.
	原料：
	2.61吨（木薯）。瓜干和玉米另计

	2.
	蒸气：
	4吨

	3.
	电力：
	160kwh

	4.
	一次水：
	40吨

	5.
	糖化酶：
	4.65kg/100000单位

	6.
	干酵母：
	0.3kg

	7.
	青霉素：
	9g/800000单位

	8.
	淀粉酶
	2kg/20000单位


吨酒精成本为 
	名称
	金额
	备注

	原料（以木薯计）
	2.61×1220=3262.50
	

	各种辅助材料
	33.90
	含糖化酶，淀粉酶等

	电力
	160×0.52=83.2
	

	机械及人工、水费
	25
	

	蒸气
	4×130=520
	

	税金
	437
	按综合税率9.5%计

	其他费用
	10
	

	合计
	4371.60
	


目前市场酒精价格在4600元左右，综合税率在9．5％(产品增值税为37％，原料抵扣为13％，其他抵扣为17％，消费税为50／o,地税1％左右)，吨产品的利润为228.40元。年产10万吨酒精，利润约为2284万元。

(2)、酒糟及沼气效益分析

酒糟治理方面，运行的费用可通过酒糟饲料的销售来解决。酒糟饲料实现销售后，每吨原料还可产生饲料收入32元，吨酒精减少成本83．52元。全年10万吨酒精，可创造835．2万元。

厌氧发酵工艺段，COD的去除率80％，每天去除COD量为30kgX 80％X3666=87984kg／日．每公斤COD产沼气按0．35m3计算，每天沼气30795m3。一般情况下，lm3的沼气热值为6000千卡热量相当5000千卡的煤，1.2公斤的热值，而燃烧1m3沼气，可节煤2kg，这样每天可节煤61590kg，若5000千卡的原煤按500元／吨计，则日节煤费30795元。年节煤费900多万元。去除各项开支，年净效益在450万元。

年产10万吨酒精项目综合效益为产品利润2284万元，副产品形成效益为1285．2万元，年综合效益为3569．2万元。固定资产投资11100万元，只要3年多一点时间即可收回。这还不包括政府对本企业的优惠政策形成的效益。

16、国民经济和社会评价

由于近年来国际形势动荡不安，中东等产油区对国际石油安全带来了很大的威胁，而日益增长的能源需求，使得能源大战已不可避免。寻找新的代用能源，  已摆在各国政府的面前。我国也已经在江苏、东北、河南、安徽等省开始推行使用乙醇汽油。作为生物能源，乙醇产品又被赋予了新的生命力。对国民经济必将产生深远的影响。本项目只要在酒精的后道蒸馏工序后再加上脱水装置，即可大量生产符合要求的无水乙醇。

酒精生产耗用大量的农产品，对推动农业、养殖业的发展都有极其重要的意义。对农业结构调整起推波助澜的作用，其社会意义不容忽视。

酒精产品创造着巨大的税收，对服务国家和地方经济也发挥着不可估量的作用  ’

17、风险分析及防范方案

本项目主要风险来自于几个方面：

1.原料及燃料的价格及质量对成本的影响极大。酒精是高能耗高物耗的产品，原料的供应链如果不能解决好，将对效益产生重大考验。

2.税收政策的掌握，酒精征用消费税一直存在着争议，如国家税收政策调整，对酒精不征消费税，那将会是酒精行业的一次重大机遇。

3.环保工作是酒精行业发展面临的严峻课题。

防范方案主要有：

1.通过建立原料基地或设立主供应渠道，来解决原料质量与价格的问题。

2．力争国家批准作为汽油醇所用燃料乙醇的生产基地，享受国家规定的免征消费税和每吨1700元的财政补贴。这样才能使公司做大做强。

3．加强对环保工作的深入研究，在确保环境不受影响的前提下，发展企业。并通过治理形成环境和效益的双赢。

18、结论与建议

本项目建成，将是苏北地区酒精行业的一大突破。必将产生良好的经济效益和社会效益。项目具有投资回收期不长，前景广阔的特点，是当前投资实业的理想选择。根据目前宏观发展形势，生物能源作为重要的能源补充，将对国民经济产生重大影响，汽油醇项目也是国家重点扶持的新型能源项目。因此建议对本项目采用双向实施的方案，一方面组织对食用酒精的生产和销售工作，  同时下大力气抓住汽油醇专用燃料酒精的机遇，进入国家指定生产企业行列，使企业得到飞跃和发展。
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