
宜兴一体化污水处理设备 制药废水处理工程保障

产品名称 宜兴一体化污水处理设备
制药废水处理工程保障

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
处理量:1-1000/h
售卖地:全国

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

城市建设的不断加快和经济的快速发展，造成了极其严重的水污染问题，致使可持续发展的进程受阻，
甚至威胁到人民健康。因此，必须加强对污水废水的处理，以达到人与自然和谐共存。

1、目前污水处理中存在的问题

工业在推动地区经济发展的同时亦成为了污染环境的主要因素，污水问题更是工业污染问题的重中之重
。工业污水比普通的生活污水复杂得多，污染物的组成成分和特征不同，所呈现的问题也不同。污水污
染物存在着含量较大、有毒性、复合型、压缩型等特点，其特殊性质也导致了处理工艺的高难度性和复
杂性。

2、电化学技术在废水处理上的研究进展

电化学技术是一种新型的环境友好技术，受到大众的普遍关注，该技术的优点也是显而易见：

①无二次污染;

②即开即停;

③电子转移，无需外加药剂;

④受外界环境影响小;

⑤组合灵活;

⑥气浮、絮凝、消毒作用;



⑦设备轻巧，操作简便。

电化学方法处理废水的提出是在上世纪40年代，但由于经济条件落后、电力资源紧张等因素，该项技术
一直难以取得突破性发展。随着电极材料的不断成熟，该技术在70年代后得到了较快的发展。近年来，
许多研究人员从性能稳定的电极材料入手，研究了各类有机污染的氧化效率，探索了不同有机物在降解
时的机制，考察了与其他处理技术联用的机制，并运用于实际，使得废水处理技术取得了较大的突破。

近年来，国内的不少学者也对电化学方法处理实际废水进行了广泛的研究。王鹏等曾采用电化学氧化与
上流式厌氧污泥床相结合处理垃圾渗滤液，并得出好的实验条件，即pH=9,氯离子浓度2000mg/L，电流密
度32.3mA/cm2,电解6h后，氨氮和COD的去除率可分别达到和87%。杨慧敏等采用电化学氧化法处理微污
染河水，在佳工艺条件下，氨氮和总氮去除率分别可达74.2%和63.8%。欧阳超等选用Ti/Ti-Ru02-Ir02电极
，在85mA/cm2电流密度，8g/L氯离子浓度的情况下对养猪废水进行处理，结果发现，氨氮先于COD得到
去除，反应3h内去除率可到98.22%。

3、电化学法在废水处理中的应用

3.1 采用电化学法处理冶金行业中含铬废水

铬以Cr(VI)和Cr(III)的形式存在于工业废水中，具有较强的毒性，是冶金行业中常见的重金属污染因子。
尤其是Cr(VI)，毒性为Cr(III)的100倍，可致畸、致癌，对环境有持久危害性。含铬废水主要来源于金属
矿山、有色冶金、制革等行业。

对某厂酸洗和电镀车间产生的高P[Cr(VD)]为60mg/L的含铬废水进行了模拟试验采用投加氯化钠(0.5g/L)
的方式增大污水的电导率，1h取5次样品进行分析，结果显示：电解槽的电压基本不变，电流逐渐减小;p
H值从3.5上升到了7.5，Cr含量从45mg/L降至0.3mg/L，满足废水排放标准，处理效果明显。利用铁屑内电
解法处理Cr(VI)，极板钝化、锈蚀、损耗等问题均有所减轻，分析和优化停留时间、进水pH值、铁碳比
和铁屑粒径等污染物去除效率的主要影响因素，并用铁屑内电解+斜管沉淀池+微孔过滤机这一工艺流程
配合优选方案对某厂电镀车间含铬废水进行处理，取得明显效果，对Cr(VI)的去除率达到99.6%，优于国
家《污水综合排放标准》(GB8978-1996)一级排放标准。

3.2 采用电化学法处理海上平台生活污水

海上石油开采产生的环境问题一直备受关注，电解法具有装置体积小、处理效果稳定、维护操作简单、
水力停留时间短、维护费用低等优势，可以同时处理黑水和灰水(生物难降解)，也可以随时停开机，在
海上平台的特殊环境下也具有良好的适应性。使用电化学法处理污水，铁板作为阳极，将生活污水与海
水按1:1进行混合，提高其电导率，保留1h，即可将COD值在1300mg/L左右的污水处理成符合GB4914-200
8要求的300mg/L以下的水质，外排水COD检测结果显示COD处理效率可达88.46%。

双河油田于1977年开发至今，经历了三十年的开发，已经形成注水和注聚开发模式，污水中硫化物的含
量逐年上升，八十年代0-5mg/L九十年代初期5-15mg/L，进入2005年后污水中硫化物上升至30-60mg/L，同
时生产管线腐蚀穿孔加剧，由于油水井管柱结垢腐蚀作业井次激增。含硫高逐渐成为污水处理中的难点
，影响油田的开发，河南油田逐渐形成了空气曝氧除硫技术为主的除硫方式。双河油田脱硫塔运行一年
来，催化氧化脱硫效果明显，脱硫后污水含硫0-3mg/L，但也存在注水罐出口含氧高达0.2-0.3mg/L，从而
导致导致后端管线腐蚀加剧，需要找出影响硫氧共存的主要原因，为下步的治理提供基础数据。

一、污水中硫化物的来源及危害

(1)硫化物来源

1、地层中含硫矿物的溶出



双河油田江河区地层中发现含硫铁矿物(H12-11，深度1920m-2010.02m，对应开采层位Ⅶ，Ⅷ，Ⅸ)。这3
个开采层位有硫化物产生，表现为以腐蚀为主。另外，通过对酸化作业的统计，发现酸化作业集中在Ⅶ
、Ⅷ、Ⅸ层，这也是这些开采层位井发生腐蚀的原因之一。

2、细菌的作用产生

硫酸盐还原菌(SRB)-是一种在厌氧条件下使硫酸盐还原成硫化物而以有机物为营养的细菌。SRB的生长温
度在1-90℃，在油田中适宜的生长温度范围为20-40℃，其生长PH值在5.5-9.0之间，适宜PH值7.0-7.5之间
。随着污水中的有机物质的增多，细菌繁殖速度增大，细菌数量增多。

(2)硫化物在油田生产中的危害

1、管道结垢

在无氧的条件下，金属腐蚀的阴极反应是氢离子的还原，但氢经过活化电位高，阴极上被一层氢原子覆
盖，这种环境一般对阴极去极化是不利的。但由于硫酸还原菌的存在，将氢原子消耗掉，使去极化反应
得以顺利进行，加速了腐蚀的进程，并将硫酸盐中的高价硫还原成二价硫，二价硫和管线中的二价铁形
成硫化亚铁垢。

2、管道腐蚀

含油污水中的硫化物以H2S、HS-、SO2-4、S2-及酸可溶性金属硫化物、未电离硫化物形式存在。SO2-4
和S都能在SRB的作用下还原成S2-。水中的S2-比CL-对铸铁、钢铁具有更强的腐蚀性，在钢铁表面形成局
部腐蚀或坑蚀，终使管线穿孔，破坏污水管线和污水设备。

二、脱硫技术介绍

(1)氧化除硫

在污水中加入氧化型药剂或通入氧化型气体，将污水中的低价硫氧化成高价硫，使硫不在有腐蚀性和其
他危害。
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