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产品名称 盐城企业废水处理设备一体化污水处理设备
免费设计咨询

公司名称 常州天环净化设备有限公司

价格 49000.00/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

钴是一种重要的金属材料，具有优良的物理、化学和机械性能，其应用领域非常广泛，是制备磁记录介
质、光电器件和集成电路等元器件的原料，同位素Co-60还是重要的放射源。我国钴消费量自1998年以来
平均年增速为19.9%，现已是世界上大的钴消费国。

草酸钴是制备高品质钴氧化物和单质钴粉的重要中间产品，其生产制备方法主要为固相合成法和液相沉
淀法。由于液相沉淀法工艺与设备简单，易于实现工业化生产，且产物的纯度、形貌、粒度可控，因此
，我国草酸钴生产企业主要采用液相沉淀法[8]。

在草酸铵沉钴工序，国内外草酸钴生产厂家普遍采用草酸铵为沉淀剂，在生产过程中使用液氨为原料，
因而形成了大量含氨氮的废水。

据统计，每生产1t金属钴量的草酸钴需要约3.5t氨水，产生的母液中含有约20g/L~30g/L的NH4+离子。根
据我国污水综合排放标准规定，氨氮一级标准小于15mg/L，而母液中NH4+浓度远远超过了国家规定的
排放标准。因此，如何有效解决氨氮废水的处理问题，实现资源高效利用，显得尤为重要。

1、草酸钴制备方法

1.1 固相合成法

固相合成法是在合适表面活性剂存在的条件下，钴盐与草酸发生固相化学反应，一步合成草酸钴的方法
。固相反应起始于钴盐和草酸两个反应物分子的扩散接触，接着发生化学作用，生成产物草酸钴分子。

当产物草酸钴分子集聚到一定大小而形成晶核时，成核过程完成。随着晶核的长大，达到一定的大小后
形成独立的草酸钴晶相。

草酸钴的固相合成法过程中不使用溶剂，工艺具有高选择性，又可避免液相沉淀中出现的硬团聚现象。



但该法存在反应速度慢，生产效率低，工艺条件难控制等缺点，不便实现工业化。目前，固相合成法制
备草酸钴还只处于试验研究阶段。如：曹亚丽等人研究了以聚乙二醇为表面活性剂，利用钴盐与草酸进
行低热固相化学反应，合成了草酸钴纳米棒。

1.2 液相沉淀法

液相沉淀法是制备草酸钴的重要生产方法，在草酸钴的工业化生产中得到了广泛的应用。该技术是在溶
液状态下将可溶性钴盐与沉淀剂草酸或草酸盐混合，得到沉淀物，再将沉淀物进行干燥，而得到草酸钴
粉末。

液相沉淀法制备草酸钴的工艺与设备简单，易于实现工业化，且通过控制沉淀条件，可对草酸钴的纯度
、形貌、粒度实现jingque控制。

但该法制备的草酸钴粉末易形成严重的团聚而使粉体的特性受到破坏。如：黄明雯等人对液相沉淀法制
备草酸钴进行了研究；沈国柱等人以氯化钴和草酸为原料，运用超声沉淀法制备出超细草酸钴。

1.3 工业生产技术

我国草酸钴的工业生产技术已处于世界先进水平。先进的液-液萃取技术、高压浸出技术，以及先进的高
压浸出釜、高效混合澄清萃取器等都已广泛应用于草酸钴的工业生产中。

由于我国钴矿资源少，且钴主要是作为伴生矿与铁、镍、铜等一起产出，因而草酸钴的工业生产大多以
含钴二次资源为原料。

由于生产草酸钴的原料成分复杂，且品位低，针对不同的含钴原料，科技工作者开发出多种草酸钴生产
工艺。

常见的氨氮废水处理方法有吹脱汽提法、离子交换法、催化氧化法、化学沉淀法、生物法等。如何选择
处理方法，取决于氨氮浓度和废水水质。

(1)吹脱汽提法

吹脱、汽提法用于脱除水中溶解气体和某些挥发性物质。即将气体通入水中，使气水相互充分接触，使
水中溶解气体和挥发性溶质穿过气液界面，向气相转移，从而达到脱除污染物的目的。吹脱汽提法处理
废水后所逸出的氨气可进行回收。

(2)离子交换法

离子交换是指在固体颗粒和液体的界面上发生的离子交换过程。目前常用沸石作为去除氨氮的离子交换
体。沸石是一类含水的架状铝硅酸盐矿物，它的骨架结构由硅(铝)氧四面体通过氧桥相互连接构成并形
成孔穴和孔道。通常它们被具有移动性的阳离子和水填充，可进行阳离子交换，加热可使水从沸石中脱
出，而沸石结构不会破坏。离子交换法适用于中低浓度的氨氮废水(小于500mg/L)。

(3)化学沉淀法

化学沉淀法的基本原理是向氨氮废水中投加Mg2+和PO43-，使之与NH4+生成难溶复盐MgNH4PO4�6H2
O(简称MAP)结晶，再通过重力沉淀使MAP从废水中分离。化学沉淀法可以处理各种浓度氨氮废水，是
一种技术可行、经济合理的方法，很有开发前景。

(4)催化氧化法



催化氧化法是近二十年来兴起的水处理技术新领域，它通过化学、物理的方法将废水中的污染物直接氧
化成无机物，或将其转化为低毒、易降解的中间产物。应用于脱除废水中氨氮的氧化法主要有催化湿式
氧化法和光催化氧化法。

(5)生物法

废水中的氨氮在各种微生物作用下，通过硝化、反硝化等一系列反应终形成氮气，从而达到处理的目的
。近30年来，含氨废水生物脱氮技术取得了飞速的发展，并己在生产实践中得到广泛应用。生物脱氮可
去除多种含氮化合物，其处理效果稳定，不产生二次污染，而且比较经济。

2.3 草酸钴工业氨氮废水处理现状

草酸钴工业生产过程产生的工业废水中主要污染物有金属离子和氨氮，目前废水中有价金属的回收已经
做得不错，为使这类废水达到国家排放标准，须对其含有的氨氮进行处理。

由于草酸钴工业氨氮废水组分复杂，回收处理的工艺技术烦琐，投资运行成本高。国内多数草酸钴生产
厂家为了节约成本采用简单的稀释法，即将氨氮废水与工厂其他废水混合稀释氨氮浓度，然后加生石灰
进行简单中和处理后直接外排。

采用简单稀释混合法处理后的废水，虽然氨氮浓度达到国家当前实行的排放标准，但仍需进入到城市污
水处理系统进行再次处理。这此过程中不仅会导致水体富营养化、污染坏境，而且也增加了后续处理的
成本，还造成了氨资源的严重流失。目前，氨氮废水的污染问题日益严峻，而国家严环保法的出台后正
在严格执行氨氮含量排放标准，同时要求从排放总量上控制废水的排放，现行草酸钴生产企业处理氨氮
废水的简单稀释混合法将被禁止。因此，如何有效处理草酸钴工业氨氮废水已经成为一个十分紧迫的环
保问题。

草酸钴企业在处理氨氮废水时，一方面要重点考虑如何降低废水中氨氮浓度以达标排放，另一方面需考
虑如何回收废水中的氨以降低运行成本。实际处理中主要存在以下问题：

一是氨氮废水处理项目占地面积大、基建投资多，处理每吨氨氮需要上万元投资。废水中氨氮的流失已
使企业承受损失，为了达标排放，还要付出数十倍的费用来处理这些流失的氨氮，企业都会觉得难以接
受。

二是企业处理氨氮废水的环保配套设施明显滞后。随着生产发展，废水排放量不断增大，环保设施存在
超负荷运行状况，处理效果难以达到标准要求。而且处理费用高，每处理一吨氨约需上万元，但回收得
到的却大都是低附加值的产品。

三是生产企业更关注短期利润大化。少数企业宁愿受罚也不愿配备废水处理工程，也有一些企业虽建了
废水处理设施，但由于资金或管理等原因，运转率不高，处理效果不佳，直排、偷排现象时有发生。
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