
盐城废水处理设备煤矿污水处理设备技术指导

产品名称 盐城废水处理设备煤矿污水处理设备技术指导

公司名称 常州天环净化设备有限公司

价格 45800.00/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

废水处理及回用设计工艺流程如图1所示。本工程中首先通过气浮去除原水中大部分的SS、石油类、阴离
子表面活性剂（LAS）、重金属和部分COD。本工程中气浮单元采用硅藻土作为混凝剂。和传统的聚合
氯化铝，聚合硫酸铁相比，硅藻土天然资源丰富，能处理胶体态与颗粒态的污染物，特别对色度，溶解
态的磷和重金属的去除更有优势。厌氧膜生物反应器具有能彻底解决厌氧处理中污泥易流失，污泥沉降
性能差的问题，进而tigao了厌氧处理效果。同时厌氧膜生物反应器设备紧凑，占地面积小，节省了土建
和设备成本。纳米级的陶瓷膜能截流全部的微生物，胶体和部分大分子有机物，保证出水的SS和浊度为
零和去除大部分的COD。在后阶段，中间水池1中部分的水用于厌氧膜生物反应器中陶瓷膜的反洗，剩
下的流入中间水池2。在中间水池2中投加次氯酸钠去除氨氮及进一步降低COD、色度，保证出水达标。
部分产水由泵抽送至回用进水箱。在回用阶段，先经过沙滤和碳滤去除处理后的水在中间水池2和回用进
水箱及管道运输中产生的悬浮颗粒和微生物，避免其在后续设备中的沉积造成膜元件的有机污染。同时
，超滤和级RO膜前设置有保安过滤器以截流因二次污染导致超滤箱中出现的胶体，微生物等。超滤产水
经过二级反渗透和EDI脱盐后，进入超纯水产水箱供企业生产使用。

以上四种废水、废液在蒸发浓缩原水槽混合后，通过蒸发浓缩原水槽进行水质和水量的调节，然后用泵
打入到蒸发浓缩单元进行浓缩（浓缩倍率为10倍），浓缩出来的蒸馏水排至蒸发处理水槽，浓缩液排至
蒸发干燥原水槽，蒸馏水由蒸发处理水泵经过热交换器将温度降至常温，流入到MBR水槽，使用MBR膜
通过微生物降解水中的BOD，后续再通过RO进行进一步的深化去盐处理。

蒸发干燥原水槽由三股废液组成：蒸发浓缩单元的浓缩水、MBR的剩余污泥、RO浓水。这些废液经过蒸
发干燥原水泵混合后打入蒸发干燥单元进行蒸发减排出来，蒸发出的蒸馏水流入蒸发处理水槽，和蒸发
浓缩单元的蒸馏水一起进行后续处理，蒸发干燥单元干燥出来的污泥由客户作为危险废弃物委外处理。

1.2.2 蒸发浓缩单元

蒸发浓缩单元运行详细说明如下：

原液通过供给泵和自动阀间歇性进液到蒸发罐内，同时，一定压力（0.3MPa）的蒸汽喷入蒸发罐内，原



液在蒸发罐内的真空状态下（21kPa）循环，并在水平加热管表面被蒸发（60℃），蒸发后的水排入到冷
凝器里，在冷凝器里和冷却水热交换，降温并冷凝成液态水积存到冷凝器底部，通过浓缩水泵把冷凝水
打入到蒸发处理水槽后进入MBR水槽进行后续处理。

蒸发罐内的一定倍率的浓缩液积存在蒸发罐的下端，通过循环泵使一定浓缩倍率的浓缩液从蒸发罐顶部
喷淋而下，继续在加热管表面蒸发，如此重复，直至浓缩到预定倍率后（10倍），自动阀自动打开，浓
缩废液排出到蒸发干燥原水槽，排液完成后自动进入下一个批次。

蒸发罐内热交换后的蒸汽在加热管内形成凝缩水排入到冷凝器底部，和冷凝水一起，经由凝缩水泵打出
。蒸发罐内残余的部分蒸汽可以重新被喷射器吸收、作为热源再利用，从而尽可能地降低蒸汽用量。由
单元内的真空泵保持蒸发罐、冷凝器内的负压状态，达到负压蒸发的效果，同时，真空泵的出口有一个
气液分离罐，罐内液体排入处理水槽或者蒸发处理水槽，而气体则通过镀锌配管接入MBR水槽液面以下
，通过生物降解处理气体中的有机成分。

蒸发浓缩单元运行中途如果出现不满足运行条件的时候，发出警报并自动待机。

1.2.3 蒸发干燥单元

蒸发干燥单元运行详细说明如下：

蒸发干燥原水槽内废液通过泵打入到蒸发干燥单元内的计量罐，计量罐计量废水容积，通过浮动感应开
关管理液位，供应废水到蒸馏罐，同时，一定压力的蒸汽通入蒸馏罐，在负压的状态下利用蒸汽的热值
将水蒸发至气态，气态的水流入冷凝器里（管式换热器），32℃的冷却水将气态的水冷凝成液态，积存
在冷凝器下端的蒸馏水混合着冷凝器里气态的水、和缓冲液罐里的水一起经由真空泵（通过此真空泵保
持蒸馏罐里负压约-80kPa~-90kPa）打入到片式热交换器，经由冷却水换热，出水60℃左右，流入到缓冲
液罐，缓冲罐里的水除了供应真空泵使用，多余的经由回收水泵打出去，即蒸发干燥单元产水。缓冲液
罐的上部通过镀锌配管接入到MBR水槽液面以下，通过生物降解处理气体中的有机成分。

蒸馏罐内设有搅拌机，搅拌机的边缘与罐体紧密接触，可清除罐体内壁的污物，干燥处理结束后，干燥
处理后的残渣（约60℃）由蒸馏罐排出，为了避免有机气体逸出，残渣排出口和残渣储存罐之间通过密
封垫密封，尽可能地降低逸出可能。

2、运行分析

2.1 蒸发浓缩设备试运行问题点

在蒸发浓缩设备试运行中出现如下问题：

（1）蒸发浓缩设备异常停机

现象：蒸发浓缩设备在试运行时，出现经常性的停机。

原因：凝缩水接受水槽（蒸发处理水槽）经常L4，导致系统停机。

对策：调整蒸发处理水泵出口liuliang，使系统水量平衡，保证蒸发浓缩设备连续运行。

（2）发泡

现象：蒸发浓缩设备在试运行时，出现发泡报警导致系统停机。

原因：水质易起泡。



对策：调整“消泡剂阀”的相关参数来抑制起泡。

（3）真空泵异响，真空运行不稳定

现象：真空泵间隙异响，真空压力变化较大，在10-45kPa之间变化。

原因：真空压力PIC531运行不稳定，导致真空泵异响。

对策：延长“真空调节阀开度改变监视时间”，可以使真空压力PIC531维持在21kPa左右。试运行时该数
据调整记录为：3s→5s→10s→20s。

（4）蒸发量偏大

现象：由于后端处理能力不足，导致前段处理能力富余。

原因：水量不平衡，前段能力偏大。

对策：调整阀门，降低蒸汽的瞬时进入量，使入口压力维持在0.1MPa时，可维持蒸发量在350L/h。实际
运行半个月后蒸发量仍维持在350L/h。

（5）化学清洗时易起泡

现象：采用3%的硝酸进行酸洗时，起泡现象严重。

原因：不明，可能是管壁残留的碱性脱脂液等易起泡物质。

对策：清洗过程中，加大消泡剂的投入时间；后期再次清洗时建议采用氨基磺酸。
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