
十堰化学实验室污水处理设备

产品名称 十堰化学实验室污水处理设备

公司名称 常州蓝阳环保设备有限公司

价格 24630.00/套

规格参数 品牌:蓝阳环保
产地:江苏常州
加工定制:是

公司地址 常州市新北区罗溪镇王下村民营工业园58号

联系电话 13585459000 13585459000

产品详情

化学合成类制药是指采用一个化学反应或者一系列化学反应生成药物活性成分的过程，通常会用到多种
原辅材料，反应过程复杂，在各个环节都有产生废水的可能。化学合成制药生产一种原料药往往需要10
余步反应，使用的原材料可多达30-40种。原材料投入量大，产出比小，利用率较低，原料总耗可达10Kg
/kg产品以上，有的甚至超过20Kg/kg，其中大部分物质终成为废水、废气和固废，产生量大，成分复杂。

某制药有限公司主要从事头孢类原料药以及医药中间体的生产，年产200吨2-氨基-3,5-二溴苯甲醛及1200
吨(s)-2-氨基丁酰胺盐酸盐医药中间体项目，属于典型的化学合成制药企业。企业废水执行纳管标准《污
水综合排放标准》(GB8978-1996)的三级标准，其中氨氮和总磷执行《工业企业废水氮、磷污染物间接排
放限值》(DB33/887-2013)相关标准。尽管排放标准不算严格，但是考虑到是化学合成制药废水通常会有
含氰化物、含抗生素、高氨氮、高有机物的废水产生，其综合处理难度很大，如不针对有这些特点的废
水采取有效的预处理措施，综合废水通过生化处理的达标排放压力非常大。笔者经过多年的研究发现，
化学合成制药过程通常产生六种典型性难处理废水，本文对三种典型性质废水结合处理原理和实际处理
效果进行分析和介绍，以期对类似企业的废水治理提供有价值的参考。

1、含氰废水

含氰废水主要来源于选矿、有色金属冶炼、炼焦、化工、制革等工业生产，氰化物是剧毒物质，从环境
工程和生物安全角度考虑应非常重视含氰废水除毒处理问题。传统的含氰废水处理技术包括酸回收、膜
分离法、萃取法、气提法、化学络合法、化学氧化法等。化学氧化法操作简单、易于实现工业化而被大
规模的应用。化学氧化法是利用了氰化物在碱性条件下易于被氧化的特点。常用的氧化剂有含氯氧化剂
、过氧化氢、臭氧等，含氯氧化剂的缺点在于反应过程中可能产生毒性较高的氯代有机副产物，臭氧氧
化由于其投资和运行成本较高，尚未广泛用于处理含氰废水。因此，通常采用过氧化氢氧化比较合适。
氰化物在碱性条件下被过氧化氢氧化为氰酸盐CNO-，然后氰酸盐继续水解成碳酸铵或碳酸氢铵。化学
反应方程式如下：

由于过氧化氢与氰化物反应速率较慢，因此会添加金属离子催化剂，如常见的铜离子加快化学反应速率



。同时，对于pH的控制问题，在酸性条件下，CN-会以HCN的形式挥发，对操作人员安全构成威胁。综
合考虑氧化速率和金属离子催化剂的沉淀问题，经过反复多次的实验，选择在pH=9的条件下进行反应。

在本研究的化学合成制药案例中，含氰废水主要来自于(S)-2-氨基丁酰胺盐酸盐生产的过滤洗涤段和含氰
废气的水吸收过程。废水的CN-浓度分别为922mg/L和508mg/L，废水产生量分别是1.2m3/d和3m3/d，计
算混合后CN-浓度为626mg/L。预处理方法是在车间内设置5m3的反应釜，采用双氧水在pH=9的条件下，
在破氰釜内升温至80℃进行破氰处理，Cu2+投加浓度控制40mg/L，反应时间60min。尽管按照化学反应
方程式(1)，理论CN-与H2O2反应的摩尔比为1：1，但在实际操作过程中，考虑到废水中除了CN-外，还
有其他COD消耗双氧水，同时在碱性和高温条件下，双氧水自身存在分解，因此，研究案例双氧水的投
加量按摩尔比3：1进行过量投加，实际处理破氰完毕后的废水中氰化物的含量小于1mg/L。含氰废水经过
处理后，冷却降温，排放至综合废水调节池再进行生化处理。

2、含抗生素废水

抗生素废水的成分十分复杂，含有多种难降解的有机物和无机物，处理起来十分困难。抗生素通常是杀
菌物质，对微生物有较强的破坏作用，废水中的抗生素需破坏后方可进入生化系统。通常处理采用氧化
对抗生素的分子结构进行破坏。

笔者结合原料与生产工艺研究发现，本企业产生的抗生素主要为β-内酰胺类抗生素。该类抗生素是一类
杀菌性抗生素，不仅可以治疗人类疾病，在农业上还可以预防牲畜感染，在日常生活中应用十分广泛。
对其如何进行处理，提出采用水解破坏分子结构的方法。水解反应发生在物质与水之间，是很重要的化
学反应，许多抗生素容易发生水解。水解反应在酸性条件下、中性条件下及碱性条件下均可能发生，不
过水解速率有所区别，水解反应可产生一个或多个产物，由母体化合物结构决定。抗生素的水解的主要
环境因子是pH和温度。因此，根据实际产生水量5m3/d，新建30m3地下水池，采用封闭结构，便于保温
，同时新增1000L液碱计量罐，用于存放补加液碱使用。通过试运行，发现在pH=9，水解温度35℃，水
解时间120小时的条件下，β-
内酰胺类抗生素的水解率达到82%，可极大降低对微生物的抑制和毒性作用。

3、高浓度氨氮废水预处理

在化学合成制药生产环节，根据生产原料和工艺，会产生高浓度氨氮废水。对于高氨氮废水的处理，根
据不同浓度有不同的处理方法。目前，广泛应用的方法主要有物化法和生物法。对于含高浓度的氨氮废
水，不宜直接采用生化法对其进行处理，普遍采用物化法先对其进行预处理，大幅度降低氨氮浓度后，
再采用生化的方式进行处理。物化法主要有吹脱法、电解法、化学沉淀法等，其中，吹脱法应用简单，
是一种典型的被广泛应用的物理化学处理法。其化学反应方程式是NH4++OH-=NH3+H2O，具体操作是
向高氨氮废水中加入液碱，升高废水pH值至11，由于OH-浓度增加，电离平衡向右进行产生氨气，然后
再通入空气将液相中的氨气吹脱到空气中，从而降低液相中的氨氮浓度。

在本研究案例中，高氨氮废水产生于头孢氨苄的分层废水，其水质情况见表1。根据整个厂区污水总量、
生化处理要求及达标标准，在综合废水调节池中，氨氮进水浓度需控制在200mg/L以下。通过核算污水总
量和浓度，该废水如果不经过预处理，则综合调节池氨氮浓度为为318mg/L，因此必须降低综合调节池中
氨氮的总量。通过分析调查，头孢氨苄分层废水氨氮浓度高、水量大，且自身pH呈强碱性，因此对其进
行气体吹脱处理。

在化学合成制药过程中，高氨氮废水往往还具有高盐、高有机物的特点。至于一般废水同时具有以上两
种或者三种水质特点的废水，本研究将会继续讨论。在本论文的研究案例中，该废水高氨氮的特点更加
明显，因此，仅考虑只含有高氨氮废水的预处理。

本研究案例是在车间设置4m3的反应釜，收集后的废水进入反应釜中，通入蒸汽加热至60℃，同时通入
空气进行吹脱，吹脱时间控制在60分钟，吹脱产生的氨气用稀硫酸进行吸收，生成硫酸铵溶液，回用到
生产过程。经过预处理后，废水pH下降至7.8，氨氮总量减少100kg/d，综合调节池中氨氮浓度下降至约



为150mg/L，保证生化系统的稳定运行与终的达标排放。
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