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26. 电化学高效破乳处理废乳液技术 

技术依托单位：福建方明环保科技股份有限公司 

技术发展阶段：推广应用 

适用范围：适用于有色金属加工行业，针对机械加工、金属

压延、切削、研磨等加工过程中产生的废乳液、废切削液的

处理。 

主要技术指标和参数： 

    一、工艺路线及参数 

该技术运用了“电聚凝—电催化氧化技术”处理废乳化

液。首先通过电聚凝技术实现废乳液高效破乳，通过三维电

极聚凝使废乳液的乳化状态被打破，同时电解时阴极析出的

氢气能形成大量微小的气泡，具有良好的气浮分离效果，并

通过絮凝沉淀实现污染物的分离。然后经过电催化氧化反应

单元的特殊催化反应作用，在反应单元内产生（•OH）羟基自

由基，由于羟基自由基具有极强的氧化性，水中有机物在催

化和氧化的同时作用下，复杂大分子结构的分子链被打断成

小分子结构，并被逐渐降解成 CO2 回归到空气中，以达到降

解有机污染物的目的。处理后的水达标排放，处理过程产生

的污泥经叠螺压滤机脱水后，泥渣外运交由有资质的危废处

理公司处理。 

    二、主要技术指标 

出水水质的各项指标达到了《污水综合排放标准》
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（GB8978-1996）中的三级标准。COD 的去除效率达到 99%以

上，石油类去除率到 98%以上，SS的去除效率达到 99%以上。 

    三、技术特点 

    有效解决了废乳化液原有处理传统技术消耗大量破乳

剂、破乳效果不理想、破乳后废液难以处理、处理成本极高

等问题，减少了处理过程中产生的二次污染（无废气产生，

固渣减量化）。处理装置操作简单、无安全隐患。处理后的

污水可完全达到排放标准，实现废乳化液的合理化处理。 

    四、技术推广应用情况 

已成熟运用于全国各地多家大型国企及上市企业，投入

使用时间最长的项目已将近 5年，项目经调试后均合格验收。 

    五、实际应用案例 

案例名称 
广西正润新材料科技有限公司热轧机设备升级改造（乳液处

理）项目 

业主单位 广西正润新材料科技有限公司 

工程地址 广西贺州市电子科技园天贺大道 3 号 

工程规模 废乳液处理设备的日处理量为：5 m3/天 

项目投运

时间 
2018 年 7 月 19 日 

验收情况 

验收单位：广西正润新材料科技有限公司；验收时间：2018

年 11 月 1 日；验收结论：符合合同要求，同意验收，设备正

式移交使用。 
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工艺流程 

废切削液 收集池/罐 调节塔1 电絮凝设备 混凝沉淀塔1

pH、PAC、PAM

电催化氧化设备混凝沉淀塔2

pH、PAC、PAM

废渣塔叠螺压滤机

泥渣

泥渣

滤液回流

首次稀释用清水

达标排放

稀释回用水

泥渣外运

应急池/罐

 
工艺流程说明： 

废乳液经管网收集后进入集水池，在调节池内进行水质水量均

衡后经水泵抽入电絮凝系统中，通过电絮凝作用破乳并去除大

部分乳化油脂及固体悬浮物等。电絮凝出水进入混凝沉淀塔经

化学絮凝沉淀后，上清液流入电催化氧化系统继续处理。处理

后废水进入混凝沉淀塔进行化学絮凝沉淀，沉淀后出水即可达

标排放。 

沉淀塔 1、2 的沉渣通过污泥泵抽入废渣塔，经叠螺压滤机处

理后固渣外运处理。每一个混凝沉淀塔均配备有自动加药系

统，可以实现药剂加入的自动化控制。 

主要工艺

运行和控

制参数 

1、电聚凝工艺：pH 调节至 4-6，停留时间 24h，电流 150A，

电压 10v； 

2、混凝沉淀 1 工艺：pH 调节至 8 左右，加 PAC、PAM，沉淀停

留时间 4h； 

3、电催化氧化工艺：pH 调节至 5-6，停留时间 1h，电流 50A，

电压 35v； 

4、混凝沉淀 2 工艺：pH 调节至 8 左右，加 PAC、PAM，沉淀停

留时间 4h； 

关键设备

及设备参

数 

1、电聚凝反应器 5 套，总有效容积 25m³单套装机功率：7.5kw; 

2、电催化氧化反应器 5 套，单套装机功率 7.5kw： 

3、混凝沉淀塔 4 座，单座有效容积 1m³   

污染防治

效果和达

广西正润新材料科技有限公司已于 2018 年 10 月 11 日委托第

三方检测公司——广西海沁天诚技术检测服务有限公司对废
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标情况 乳液处理设备的终端出水进行检测，出水水质的各项指标达到

了《污水综合排放标准》（GB8978-1996）中的三级标准，三级

标准的排放标准分别为：pH=6~9，COD≤500mg/L，BOD5≤

300mg/L，石油类≤20mg/L，NH3-N 无限值，SS≤400mg/L，阴

离子表面活性剂≤20mg/L。 

二次污染

治理情况 
废乳液经设备处理后无二次污染产生。 

投资费用 253.8 万元。 

运行费用 
电耗 34.8 元/t，药剂 14.1 元/t，人工成本 33.2 元/t，设备

折旧费 92.7 元/t，维修管理费 6.6 元/t，合计 181.44 元/t。 

能源、资

源节约和

综合利用

情况 

如果废乳化液交给第三方危废单位处理，以每吨费用 3000 元

计，每年产生 1500 吨废乳化液，将产生危废处理成本 450 万

元。 

 


