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制定《水性油墨废水的处理处置方法》化工行业标准编制说明 

（征求意见稿） 

一、工作简况 

1、任务来源 

根据工业和信息化部办公厅工信厅科函[2019]126 号文《工业和信息化部办公厅关于印发 2019 年第一

批行业标准制修订和外文版项目计划的通知》的要求，于 2019 年～2020 年完成制定《水性油墨废水的处

理处置方法》化工行业标准，计划编号：2019-0313T-HG。本标准由全国废弃化学品处置标准化技术委员

会（SAC/TC 294）（以下简称化处标委）技术归口。 

2、协作单位 

主要起草单位有：深圳市深投环保科技有限公司、中海油天津化工研究设计院有限公司等。 

3、主要工作过程 

3.1 前期调查和准备工作 

标准起草单位接到上级部门下达的标准制定计划后，首先查阅了国内外标准及有关技术资料，并广泛

征求对制定标准工作的意见，组成了标准起草小组。标准起草小组对调查情况进行汇总，完成了制定本标

准的文献小结。 

3.2 召开工作方案会 

化处标委于 2019 年 11 月在天津市组织召开了制定标准工作方案会。会上起草单位和相关代表针对文

献小结进行了认真仔细的讨论，并提出标准框架。 

3.3 提出征求意见稿 

会后负责起草单位根据标准框架提出标准草案征求意见稿、编制说明，广泛征求意见。向化处标委的

委员及生产企业征求意见，发送征求意见稿的单位数××个，收到征求意见稿后回函单位数××个，收到

征求意见稿后回函并有建议或意见的单位数××个，没有回函的单位数××个。在广泛征求意见的基础上，

将征求意见情况进行汇总。 

3.4 召开预审会 

化处标委于 2020 年 8 月在××市组织召开了标准的预审会，会上对标准征求意见稿进行了预审，会

后按预审会纪要对征求意见稿进行了修改，提出了标准送审稿及编制说明。 

3.5 召开审查会提出标准报批稿 

化处标委于 2020 年 10 月××日至 10 月××日在××省××市召开了 2020 年标准审查会。化处标委

共有委员 42 人，参加会议委员××人，审查上述标准投票结果获得全体委员四分之三以上赞成票，标准

通过审查。化处标委在全国专业标准化技术委员会工作平台对送审稿进行了委员电子投票，投票创建时间

为 2020 年××月××日，投票结束时间为 2020 年××月××日，化处标委共有委员 42 人，××人同意

上报，通过率为××%。根据委员意见对送审稿进行修改，提出标准草案报批稿、编制说明及其附件。 

4、标准主要起草人及其所做的工作 

    主要起草人：××。起草人全程参与标准的制定工作。 

5、制标的目的和意义 

随着经济与科技的进步，人们的日常生活中越来越离不开油墨。我国是一个印刷大国，据 2015 卷《中

国印刷年鉴》统计，截止 2014 年底，我国共有印刷企业 70000 余家，排放的废水量巨大，这是一个不容

忽视的环境问题。由于传统溶剂型油墨生产过程中，添加了大量的有机溶剂及重金属元素，对人类的身体

http://219.239.107.155:8080/TaskBook.aspx?id=HGJNZT00682019
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健康及生态环境都产生了极大的威胁。而环保型水性油墨具有浓度低、毒性小等特性，应用前景很广阔。

但是，在水性油墨生产及设备清洗过程中会产生大量废水，这些废水存在色度高、处理难度大等弊端。为

了改善这一状况，环保部颁布了《油墨工业水污染物排放标准》（GB 25463－2010）。 

该类废水主要特点有：化学需氧量极高“一般在几万到几十万 mg/L”，色度高达几千甚至万倍以上，

含有一定量的重金属，可生化性极差并难以降解，水性油墨的色料种类不同会导致废水中的污染物也有一

些差别。由于水性油墨废水的产生量比较大并具有以上污染特性，如果未经处理直接进入自然水体，将对

水体环境造成不可估量的污染，导致水体富营养化，水环境严重恶化。而一些有毒的偶氮型化合物通过水

体进入人类的食物链，将严重威胁到人类身体健康，甚至威胁人类生命。我国目前针对水性油墨的研究方

向大多集中在水性油墨的生产技术方面，而对生产过程中清洗设备产生的废水处理技术方面研究有所欠

缺。国外研究则大多笼统研究印染废水处理工艺，针对水性油墨废水特性的处理技术研究的不多。目前还

没有专门针对水性油墨废水处理处置方法的国内外标准。因此制定《水性油墨废水处理处置方法》标准具

有很大的意义，相关行业可以参照标准对水性油墨废水进行科学、合理地处理处置，减少对环境的污染和

对生态的破坏，促进我国经济的健康发展，实现废弃污染物无害化处理的最终目的。 

6、水性油墨的组成 

水性油墨的组成包括色料（颜料或染料）、连接料（丙烯酸树脂、聚酮类树脂、环氧树脂等）、溶解

载体（水、乙醇和异丙醇等）、助剂（润滑剂、表面活性剂、消泡剂等）、碱（胺或氨）等。通常情况下

色料占 12%～40%，连接料占 20%～28%，溶解载体占 33%～50%，助剂占 3%～4%，碱占 4%～6%。其

中色料和连接料占的比例较大，是废水处理的重点难点。色料不仅颗粒细小、吸附能力强，而且含有铅、

铬、镉、汞等重金属元素，均具有一定的毒性。同时水性油墨的连接料和有机助剂等物质进入废水中，这

些物质结构复杂，具有很强的稳定性。此外由于水性油墨产品的种类复杂，其废水的组成成分相应的比较

复杂。 

7、水性油墨废水的定义 

水性油墨废水是指在水性油墨产品的生产和使用过程中产生的废水和设备清洗废水总称。 

8、水性油墨废水的处理工艺 

    目前国内外关于水性油墨废水的处理处置方法主要有：①物化法：吸附、气浮、膜处理（超滤、反渗

透）、水解酸化、酸析混凝、臭氧氧化法、电解法（包括微电解法）等；②生物法：污泥硝化法、好氧法、

厌氧-好氧组合法等；③高级氧化法：Fenton 氧化法、超声波辐照氧化法、光催化氧化法等。结合各种处

理方法的优势和该类废水的特性，大多采用组合的方法对废水进行达标处理，比如混凝—吸附工艺、化学

氧化—混凝工艺、混凝气浮—微电解—SBR 工艺、混凝—厌氧—好氧工艺、气浮—缩聚—SBR 工艺、水解

酸—曝气生物滤池工艺等等。 

9、水性油墨废水的处理原则 

由于不同废水的性质差异，目前还没有一种通用的方法能处理所有废水。因此，必须针对不同的废水

选择不同的技术及工艺。然而不管是选择物化法、生物法、高级氧化法，都应该基于以下各方面的综合考

虑：能否提供改进生产技术和改变生产原料，以便减少废水量以及有机物含量；能否与优化的水利用计划、

良好的工厂管理及可能的副产品回收相结合；所选择的工艺流程能否经济、高效地去除废液中的有机物。 

二、标准编制原则 

1、制定标准的原则 

积极采用国际标准和国外先进标准的原则；有利于促进技术进步，提高产品质量的原则；有利于合理



 3 

利用资源，提高经济效益的原则；符合用户要求，保护消费者利益，促进对外贸易的原则；遵循科学性、

先进性、统一性的原则。对水性油墨废水的处理处置遵循了以下原则：处理效果显著；对废水的处理要建

立合理的处理系统；处理过程中可回收部分要尽量回收；处理原料容易得到；以废治废防止二次污染降低

除废成本。 

2、制定标准的依据 

2.1《环保水性油墨及其废水处理》 蔡炎兴，上海化工； 

2.2《电氧化法处理水性油墨废水的研究》 赵忠强，工业水处理； 

2.3《水性油墨废水混凝工艺的优化研究》 夏明辉，广州化工； 

2.4《混凝-热固化-微电解法处理高浓度水性油墨废水》 王顺，水处理技术； 

2.5《水性油墨废水处理现状及发展趋势》 潘晓燕，中国印刷； 

2.6 GB 25463－2010《油墨工业水污染物排放标准》； 

2.7 GB 8978 污水综合排放标准； 

2.8 GB 16297 大气污染物综合排放标准； 

2.9 GB 5085.7  危险废物鉴别标准  通则； 

2.10 GB 18599  一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准； 

2.11企业实际情况。 

三、标准的主要内容 

3.1 范围 

本文件规定了水性油墨废水的术语和定义、处理处置方法及环境保护要求。 

本文件适用于水性油墨废水的处理处置。 

3.2 术语和定义 

水性油墨废水 wastewater from waterborne ink在水性油墨产品的生产和使用过程中产生的废水和

设备清洗废水总称。 

3.3 处理处置方法 

3.3.1芬顿（Fenton）氧化-生化法 

3.3.1.1适用范围 

适用于COD小于20000 mg/L的水性油墨废水。 

3.3.1.2方法提要 

    酸化是加酸使体系由碱性变成酸性的过程，废水中加酸可以使废水中丙烯酸树脂，环氧树脂等不溶于

该酸性条件的大量有机物以沉淀的形式析出。酸化的目的还可以防止下一步反应中亚铁离子及铁离子生成

沉淀，影响羟基自由基的生成。Fenton氧化法是通过向废水中加入过氧化氢和亚铁离子，在反应体系产生

了大量的具有超强氧化性的羟基自由基，从而对于一些难以氧化的芳香类及一些杂环类有机化合物，全部

无选择性的氧化成二氧化碳和水。Fenton反应后再加入碱液进行中和反应除去多余的过氧化氢及沉淀进一

步除去废水中有机物，并使上清液的pH满足生化法进水条件，上清液经过生化法进行处理后，达标排放，

滤渣交由有资质单位处理。 

3.3.1.3工艺流程 

https://baike.so.com/doc/6304950-6518477.html
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向废水中加酸进行酸化，搅拌反应一定时间，用水泵将废水送入压滤机压滤，滤渣定期进行焚烧处理，

滤液进入Fenton氧化工段处理，氧化后废水加碱中和，压滤，滤液进行生化处理，滤渣进入收集池定期处

理。工艺流程框图见图1。 

废水

过氧化氢

酸化 Fenton氧化压滤

生化处理

中和 压滤

出水 

滤渣收集

亚铁

滤液

酸

滤渣

滤渣

碱

焚烧处理

碱

图1 Fenton氧化-生化法工艺流程框图 

3.3.1.4工艺控制条件 

    酸化pH：1.0～2.0。酸化时间：18 min～60 min。Fenton氧化时间：30 min～60 min。Fenton氧化pH：

2.0～3.0。Fenton氧化过氧化氢投加量与有机物的质量比：2～3:1。中和pH：7～9。 

3.3.1.5主要设备 

废水贮槽、酸化池、搅拌器、压滤机、压滤液贮槽、Fenton氧化器、中和反应池、生化处理系统、滤

渣收集池等。 

3.3.2 Fenton氧化-紫外湿式催化氧化法 

3.3.2.1适用范围 

适用于COD小于20000 mg/L的水性油墨废水。其设备的占地面积小，抗冲击大，对前处理过的水的要

求不高，适用范围更广。 

3.3.2.2方法提要 

酸化是加酸使体系由碱性变成酸性的过程，废水中加酸可以使废水中丙烯酸树脂，环氧树脂等不溶于

该酸性条件的大量有机物以沉淀的形式析出。酸化的目的还可以防止下一步反应中亚铁离子及铁离子生成

沉淀，影响羟基自由基的生成。Fenton氧化法是通过向废水中加入过氧化氢和亚铁离子，在反应体系产生

了大量的具有超强氧化性的羟基自由基，从而对于一些难以氧化的芳香类及一些杂环类有机化合物，全部

无选择性的氧化成二氧化碳和水。Fenton反应使有机物去除率在30 %～40 %，Fenton反应后压滤使固液分

离，分离后的滤液仍存在大量亚铁，再将滤液进行紫外湿式催化氧化处理。在反应体系中引入紫外光、氧

化剂和催化剂，紫外光可以直接将部分大分子光解成更容易被氧化分解的小分子甚至直接变成二氧化碳和

水，同时不能被直接光解的其他分子也能通过吸收光子能量发生电子跃迁变成更活泼的激发态分子，除此

之外紫外光也可以使得过氧化氢，氧气等产生更多的活泼羟基自由基，从而加速反应的发生，因此通过紫

https://baike.so.com/doc/6304950-6518477.html
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外光，催化剂，氧化剂它们极强的协同催化氧化作用降解滤液中有机污染物变成二氧化碳和水。最后进行

酸碱调节，使出水达标排放。 

3.3.2.3工艺流程 

向废水中加酸进行酸化，搅拌反应一定时间，用水泵将废水送入压滤机压滤，滤渣定期进行焚烧处理，

滤液进入Fenton氧化工段处理，氧化后压滤，滤液进入紫外湿式催化氧化工段处理，氧化后废水加碱中和，

压滤，滤液达标排放，滤渣进入收集池定期处理。工艺流程框图见图2。 

废水

过氧化氢

酸化 Fenton氧化压滤

压滤

压滤 中和

出水 

滤渣收集

亚铁酸

滤渣滤渣

焚烧处理

碱

紫外湿式催化氧化

过氧化氢 酸 碱

滤渣收集

滤渣

 

图 2 Fenton 氧化-紫外湿式催化氧化法工艺流程框图 

3.3.2.4工艺控制条件 

    酸化pH：1.0～2.0。酸化时间：18 min～60 min。Fenton氧化时间：30 min～60 min。Fenton氧化pH：

2.0～3.0。Fenton氧化过氧化氢投加量与有机物的质量比：0.5～1:1。紫外湿式催化氧化pH：2.0～3.0。紫

外湿式催化氧化温度：20 ℃～40 ℃。紫外湿式催化氧化反应时间：60 min～120 min。紫外湿式催化氧化

过氧化氢投加量与有机物的质量比：2～3:1。中和pH：7～9。 

3.3.2.5主要设备 

废水贮槽、酸化池、搅拌器、压滤机、压滤液贮槽、Fenton氧化器、中和反应池、紫外湿式催化氧化

处理系统、滤渣收集池等。 

3.3.3蒸发浓缩-生化-焚烧法 

3.3.3.1适用范围 

适应于COD大于20000mg/L的水性油墨废水。 

3.3.3.2方法提要 

酸化是加酸使体系由碱性变成酸性的过程，废水中加酸可以使废水中丙烯酸树脂，环氧树脂等不溶于

该酸性条件的大量有机物以沉淀的形式析出。酸化的目的还可以避免表面活性剂等物质产生泡沫影响后续

蒸发浓缩处理效果。利用机械蒸发技术将废水中易挥发低沸点的液体包括水和有机物蒸发出来，而剩下来

的浓缩废液由于具备高热值的特性，进入焚烧系统焚烧氧化成易处理的尾气和残渣，蒸发冷凝液再进行生

化处理，利用生化反应氧化掉冷凝液溶解的有机物，从而降低COD值，达标排放。 

3.3.3.3工艺流程 

https://baike.so.com/doc/6304950-6518477.html
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向废水中加酸进行酸化，搅拌反应一定时间，用水泵将废水送入压滤机压滤，滤渣定期进行焚烧处理，

滤液进入蒸发浓缩系统，蒸发冷凝液进行生化处理达标排放，蒸发浓缩液加碱中和后进行焚烧处理。工艺

流程框图见图3。 

废水 pH调节 蒸发浓缩压滤 蒸发冷凝液

酸

滤渣

生化处理

出水蒸发浓缩液

焚烧处理焚烧处理 中和

碱

 

图3 蒸发浓缩-生化-焚烧法工艺流程框图 

3.3.3.4工艺控制条件 

    pH 调节pH：5～6。蒸发浓缩pH：5～6。蒸发浓缩温度：不小于80 ℃。蒸发浓缩倍数：8～10。中和

pH：7～9。蒸发浓缩液焚烧温度：850 ℃～1050 ℃。蒸发浓缩液焚烧停留时间：40 min～60 min。二燃室

出口氧含量： 6 %～10 %。 

3.3.3.5主要设备 

废水贮槽、pH调节池、搅拌器、压滤机、压滤液贮槽、蒸发浓缩设备、中和反应池、生化处理系统、

焚烧设备等。 

4 环境保护要求 

4.1 废水 

在处理处置过程中产生的废水，应经综合处理后，达到循环使用要求的送至生产工艺中，不能达到循

环使用要求的，进行无害化处理处置，排放应符合 GB 25463 及相关排放要求。 

4.2 废气 

在处理处置过程中产生的废气，进行无害化处理，排放应符合 GB 16297 的要求。 

4.3 废渣  

在处理处置过程中产生的废渣，应按 GB 5085.7 的规定进行鉴别，并符合下列规定： 

a） 经鉴别属于危险废物，应根据自身条件进行深度无害化处理，或交由有资质的专业危险废物处理

机构进行处理； 

b） 经鉴别属于一般固体废物，应按GB 18599的要求进行处理。 

四、主要试验验证数据 

1、 排放标准 
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GB 25463－2010《油墨工业水污染物排放标准》 

表 2 GB 8978《污水综合排放标准》允许排放浓度值 

单位：mg/L 

序号 污染物 适用范围 一级标准 二级标准 三级标准 

1 pH 一级排污单位 6～9 6～9 6～9 

2 
色度 

（稀释倍数） 

染料工业 50 180 —— 

其他排污单位 50 80 —— 

3 悬浮物（SS） 
城镇二级污水处理厂 20 30 —— 

其他排污单位 70 200 400 

4 
五日生化需氧

量（BOD5） 

城镇二级污水处理厂 20 30 —— 

其他排污单位 30 60 300 

5 
化学需氧量

（COD） 

城镇二级污水处理厂 60 120 —— 

其他排污单位 100 150 500 

6 氨氮 

医药原料药、染料、石油化

工工业 
15 50 —— 

其他排污单位 15 25 —— 

表 3 GB 16297《大气污染物排放标准》相关指标要求 

序号 污染物 最高允许排放浓度 mg/m3 
最高允许排放速率，kg/h 

排气筒高度，m 一级 二级 三级 

1 二氧化硫 

1200 

（硫、二氧化硫、硫酸和其他

含硫化合物生产） 

15 

20 

30 

40 

50 

60 

70 

80 

90 

100 

1.6 

2.6 

8.8 

15 

23 

33 

47 

63 

82 

100 

3.0 

5.1 

17 

30 

45 

64 

91 

120 

160 

200 

4.1 

7.7 

26 

45 

69 

98 

140 

190 

240 

310 

700 

（硫、二氧化硫、硫酸和其他

含硫化合物使用） 

2 氮氧化物 

1700 

（硝酸、氮肥和火炸药生产） 

15 

20 

30 

40 

50 

60 

70 

80 

90 

100 

0.47 

0.77 

2.6 

4.6 

7.0 

9.9 

14 

19 

24 

31 

0.91 

1.5 

5.1 

8.9 

14 

19 

27 

37 

47 

61 

1.4 

2.3 

7.7 

14 

21 

29 

41 

56 

72 

92 

420 

（硝酸使用和其他） 
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3 颗粒物 

22 

（碳黑尘、染料尘） 

15 

20 

30 

40 

禁排 

0.60 

1.0 

4.0 

6.8 

0.87 

1.5 

5.9 

10 

80 

（玻璃棉尘、石英粉尘、矿渣

棉尘） 

15 

20 

30 

40 

禁排 

2.2 

3.7 

14 

25 

3.1 

5.3 

21 

37 

150 

（其他） 

15 

20 

30 

40 

50 

60 

2.1 

3.5 

14 

24 

36 

51 

4.1 

6.9 

27 

46 

70 

100 

5.9 

10 

40 

69 

110 

150 

2、企业实测数据 

     

五、采用国际标准和国外先进标准的程度 

目前没有查阅到相关的国内外标准，关于水性油墨废水方面的标准，国内外主要是集中在处理后的排

放及回用方面，在处理工艺方面仍然处于空缺状态，本次制标是在查阅相关文献资料的基础上，结合目前

国内实际处理方法进行标准编写。 

本次制标在参考相关文献资料的基础上，结合目前国内大型生产企业实际采取的处理回收方法进行制

定。对水性油墨废水的处理处置遵循了以下原则：处理效果显著；对废水的处理要建立合理的处理系统；

处理过程中可回收部分要尽量回收；处理原料容易得到；以废治废防止二次污染降低除废成本。综上所述，

本标准达到国内先进水平 

六、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系 

与有关的现行法律、法规和强制性国家标准没有冲突。 

七、重大分歧意见的处理经过和依据 

无重大分歧意见。 

八、标准作为强制性标准或推荐性标准的建议 

建议本标准为推荐性行业标准。 

九、贯彻标准的要求和措施建议 

    由于本标准反映了目前国内生产企业实际采取的处理处置方法，其处理效果显著，因此可积极向国内

产生水性油墨废水的企业推荐使用本标准。 

十、废止现行有关标准的建议 

本标准为初次制定，无现行相关标准。 

十一、其他应予说明的事项 

无。 

 

《水性油墨废水的处理处置方法》行业标准起草小组 
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