
嘉兴市高速服务区废水处理全不锈钢材质可技术指导

产品名称 嘉兴市高速服务区废水处理全不锈钢材质可技术
指导

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
功率:8.5KW
型号:玻璃钢

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

煤化工废水主要包括废碱水合成废水、气化废水和多来源有机废水。其中，废碱水合成废水中有机物含
量较高，且成分复杂难以进行分解，因为废碱水的存在给煤化工企业的废水处理带来了不少困难，在处
理时首先要分析废碱水和其他污水，然后再对废碱水单独处理。因为处理设施造价高，所以往往采用焚
烧处理来代替其他处理方式，处理效果不理想。其次，因为不同的气化防水所产生的气化废水，在其CO
D、难降解有机物方面差异较大，水煤浆气化方式产生的废水，在生化降解方面明显优于其他气化方式
产生的废水降解，这是因为水煤浆气化方式产生的废水中含有的难降解有机物含量较低，且大部分是小
分子的有机物，所以降解难度相对较低。

2、煤化工废水“近零排放”技术定义

目前关于煤化工废水“近零排放”技术还没有一个统一的标准化的定义，可将该技术解释为：所有离开
煤化工生产厂区的水以湿气或固化在灰或渣中，仅有少量高浓度的盐水排放到了厂区外的自然蒸发设施
中，不向地面或地下排放任何形式的废水。我国主要煤化工项目废水“零排放”处理技术，可根据水质
的不同分成高浓度有机污水、低浓度含油废水、含盐废水和催化剂废水处理等系统。

3、煤化工废水“近零排放”处理技术存在的难点

问题和相应的改进煤化工废水“零排放”处理方案在理论上是可行的，其处理技术、设备和工艺等也都
是可行的，但是在实际操作时还存在工艺处理装置运行不稳定、实际操作经验缺乏等问题，难以完全实
现废水的近零排放处理目标，因此需要从技术、经济和管理的方面进行优化改进。

3.1 技术方面的问题和解决

在技术方面，由于在煤气化时，煤质、物料平衡、反应温度和压力等的变化会引起废水水量和水质的变
化，从而影响废水末端的治理和回收利用。尤其是煤化工废水水质波动范围很大，有的液化项目水质的
波动范围甚至达到10倍以上。



针对该问题可以采取的对策是：适当增加调节池容积，使废水在调节池中停留的时间适当增加。第二，
进一步提升回收装置的回收率和运行稳定性。第三，建设大容积废水暂存池，废水在暂存池中至少可暂
存10～15天。

3.2 气化废水处理中的问题和解决

气化废水中含有大量的油类物质，以及酚、氨氮、萘等难以降解的有毒有害物质，毒性大、生物降解难
度大，气化废水处理难度大。针对该问题建议采取以下措施：强化预处理工艺，在气化废水进入到生化
降解之前可通过预处理的强化，尽可能去除生化系统中的有害物质，可为之后的生化处理奠定基础。通
过采取预处理强化的措施来避免废水水质波动对生化系统产生的不利影响。第二，通过生化处理工艺的
改进，比如加入活性炭、活性焦等利用这些物质的吸附性作用来为微生物的生长提供养料，提高有机物
氧化分解的速度。第三，可将加压气化技术和水煤浆气化技术结合起来，将加压气化废水作为水煤浆磨
煤废水，重视处理制浆过程中的气味问题，保证加压气化废水膜浓缩技术应用的可靠性。

3.3 蒸发结晶过程中存在的问题和解决

现阶段煤化工废水近零排放处理中需要解决的问题首先要解决的是回收利用中有机物膜污染问题，可以
采取的有效措施如下：，采用氧化措施进行废水深度处理;第二发挥活性炭或活性焦的吸附作用;第三选择
高耐腐蚀性和耐污染性的反渗透膜，避免在蒸发时在高浓度盐水环境下出现大面积设备结垢、金属设备
或管道腐蚀的问题，通过蒸发结晶装置的改进解决蒸发设施相关问题是当前煤化工废水近零排放回收处
理中有效的措施之一，通过降低蒸发设施生产强度来解决蒸发结晶时能耗过大的问题。不过目前因为对
蒸发估算量不准确、对地区环境问题考虑不周全或者本身废水处理时采取的措施不当，所以还没有处理
高浓度盐污水方面特别成功的案例可以借鉴。解决建议是：首先为保证终计算出来的蒸发量科学合理，
必须先准确确定蒸发折减系数，当盐水浓度提升后折减系数要有所下降，在盐污水浓度接近饱和状态时
蒸发折减系数应趋于0.1，建议一般蒸发折减系数都不能超过0.6。第二做好对当地降雨量、蒸发量的观察
记录，通过降雨数据和逐月蒸发数据，以小蒸发量和大降雨量确定自然蒸发设施面积、废水存储池容积
等。

环境问题一直是我国重点关注的内容，在社会发展的过程中要注意是否对环境产生影响。煤化工企业在
发展的过程中如何解决废水处理是关键，运用现代化技术对废水进行处理，让煤化工企业能稳定持续地
发展。

1、现代煤化工企业的废水简述

1.1 废水产生的原因

煤化工企业的核心资源就是煤炭，因此煤炭的加工是主要内容。通过对煤炭进行化学手段的加工，完成
煤炭不同状态的转换。在煤炭加工的过程中，会有很多废水产生，而这些废水中存在着大量的酚和氨等
化学元素，如果没有进行处理就直接排放到环境中，会给环境造成巨大的污染。因此，废水主要的产生
是煤炭加工完没有进行相应的处理直接排放导致的。

1.2 废水的特点

在煤炭加工过程中出现的废水没有及时进行处理，加之在生产的过程中又有生产污染，使得废水的污染
程度变得更重。不同的污染物之间会产生不同程度的化学反应，从而加重废水的化学性质，导致废水很
难进行降解。例如，在实际加工过程中，如果及时对废水进行处理可以节省对废水处理的时间，如果没
有，就会使新旧废水不断反映，使得废水处理不干净。

1.3 废水处理技术的分析

因为废水的化学组成部分相当复杂，因此废水处理必须要采用某些技术才行。在实际废水处理过程中，



常用以下几种技术：A/A/O技术、SBR技术、CBR技术和UASB技术。A/A/O技术的原理是在废水处理的
过程中，加入了厌氧的技术，它将废水中难降解的物质转化为易破坏的化学物质结构，从而使降解难度
下降;SBR技术是在A/A/O技术的活性污泥技术上进行修改，因此，它不仅可以使废水的降解难度下降还
可以对废水中的化学元素进行有效地处理;CBR技术与上述的两种技术不一样，它采用生物流化床技术，
将生物膜与活性污泥相结合，在水流动过程中进行处理;UASB技术在煤化工企业中得到了广泛地应用，
它实现了固、液、气三种态的分离，从而在废水回收方面做出了巨大贡献。

2、现代煤化工企业的废水处理现状

国外在煤化工废水处理方面比我国更成熟，我国在这方面还存在不足。在研究废水处理的过程中，缺少
相关的人才和技术，因此研究还处于初级阶段。我国对于该项研究大力支持，在技术方面也有一定的成
效，但是在实际应用中还是会因为诸多因素的干扰产生相应的问题。在环保标准的制定中，环保标准不
够明确，使得环保工作的开展效率大大降低。我国的废水处理技术大多是学习国外的，没有自己的技术
支持，从而在实际过程中产生问题。在实际应用的过程中，还会因为处理不当等原因，加重废水的污染
。

3、探究现代煤化工企业的废水处理技术及应用

3.1 煤化工企业的废水预处理技术

该技术主要包括以下几个环节：废水的回收、废水的去除以及废水的预处理。首先要将废水中的酚类提
取出来，形成酚盐。得到的酚盐进行回收，再次进行二次利用。在回收过程中，用沉淀法进行预处理，
使其中的油成分降到合适的标准。

3.2 煤化工企业的废水生化处理技术

废水生化处理的对象是BDO，在生化处理的过程中，需要运用到A/O技术对沸水中的有机物进行分解，
从而对废水进一步进行处理。之所以会用到A/O技术，是因为生化处理时需要同时用到深度处理的方式
，将难降解的物质进行分解。

3.3 煤化工企业的废水深度处理技术

经过生化处理后的水，想要进行循环利用，就必须使用深度处理的技术。深度处理将废水中存在的化学
物质做一个清理。

3.4 煤化工企业的废水浓盐水处理技术

浓盐水处理是废水处理中的一部分，对于经过双膜处理后的浓盐水需要加深对它的处理。该技术在使用
盐水的浓度时是有规定的，一般是在3000到25000毫克之间。做到了以上的内容，废水的处理才会产生相
应的效果，从而保证含盐量在百分之二十以上。

3.5 煤化工企业的废水蒸发处理技术

蒸发处理技术是在浓盐水处理技术的技术上进行改良所得到的。在处理时会用到膜浓缩处理技术、热蒸
发处理技术以及浓液处理技术。该技术在使用时比较
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