
溧阳生活污水处理一体化设备泡菜废水处理性价比较高

产品名称 溧阳生活污水处理一体化设备泡菜废水处理性价
比较高

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

环化工序进料DCH溶液中DCH组分有两种同分异构体，其中αα’-DCH占比33%，αβ-DCH占比67%
。αα’-DCH在30℃左右反应转化率已达50%，αβ-DCH则在50℃左右的转化率才20%左右，当反应温
度达到100℃时，αβ-DCH的反应速度接近αα’-DCH的反应速度。实验证明，当预热温度控制在70℃
时，预混合器中的DCH反应率可达50%，副产甘油含量少，环化塔馏出液中αα’-DCH含量低，这表明
在此温度下αα’-DCH几乎全部在预混合器进行了环化反应。再提高预热温度，αβ-DCH转化率升高
，进塔前的混合液中ECH浓度过高从而副反应增多，环化废水COD值升高。结合该公司ECH装置设计预
热温度控制范围，通过生产实践摸索，环化工序进料预热温度控制在70～75℃时，副反应相对少，环化
下水COD值较低。

2.环化碱倍率

环化碱倍率是环化工序进料中n[Ca(OH)2]:{n[DCH]+n[HCl]}。由于环化工序进料DCH溶液为DCH和HCl
混合水溶液，中和反应优先于环化反应，要使DCH完全转化必须保持碱过量。碱倍率不宜过高，根据反
应(3)可知碱浓度过高会促进水解反应进行，碱倍率也不能过低，试验证明，如果碱倍率小于1.1，环化塔
顶ECH和DCH的馏出物急剧降低，考虑到石灰乳质量的差异，碱倍率一般控制在1.1～1.2之间。实际生
产中碱倍率仅作为一个参考值，主要通过调节塔釜PH值来控制残余碱的浓度。结合该公司ECH装置的工
艺设计和所用石灰乳质量状况，通过生产实践摸索，塔釜PH值控制在10.5～11.2，环化废水COD值较低
。

3.环化温度

环化反应混合液从塔顶进入环化塔后，在塔内由上而下随着反应进行温度逐步升高，αβ-DCH逐步转
化完全。由于在温度较高的情况下，ECH在水中的溶解度增大，副反应更易进行，所以必须选择适当的
反应温度。本装置精馏工序具备二氯丙醇回收系统，而副反应会造成收率的降低和环化废水COD的升高
，所以优先考虑如何减少副反应，即适当降低环化塔温度。生产实践中，降低塔釜温度主要通过调整汽
提蒸汽量来实现，而减少蒸汽用量会降低ECH汽提速度造成副反应增加。经过指标调控和实践摸索，该



公司ECH装置环化塔釜温控制在94～97℃时，环化废水COD较低。

4.蒸汽倍率

环化蒸汽倍率是加入环化塔的蒸汽量与进入预混合器DCH溶液加环化碱液量之比。因ECH与水混合可形
成沸点为88℃的共沸物，采用蒸汽汽提法将环化塔内的ECH迅速蒸馏出，可减少副反应发生。工序负荷
稳定时，ECH汽提出的速度主要取决于通入环化塔的蒸汽量，蒸汽倍率低，即加入环化塔的蒸汽量少，
反应生成的ECH不能及时蒸出，副反应增多，环化废水COD值高。反之，当通入的蒸汽量过大又会由于
αβ-DCH的馏出量增加，降低粗ECH的浓度，增加了回收DCH和精馏ECH的能耗，同时提高了外排废
水量和温度，所以生产实践中必须选择适当的蒸汽倍率。实验证明，在满负荷情况下，蒸汽倍率控制在0
.115左右ECH达到高收率，在低负荷情况下应适当提高蒸汽倍率，缩短ECH在塔内的停留时间，减少副
反应发生，提高反应收率，降低环化废水COD值。结合该公司ECH装置设计蒸汽用量、蒸汽质量和塔釜
温度调优，蒸汽倍率控制在0.115～0.12较合适。

四、工艺优化效果

采用优化后的工艺指标操作，二氯丙醇预热温度控制在70～75℃，塔釜环化下水PH值控制在10.5～11.2，
环化塔釜温控制在94～97℃，蒸汽倍率控制在0.115～0.12，减少了副反应，环化反应废水COD均值降低3
00mg/L。装置满负荷生产，环化废水排放按150～170m3/h计算，每小时可减少COD排放量0.3*(150～170)
=45～51kg，一年按8000h生产时间计，一年可减少COD排放量(45～51)*8000/1000=360～408t。通过优化
环化工艺控制和结合生产实践，降低了环化下水COD值，减少排污量同时提高其可生化性，创造了良好
环境效益。

废水中含有很多有机化合物，这些物质是厌氧微生物、兼性厌氧菌等需要处理的主要对象。在准备好厌
氧环境，创造好良好的厌氧条件后，相关人员可以将这些微生物放置于废水中，微生物会对处理对象进
行降解，降解物为无污染、无公害的气体和相关有机物，如甲烷气体和二氧化碳。在微生物降解过程中
，相关人员不需要加入任何辅助介质。该种处理技术又名厌氧消化。

2、厌氧生物技术在工业废水处理应用中的几个因素

2.1 温度

微生物对生存环境的温度有严格要求，不同微生物的适应温度有差异，只有在温度适宜的条件下，微生
物才能在生存之余，发挥出更强的消化优势，使各种有机物组成成分降解效果达到大。所以相关人员还
要对温度进行控制，通过多次实验，根据消化率，确定佳温度。厌氧微生物的生存环境有可能处于常温
、中温或高温状态，其分别对应着相关的厌氧消化技术。

2.2 PH

厌氧微生物在降解有机物的过程中，虽然不需要辅助介质，但对环境的酸碱性有要求，只有PH满足要求
，消化反应才良好。每种菌类对酸碱性要求不同，如甲烷菌要求酸碱适宜，所以相关人员不能使培养皿
中的液体过酸或过碱，以使该种菌类能快速繁殖，快速消化有机物质。产酸菌对环境酸碱性要求和其他
菌类也不同，相关人员要将培养皿溶液PH控制在4.5~8.0。如果这些菌类需要在同一个容器中完成繁殖，
相关人员还要结合各种菌类的适应PH，确定容器环境中的佳PH，使其能对菌类消化反应起到辅助作用
。

2.3 氧化还原电位

虽然厌氧微生物需要在无氧环境中进行消化反应，但在处理废水过程中，难免会使厌氧反应器中出现氧
气，相关人员应对各种菌类的适应氧气浓度进行测定，然后以其为标准，判定容器中的氧气含量，终对
其进行调整控制，使各种菌类能快速繁殖，快速消化。一般通过氧化还原电位来判断氧气浓度，所以相



关人员还要对各种菌类的氧化还原电位佳范围进行确定。

2.4 有机负荷

有机负荷主要产生于厌氧生物处理器，该处理器是厌氧生物消化出气的主体，其运行效率会受到有机负
荷量的影响。有机负荷越大，产气率越低，厌氧消化反应就越弱。所以相关人员还要将有机负荷控制在
一定范围内。

2.5 F/M比

该比值主要指有机物含量与微生物含量比值，也称之为有机负荷率，在控制好有机负荷范围后，相关人
员还要对厌氧生物以及废水中的有机化合物之间的关系进行分析，看其是否符合要求。另外在启动反应
器设备时，相关人员还要考虑负荷高低，以及生物量高低。该比值越大，厌氧生物消化反应就越弱，所
以还需要提高厌氧微生物的繁殖效率。

2.6 有毒物质

厌氧微生物虽然会降解一些有机化合物，但在废水处理中，有机化合物只是众多污染物质中的一种，此
外还有一些重金属之类的有毒物质，这些物质难以降解，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。针对这种情况，相关人员还要利用一些金属盐类，使有毒物质含量减少。

3、厌氧生物技术在工业废水处理中的应用趋势

在工业废水处理中，厌氧生物技术逐渐和滤池、污泥床等联系在一起，组成综合性更强，处理效率更高
的技术。虽然该种技术一直处于发展状态，但该技术在处理废水中，往往只是应用在预处理阶段，在后
期，还会结合其他废水处理手段，来使废水达到净化标准。在厌氧生物技术应用发展中，相关人员应扬
长避短，解决该种技术的劣势，使其得到更好的应用。针对有毒物质对其作用效率产生的影响，相关人
员应结合有氧处理技术和其他的湿池技术等，来增强厌氧生物技术的处理效果。这几种技术的结合，也
会使废水实现循环处理。在循环处理中，好氧到厌氧再到湿池处理，废水净化效果会越来越显著。另外
针对厌氧技术的缺陷和限制条件，相关人员还可以将其与酸化技术以及好氧技术结合起来，使厌氧出水
后的废水处理效率得到保证。
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