
太仓乳制品污水处理设备小型实验室污水处理

产品名称 太仓乳制品污水处理设备小型实验室污水处理

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
功率:8.5KW

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

类污染物，需严格控制，如果处理不当直接排入水体会对生态环境造成破坏，危害人体健康。含铬染色
废水中铬的存在形式一般有Cr(VI)和Cr(III)两种，相对Cr(III)而言，Cr(VI)具有强氧化性，且毒性是Cr(III
)的100倍。GB21900-2008《电镀污染

由图2可知，废水脱色及总铬去除效果与电压呈正相关，电压过低，电化学进行程度不彻底，影响处理效
果。当控制电压为40V，脱色率及总铬去除率分别为81.2%和91.70%。但当进一步增加电压至50V时，脱色
率及总铬去除率反而有所降低，分别为79.9%和89.96%。这是由于随着电压的升高，在极间距不变的情况
下，电场强度增大，粒子电极之间电势加大，氧化性提高。所以随着电压升高，脱色率上升。然而当电
压过高，则会导致反应强度过大，虽能增快反应速率，但副反应增多，同时高电压使粒子电极发生了钝
化，导致脱色及总铬去除效果下降。电压增加的同时可增加带电粒子运动，有利于电解絮凝反应的进行
，但槽电压越大，能耗也越大，出于经济考虑可选用在40V电压强度下进一步实验。

2.1.2 电解时间对脱色及总铬去除效果的影响

在40V电压强度下对废液样品进行三维电解

图3可知，电解反应时间过短，废水的脱色及总铬去除效果较差，不能使废水脱色。当电解时间为60min
时，脱色率及总铬去除率分别为83.7%和93.62%。表明随着电解反应时间的延长，废水脱色率和总铬去除
率均升高，这是由于电解过程产生的H2O2随电解时

废水脱色率随着芬顿试剂投加量的增加而有所增加，当加入10gFeSO4和10mLH2O2芬顿氧化时，脱色率
达到89.5%，总铬去除率达到99.80%，进一步增加芬顿试剂投加量对废水脱色率及总铬去除率变化稳定。
络合态染料分子的氧化降解主要依靠酸性条件下Fe2+催化H2O2所产生的强氧化能力的�OH来完成的，
芬顿试剂投加量直接影响废水处理效果。另一方面，反应体系发生反应Fe2++H2O2=Fe3++�OH+OH-，
随着反应的进行会产生Fe3+起一定絮凝作用，在一定程度上，加强芬顿反应的脱色作用。随芬顿试剂投
加量增加，染料分子快速分解氧化，脱色率明显上升;但当进一步增大投加量时，反应体系发生副反应H2
O2+2�OH=H2O+O2，H2O2和�OH无效分解使处理效果不再显著增加。



2.2.2 芬顿氧化时长对脱色及总铬去除效果的影响

浓度难解的基团，因此催化氧化法是石油化工废水处理的广泛应用的一项新技术之一。

二、催化氧化技术在废水处理中的应用

1.催化氧化技术在石油废水处理中的应用

油田废水经过沉降、混凝、气浮、斜板过滤、除油等工艺可以实现油水分离，但是经过上述流程的处理
，水中的含油量不满足排放标准要求，因此还需要进行深度处理。

张海燕等以纳米级TiO2半导体为光催化剂、以中压汞灯为光源，对含油污水中油进行光催化降解处理，
研究了催化剂晶体结构、粒度、用量、pH值以及与Fe或H2O2并存是对降解效果的影响：研究结果表明
：纳米级TiO2光催化剂具备较好的光催化降解油的活性;光催化降解油的活性与催化剂粒度、锐钛矿型晶
体结构含量成正比;油的光催化降解程度与催化剂用量多少有关，催化氧化剂的用量有一个佳值，用量过
少和过多都会使得油的光催化降解程度降低;油的降解率与污水初始pH值成反比;当TiO2与Fe针或H2O2共
存时，相同光照时间条件下，油的去除率可以提高5%～16%，油去除率达98%以上。

石油废水处理中COD的达标排放是环保治理的难题之一。刘春英等利用活性炭对有机污染物的吸附作用
以及铜的催化作用，降低有机物分解的活化能，并利用曝气增加污水中的溶解氧对废水进行氧化，从而
减低废水的COD，实现排放;研究了超声波/紫外(uS/uv)光协同催化氧化水中对废水中氯苯酚的降解处理
效果，以及超声波声强、饱和气体种类、和催化剂投加量、反应温度、溶液初始pH等因素对废水中氯苯
酚降解速率的影响;研究结果表明：US/UV协同催化氧化处理比单独的超声波处理、光化学处理效果好，
废水中氯苯酚的降解速率可以提高1.5至1.7倍，因此声光联合技术具有明显的协同效应。

在油气田钻探过程中会产生大量的钻井废液，钻井废液经固液分离处理后产生的废水具有高COD、高色
度、高矿化度、高含油量等特点，必须进行进一步进行处理。马文臣等采用Fenton法对钻井废水进行了
催化氧化处理。研究结果表明：双氧水与铁盐的摩尔比例、双氧水与初始COD的摩尔比、pH值以及反应
时间对废水COD、色度的去除率都有较大的影响;经过处理后，废水的COD去除率可达80%以上，色度去
除率可达98%以上。

钻井废水是钻井过程中产生的主要污染物之一，由于钻井过程中加入了大量的处理剂，处理剂的种类多
样，因此使得钻井具有复杂性、多样性、分散性的特点，同时具有高色度、高悬浮物、高COD、稳定性
高的特点。张现斌等采用混凝.催化氧化技术对钻井废水进行了的深度处理实验研究。通过对钻井废水的
混凝处理，去除了废水中的绝大多数污染物;在催化氧化处理过程中，采用Fenton催化技术降低了钻井废
水中cOD;结果表明，钻井废水经过深度处理后，色度、悬浮物、COD均有明显的降低，，达到综合污水
排放二级标准(GB8978—1996);该技术具有工艺简单、处理效果好的特点，能较好地适应钻井作业的流动
性和分散性。

2.催化氧化技术在化工废水处理中的应用

韦朝海等采用Fenton试剂催化氧化、非均相催化剂(用人造石吸附硝基苯制成)，同时引入紫外光处理含硝
基苯废水;研究结果表明：Fenton反应过程中产生的铁离子的复合物对硝基苯具有很好的选择性，人造石
吸附硝基苯并制成非均相催化剂具有较好的催化作用，引入的紫外光可以进一步降低废水的CODc。采
用此方法不仅可以提高对硝基苯的降解率，而且还能够加快反应速率，硝基苯的降解速率可以提高4倍，
由l7.48mg/(L�min)提高至71.22mg/(L�min)，反应5min的硝基苯去除率可以提高10倍，由9.74%提高至91.
79%。

随着钢铁工艺的发展，焦化废水产生量逐渐增多。焦化废水的组成复杂，含有酚类、多环芳烃等有机物
，这些成分对生物有毒，且难降解。光催化氧化法是通过光激发半导体催化剂产生光电子和光生空穴，
由此引发一系列氧化还原反应，降解有机物，从而达到降低废水的COD指标。目前国内常用普通的生化



技术处理此类废水，但是处理后的水质色度仍然很高，并且含有大量的有机物，难降解，不能满足排放
标准。

许海燕等对Fenton.混凝催化氧化反应处理焦化废水的影响因素进行实验探索，并对实验过

取试供水样设置五组实验组，每组各1L，分别用1mol�L-1的H2SO4溶液将五组水样调节pH至3，加入10g
FeSO4和10mLH2O2进行芬顿氧化，分别设置氧化反应时长为15、30、60、90、120min，待氧化完全后用1
mol�L-1的NaOH溶液

间延长而生成量增加，可增强氧化能力。同时三维电解过程中产生了大量胶体絮凝剂Fe(OH)3，起到了
絮凝沉淀的作用，使得废水脱色率和总铬去除率升高。但进一步延长时间处理效果提升不明显。

2.2 芬顿氧化处理方案

2.2.1 芬顿试剂投加量对脱色及总铬去除效果的影响

取试供水样设置四组实验组，每组各1L分别用1mol�L-1的H2SO4溶液将三组水样调节pH至3，组加入5gF
eSO4和5mLH2O2;第二组加入10gFeSO4和10mLH2O2;第三组加入15gFeSO4和15mLH2O2;第四组加入20gFeS
O4和20mLH2O2进行芬顿氧化，氧化时长控制为0.5h，待氧化完全后用mol�L-1的NaOH溶液将三组水样
pH值调节至8.5，絮凝使其沉淀，过滤。考察芬顿试剂投加量对废水脱色及总铬去除效果的影响，实验结
果如图4所示。

处理，分别在电解时长为15、30、60、90、120min取适量样品，加入絮凝剂使其絮凝沉淀、过滤。考察
三维电解时间对废水脱色及总铬去除效果的影响。实验结果如图3所示。

物排放标准》中表3规定的工业污水排放限值要求Cr6+的高允许排放浓度为0.1mg�L-1和总铬0.5mg�L-1
，对电镀企业铬排放监控严格。此外，色度作为水质检测中一项常规指标，往往代表着水体中含有特定
污染物，简单的脱色方法并不能使络合态的含铬染料分子物质分离。因此，处理含铬染色废水技术的研
究与开发尤为重要。

三维电解技术是基于传统的平板二维电极，增加粒子电极，使电解槽的面体比增加，提高处理能力。该
技术工艺凭借环境友好型，应用于预处理高浓度难降解有机废水，目前在处理各类染色废水中也已有一
些成功的应用。络合态的染料分子在电极电荷以及在电极产生的具有很高的化学活性新生态H+作用下，
使其粒子表面电荷、电位改变，发生氧化还原反应，分子失稳。铁碳粒子电极释放出的Fe2+经中和及曝
气后生成优良的胶体絮凝剂Fe(OH)3使染料分子颗粒产生絮凝、沉淀，达到废水脱色效果。与传统物化
学法相比，三维电解技术效率高、成本低、设备简单、易操作，已成为近几年来废水处理的研究热点。

芬顿氧化法是通过添加适量Fe2+与H2O2，酸性环境下H2O2与Fe2+反应生成强氧化能力的�OH和OH-，
将难降解的有机物氧化分解，发色基团和助色基团不饱和结构破坏，以达到脱色的目的，另一方面利用F
e(OH)3胶体絮凝作用吸附有机分子，使其通过沉淀去除。相比普通氧化法处理成本和效率上有了很大的
提高，同时，芬顿反应可与其他处理工艺相结合，提高处理效率且能够降低处理成本。

本研究尝试将三维电解-芬顿氧化联用处理含铬染色废水，为有效降解染色废水提供新的处理途径。

1、材料与方法

1.1 试验材料及仪器

供试废液样品取自广东省东莞市某PCB厂阳极氧化表面处理生产线的含铬染色废水：COD为4521mg�L-1
，pH值为6.85，电导率为228μs�cm-1，总铬浓度为24.21mg�L-1，Cr6+浓度为5.71mg�L-1。



所需试剂及溶剂为本地供应商提供，均为分析纯;E3620A实验室用两路输出电源;pH值采用酸度计测定，
电导率采用电导率测定仪测定，色度参考张莘民提出方法用紫外分光光度计测定，总铬浓度采用原子吸
收分光光度计测定，Cr6+浓度用紫外分光光度计测定。
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