
扬州污水处理设备高浓度有机废水处理设备--完美

产品名称 扬州污水处理设备高浓度有机废水处理设备--完
美

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

膜分离技术作为一种具有众多优点的分离技术被广泛应用于水处理行业。水通量是膜分离技术的重要指
标。在水处理膜生产过程中，用NaClO水溶液处理含聚乙烯吡咯烷酮(PVP)的膜可以明显提高其水通量，
这主要是NaClO水溶液可以选择性的将PVP从膜基质中移除。但用NaClO水溶液处理膜，会产生大量的含
NaClO的膜生产废水，含NaClO膜生产废水不仅含有高含量的NaClO，还有高含量的NaCl及有机物，不
适合直接进入生化系统处理。若将废水直接排放不仅会严重污染环境，还可能造成更严重的后果。

已有很多学者对含NaClO废水的处理工艺进行了研究，如酸性条件下将废水中的NaClO分解成NaCl及Cl2
，用“氧化处理-沉淀-过滤”等多种工艺相结合的方法处理含NaClO废水，用紫外光催化将废水中的NaC
lO降解为NaCl和氧，用亚硫酸钠(Na2SO3)固体或硫酸亚铁(FeSO4)还原废水中的NaClO等。但这些方法具
有工艺复杂，不适合成分复杂或大规模的废水处理，或处理后的水质仍含有大量的盐等特点，不适用于
含NaClO膜生产废水的处理。尚未有人对膜生产产生的含NaClO废水进行处理工艺研究，因此，研究出1
种处理含NaClO膜生产废水的工艺具有重要的意义。

还原预处理与减压膜蒸馏(VMD)相结合的工艺处理含NaClO膜生产废水，还原工艺可以去除废水的强氧
化性，VMD可以去除废水中的盐及COD，产水可以进入生化系统。本研究考察各工艺条件对处理效果的
影响，以期为含NaClO膜生产废水的工业化处理奠定基础，也为其他含次氯酸钠工业废水的处理提供参
考。

1、实验部分

1.1 试剂及设备

含PVP成分的聚偏氟乙烯(PVDF)分离膜;次氯酸钠(NaClO)水溶液;氢氧化钠，亚硫酸钠，硫代硫酸钠(Na2
S2O3)，碘化钾，硫酸，淀粉，分析纯;去离子水。聚丙烯(PP)中空纤维膜，标称孔径0.2～0.4μm，膜厚1
00μm，孔隙率75%，有效膜面积1.35m2。



电导率仪(DDS-11A)，COD快速测定仪(5B1F)，减压膜蒸馏装置(自制)。

1.2 含NaClO膜生产废水制备

含NaClO膜生产废水中的有效氯质量分数通常为0.1737%左右，大为0.3473%左右，用一定含量的NaClO水
溶液处理含有PVP成分的PVDF分离膜，经过一定时间后，分别取有效氯质量分数分别为0.1737%、0.2606
%、0.3474%的NaClO废水为实验原水，向其中添加氢氧化钠调节pH至8.5～9。

1.3 实验方法

将上一阶段产生的有机酸分解转化成氢气、二氧化碳和部分乙酸，这个阶段需要水解产酸菌群的参与。
第三阶段是厌氧发酵过程中重要的一个步骤，在产甲烷细菌的作用下将二氧化碳、氢气、乙酸等转化为
甲烷。

2、工业废水的类型和特点

由于化工、冶金、皮革等行业生产过程较为复杂，排水量大且流量不稳定等特点，造成工业废水中所含
的机物质成分复杂，较难处理，同时对环境造成极大影响。废水中含有大量的难降解和有毒有害物质，
因此在处理过程中往往采用生物、化学、物理等联合手段进行处理，处理难度大，所需费用高。但在厌
氧生物处理中，有厌氧微生物和兼性厌氧菌等的存在，大部分难降解有机物质会被分解为无污染且容易
处理的小分子有机物，如甲烷和二氧化碳等气体。因此在厌氧处理过程中，一个良好的厌氧环境条件是
极为重要的，也能直接决定厌氧过程的分解效率。因此在微生物厌氧降解过程中不需要再加入再多的辅
助介质。

3、厌氧生物处理工业废水的影响因素

3.1 温度

厌氧微生物菌群对生存温度有一定的要求，只有在适合其自身正常生长所需的温度条件下，微生物才能
发挥出自身厌氧反应的优势，使废水中的有机物降解效果达到大。一般来说，在不同的温度条件下，厌
氧反应均可正常进行，但在常温、中温或高温状态下，促进厌氧反应正常进行的菌群种类差异较大，其
对应的相关的厌氧消化反应过程也不相同，因此反应过程中产生的中间产物也不相同。但是温度波动会
抑制相关微生物自身的新陈代谢，造成厌氧反应受到影响。因此，要保证厌氧过程高效顺利的进行，在
反应过程中要求温度保持稳定。

3.2 碱度

在厌氧反应过程中，碱度可以很好地反映体系的缓冲能力，在反应过程中通常作为重点监测的指标之一
。一般厌氧体系的pH范围在6.0~8.5之间，在此范围内能起有效缓冲作用的主要是HCO-3，所以在厌氧反
应过程中多以碳酸氢盐碱度为判断标准。工业废水中VFA通常较高，容易酸累积，使厌氧反应停滞在第
二阶段，产甲烷阶段难以进行。因此，要保证厌氧反应发酵完全，就要保证厌氧反应体系中具有足够的
缓冲物质。所以在反应过程中一般要求添加一定的碱度，使得运行过程中始终保持ALK在1500~3000mg/L
范围内，可起到有效的缓冲作用，防止pH值骤降带来的危害。

3.3 接种污泥

厌氧菌群对环境适应能力较差，且繁殖世代周期较长，接种污泥的质量在很大程度上影响着厌氧系统的
启动速度甚至运行的成败，也要保证合适的接种量，如果量少，污泥浓度过低，在厌氧反应进行到第二
阶段时会产生酸积累，此时产甲烷菌浓度过低，没办法消化酸产物。但如果接种量过多，在反应过程中
会因营养物质的缺少使得微生物生存产生竞争，污泥活性会降低。在一些高效废水反应器中，常以颗粒
污泥为接种污泥，以提高处理效率。此外，接种颗粒污泥的性状也是一项重要参考指标。



3.4 混合和搅拌

传统的废水处理中为了使污泥和废水充分混合，厌氧反应池会人为增加一定的搅拌速率，或者采用一定
的进水速率对厌氧污泥产生一定的冲击，污泥能处理废水中的有机物量，也称为有机负荷率，即有机物
含量与微生物量的比值。另外在启动厌氧反应设备时，也需要注意考虑负荷高低以及微生物量的高低，
提高厌氧微生物的繁殖效率。

3.5 有毒物质

由于工业废水处理工艺和生产的特殊性，废水中往往存在一些难以降解的有毒有害物质，厌氧微生物虽
然会降解一些有机化合物，但硫化物、油脂之类的有毒物质不仅难以降解，其存在还会对厌氧微生物的
存在造成威胁，所以会直接影响厌氧消化反应效率。这种影响体现在硫化物质还原反应中，还原后的硫
化物会对消化反应产生抑制作用。

系统中的氨氮主要由含氮物质代谢产生，如蛋白质等，它是微生物的重要氮源，但浓度过高则会迅速降
低产甲烷菌的活性，引起抑制。而油脂在其进入厌氧系统后会被降解成甘油和长链脂肪酸(LCFA)，而这
种物质会对厌氧发酵产甲烷过程产生毒害抑制作用，使系统酸化风险大大提高，因此，在厌氧消化过程
中更应注重废水中的该项指标。

1.3.1 还原工艺

含NaClO废水具有强氧化性，因此可用FeSO4、Na2SO3、Na2S2O3等将其还原。利用FeSO4水溶液将含Na
ClO废水做还原絮凝处理，不仅可以去除废水的强氧化性，还可以一定程度的降低废水的COD。但这种
方法具有絮凝效果不易控制;絮凝后残余的小絮体及亚铁离子易形成胶体，会迅速污染分离膜;过滤絮凝后
的废水及处理絮体都会增加废水处理的成本等缺点。因此本实验选用Na2SO3、Na2S2O3水溶液为还原剂
。
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