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环保工程中废水回收工艺技术研究
曹永生

德州市生态环境局齐河分局

摘要：本文针对环保工程中的废水回收工艺技术进行了详细研究，旨在减少原水消耗、降低生产成本并

提高环境效益。本文分析了某煤化工企业动力岛磨煤岗位涉及的 3 种废水类型，即热动废水、化工冷凝

液和醇酮废水，探讨了其回收处理工艺、技术要求和环保风险控制措施，提出了具体的回收方案和管理

建议。
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在环保工程中，水资源的有效利

用和废水的回收是实现绿色化生产的

重要手段。特别是在煤浆制备过程中，

由于用水量大，废水的合理回收可以

显著减少生产成本和环境负担。本文

以某环保工程动力岛磨煤岗位的废水

回收工艺为例，对废水回收的技术方

案进行探讨，为同类环保工程的废水

回收利用提供借鉴 [1]。

随着全球水资源短缺和环境问题

的日益突出，如何提高水资源的利用

效率成为环保工程中的重要研究方向。

废水回收不仅可以显著减少企业的用

水量，还能降低废水处理的负担，是

一种实现节能减排的有效途径 [2]。因此，

本文将详细介绍动力岛磨煤岗位的废

水回收工艺流程及其技术要点，重点

分析如何确保废水水质符合生产要求，

以最大限度地提高资源利用率和经济

效益。

1    废水来源与组成
动力岛磨煤岗位目前主要使用原

水量为 35 ～ 50 m³/h，计划通过废水回

收来部分替代原水，减少用水量。涉

及的 3 种废水如下所示。1）热动废水：

主要包括锅炉排污水、高低压蒸汽冷

凝液和废碱锅炉排水，总输送量为 20 

m³/h，回收量为 10 m³/h。2）化工冷凝

液；来自化工车间甲醇合成岗位，总输

送量达 200 m³/h，目前动力岛磨煤岗位

回收量为 5 ～ 20 m³/h。3）醇酮废水：

来自醇酮废水气提塔，流量为 20 m³/h。

这些废水通过回收水泵和管线输送至

磨煤岗位的多元收集器，以替代部分

原水用于磨煤， 废水来源的具体组成

见表 1。上述废水通过合理的回收利用，

可以显

著减少企业对原水资源的依赖。

同时，不同废水来源的成分和特点也

决定了其在工艺流程中的处理方式和

应用方向。

2    废水回收工艺
废水回收的工艺流程主要包括以

下几个步骤。

1）废水收集与输送：废水通过现

有的管线及回收水泵输送至磨煤岗位

的水槽，具体配管和安装已在现场完

成 [3]。热动废水、化工冷凝液和醇酮废

水均使用管廊上原有管线，经过必要

改造后，集中输送至磨煤岗位。

2）废水处理与利用：为保证磨机

正常运行，要求废水的水质必须符合

纯净、无悬浮颗粒、不含铁离子等标准，

以避免因水质问题造成磨机加水量波

动，影响煤浆浓度。

3）工艺控制管理：废水的输送需

要保证流量稳定，废水质量和磨煤水

槽液位通过自动控制系统进行调节，

确保磨煤槽位的稳定运行。同时，设

置了应急措施，如磨煤岗位用水量减

少时，立即减少废水输送量，防止水

槽液位过高造成溢流。废水回收的工

艺流程简图如图 1 所示。                                     

废水回收的工艺流程涉及多个环

节的协同操作，包括废水的收集、输送、

表 1  废水来源的具体组成

废水类型 成分描述 总输送量 /（m3/h） 回收量 /（m3/h）

热动废水
锅炉排污水、高低压蒸汽冷凝

液、废碱锅炉排水
20 10

化工冷凝液 甲醇合成岗位的冷凝液 200 5 ～ 20

醇酮废水 醇酮废水气提塔 20 20
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分配和处理等过程。各个环节之间的

有机配合对于最终的废水回收效果至

关重要。在实际操作中，需要对管道

系统进行优化设计，以确保废水的顺

利输送和分配 [4]。此外，废水的处理

环节还需根据水质特点，选择合适的

处理方法，以保证水质的稳定性。

3    技术要求与水质控制
动力岛磨煤岗位对废水的质量要

求较高，包括连续输送、流量稳定、

pH 值为 7、COD ＜ 300 mg/L 以及氨氮

含量＜ 100 mg/L 等。水质分析由甲醇

合成岗位、热动分部和醇酮岗位定期

进行，以确保废水符合标准，保障设

备的正常运转和生产的稳定性。废水

水质的具体分析结果见表 2。

水质控制是废水回收利用过程中

最为关键的一环。为了确保磨煤岗位的

正常生产，废水必须经过严格的处理和

监控，以保证其各项指标符合工艺要求。

COD 值的控制直接关系到水质的有机

污染程度，而氨氮含量的控制则有助于

防止设备的腐蚀和结垢；pH 值的控制

对于维持系统的稳定性也非常重要 [5]。

4    技术措施
4.1  废水来源及用量

热动废水共分为 3 部分，锅炉定

排回收器排污水约 2 m³/h，锅炉高低

压蒸汽疏水冷凝液约 2 m³/h，废碱锅

炉连续排污水约 16 m³/h，排水量共

为 20 m³/h，3 种废水送至回收水池后，

使用回收水泵输送水汽车间晾水塔，

动力岛磨煤岗位从主线甩头，加 DN80

阀门并配管，回收量为 10 m³/h。

醇酮岗位废水来自醇酮废水气提

塔，使用回收水泵将废水输送至管线，

流量为 20 m³/h。

化工冷凝液由化工泵送出，经过

大氮肥甲醇合成岗位用泵加压后送至

一期变换一级水加压泵前；总输送量达

200 m³/h，目前使用水量为 40 m³/h 左

右，后期改造后增加水量为 100 m³/h，

还有 60 m³/h 的富余水量，回收至动力

岛磨煤岗位的水量为 5 ～ 20 m³/h。

4.2  施工方法

热动废水送至水汽车间和动力岛

图 1  废水回收的工艺流程
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磨煤，去水汽车间配管已完成。管道

经过磨煤厂房南侧管廊。现在还未投

用。动力岛磨煤从管道上甩头，加装

DN80 阀门，配管至磨煤水槽。化工冷

凝液和醇酮岗位向动力岛磨煤输送废

水使用管廊上原有管线。从老厂至工

业园的一级脱盐水管线，已停止使用。

甲醇合成岗位、醇酮岗位分别负责配

管和此管线相接。动力岛磨煤从一级

脱盐水管线上开孔甩头，配 DN80 无缝

管，将废水送至动力岛磨煤水槽多元

收集器。磨煤岗位现场预制多元收集

器，集中回收热动废水、化工冷凝液

和醇酮废水。各岗位使用、借用管线，

相关管线的甩头确认由生产部门统一

组织协调相关部门现场确认。

4.3  回收废水标准

因 动 力 岛 磨 机 加 水 为 电 磁 阀

FV0604A/B/C/D，阀门为 4" 截止阀形

式，多次因水质脏、管线结垢等原因，

发生卡阀、磨机加水量降低、磨机跳

车跑浆等情况。磨机加水使用的电磁

流量计 FT0604A/B/C/D，工作原理为工

艺介质切割磁力线产生流量效应测量，

若废水中掺杂有铁质杂质，会导致流量

测量不准确。为保证磨机的正常运行和

煤浆浓度，要求各岗位输送的废水要

求连续输送、流量稳定，且废水必须

纯净、无悬浮颗粒杂质、无固体杂质

以及不含铁离子，pH=7，COD<300 mg/L，

NH3-N<100 mg/L。

5    效益与环保分析
废水回收项目的实施不仅显著降

低了原水消耗，每年预计节约成本达

229.68 万元，同时也减少了废水的排

放量，有助于降低环境污染风险。项

目运行中通过严格的阀门开度控制和

液位监控，减少了因废水量波动对生

产的负面影响。

废水回收项目的经济效益分析如

下：废水处理成本：5.5 元 /m³。新鲜水

成本：1.75 元 /m³。回收废水每吨节约

成本：7.25 元。年节约成本：7.25 元 /

t×40 m³/h×24 h×330 天 = 2 296 800

元。通过废水的回收利用，不仅显著

减少了企业对新鲜水的需求，而且有

效降低了污水排放对环境的影响，达

到了经济和环境效益的双赢。此外，

废水回收还减少了企业的污水处理负

担，降低了处理成本。随着环保要求

的不断提高，废水回收利用已经成为

企业可持续发展的重要途径之一。

6    环保风险与控制措施
废水回收虽然有效降低了生产成

本，但在具体实施中也面临一些风险。

例如，废水输送量未及时调整可能导

致磨煤水槽溢流，造成环境污染。为此，

制定了严格的管理和沟通机制，确保

废水输送的变更能够及时通知相关岗

位和调度部门，避免安全环保事故的

发生。为了更好地控制废水回收过程

中的环保风险，需要对各个环节进行

严格的监督和管理。首先，废水的输

送量和水槽液位必须通过自动化系统

进行实时监控，以防止因水量波动而

引发的溢流事故。各岗位在进行废水

输送时，必须与调度室保持密切联系，

确保信息的及时传递。应急预案的制

定和演练也是不可或缺的一部分，以

确保在突发情况下能够快速响应，减

少事故对环境的影响。

7    结语
环保工程中的废水回收工艺是实

现水资源高效利用、降低生产成本和

环保压力的有效手段。动力岛磨煤岗

位的废水回收工艺通过科学的管理和

严格的技术要求，显著提高了水资源

的利用率，减少了原水使用，并有效

控制了环境污染。废水回收利用在环

保工程中具有重要的现实意义，不仅

能够有效减少水资源的消耗，还能够

降低废水对环境的污染。未来，随着

环保技术的不断发展，废水回收工艺

将更加智能化和高效化，实现资源的

最大化利用。同时，企业在实施废水

回收项目时，也需要注重技术的升级

和管理的完善，以应对日益严格的环

保法规和市场竞争的压力。
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表 2  废水水质的具体分析结果

废水类型 COD 氨氮 /（mg/L） pH 值 总固体 /（mg/L）

热动废水 29.9 <10 8.8 ～ 9.3 50

化工冷凝液 45.2 ～ 68.2 0.5 ～ 2.76 8.7 ～ 9.5 28 ～ 903

醇酮废水 922.8 ～ 1256.4 1.08 ～ 9.42 6.7 ～ 9.4 ＜ 10
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