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表 3 脱硫废水处理前后的水质比较

注:表中除 pH值外 ,其他单位均为 mg/L。

( 4)脱硫废水处理系统设计为无人值守的形式,

自动化程度较高。运行人员只需根据 FGD的运行状

况调整进入废水处理系统的废水流量, 其化学药品

添加和处理过程控制均可自动随之调整。

4 结语

定州电厂烟气脱硫工程废水处理系统已顺利投

运。脱硫废水经处理后,其 pH、悬浮物、氟化物、重金

属等重要指标都有明显的降低, 各项化验指标都符

合《污水综合排放一级标准》的要求。废水处理系统

的处理能力可以达到设计要求。这种废水处理工艺

控制方法简单,处理效果稳定,是一种值得推广的脱

硫废水处理技术,可供相似的系统参考。
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分析项目 处理前 处理后

pH 5.8 8.9

悬浮物 13 724 38.3

COD 158 67

氟化物 13.91 0.26

硫化物 0.022 <0.01

总镉 0.07 <0.01

总铬 0.46 0.023

总汞 0.12 0.02

总砷 0.27 0.13

锌 0.13 <0.01

铅 0.50 0.10

铜 0.11 0.07
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屠宰废水处理工程设计与运行实例

代秀兰

(辽宁省环境科学研究院,辽宁 沈阳 110031)

[摘要] 介绍了屠宰废水处理工程应用实例。污水站运行稳定后,该公司为节省运行费用,在设计单位帮助下,不断

调整废水运行工艺,省去气浮机,使运行费用大大降低,操作管理更简化。
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辽宁省海城市富春食品有限公司是海城市唯一

屠宰定点企业,兼有熟食加工 ,占地面积约 4 万 m2,

排放屠宰废水约 200 t /d,该厂原有 1 座日处理屠宰

废水 50 t 的污水处理站 , 不能满足污水处理要求 ,

该污水处理站于 2002年 6月动工改造,设计规模为

300 t /d,同年 11月通过辽宁省环境保护局验收。

屠宰废水经污水站处理后排入杨柳河海城市市

区段,这就对污水站运行管理提出较高的要求。随着该

公司环保意识的提高,对污水处理工艺的逐渐了解,企

业不断加强生产管理, 使其排放废水中污染物总量大

大减少,废水排放量逐渐减少,每天实际排水量约 150 t。

为节省运行费用,该公司不断调整运行工艺,经过 2个

多月的实验,最后省去气浮机,出水仍能稳定达标,且

产生污泥量减少,运行费用降低,操作管理更简单。污

水站运行工艺调整后,经过一年半运行,效果良好,为

厂家节约了运行费用,减轻了操作人员的劳动强度,对

类似系统的改造具有重要的参考价值。

1 废水来源

废水来自屠宰前冲洗牲畜废水, 烫毛和清洗胴

体废水,清洗内脏废水,车间地面、器具冲洗水,车间

卫生设施、锅炉、办公楼等排放的废水。

2 设计规模及进、出水水质

该厂每天排放废水约 200 m3。考虑到今后的发

展,确定污水处理站设计规模为 300 m3 /d。污水处理

后 , 排入辽河流域支流杨柳河 , 执行 GB 13457—

1992二级标准。进、出水水质见表 1。

[基金项目] 辽宁省环境保护局辽河流域水污染治理资金资助项目( 2001005)
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( 2)屠宰废水自流入初沉池 , 粪便等密度大于

1 g/cm3的悬浮物在沉淀池中沉下来, 简便易行,效

果良好,可减轻后处理负荷。

( 3)初沉池出水自流入调节池,由于屠宰时间集

中 , 废水在 3～4 h 内排放量占总水量的 85%, 水量

波动大。调节池最好能接纳 1 d的水量,以便调节水

质,以保证后续处理构筑物和设备的正常运行。

( 4)调节池废水用水泵打入气浮机,废水中通过

虹吸加入混凝剂,主要去除废水中密度接近 1 g/cm3

的悬浮物及油脂等。出水自流入接触氧化 A池;浮

渣排入储粪池。

( 5)废水在接触氧化 A池中停留时间为 3 h,池

内置弹性立体填料, 利用厌氧水解菌将大分子有机

物氧化成小分子有机物,以提高废水的可生化性。出

水自流入接触氧化 O池。

( 6)废水在接触氧化 O池( 1)中停留 5.5 h,是污

染物的主要去除场所,池内置弹性立体填料,采用微

孔曝气器曝气, 生化反应需要的氧气由罗茨风机提

供,气水比 15∶1。出水自流入沉淀池( 1)。

( 7)废水在沉淀池( 1)中停留 1.4 h,去除废水中

的污泥。废水自流入接触氧化 O池( 2)。

( 8)废水在接触氧化 O池( 2)中停留 5.5 h,进一

步去除污水中的污染物,池内置弹性立体填料,采用

微孔曝气器曝气, 生化反应需要的氧气由罗茨风机

提供,气水比 10∶1。出水自流入沉淀池( 2)。

( 9)废水在沉淀池( 2)中停留 1.4 h,去除废水中

的污泥。废水流出沉淀池( 2)即可达标排放。

( 10)沉淀池( 1)和沉淀池( 2)沉淀下来的污泥 ,

依靠重力排入污泥浓缩池,每天排泥 1次。

( 11)浓缩后的污泥,用水泵打入储粪池。上清液

排入初沉池。

4 主要构筑物及设备

( 1)格栅:设两道人工清渣格栅 , 第一道格栅筛

孔尺寸为 50 mm,第二道筛孔尺寸为 10 mm。

( 2)初沉池: 6 m×6 m×3 m,有效容积 90 m3。

(3)调节池: 9 m×6.6m×5m,有效容积 250m3。内

置 2台 Q=15m3/h、H=10m、功率为 1.5 kW的潜污泵。

( 4)气浮机 : 刮渣机功率为 0.37 kW, 空压机功

率为 0.37 kW,回流泵功率为 4 kW。

( 5)生物接触氧化 A池 : 3 m×4.2 m×4 m, 有效

容积 40 m3。

( 6)生物接触氧化 O池: 2 座 , 5 m×4.2 m×4 m,

有效容积 50 m3。罗茨风机 2台, 1用 1备,每台功率

为 5.5 kW。

( 7)沉淀池 : 2 座 , 斜管沉淀池 , 2.4 m×2.4 m×

4m,有效容积 17m3,污泥靠重力排出,每天排泥 1次。

( 8)污泥浓缩池: 20 m3(利旧)。

( 9)储粪池: 50 m3(利旧)。

5 运行情况

该工程于 2002年 9月份竣工, 并进行调试,采

用该厂原有污泥浓缩池污泥接种, 经过一个半月调

试 ,系统运行稳定 , 出水达到设计指标。2002 年 10

月份海城市环境监测中心站对系统出水进行了监测

(监测结果见表 2) , 11月份工程通过了辽宁省环境

保护局的验收。

2003 年 5 月份污水站运行半年后 ,处理出水各

项指标进一步提高。为了节省运行费用,厂家提出是

否可省去气浮机加药,设计单位根据厂家的要求,对

表 1 进、出水水质 3 工艺流程

设计工艺流程见图 1。

( 1)屠宰车间废水 , 首先经过粗细格栅 , 筛除废

水中猪毛、碎肉等物质,以便减轻后续处理构筑物的

处理负荷,并使之正常运行。

指标
CODCr /
(mg·L-1)

BOD5 /
(mg·L-1)

SS/
(mg·L-1)

NH3- N/
(mg·L-1)

pH

进水水质
1 000 ~
2 000
600~1 000 500~1 000 100 6.5~7.5

出水水质 120 60 120 25 6~8.5

图 1 工艺流程
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运行方案进行了调整。首先在生产车间加强管理,采

用清洁生产工艺,在内脏清洗车间增加专职人员,及

时将产生的干粪清走送入储粪池。通过采取以上措

施,车间污水排放量减少,约每天 150 t,污水中污染

物含量略有减少。调试方案如下:

( 1)首先省去投加聚合氯化铝工序,使气浮机产

生的污泥量减少,经过一个星期运行,污水站出水各

项指标远远低于排放标准,结果见表 3。

表 3 调试方案 1测试结果

(2)取消投加聚丙烯酰胺工序,气浮机基本没有去

除效果,取消气浮机运行,出水各项指标仍能达到排

放标准,为了出水水质稳定,在初沉池中加挡板,改造

成隔油沉淀池,出水中悬浮物明显减少。结果见表 4。

表 4 调试方案 2测试结果

6 技术经济指标

( 1)原工艺运行费用。

人工费 :操作人员 1 人 , 月工资 550 元 , 550 /30

=18.3元 /d。

药费:聚丙烯酰胺 2mg/L、聚合氯化铝 50mg/L,

每天排水 150 t,药剂费用 15元 /d。

电费: ( 1.5+4.74+5.5)×0.6×24=169元 /d。

运行费用: 18.3+15+169=202.3元 /d。

处理成本: 202.3 /150=1.35元 /t。

( 2)调整后运行费用。

人工费 : 操作人员 1 人 , 车间增加 1 人 , 550×

2 /30=36.7元 /d。

电费: ( 1.5+5.5)×0.6×24=100.8元 /d。

运行费用: 36.7+100.8=137.5元 /d。

处理成本: 137.5 /150=0.92元 /t。

( 3)经济效益。

吨水节约运行费用: 1.35 - 0.92=0.43元 /t。

每天节约运行费用: 202.3 - 137.5=64.80元 /d。

每年节约运行费用: 64.80×365=2.36万元 /a。

( 4)本工程达到设计规模时运行费用。

人工费 : 操作人员 2 人 , 车间增加 1 人 , 550×

3 /30=55元 /d。

电费: ( 1.5+5.5)×0.6×24=100.8元 /d。

运行费用: 55+100.8=155.8元 /d。

吨水处理成本: 155.8 /300=0.52元 /t。

7 结论

( 1)预处理过程采用格栅、加强隔油和沉淀处理

等物理手段。可有效去除废水中的粪便、碎肉等,并

可将之作为肥料加以利用,变废为宝。

( 2)强化后处理可确保固液分离,实现达标排放。

( 3)加强生产过程管理,猪毛、猪粪、碎肉等在车

间内分捡,减少了后续负荷。

( 4)强化污水站管理,可以节约资源、能源,降低

运行成本。

( 5)对于一般市县集中定点屠宰厂,采用图 2工

艺比较适合 ,该工艺简单 ,设备少 , 只有 2 台水泵、2

台风机,操作、管理简单。

图 2 工艺流程
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检测时间 地点 CODCr /(mg·L-1) pH SS/(mg·L-1)

2002- 05 - 26
调节池 1 041 7.5 345

污水站出口 52 7.0 45

2002- 05 - 27
调节池 1 887 386

污水站出口 57 65

2002- 05 - 28
调节池 957 7.5 195

污水站出口 45 7.2 40

2002- 05 - 30
调节池 1 577 7.8 294

污水站出口 85 7.5 64

检测时间 地点 CODCr /(mg·L-1) pH SS/(mg·L-1)

2002- 06 - 19
调节池 887 230

污水站出口 55 58

2002- 06 - 20
调节池 1 552 345

污水站出口 95 7.2 85

2002- 06 - 21
调节池 1 504 7.6 342

污水站出口 87 65

2002- 06 - 27
调节池 1 606 328

污水站出口 21 32

项 目 第 1 次 第 2 次 第 3 次 第 4 次

CODCr /(mg·L-1) 76 74 82 79

BOD5 /(mg·L-1) 32.5 34.7 41.2 28.1

pH 7.4 7.2 7.4 7.6

氨氮 / (mg·L-1) 7.6 6.8 7.2 7.5

悬浮物 / (mg·L-1) 62 56 62 64

表 2 监测结果
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