
宿迁市baf池mbr一体化污水处理设备

产品名称 宿迁市baf池mbr一体化污水处理设备

公司名称 常州天环净化设备有限公司

价格 66000.00/件

规格参数 品牌:天环净化设备
型号:可加工定制
作用:水净化

公司地址 常州市新北区薛家镇吕墅东路2号

联系电话  13961410015

产品详情

北陆药业沧州分公司产生的废水主要包括生产工艺废水、清场废水、生活污水、纯水制备系统排水、洗
气塔废水、循环冷却系统排水等，其中循环冷却系统排水直接进临港园区污水处理厂，其他废水经厂区
污水站处理后排入临港园区污水处理厂。

当前环保形势需要，也为了企业自身的发展，公司建设规模为50m3/d的污水处理站，使排放废水的PH、
COD、BOD、氨氮、悬浮物等指标满足临港开发区污水处理厂的接收要求。

1、采取的工艺流程

1.1 对公司的产品类别和生产工艺进行分析

废水产生量为37.11m3/天，按每年300天理论量为1.1133万m3/年。建设污水处理站考虑水量的波动性，实
际设计处理能力为2m3/h，24h连续运行，即50m3/天。

生产中工艺废水、清场废水以及洗气塔废水中有机物含量较高，在进行生化处理之前需进行预处理，从
而降低污染物浓度，提高废水的可生化性能。

生活废水、纯水制备系统排水以及经预处理后排放废水，由于可生化性高，直接进入生化处理阶段。

1.2 进出水指标

污水处理站进水水质指标：CODcr≤11000mg/L，BOD≤2700mg/L，SS≤2100mg/L，NH3-N≤120mg/L，p
H为6～9。

根据环境影响报告书及其批复文件结合园区纳管排污标准，企业废水排放执行园区污水处理厂接纳的标
准：CODcr≤200mg/L，BOD≤150mg/L，SS≤150mg/L，NH3-N≤20mg/L，pH为6～9。



1.3 设计工艺路线

综合污水处理系统包括预处理、生物处理、深度氧化处理三个阶段。

由于废水悬浮物含量较高;一期中药提取有机溶媒乙醇含量高;二期原料药生产中原辅材料、中间体和产品
中，有机物成份复杂，可被生物降解性一般;同时原料药生产中含有部分生物活性抑制物质。使废水的色
度较高，表现出很高的CODcr、SS等。

针对以上情况，高浓度废水预处理拟采用“铁碳微电解+气浮”，经预处理后与低浓度废水混合后采用
“调节池+ABR反应器+A/O反应池+沉淀池+臭氧氧化”的组合处理工艺。

在煤制甲醇、煤制油、合成二甲醚等煤炭深加工中，煤炭气化是煤炭进行转化的有效途径之一。在此过
程中会排放出大量的污水，其中包含大量的酚、二氧化碳、硫化氢、氨和多种有机质。如果直接对这些
污水进行排放，就会对环境造成非常大的污染。因此需要进行脱酸、氨、酚处理。目前在实际脱除工艺
处理中，很难达到良好的脱除效果，废水的排放质量也很难保证。如果采用单塔加压汽提工艺，则可以
有效解决该问题。

1、煤气化废水体系的特点

通过对煤气化长污水排放的成分监察，发现其中酚和氨的浓度往往会比较高，污水的pH值在9以上。其
中酚属于一种剧毒物质，如果水体中的酚含量超过了一定的浓度，有机生物将难以生存。由于这些物质
会对环境造成非常大的伤害，因此需要对其进行进一步的污水处理，有效脱除其中的酚、氨，这样才能
进入下一步的生化处理段。

在传统的煤气化水处理过程中，经常通过脱酸塔来去除其中的酸性气体，然后采用二异丙醚来萃取脱酚
，之后再采用蒸氨法来去除其中的氨，利用萃取剂进行回收。在将其中的酸性成分、氨和酚回收完毕后
，再进行生化处理。虽然该处理工艺已经得到了多年的实际应用，但还是有不完善之处。在脱酸塔脱除
其中大量的酸后，溶液的pH值会集中在9到10.5之间，这会极大影响到酚的脱除效果。如果污水的pH值
超过了12，酚就基本上不能被脱除，这会对后续的生化处理有非常大的影响。因此，需要在萃取酚之前
有效去除其中的酸性气体和氨，这样才能让污水的pH值保持在一个比较合适的范围，满足生化处理对酚
的要求。

为了有效解决这个问题，设计了一种单塔测抽氨的设备，可以同时去除污水中的氨和酸性成分，是一种
比较理想的处理工艺。该工艺在石油炼化生产中已经得到了成功的应用，单煤气化水体系和石化行业中
废水成分并不相同：

1)煤气化污水的成分更为复杂。煤气化水中的成分主要以CO2为主，其中硫化氢的量往往较低，CO2在
常温下水中的溶解度更低，因此如果采用汽提的方法更容易脱除其中的酸性气体。此外，石化废水中的
氨成分往往会比较复杂，其中除了存在游离态的氨之外，还存在大量离子态的氨。

2)煤气化污水中酚类物质浓度更多，且成分更为复杂。

3)煤气化废水中含有一定量的脂肪酸和油类物质。其中脂肪酸的成分浓度较高，还有很多细小的粉尘不
能完全沉降分离。在实际生产的过程中，各种有机质和粉尘进行混合，很容易发生乳化反应，让设备产
生严重的结垢现象，堵塞塔板和管道，从而大大影响汽液的传质效率，降低对污水的处理能力。

2、单塔汽提侧线脱氨的工艺原理

在该工艺中，主要是利用了汽提塔内上下的温差，和酸性气体和氨在水中溶解度的特性，从而有效达到
分离的目的。在压力为0.5MPa的状态下，CO2在60°下挥发度大于氨的挥发度，而氨在溶液中的溶解度
要大于CO2的溶解度。因此，在进入到汽提塔酸性气体的精馏段，会使大量的水蒸气和氨转入液相而随



液体向下流动。大部分的CO2等酸性气体会被汽提到塔顶处得以去除。如果对塔体的温度进行有效的控
制，塔的中部会形成氨的质量分数较大的液相和富氨汽，这些富氨汽将从塔中间侧线采出并采用三级冷
凝进行进一步的浓缩。在有效去除污水中酸性气体和氨后，能够有效降低污水的pH值，有利于后续萃取
工艺的顺利进行。

在该工艺的实际进行中，对富氨抽出位置的选择和抽出量的选取非常重要，这是汽提塔优化过程中的一
个重要量，其会直接影响塔的实际操作效果。为此，我将要在中对该量的选择进行重点的介绍。

3、侧线及其抽出位置的选择

根据实际对工艺装置的研究中发现，侧线富氨汽采出的位置与塔顶气相采出氨质量分数、塔底净化水中
的氨存在着一定的关系。随着侧线采出位置的下移，塔顶气中中氨的质量分数呈现出下降的趋势，这会
有利于氨的脱除。但如果其采出位置下降超过了一定的值，塔底中的氨成分含量会急剧上升。由于塔内
的温度从上到下是逐渐升高的，因此侧线位置的选择应该考虑到塔的实际分离效果，如果将位置适当的
上移，会让侧富氨汽会带走更少的热，从而减少塔的热负荷。但如果过于考上，就会对酸性气体成分的
分布造成较大的影响。在通常的情况下，如果侧线的位置越高，氨中酸性气体的成分含量会有增加的趋
势，因此在确定侧线的位置时，应该综合考虑多种因素。

4、侧线采储量

侧线氨的采出量将影响塔下部汽提的强度和蒸汽的消耗量。随着抽出量的逐渐增加，塔底净化水氨质量
分数也会呈现出下降的趋势。当侧线的采取量超过进料量的9%时，塔底净化水中氨的质量浓度会低于10
0mg/L，水质情况得到明显的好转。如果继续增加采出量，蒸汽的单耗和侧线的凝液量也会随之增加，循
环液中的氨含量也会有所增加，因此过分加大侧线抽出量是不合适的。在通常的情况下，会将侧线抽出
量维持在进料总质量的9%左右。

5、三级冷凝系统

三级分凝系统主要用于脱除氨中的酸性气体和水蒸气，从而提高气相中氨的质量分数。因此需要做好对
操作温度和操作压力的控制，这对提高三级分凝系统出口处氨气的质量分数和降低其中酸性气体的含量
，有较大的作用，有效降低后续氨精制系统负荷，对三级分凝液的循环量液也会有较大的影响。在通常
的情况下，较低的温度和较高的温度将更有利于氨的浓缩。根据后续氨精制工艺的要求，一般会将温度
选择在40~50℃。在经过3级分凝后，氨中的酸性气体和挥发酚就会全部溶解在分凝液中，并终返回到单
塔系统，氨在浓缩后的质量分数可以达到99%以上，为后续的氨精制打下了一个非常好的基础。

6、实际工业运行分析

该工艺在实际生产过程中，已经替代了原有的工艺流程。该加压塔的设计处理量为80t/h，该塔直径为2.2
m，塔高为37m。经过长时间的生产研究，终将塔顶的压力选定在0.6MPa，塔底的温度为160℃，塔顶的
运行温度为80℃，侧线抽出量的质量百分数为9%。该工艺在进入稳定运行段后，原来工艺处理后废水中
氨和二氧化碳的质量浓度分别为450mg/L和1500mg/L。在新的工艺流程中，氨的质量分数下降到30mg/L，
二氧化碳的含量已经非常少。经过工艺改造后，废水的pH值得到了显著的降低，可以维持在7左右，有
利于后续萃取工艺的进行。

为了对采出口的数量和位置进行确定，使用了相关的工艺模拟软件。结果表明，在采用3个采出口后，切
换采出侧线的位置对实际操作影响并不大。之后的工业生产实践，也非常好的证实了该结论，因此仅设
计1~2个侧线采出口即可。

采用进料板的第28块板采出，通过对侧线采出富氨汽的分析，经过软件模拟的结果和实际结果，氨气中
的二氧化碳质量分数分别为0.5%和0.9%，而氨的质量分数为16.9%和15.7%。侧线氨气的氨质量分数较高
，这样更有利于氨的浓缩和提纯，软件模拟结果可以很好反应侧线氨气的实际组成。
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