
电镀废水治理设备一体化污水净化设施 未来发展趋势

产品名称 电镀废水治理设备一体化污水净化设施
未来发展趋势

公司名称 常州天环净化设备有限公司

价格 26500.00/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

成品油库油品的运输方式可分为管道运输、铁路运输、公路运输和水运运输等。其中，水运运输方式由
于采用顶水作业，产生的含油污水具有污染物(主要包括石油类、COD等)浓度高、可生化性差、水质水
量波动大和间歇排水等特点。目前成品油库含油污水多采用“隔油—气浮—过滤”的处理工艺，该套工
艺主要针对污水中石油类的去除，无法保证COD达标。生化法是去除COD的有效手段之一，但鉴于油库
污水的上述特点，大多数企业的生化处理单元不能稳定运行。而gaoji氧化技术(AOPs)能够利用光、声、
电、磁等物理和化学过程产生的高活性中间体�OH，快速矿化污染物或tigao其可生化性，具有适用范围
广、反应速率快、氧化能力强的特点，成为水处理领域的研究热点。在AOPs中，臭氧多相催化氧化技术
由于具有能耗低、降解效率高和不造成二次污染等优点，已成为去除污水中难降解有机污染物的高效处
理技术。

本工作搭建臭氧催化氧化固定床反应器，并装填臭氧催化剂，考察了臭氧催化氧化法处理成品油库含油
污水的处理效果及其影响因素。

1、实验部分

1.1 材料和仪器

臭氧催化剂：以颗粒活性炭为载体，采用浸渍法负载4%的Cu、Fe、Ni作为催化剂活性组分。

zhonggesuanjia、浓硫酸和氢氧化钠均为分析纯。用氢氧化钠和浓硫酸分别配制为质量分数10%和20%的溶
液备用。

废水：实验用水取自我国某油库汽油排水经隔油-气浮预处理后出水，主要污染指标石油类为15～45mg/L
，COD为700～800mg/L，BOD5/COD<0.3，pH为6.8～7.5。

仪器：MDS-CO



乙二醇装置酯化工艺其工作原理是利用原有的酯化塔来对废水进行一定程度的改造，但是在处理酯化系
统的溶液中，其自身副产含3%-5%的稀硝酸，虽然能使需要进行排放的废液达到排放的标准，但是其自
身所含有的稀硝酸以及硝酸盐会对排放管道以及相关设备造成一定的腐蚀，如何消除这种腐蚀情况，并
且有效的减轻废液中的硝酸盐的含量、减少工艺使用过程中的处理成本，利用乙二醇装置创造出更大的
效益，并且有效的推动乙二醇工艺更好的前进和发展，是我们现阶段需要做的。

1、技术方案的改进

在本次方案的设计过程中，主要是通过对原有的技术进行改造使其在使用的过程中可以更加方便。在原
有的技术中，其所产生的稀硝酸以及硝酸盐对于管道的腐蚀是原工艺中最令人头疼的事情，为了有效的
改变这一问题，在对工艺方案进行改造的过程中，利用硝酸能够参加还原反应这一点来将工艺中所存的
硝酸与与乙二醇工艺生产系统中所产生的甲醇、工艺合成气中所产生的NO，在一定的温度与一定的压力
下进行催化反应，这样可以使其生成新的反应物亚xiaosuanjiazhi(MN)，所生成的亚xiaosuanjiazhi(MN)其
自身就是乙二醇工艺在进行生产的过程中所需要使用的一个材料。这样一来就能够有效的解决这一问题
，然这一工艺变得更加环保，符合当下我国zhengfu对于环境保护的要求，同时由于在反应的过程中出现
了原本反应所需要的原材料，直接减少了反应所需的材料成本，有效的降低了反应所消耗的成本，无论
从哪一点来看都是有利于现阶段我国的发展的，在改进过程中稀硝酸的催化反应原理为：HNO3+2NO+3
CH3OH=3CH3ONO+2H2O。

1.1 工艺流程

将废水通过压缩机进行增压，在将进行增压处理后成气体状态的废水，送入酯化塔的下部是其与工艺系
统中的沸器出口中的物料进行均匀的混合，在确保混合结束后，处理中的与酯化塔中从上部下来液体的
逆流而行，进而实现气液接触的反应。在进行反应的过程中会出现，硝酸在与一氧化氮和甲醇进行反应
逐步生成亚xiaosuanjiazhi。在反应的过程中，生成的液相会通过酯化塔的釜液再一次输送到泵中，将液体
送去甲醇的回收系统，而所生成的气相则会与酯化塔中的主气流一起进行上升，其他将从酯化塔的塔顶
出去。

1.2 在反应过程中的相关参数

本次方案的主要改变就是将原有的对管道产生腐蚀的稀硝酸进行还原反应，使其变成能够应用的亚xiaosu
anjiazhi和水。利用废水中本身就存在的甲醇以及催化剂，在一定压强下帮助其进行有效的反应，在进行
实验的过程中发现，让其进行反应的主要温度和压强以及其他相关参数，将这些参数进行整理和归纳，
方便以后在使用这一工艺的过程中更好的生成亚xiaosuanjiazhi和水。

其反应所需要的温度条件为：65℃～90℃;反应所需要的压力为：0.4MPa～0.45MPa;在反应的过程中其液
相的liuliang为：12t/h;气相的liuliang为：6000m3/h。

1.3 对反应器的改造

想要实现现在的工艺过程，那么对已有的工艺进行一定的改造是必然的。为了达到HNO3+2NO+3CH3O
H=3CH3ONO+2H2O这一化学方程式的反应条件，我们需要对酯化塔的下塔筒体进行一定的改造，填装
一定份额的催化剂。在进行改造的时候需要在下塔的筒体内部上下分别安装催化剂的格栅，并且安装放
置液体的分布器，这样可以直接将反应所用的液体引入液体的分布器内，方便反应的进行。

1.4 硝酸的回收率以及回收的效果

在对乙二醇装置酯化工艺原有方案进行改造后，用这一工艺来进行废水的处理可以发现原先工艺废水中
所含有的稀硝酸在利用新的方法进行反应后，其自身的回收率超过了45%，而在进行废水的排放时可以
检测到，现如今从出口工艺液中进行检测，其自身的硝酸含量基本控制在了2.5%以下，完全达到了国家
的标准，并且对于环境保护以及tigao我国的水质状态都有很大的益处。



2、改造后的效益分析

改造的目的是为了保护环境的同时，tigao这一工艺技术自身的效益，在应用这一方案时，可以得到怎么
样的效益是我们在进行工艺改造后最为关注的问题，以年产量为10万t规模的合成气制乙二醇来作为实验
分析的基础。

2.1 节省的硝酸的费用

根据事前的数据调查和分析可以知道，在12t/h的液相中，其自身所含有折为63%的硝酸，约为856kg/h。
通过这一数据可以继续推断，应用未改进之前的工艺来进行处理，其全年所损耗63%的硝酸实际约为6856
t/年，其中一年按照8000h来进行计算。而应用改进后的工艺方式来进行计算，根据计算数据可以知道其
所回收的硝酸在进行折百之后的数量为262.23kg/h，可以发现在应用这一方案后，年回收的63%硝酸其实
际重量约为3328.8t/年。根据市场调研可以知道，在当前的市场每吨含量为63%的硝酸，其在市场上的caig
ou价格多为1200元/t，这样一来通过计算可以知道，应用新的方案其在资金上每年可以节约约为399.49万
元/年。所节省下来的资金可以投入到下一次的使用中，或是应用这些资金进行更好的方案的研究，帮助
我国在污废水的处理上有着更大的进步。

2.2 节省液碱的费用

通过计算和分析可以知道，3328.8t/年的含量为63%的硝酸，按照反应的理论来进行计算和分析，可以清
楚的知道，相对于未改进的工艺体制，其自身减少了47%的液碱的添加量。

D型微波消解仪;S210型pH计。

1.2 实验方法

臭氧催化氧化静态实验过程中每次取水样1000mL，按实验所需加入不同量的催化剂，调节臭氧发生器liul
iang控制不同臭氧投加量，反应体系开始进行臭氧多相催化氧化反应，根据预定的时间间隔取样并进行
水质分析。动态臭氧催化氧化实验装置主要由臭氧发生器、催化氧化塔、进水系统、进气系统组成;其中
催化氧化塔由有机玻璃制成，尺寸为Φ40×400mm，有效容积为0.5L。过程中通过蠕动泵控制进水liuliang
向催化氧化塔内进水，污水从反应器顶部流入，底部流出，其他同静态实验。
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