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0 引言
近年来，粗苯加工企业为市场经济发展提供推动力，

要想进一步扩大该行业发展空间，务必在经济增长与含硫

污水处理中探索到平衡点，走可持续发展道路。由此可见，

有必要深入分析粗苯加工行业含硫污水处理及达标排放，

所得到的研究结论能为污水处理人员提供理论指导。

1 粗苯加工业实践阶段
焦化厂化产环节产生粗苯，经粗苯精制操作提取纯苯，

从而获取芳烃产品。由于深加工设备、工艺技术动态创新，

所以这成为粗苯加工业实践阶段划分的重要依据。二十世

纪六十年代，日本实施粗苯加氢制作法，我国推广低温加

氢法，由于后期制作成本高，所以由低温加氢工艺过渡到

非加氢粗苯精制工艺，通过加入适量添加剂实现无硫苯生

产 [1]。由于精致工艺动态创新，所以粗苯加工环节的含硫

污染程度逐渐减轻，要想进一步落实节能减排战略，务必

加大含硫污水处理力度，使污水达标排放。

2 粗苯加工行业含硫污水处理现状
当前，粗苯加工企业数量呈递增趋势，随着生产任务

量增加，纯苯产能过剩现象日益显现，如果环保工作低效

开展，那么含硫污染问题将严峻化，最终影响企业经济效

益和良好形象。之所以含硫污水处理效果与预期要求存在

差异，这与领导层环保意识强弱、环保力度大小有直接关

系。现今，部分粗苯加工企业的管理者过度关注生产结果，

相对来讲，环境保护、能源节约等方面未得到应有重视，

长此以往，会应含硫污染严重化而阻碍企业发展步伐 [2]。

即便含硫污水处理与排放活动大范围开展，但多数情况下

流于形式，一些管理者在工艺创新、设备维修养护等方面

的工作不到位，导致含硫污水处理效果大打折扣，所谓的

达标排放停留在理论层面。

3 含硫污水处理措施及达标排放
3.1 处理措施

3.1.1 常见方法

当前，用于处理含硫污水的措施有多种，但不同处理

措施的投资、运行费用，以及处理效果存在差异（如表1），

对于污水处理人员来说，应根据实际情况选择适合的污水

处理法，实现低成本、高效率处理目标。
表 1   多种含硫污水处理法的比较

处理方法 投资 运行费用 处理效果

中和法 低 较高 良好

沉淀法 低 较高 良好

生物处理法 高 高 良好

超临界水氧化法 高 高 最佳

3.1.2 处理技术

现今，处理含硫污水的技术形式有多种，如破乳分离

技术、旋流处理技术等，粗苯加工行业根据实际情况，选

择实用性强、成本低的技术，在短时间内完成含硫污水处

理任务。其中，破乳分离技术运用原理，即适量添加破乳

剂到含硫污水中，在化学作用下破坏乳化液结构，为杂质

分离、过滤做准备。旋流处理技术并不是主要处理技术，

它主要起到助推作用，主要借助旋流分离器高效去除杂

质，取得含硫污水处理效果达到预期。当旋流处理技术与

自动脱油技术配合，能够显著提高作业效率，顺利完成含

硫污水处理任务。

3.1.3 创新思路

粗苯加工行业处于转型的关键阶段，为高效处理含硫

污水，应适时创新思路，在最新思想的引导下改变含硫污

水处理方法，使污染治理显见成效。首先，创新污水处理

工艺。客观认识传统含硫污水处理的不足之处，污水处理

环节树立全局意识，并兼顾统筹原则，分析各项影响因素

（除硫时间、温度、pH、除硫剂加量）对除硫率的影响。

实际处理时，在含硫污水中适量添加氢氧化钙，从而调节

酸碱值，直到酸碱值在9.6~9.9之间，为后续处理奠定基础。

接下来二次沉淀，在技术辅助下搅拌、分离，为后续达标

排放做准备。分类、分质处理环节，中和碱性溶液，科学

利用污水中有益成分。其次，加强源头控制力度。精准控

制注水量，使其符合规定的注水量标准，并以成本估算法

控制水质。最后，强化管理力度。粗苯加工行业领导者以

及员工高度重视含硫污水处理，科学制定处理方案，并利

用设备动态监测处理行为，确保含硫污水处理工作规范化

进行。此外，实施奖惩激励机制，即对表现出色人员进行

奖励，使其继续发挥示范作用，为污水处理做贡献。同时，

启动风险评估机制，在污水处理环节科学防控风险，大大

提高污水处理有效性。

3.2 达标排放

污水处理工作结束后，并不意味着所处理的污水达到

规定的排放标准，这要求质检人员做好检测工作。最为关

键的是，在处理环节真正规范行为，并严格按照相关规定

探讨粗苯加工行业含硫污水处理及达标排放
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和工艺要求进行污水处理，达到科学化、合理化要求。具

体来说，将企业生产的含硫污水输送到配套焦化厂焦炉桥

管内，因为桥管内荒煤气的温度较高（超过 100℃），含

硫污水中硫氢化铵在高温下发生分解。其中，硫化氢与煤

气混合，随着煤气进入焦化厂脱硫工段转变成硫黄，氨存

留在氨水中，不会影响氨水中 COD 值。一般来说，符合污

水综合排放标准（GB8978-1996），并遵循粗苯加工行业

的业内要求 [3]。

4 结论
综上所述，粗苯加工行业经营管理的过程中，基于行

业特点，管理者应高度重视含硫污水处理及达标排放，避

免破坏自然环境，威胁人们身体健康和生命安全。含硫污

水处理的过程中，事先了解污水产生原因，通过运用处理

技术、创新处理思路来高效处理污水，确保处理后的污水

达到标准化排放要求。这对粗苯加工行业持续经营、常态

管理有促进作用，并且含硫污水处理水平会大大提高。
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（上接第 138 页）也未发生明显变化。平衡催化剂性质无

明显变化，反应、再生系统流化未见异常，故 LZ-5G 脱硝

助剂对流化操作无不利影响。

4.3 助燃效果分析

自从 LZ-5G 脱硝助剂开始加入后，CO 助燃剂便停止

加入，标定期间再生器稀、密相温度较空白试验前均略有

上升，未出现二次燃烧，说明该剂对CO有一定的助燃作用。

4.4 机组运行影响

LZ-5G 脱硝助剂使用期间，重点关注了机组运行工况。

使用脱硝助剂期间，烟机前、后轴承振动无明显变化，烟

机位移和三旋入口粉尘浓度三旋入口粉尘、洗涤塔入口粉

尘浓度整体变化不大。

5 结论
LZ-5G 脱硝助剂在国内某催化裂化装置的工业应用

数据表明：①在低初始浓度下较强的脱硝能力，脱硝助剂

藏量占比达到 1.156% 后，外排烟气中平均 NOx 浓度降低

至 42.3mg.m-3，瞬时最大 NOx 浓度由 91.25mg.m-3 降低至

47.3mg.m-3。瞬时最大 NOx 浓度远离排放限制值，减少了

氮排放的同时，增加了装置的裕度；②脱硝助剂具有一定

的 CO 助燃效果，试用期间未再使用 CO 助燃剂，未出现二

次燃烧，装置操作平稳；③对催化裂化产品的主要质量指

标无不良影响；④未对装置流化造成不良影响；⑤未对三

旋压力降、烟机运行工况和油浆固含量产生明显影响；⑥

为催化裂化装置外排烟气低 NOx 浓度情况下控制氮排放，

提供了低投入和有效的措施，具有一定的借鉴意义。
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（上接第137页）CETIONLHE为3，DOE120为1.5，甘油为5，

珠光剂为 1，香精为 1，防腐剂为 0.1，螯合剂为 0.1，无离

子水加至100；配方C的混合脂肪酸为14，氢氧化钾为3.7，

CAB 为 10，CETIONLHE 为 3，DOE120 为 1.5，甘油为 5，

珠光剂为 1，香精为 1，防腐剂为 0.1，螯合剂为 0.1，无离

子水加至100；配方D的混合脂肪酸为16，氢氧化钾为4.2，

CAB 为 10，CETIONLHE 为 3，DOE120 为 1.5，甘油为 5，

珠光剂为 1，香精为 1，防腐剂为 0.1，螯合剂为 0.1，无离

子水加至100；配方E的混合脂肪酸为18，氢氧化钾为4.7，

CAB 为 10，CETIONLHE 为 3，DOE120 为 1.5，甘油为 5，

珠光剂为 1，香精为 1，防腐剂为 0.1，螯合剂为 0.1，无离

子水加至 100。在制备不同配方的样本过程中，所使用的

方法流程、工艺操作均保持一致，以此消除工艺差异 [2]。

2.2 最优配方的确定

设定的 5 种Ⅱ型沐浴露配方检测结果如下所示：配方

A 的 pH 值为 9.01，在 5℃条件下的流动性很好，泡沫好，

成本为 6.56 元 /kg；配方 B 的 pH 值为 9.13，在 5℃条件下

的流动性好，泡沫好，成本为6.78；配方C的pH值为9.08，

在 5℃条件下的流动性好，泡沫好，成本为 7 元 /kg；配方

D 的 pH 值为 9.10，在 5℃条件下的流动性好，泡沫很好，

成本为 7.22/kg；配方 E 的 pH 值为 9.11，在 5℃条件下的

流动性一般，泡沫好，成本为 7.44 元 /kg。对比来看，这 5

种配方的稳定性以及理化指标均达到较为理想的状态，结

合对成本的考量，配方 A 为最优。另外，为了进一步确定

出最优配方，展开了大范围人群试用，征询意见，普遍对

配方 A 给予较高评价。

3 总结
综上所述，市场中常见的Ⅱ型沐浴露在配方中普遍包

含 C12 酸以及 C14 酸，两者的用量分别稳定在 6%-12% 以

及 3%-10% 的范围内；综合稳定性、理化指标、成本、使

用感受的考量，确定出Ⅱ型沐浴露的优化配方的主活性成

分添加量为混合脂肪酸稳定在 10，氢氧化钾稳定在 2.7。
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