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摘要：阐述了对现有污水处理厂进行改造的工程实例。 运行结果表明，经过改造使 CODcr
为 1 250 mg/l 左右的废水，处理后 CODcr 控制在 100 mg/l 以下，出水水质达到了《污水

综合排放标准》（GB8978-1996）一级排放标准的要求。
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0 引言

为了有效遏制我国水环境污染态势， 污水处

理厂的升级改造正在全国范围内展开。 由于污水

处理厂出水标准不断提高，因此，需对原有污水处

理系统进行了优化、改造，使处理后出水达到排放

标准。

1 改造工程设计基准

污水处理厂总设计规模 100 万吨/日，一次规

表 1 原水水质及排放标准

项目 pH CODcr BOD5 SS NH3-N TP 色度

原水水质 6~11 1250 300 300 32 8 200

排放标准 6~9 ≤100 ≤20 ≤70 ≤15 ≤0.5 ≤50

mg/l

①- 图中实线为原有设施，虚线为新增设施；②-（泵）系列用原水泵；③- 混凝池原为吸附池

图 1 改造工艺流程图

划分期实施，目前为一期工程，目处理污水 30 万

吨。 原水水质如表 1，处理水水质要求达到《污水

综合排放标准》（GB8978-1996）一级排放标准。

2 改造工艺流程及特点说明

2.1 改造工艺流程

2.2 改造说明

（1）混凝池（吸附再生池改造）增加混凝土隔
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墙和搅拌机， 拆除曝气器， 增设排泥泵和排泥管

道。
（2）厌氧水解池设置多堵挡墙和上层填料区。
（3）好氧池采取降低液位（既出水堰）20 cm，

更换曝气器膜片。
（4）二沉池污泥回流至厌氧水解池末端（约停

留 2 h），解决除磷、脱氮及活性污泥膨胀问题。
（5）由于初沉池、二沉池沉降不均匀，对堰板

进行调整。
（6）增加 2 500 方污泥浓缩池一座，好氧池剩

余污泥进行浓缩后进入储泥池。
（7）增设 4 台离心脱水机，解决泥处理制约问

题。
2.3 处理工艺特点说明

（1）因进水 SS 很高，达到 300 mg/L，其中绝大

部分很难降解，在不断的循环过程中，吸附再生系

统内无机污泥占大部分； 由于吸附沉淀池设计负

荷偏高，当生物吸附再生系统开启两台回流泵时，
出现跑泥现象， 所以生物吸附系统一直未能正常

运行。 将吸附再生改为加药初沉工艺可很好的解

决 SS 问题。
（2）原厌氧水解池，废水处理量较大，停留时

间较短， 因此必须保证系统内具有足够的污泥浓

度，并减少水流短路现象的发生，通过设置多堵挡

墙和上层填料区，减少水流短路现象的发生，充分

发挥厌氧水解池的作用。
（3）经过把好氧池降低液位、更换曝气器膜片

后，改善了好氧池的曝气效果，降低了风机运行压

差。
（4）由于好氧池产出的剩余污泥量较大，导致

有一部分产出的剩余污泥没有及时进入储泥池，
因此本工艺增加一座污泥浓缩池， 使好氧池剩余

泥量排放得到保证。
（5）因实际产出的污泥比建厂设计污泥量多

出近 20%，同时把物化污泥与生化污泥混合处理，
泥性变化大。增加 4 台离心脱水机后，解决污泥脱

水效果不好和两种污泥混合处理泥性变化大的问

题。

序号 名称 数量（台） 规格(m) L×B×H 池总容积(m3) 备注

1 格网槽 1 30×13.4×2.25 904.5 利用原有

2 均质调节池 4 80×50×7.2 115200 利用原有

3 中间提升井 1 13.1×10.9×7.2 1028 利用原有

4 均质调节配水井 1 13.1×7.4×9.7 940.3 利用原有

5 混凝反应池 4 53.5×8.9×7.5 14284 改造

6 初沉池 4 φ56×5.5 54160 改造

7 厌氧水解池 4 93×41.7×7.5 114948 改造

8 曝气池 8 108×45×7.5 291600 改造

9 二沉池 8 φ53×5.0 88203 改造

10 二沉池配水井 2 φ7×9.82 378 利用原有

11 澄清池 5 29.4×17×7.75 19367 改造

12 污泥浓缩池 4 14×14×4 3136 新建

13 尾水泵站 1 19×19×4.34 1566.7 利用原有

14 污泥储池 2 16×16×5.5 2816 利用原有

表 2 主要构（建）筑物

3 工程概况

主要构（建）筑物，见表 2。

4 运行情况及效果

污水处理厂提标改造工程于 2010 年初完成，

表 3 处理设施运行效果表 mg/l

年月 CODcr SS TP NH3-N PH(无量纲)
进水 出水 进水 出水 进水 出水 进水 出水 进水 出水

10.04 1348 95 341 15 9.9 0.18 38.83 4.53 9.17 7.57
10.05 1292 97 329 13 7.57 0.19 34.73 3.42 9.11 7.61
10.06 1103 92 292 12 7.41 0.27 28.82 3.15 9.06 7.64

并投入运行. 经过调试， 该处理系统出水水质稳

定，进出水值见表 3。
从表中可以看出：一般情况下,进水 CODcr 在

1 100~1 350 mg/l， 处 理 出 水 通 常 CODcr 在 100
mg/l 以下， 出水水质到达 《污水综合排放标准》
（GB8978-1996）一级排放标准。
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5 问题及讨论

（1）处理成本及污泥利用问题

由于该污水厂处理对象以工业废水为主，其

中 90%为印染废水，进水浓度高，处理工艺复杂，
流程较长，因此处理成本较高。 把污泥用来制砖，
可减少存放污泥用地， 并制砖产生的综合经济效

益，可降低实际处理成本。目前用于制砖的剩余污

泥量仅为 50 %，剩余 50 %污泥进行掩埋。 因此，
如何提高剩余污泥的利用率是今后的一个努力方

向，这不仅可进一步产生经济效益，也可减轻掩埋

剩余污泥的费用，进一步降低处理成本。
（2）运行及管理问题

本工程属改造工程， 即对原有旧设施进行改

造优化。 由于主体工程受到原有条件限制，因此，
处理工艺流程长，看上去很复杂，给操作管理带来

了一定的困难。因此，上岗前均由现场操作经验工

程师进行培训。通过理论与实际操作的结合，使操

作人员掌握废水处理的基本技术与技能， 并根据

实际的操作与运行情况， 不断地对其进行完善改

进。

6 结论

实际运行经验和研究表明， 污水处理厂的高

效运行尚需在工艺优化和设备更新上进行挖掘，
以期获得高效污染物去除的同时， 降低能耗和运

行成本，从而优化污水处理厂的运行与管理。
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