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1、工程概述

山东省某食品公司是一家专门进行生猪屠宰和肉类

加工的企业，项目年屠宰能力为 20 万头，在生猪屠宰过

程中产生了大量的废水。

生猪屠宰废水主要来源于冲洗圈栏、宰前冲洗和屠

宰过程中的烫毛、放血、解体、清洗内脏、翻肠 [1] 以及

生猪运输车辆冲洗等工序。废水中含有血污、碎肉、油

脂、猪毛、猪粪、猪尿 [2] 等，具有有机污染物浓度高、

总氮高、固体悬浮物高等点，极易腐败发臭，对环境造

成的危害极大。

目前物化处理与生化处理组合工艺是处理生猪屠宰

废水的常用工艺 [3]，根据废水的特点与排放指标的要求

并参考类似企业废水处理工艺，本项目采用“气浮 +A/O

接触氧化组合工艺”对废水进行处理，使废水经过处理

后达到《污水排入城镇下水道水质标准》（GB/T 31962-

2015）表 1 中 B 级排放标准。

2、工程设计

2.1 设计处理规模及进出水水质

本项目设计处理规模为 300m3/d；项目出水排入下游

的城镇污水处理厂。根据当地环保部门的要求，项目出

水水质需满足《污水排入城镇下水道水质标准》（GB/T 

31962-2015）表 1 中 B 级排放标准。

本项目的设计进水水质和排放标准见表 1

表1　废水水质及排放标准

进水
CODcr

（mg/L）

BOD5

（mg/L）

NH3-N

（mg/L）

总氮

（mg/L）

SS

（mg/L）
pH

进水指标 ≤ 2500 ≤ 1100 ≤ 65 ≤ 200 ≤ 1100 6.0 ～ 9.0

排放标准 ≤ 500 ≤ 350 ≤ 45 ≤ 70 ≤ 400 6.0 ～ 9.0

2.2 废水处理工艺

本项目采用“气浮 +A/O 接触氧化组合工艺”，具体

处理工艺流程如下：

原水→格栅渠→集水池→固液分离机→调节池→气

浮机→ A/O 池→二沉池→消毒池→达标排放
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摘　要：针对生猪屠宰废水CODcr 高、总氮高、SS高等特点，采用“气浮+A/O接触氧化组合工艺”对屠宰废水进

行处理。工程实际运行效果良好，CODcr、氨氮、总氮等指标稳定达标，满足《污水排入城镇下水道水质标准》（GB/

T 31962-2015）表1中B级排放标准要求。
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2.3 工艺特点

①废水收集及前处理

生产废水在车间经过初步人工格栅拦截处理后通过

管网排入废水处理站格栅渠，格栅渠内设回转式机械格

栅 1 台，可有效去除废水中固体杂质，确保后续水泵等

设备不发生堵塞等问题。

②废水混合调节

废水在调节池内实现水量的调节和水质的均和，池

内设有穿孔曝气装置，经过充分混合搅拌，可以有效实

现系统进水水质的稳定。

③气浮预处理

在气浮通过加药絮凝初步去除废水中大部分的 SS、

CODcr 等物质，清水流至后续的 A/O 生化处理单元。

④ A/O 生化处理单元

A/O 生化处理单元是本项目的核心处理工艺单元，

包括缺氧池、好氧池和二沉池和污泥回流池；废水经过

生化处理后排入消毒池，经消毒合格后达标排放。

2.4 主要构筑物及设计参数

①格栅渠

1 座，全地下钢混结构，设有回转式机械格栅 1 座，

整机不锈钢 304 材质，栅隙 3mm。

②集水池

1 座，全地下钢混结构，有效容积 20m3；设液位控

制系统 1 套，穿孔曝气搅拌系统 1 套，提升水泵 2 台。

③固液分离机

1 台，不锈钢材质，处理能力 50m3/h；滤液排入调节

池，经过压榨后的猪粪和猪毛含水率在 65% 左右，外运

处理。

④调节池

1 座，半地上钢混结构，有效容积 620m3；本项目一

期设计处理能力为 300m3/d，二期设计处理能力 600m3/d，

调节池按照一二期共用设计，总有效停留时间 16.5h。

调节池设液位控制系统 1 套，穿孔曝气搅拌系统 1

套，提升水泵（一期）2 台，并预留二期水泵安装空间。

⑤气浮机

1 套，碳钢防腐结构，常规平流式溶气气浮，设计

处理能力 12.5m3/h，投加药剂为 PAC 和 PAM；气浮机配

套溶气水泵 1 台，压力溶气罐 1 台，空压机 1 台，刮渣装

置 1 套。

⑥缺氧池

1 座，半地上钢混结构，有效容积 175m3，有效停留

时间 14h。

⑦好氧池

3 座，半地上钢混结构，总有效容积 400m3，有效停

留时间 32h。设微孔曝气系统 3 组；罗茨鼓风机 2 台，内

回流泵 2 台。

⑧二沉池

1 座，半地上钢混结构，竖流式沉淀池，表面负荷

为 0.69m3/（m2.h），设有导流筒 1 套，出水堰 1 套。

⑨污泥回流池

1 座，半地上钢混结构，设有污泥回流泵 2 台。

⑩消毒池

1 座，半地上钢混结构，有效容积 19.2m3，有效停留

时间 1.5h，设有消毒剂投加装置 1 套。

k污泥池

1 座，半地上钢混结构，有效容积 150m3，设有穿孔

曝气搅拌系统 1 套，液位控制系统 1 套，污泥泵 2 台，污

泥脱水机 1 台。

3、运行效果

本项目 2018 年底工程施工完成，2019 年 4 月正式投

产，经过一个月调试后废水处理达标，并通过环保验收。

三年来系统一直稳定运行，近期检测进出水水质见表 2

表2　实际进出水水质

21 年 7 月份 CODcrmg/L 氨氮 mg/L 总氮 mg/L PH

调节池 2660 215 320 6.8

气浮机 1823 210 293 6.6

好氧池 65 20.5 42.5 6.8

出水 27 17.7 41.1 6.7

①在实际运行过程中，进水 CODcr 波动较小，基本

与设计值相差不大，系统出水 CODcr 优于排放标准，甚

至接近当地直排标准。

②实际进水总氮在 320-350mg/L，平均 330mg/L；通

过对工艺参数的调整，严格控制缺氧池溶解氧≤ 0.5mg/

L，控制硝化液回流比，适当补充碳源，可确保出水总氮

指标在排放标准要求以内。

③经过污水站处理后实际出水 CODcr ≤ 100mg/L，氨

氮≤ 10mg/L，总氮≤ 70mg/L，系统运行稳定，处理后水

质指标稳定达到《污水排入城镇下水道水质标准》（GB/T 

31962-2015）表 1 中 B 级排放标准。

4、系统运行中遇到的问题及解决措施

①前处理过程遇到的问题

a、系统在实际运行中发现格栅渠内存在大量的猪

毛、碎肉、猪肠、猪皮甚至猪尾巴等，导致格栅运行压

力大，来水管道堵塞等问题；
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b、格栅两侧胶皮长时间运行后老化，大量杂物漏至

集水池导致集水池水泵、管道等堵塞严重，水泵需经常

清理，维修频次高；

c、固液分离机没有正常运行，猪毛等细小物质在

调节池内积累，导致气浮设备溶气释放器非常容易堵塞，

造成气浮处理效果不好，经常需要对堵塞的溶气释放器

进行清理。

②对前处理问题的解决措施

经过对系统前处理存在的以上问题进行调查分析，

找出问题存在的根本原因我们采取了以下的解决措施，

并取得了比较好的效果：

a、通过与业主沟通，加强车间的清洁生产，在车间

排水沟内设置两道人工格栅，效果比较理想，自调整以

后近一年来没有发生过来水管道堵塞情况；

b、更换老化的机械格栅两侧胶皮，直接采用不锈

钢板将格栅与格栅渠两侧之间的缝隙封死，自改进以后，

集水泵堵塞的频次大大降低；

c、严格要求污水站对固液分离机正常使用，尽量使

猪粪和猪毛少进入后续处理系统，自改进以后，气浮设

备运行正常，基本不需要清理溶气释放器。

5、结论

生猪屠宰废水具有 CODcr 高、总氮高、SS 高、水质

波动比较大等特点，采用“气浮 +A/O 接触氧化组合工

艺”处理高总氮生猪屠宰废水，出水稳定达标，系统抗

冲击能力强，运行稳定性好，CODcr、氨氮、总氮的去除

率，分别达到 96%，91.7%，83.2% 以上，出水水质满足

《污水排入城镇下水道水质标准》（GB/T 31962-2015）表

1 中 B 级排放标准。
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