
 



        高浓度氨氮废水 
   氨氮存在于许多工业废水中，传统的氨氮废水

主要来源于化肥、焦化、石化、制药、皮革、食品、

垃圾渗滤液等； 

      目前比较典型的行业还有：新能源锂电池行业

生产中产生的三元母液中含有高浓度的氨氮，其含

量为0.8～1.5 g/L；光伏行业中清洗硅片也会用到

高纯氨，从而产生高浓度的氨氮废水，其含量为 

1.2 ～3.6 g/L；印刷电路板/芯片行业, 产生大量含

有氨氮的蚀刻液及洗涤水，其中氨氮含量为 1.5 ～

4.5 g/L。  ADC 发泡剂生产，1 t ADC 将会 产生 

23.7 t 废水，含有 1.2～1.8 g/L 的氨氮。稀土分

离过程中同样会产生大量的含氨废水，其氨氮含量

约在 0.6～1.6g/L。 

      处理氨氮废水的工艺有物化法和生物法两大类

方法。 

      氨氮废水对环境的影响已经引起环保领域和全球范围的重视, 我

国对氨氮排放制订了更加严格的 排放标准。研究开发经济、高效的

脱氨技术, 已成为工业排放废水污染控制工程领域的重点和热点。 

 
NH3+H2O=NH3·H2O 



        氨氮废水处理技术现状 

       吹脱工艺 

       当废水的pH 值调至11以上时, 废水中游离氨所占比例可达 

90%以上 。利用水中组分的实际浓度和平衡浓度之差作推动力, 

在通入空气后, 使氨氮转移到气相去除。该方法氨氮 去除率可

达 60%～95%, 但水温低时吹脱效率低 。同时由于该法需不断

鼓气、加碱, 并且需再加酸吸收，一般采用稀硫酸制成硫酸铵, 

处理费用较高, 且易产生二次污染。主要缺点： 

1. 气水比高（2000~3000：1）导致电耗高，约合4-8元/吨水 

2. 通常只能将氨氮脱除到80-150ppm 

 

 

     下面是几种常见的脱氨氮的方法 

1、折点氯化法 

2、化学沉淀法 

3、离子交换法 

4、生物氧化法 

5、空气吹脱法 

6、氨水精馏法 

       前面四种方法一般用于处理低浓度氨氮废水，高浓度氨

氮废水处理方法很多采用空气吹脱法（如右图所示），能耗

高，塔底废水浓度不达标，目前已逐步不再采用； 

       我公司依托浙江工业大学化学工程研究所开发的新型氨

水精馏工艺，从根本上解决了高能耗和二次污染的问题，塔

顶氨水浓度达到20%，塔釜废水浓度≤15ppm，达到国家一

类水排放标准。 

 鼓风机气水比 3000 ：1 
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高效的脱氨技术-氨水精馏的技术特点 

1、使用专利塔盘, 脱氨效率高   

      工业废水的特点是以水为主, 所以塔的液相负荷(主要是提馏段)较大, 大多在20～30m3 / (m2 ·h) , 但对氨的脱除效果要求严格, 一

般要求要达到25mg/L以下。氨虽然易挥发, 但又极易溶于水,尤其是在含量较低的条件( 如≤3 ×10-4) 的条件下, 物系的表面张力大,很

难分离。针对分离效率要求高, 喷淋量大, 阻力小的特点, 设计应用专有DJ塔盘。中试及开车结果表明, 该塔盘不但效率高, 而且还保持

了足够的通量, 压降小, 满足了高效脱氨需要。装置运行结果表明排放水的氨含量降至15mg/L以下, 达到国家综合污水排放标准( GB 

8978—96) 中的Ⅰ级标准； 

2、蒸汽消耗小, 运行成本低 

      本技术不仅运用流程模拟软件,对精馏工艺流程进行了模拟优化计算,而且还通过中试对精馏工艺( 如进料位置) 调整 优化,在脱氨达

标又获得高浓度氨水的条件下,处理每顿废水的蒸汽消耗小于120kg/ t； 

3、工业废水的特点是组分复杂, 容易产生堵塞  

      塔盘的传质单元使用专利固阀, 该塔盘分布均匀, 不易堵塞, 操作弹性大,板间距小，塔总高度低。脱氨塔系间接蒸汽加热, 减少了废

水的排放量。 

4、研发设计了多级冷凝冷却、变温吸收系统, 有效地解决了塔顶温度波动和尾气系统排放 

      脱氨过程中产生的12%～18%的氨 水, 其挥发的气相中氨的浓度达90%以上, 气态氨极易溶于水并放出热量，温度的升高又会促使

氨的挥发，为此在工程上研发设计了多级冷凝冷却、变温吸收系统, 使得挥发性氨完全被吸收, 并得到相应产品级的氨水, 脱氨系统达

到无嗅排放, 避免了二次污染； 

 

 



   DJ系列塔盘创新的中间降液设计，特别适合脱氨精馏中

液量大的特点，并且没有降液区死角，从根本上解决了高

浓度氨氮废水在精馏过程中可能产生的缓流区沉积从而堵

塔的风险； 

氨水精馏塔主要分离元件 



     

   三元正极材料生产废水脱氨氮处理，回用氨水（≥18%）。进口氨氮

浓度5000~9000mg/L，出口氨氮浓度≤15mg/L，处理量11m³/h。塔内

件采用DJ-5型塔板，抗堵且高效，塔径Φ1000 ，蒸汽消耗≤120kg/t。 
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      氨水精馏装置应用实例一 
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氨氮处理系统流程——双效精馏 

工艺指标数据 

组分项目 
进塔前 

沥滤液 

常压塔 减压塔 

塔顶氨水 塔釜沥滤液 塔顶氨水 塔釜沥滤液 

NH3-N 

（mg/L） 
1000~1450 15000~22000 9~18 11000~14000 10~20 

      氨水精馏装置应用实例二 



 部分脱氨业绩 
序号 塔型 公司名称 应  用  情  况 投产日期 

1 DJ塔板 深圳能源环保有限公司 
新建装置，垃圾沥滤液蒸氨装置中的蒸氨塔。采用双效精馏节能工艺技术，蒸汽消耗节省50%
以上，合80kg/t。含氮废水处理能力10t/h,进口氨氮值1000~2000mg/L，处理后的废水中氨氮值
<20 mg/L ，副产氨水浓度≥15%。 

2010年 

2 DJ塔板 武汉深能环保有限公司 
新建装置，垃圾沥滤液蒸氨装置中的蒸氨塔。采用单塔精馏节能工艺技术。含氮废水处理能力
10t/h,进口氨氮值1000~2000mg/L，处理后的废水中氨氮值<10 mg/L，副产氨水浓度8~10%。 

2010年 

3 
DJ 塔 板 /
填料塔 

河北华茂伟业有限公司 
新建装置。采用单塔精馏节能工艺技术。精馏段采用高效规整填料有利提高液氨浓度，提馏段
采用DJ-5型塔板解决塔内件堵塞问题。处理能力1000kg/h,进口液氨浓度20%，分离后，塔釜中
液氨浓度<20ppm，塔顶液氨浓度>99%。 

2016年 

4 DJ塔板 
中国铝业股份有限公司 
山东分公司 

煤制燃料气废水处理装置中的蒸氨塔。采用单塔精馏节能工艺技术。含氮废水处理能力30t/h,
进口氨氮值10000mg/l，处理后的废水中氨氮值<20 mg/L，副产氨水浓度>25%,蒸汽消耗
<100kg/T。 

2017年 

5 DJ塔板  宜宾光原锂电材料有限公司 
新建装置，三元正极材料生产废水脱氨氮处理，并回用氨水（≥20%）。进口氨氮浓度
600~10000mg/L，出口氨氮浓度≤15mg/L。塔内件采用DJ-5型塔板，抗堵且高效，塔径只有竞争
对手的三分之二， 采用间接蒸汽加热的方式。 

2018年 

6 DJ塔板  武汉百富环保工程有限公司 
新建装置，三元正极材料生产废水脱氨氮处理，并回用氨水（≥18%）。进口氨氮浓度
5000~9000mg/L，出口氨氮浓度≤15mg/L，处理量11m³/h。塔内件采用DJ-5型塔板，抗堵且高效，
塔径Φ1000 采用间接蒸汽加热的方式。 

2020年 

7 DJ塔板  武汉百富环保工程有限公司 
新建装置，三元正极材料生产废水脱氨氮处理，并回用氨水（≥18%）。进口氨氮浓度
~9000mg/L，出口氨氮浓度≤15mg/L，处理量80m³/h。塔内件采用DJ-5型塔板，抗堵且高效，塔
径Φ2600， 采用间接蒸汽加热的方式。 

2021年 



 结束语 
       江西省萍乡市迪尔化工填料有限公司位于素有“赣西明珠—化工填料之乡”的

萍乡市，厂区坐落在市开发区高新技术工业园西区及新三板工业园区，320国道边，

与浙赣线相邻，到长沙黄花机场只需一小时，距萍乡北高铁站仅1.5公里，距火车站

仅2公里，具有发达、便捷的区位优势。 

       公司成立于2004年，是原化工部生产化工填料的重点归口企业，是全国化学

(技术、情报)中心站理事单位、中石油和化勘察设计协会会员，与中石油、中石化、

中海油、中化集团、中粮集团、神华集团、延长石油、中核集团、中航集团、河南

能源、陕西煤化集团等大型企业建立了长期合作。企业占地面积25000平方，注册

资本9800万，固定资产5000万，全体员工268人，中高级技术专业人员26人。生

产有金属、陶瓷、塑料填料及塔内件、化工设备等十八个系列、一百多种产品，年

销售额超3亿元以上的大型化工塔内件及填料生产企业。 

       迪尔化工技术中心依托浙江工业大学化学工程研究所开发应用的脱氨精馏技术

成熟可靠，可以配合相关单位进行工艺设计和关键设备及产品的制造、安装、开车

等服务，也可以直接承接脱氨EPC装置，欢迎大家莅临指导！ 

         

      专业的设计软件进行设计计算 
      ASPEN、HTRI、CFD、ANSYS 

迪尔化工技术部：罗良 


