
南通废水处理搅拌站污水处理设备原装现货
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公司名称 常州天环净化设备有限公司
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产品详情

榨菜废水经车间废水收集系统后进入调节池，初步去除水中悬浮物调节水质水量。出水进入水解酸化池
。水解酸化过程可以提高废水的可生化性及系统耐冲击负荷能力。在大量水解细菌、酸化菌作用下废水
中不溶性有机物水解为溶解性有机物，同时难生物降解的大分子物质转化为易生物降解的小分子物质，
从而改善废水的可生化性，为后续处理奠定基础。该段溶解氧质量浓度控制在0.2mg/L以下。后续采用A2
/O+MBR工艺进行处理，污水依次进入厌氧池、缺氧池、好氧池和膜池，通过MBR的作用强化生物脱氮
除磷效果。膜池污泥浓度高，针对水质水量的变化具有很强的适应性及耐冲击负荷能力，保证出水水质
达标。

(2)采用聚四氟乙烯(PTFE)材质的膜，该材质C-F键能很大，化学稳定性和抗腐蚀性优越，且具有高孔隙
率、高通量以及高强度等优点。与传统的PVDF材质的膜相比，PTFE具有使用寿命长、耐酸碱、抗污染
能力强、清洗后通量恢复彻底和产水通量高等优势。

(3)膜池在运行期间进行连续曝气，气液两相呈错流形式上升，形成对膜表面的冲刷，以减轻活性污泥在
膜表面的沉积，延缓膜污染的发生。同时每个膜池抽吸泵独立控制，可实现独立的在线维护与清洗，便
于日常维修养护。

3、主要建(构)筑物及设计参数

3.1 预处理

(1)粗格栅和提升泵房。

粗格栅间1座，设置2条渠道，尺寸为0.9m×0.8m×7.1m;粗格栅孔径为Φ15mm，倾斜角度为75°，耙齿高
度(H)=2.0m。提升泵房配备潜污泵4台，单泵流量(Q)=400m3/h，H=15m，N=30kW。

(2)细格栅和旋流沉砂池。



细格栅与旋流沉砂池合建，用以去除水中大颗粒悬浮物和无机砂砾。细格栅设置2条渠道，尺寸为0.8m×
1.2m×1.7m，孔径Φ2mm;旋流沉砂池2座，单座池内设置旋流沉砂器1台，H=3.5m，N=1.1kW;砂水分离
器1台，Q=15m3/s，N=0.75kW。

(3)调节池和水解酸化池。

调节池1座，容积7200m3;池内设置潜水推流器8台，叶轮直径为2500mm，N=7.5kW;设置潜污泵3台(2用1
备)，单台Q=420m3/h，H=8m，N=5.5kW。水解酸化池1座，容积7200m3;池内设置多点布水器24套，单
套Q=40m3/h;同时在池内设置生物填料，悬挂间距300mm，倾斜角度75°。

3.2 A2/O生化池

生化池由厌氧池，缺氧池及好氧池组成，采用推流式。主要设计参数如下:设计流量为0.25m3/s，污泥负
荷0.08kg/(kg�d);各区污泥浓度：厌氧池为3500mg/L，缺氧池为5500mg/L,好氧池为6600mg/L，各段水力停
留时间厌氧∶缺氧∶好氧=1.52∶3.85∶6.69，内回流比为200%，外回流比为。设置中速潜水搅拌器6台，
叶轮直径580mm，N=4kW;低速潜水推流器4台，叶轮直径2200mm，N=5kW;污泥回流泵5台(4用1备)，单
泵Q=210m3/h，H=0.5m，N=1.5kW;硝化液回流泵5台(4用1备)，单泵Q=800m3/h，H=1.5m，N=10kW;盘
式微孔曝气器3600个，单个供气量≥4m3/h。

3.3 MBR池

生化池出水流入膜池，膜池总设计容积为25400m3，分为4格。膜池设计通量25L/(m2�h)，采用膜孔径为
0.1μm中空纤维膜共40组，总膜面积为33345m2。膜材质为聚四氟乙烯(PTFE)，该膜具有使用寿命长，抗
污染性强，耐酸碱易清洗等特点。膜吹扫风量为194m3/min，膜分离池混合液回流到好氧池，回流比为20
0%，膜池MLSS为9000mg/L。同时配套建设产水设备间，间内设置系统中控室，抽真空系统、CIP加药系
统，包括次氯酸钠、柠檬酸投加及存储装置、自吸产水泵等和其他辅助设备。系统设置产水泵5台(4用1
备)，单台泵流量为378m3/h，H=10m，N=15kW;配套穿墙回流泵2台，单台泵Q=100m3/h，N=7.5kW。液
位真空泵2台(1用1备)，Q=165m3/h，大正空度为84%，N=4kW。CIP水泵2台(1用1备)，Q=200m3/h，H=1
2m，N=11kW。

3.4 紫外消毒池

系统设置紫外消毒池1座，容积243m3，设计过水量1000m3/h。消毒池内设置7个紫外线消毒模块，N=9.6k
W。

3.5 除臭系统

除臭采用等离子除臭工艺，设置生物除臭装置一座，尺寸为18m×10m×4.5m。离子发生器17台，其中生
化系统配置8台，调节池水解池配置5台，格栅配置4台。废弃集中处理箱3套;送风机3台，单台Q=10800m3
/h，N=4kW;

3.6 鼓风机房

鼓风机房用于安装鼓风机及其他辅助设备。机房内设置曝气风机和膜吹扫风机各3台，2用1备。曝气风机
单机风量为85m3/min，风压50kPa。膜吹扫风机单机风量80m3/min，风压70kPa。

含油污泥属于《国家危险废物目录》中的含油废物类，排放前必须先按照国家相关法律法规及行业标准
进行无害化处置。在《农用污泥中污染物控制标准》中，要求污泥中存在的矿物油含油量大不得超过300
0mg/kg。因此，无论是为了保护环境还是维持企业正常生产，都必须对含油污泥进行无害化处理、技术
条件达到的情况下进一步资源化利用[2]。



2、含油污泥常规处理技术

2.1 含油污泥固化/稳定化技术

固化/稳定化技术指采用物理或者化学方法，实现含油污泥的固化，或者将其包容在惰性固化基质的一种
处理技术。

目前，常用的固化/稳定化技术主要包括以下几种类型：水泥、石灰等无机材料固化;热塑性有机材料和热
固性有机材料固化;高分子有机物等药剂稳定化;玻璃化技术。出于技术和费用等方面的综合考虑，以水泥
、石灰、粉煤灰等无机材料为添加剂的固化/稳定化在工程上应用广泛。含油污泥固化实验表明，将含油
污泥、固化剂和促凝剂按一定比例混合，可以将油泥中的含油量从40000mg/L降至0.4mg/L，其固化产物
满足作为建筑材料和进行填埋的环保要求。

这种方法适用于采油污泥或者盐类物质含量较高的含油污泥的处理，对于含油量相对较低的污泥，可以
优先考虑采用此技术。但固化会导致土壤被破坏，不能有效去除重金属污染物毒性和含量。因此，采用
此方法的提前，是固化前的污泥中重金属含量满足资源化再利用的要求。

2.2 油泥焚烧技术

我国大部分炼油厂以及法国、德国等国家的石化企业，多采用焚烧法处理油泥。石化企业将焚烧过程中
产生的热量进行回收再利用，将焚烧后的灰渣进行填埋或者用于修路。

在对含油污泥进行焚烧处理前，首先需要经过脱水处理，将含油污泥送入到污泥浓缩罐中，在50～60℃
的环境中，投加一定量絮凝剂，经搅拌、沉淀后，进行分层切水处理。经浓缩预处理之后的含油污泥，
需要再经过脱水、干燥等工艺，制作成泥饼输送到焚烧炉中，在800～850℃的高温环境下焚烧30min以上
，后对剩余的灰渣进行无害化和资源化利用。实验表明，干化后的含油污泥可进行彻底的焚烧，影响因
素主要有：焚烧温度、通风情况、搅拌情况以及油泥含水率。

油泥焚烧处理技术的适应能力强，减量化效果显著，几乎可以对有害物质进行彻底清除。但是在我国焚
烧装置的实际利用率较低，主要是因为其投资大，成本高，通常需要加入一定的助燃燃料，并且在焚烧
过程中产生的一氧化碳、二噁英等污染物质会严重空气污染，需要增加大量辅助设备来处理二次污染物
，进一步增加成本和能耗。

2.3 含油污泥调质-机械分离技术

调质-机械分离技术是一种现场应用比较成熟的含油污泥处理技术，该工艺可以对大部分原油进行回收，
适用于含油量较高的含油污泥。含油污泥处理系统的三个主要环节依次是浓缩、调质和脱水。脱水的工
艺应用中，我国主要使用板框压滤机和带式过滤机，而国外带式压滤机和卧式螺旋卸料沉降离心机为常
用。分离后的水回到污水处理系统进行再处理，油相进行回收利用，离心出滤渣进行焚烧或者生物处理
进行综合利用。

三相离心机自动化程度高、药剂使用用量少、运行成本相对较低、通过离心分离出的泥饼含油量低，基
于这些优点，三相离心机得到广泛应用。大庆油田采油四厂含油污泥处理站采用了调质-离心处理工艺，
引进德国HILLER公司的全套离心装置，处理后的污泥含油量小于2%，满足铺设油田内部井场和通井路
要求。

2.4 低温热解技术

低温热解技术是指在无氧微正压、较低温度的条件下，将含油污泥分离为热解渣、热解液、热解气一种
处理工艺。热解的气态、液态和固态产物分别为：气态的氢气、甲烷和一氧化碳;液态的甲醇、丙酮、乙
醛等有机物及其他焦油、溶剂油等;固态的则主要是焦炭或炭黑。低温热解技术大的特点是可以回收利用



污泥中能源物质和无机矿物。

王万福，杜卫东等人通过含油污泥热解处理室内实验，测定了回收油气的组成、热解残渣含碳量和Al2O
3含量，并对残渣的絮凝性能和吸附性能进行了分析。

3、含油污泥处理的新工艺

3.1 超声联用处理技术超声波处理技术是利用超声波的空化作用(声空化作用可以产生速度400km/h的强大
射流)，使含油污泥中的油类物质从固体颗粒表面分离出来，或者在超声机械振动作用下使油颗粒聚集的
一种处理方法。王新强、杨志刚等人实验得出超声波处理含油污泥的佳条件是超声频率40kHz、功率50W
、作用时间20min、作用温度50℃，在该弱空化状态条件下，含油污泥除油率达90%以上。

就目前处理技术来看，超声波技术有着独特的处理特点，再与其他常规技术相结合的联合处理方法，比
如超声波与热解处理技术联用、超声清洗与臭氧降解联用、超声波与热化学清洗技术联用等，这些联用
技术具有广阔的发展前景。JIN等采用超声波与热化学清洗联用技术处理油泥[10]，与常规热化学清洗相
比，技术联用使得原油回收率提高了17.65%。=等人采用"热化学洗涤-
超声波分离"工艺对含油污泥进行处理，除油率达到95.9%。

3.2 化学-生物联合处理法

国内外研究表明：化学氧化-生物联合处理可以有效地降解污染物。开展化学-生物联合处理法研究，利
用化学处理法和生物处理法各自的优势，是一种成本相对低廉的含油固废处理方法。

2001年美国新泽西州立大学采用芬顿氧化+生物降解处理多环芳烃，去除率高达96.7%。2013年西班牙格
拉纳达大学采用芬顿氧化+生物降解处理含油率为2%的泥土，实验规模为1m3，降解率高可达58%。何焕
杰等利用常温清洗-微生物联合处理技术对油基钻屑进行试验，废渣中总石油烃含量降至0.3%以下。2010
年中国石油大学开展了一项实验，采用芬顿氧化可以将3.2%含油率降至2.1%，经过后续2.5个月的生物处
理，降解至0.5%。2012年华东交通大学开展了一项实验，采用芬顿氧化+生物降解的方式，3.8%含油率5
个月降解至0.4%。2010年西安建筑科技大学采用芬顿氧化+生物降解的方式，0.5%含油率4周降解至0.04%
。赵虎仁等人采用“热化学洗涤+生物处理”工艺对炼油厂含油污泥进行处理，石油类去除率可提升至95
%。

化学-生物联合处理法的处理效果好，但是处理过程中使用的化学清洗剂使用量量大，容易造成二次污染
，并且专一性强，另外生物法处理周期长，因此综合处理成本较高。该联合处理法以后的研究方向将是
研发更加高效的化学试剂，培养和驯化高效降解石油烃的微生物菌剂、优化操作条件和缩短处理周期。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

