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气浮一水解一SBR工艺处理化妆品厂废水 

杨敏珊 ，胡勇有 ，陈秋燕 
(1．华南理_T大学 环境科学与3-．程学院，广州 510640；2．佛山科学技术学院，广东 佛山 528000) 

摘要：采用气浮一水解-SBR 工艺处理广州某化妆品厂生产废水和生活污水。运行结果表明：当生产废水水 

质 pH值为 6～9，CODcr，BOD5，SS，LAS的质量浓度分别为4 830—9 245，2 230—4 860，82—335，17～25 mg／L 

时，经处理后 出水水质达到广州市污水排放标准的一级标准：pH值为 6—9，COD0，BODs，SS，LAS的质量浓度 

分别不大于 80，30．65，4I1"Ig／L。对该工程的设计、启动和运行作 了简介。 
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从事护肤类 (如膏霜)、彩妆类 (如唇膏 、眼 

影 、粉饼 )及洗涤剂类(如洗发水)等生产的化妆品 

企业，由于其生产废水的水量较小，水量和水质 

波动较 大，不宜采用连续式生物处理工艺 。而应 

该选择高效、经济、操作简便的废水处理工艺。 

本文重点介绍应用气浮一水解一SBR组合工艺处理 

广州某化妆品厂废水 的工程实例 。为以护肤 、彩 

妆 、洗涤剂类生产为主的化妆品企业 的废水处理 

提供一条新途径。 

l 废水水量、水质和处理要求 

l-l 废 水水量 

广州某化妆 品厂废水包括生产废水和员工生 

活污水。其 中，生产废水主要来 自生产线在更换 

产 品品种时的设备及反应釜清洗水 平均水量为 

70 m3／d，生活污水来 自员工食堂和 日常生活用水， 

水量为 100 m3／d。经气浮 、水解反应预处理后的 

生产废水与生活污水混合进入 SBR生化处理系统 

l-2 废水水 质及排 放标准 

根据实测 ，该厂的生产废水和生活污水的水 

质情况列于表 l。该厂执行《广州市污水排放标准》 

(DB 4437—90)新扩改一级标准 ，主要考核指标也 

列于表 l。 

2 处理工艺流程 

2．1 确定 处理 工艺的依 据 

④ 该厂废水量较小 ，排放量不稳定 ．因此设 

计 中采用容积较大的调节池 ，对水质水量进行有 
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表 1 废水水质及排放标准 

效调节。 

② 彩妆类生产需在产品中掺和粉质颜料(如滑 

石粉 、云母粉等)，冈此该厂废水 中含有大量颗粒 

细小的无机悬浮物。采用气浮T艺 在混凝剂和助 

凝剂的作用下，可使这些颗粒细小的悬浮物形成较 

大的颗粒絮凝体，再经气浮去除 

⑧ 厌氧的水解反应阶段 ，可使废水中难降解 

的大分子有机物转变为易降解的小分子有机物．提 

高废水的可生化性 ，同时 ．水解工艺可除去大部分 

LAS，避免废水产生泡沫ll ．所以在 SBR处理单元 

前设置厌氧水解预处理工艺是必要的。 

④ SBR工艺是一种间歇运行的废水生物处理 

工艺 ，该工艺具有抗冲击负荷能力强 、操作运行灵 

活等特点 ，对间歇排放 、水量及水质波动较大的生 

产废水来说 ，有很好的缓冲作用。 

2．2 处理工艺流程 

生产废水首先进入气浮机，经絮凝气浮 ．除去 

大部分悬浮物和不可降解物质。出水进入中间水 
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池 ．然后由提升泵打入水解反应池底部。废水在水 

解反应池内上升的过程中，与填料上的生物膜充分 

接触 ，在生物膜上微生物的作用下 ，发生水解反 

应．污水中的有机物得到降解。水解反应池出水在 

调节池与生活污水汇合 ，由水泵定时注入 SBR池 

进行好氧生物降解。水解反应池和SBR池产生的 

剩余污泥排入污泥厌氧消化池。剩余污泥在池中进 

行浓缩和自然消化分解，以减少污泥的体积和提高 

污泥的稳定性。污泥池中的上清液 回流至调节池 ， 

污泥池中的污泥和气浮机的浮渣定期用吸粪车抽吸 

外排 ．处理工艺流程见图 1。 

生活 

污水 

生产 

废水 

置 

图 l 处 理工 艺流 程 

3 主要构筑物及设备 

3．1 气浮机 

气浮机处理能力为 6 m ／h，溶气罐压力 0．3 

MPa。气 水 停 留时 间 3 ～ 5 rain．反 应 时 间 30 

rain，停留时间 20 rain。有效水深 2 m．表面负荷 

为 5 m ／(m2．h)，浮渣定期用吸粪车抽吸外排。 

3．2 中间水池和调节池 

中问水池有效容积为 5 1'11，，用于收集气浮机 

出水 ，池内设 2台流量为 10 m3／h的潜水泵．1用 

1备。调节池有效容积为 100 m ．内设 2台流量为 

40 m ／h的潜水泵，l用 1备。 

3．3 水 解反 应池 

该池采用升流式接触工艺 ．有效容积为 130 

m ，水力停留时间为 15 h，池内安装 95 m，的半软 

性填料 ，设计负荷(以 BOD 计)为 0．8 kg／(m，·d)。 

3．4 SBR池 

SBR池共设 3个 ，有效 容积分 别 为 25，28， 

33 m ，每天各运行 2个周期 。SBR池的主要设计 

工艺参数为：污泥容积负荷(以BOD 计)为0．6 kg／ 

(m ·d)，p(MLSS)为 3 000 mg／L，SVI为 90～100 

mL／g。工作周期为 12 h，运行程序为：进水 l h． 

曝气 7 h，沉淀 1 h，排水 1 h，闲置2 h 

3．5 风机房 

风机房设 D22X21—5／5000罗茨鼓风机 2台(1 

用 1备)．功率 P：7．5 kW，门 、窗均采用隔声门 

窗。进出风 口装消声器。 

3．6 污泥消化池 

污泥消化池有效容积为 10 in，，清泥周期为 3 

个月 ．污泥定期用吸粪车抽吸外排 、 

4 启动和运行结果 

4．1 生化 系统 的启动 

生化系统的启动采用污泥接种法，取用广‘卅I市 

大坦沙污水处理厂回流污泥．分别投加到水解反应 

池和 SBR池 。接种量为 2 m 。 

水解反应池注满生活污水 ．按 回流 比 l00％连 

续 回流。1周后 ，开始注入占有效容积 10％的生产 

废水 。以后每隔 3 d增加 占有效容积 10％的生产 

废水量 ，直至设计水量。35 d后 ，可观察到水解 

反应池内的半软性填料表面有一层薄薄的生物膜。 

再经过 80 d后 ，半软性填料挂膜约 2 mm厚 ， 

水水质达到设计要求 

在 SBR池注入占有效容积约 30％的生活污水 ， 

然后投加适量淀粉 、氮肥 ，闷曝 l d，接着每天增 

加少量混合污水 ，7 d后 SBR池开始按设计水量 

和设计周期运行 。20 d后 SBR池泥水分层效果 良 

好 ．出水清澈。 

气浮机 、水解反应池 和 SBR池运行稳定后 ， 

按照设计的工艺流程联动运行 20 d后 ．系统}}{ 

水水质稳定达标。 

4．2 系统运行 结果 

4．2．1 进水水质稳定时的运行结果 

本工程建成并经环保部门验收后 ．正式投入运 

行 已超过两年时问。每周对进、f{J水各项指标的检 

测数据列于表 2和表 3 

运行结果表明，各工段的实际进 水水质符合 

设计参数 ，达到设计要求 

水质 为pH=6～9，P(COD )：4 830～9 245 

表 2 进水水质稳定时的系统处理效果 

·79· 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

中
国
城
镇
水
网

ww
w.
ch
in
ac
it
yw
at
er
.o
rg

http://www.cqvip.com


INDusTRIAL wATER&wASTEWATER 工业用水与废水 Vo1．36 No．2 2005—04 

衷 3 沿程污染物去除率 

mg／L，p(BOD5)=2 230～4 860 mg／L，p(SS)=82～ 

335 mg／L．p(LAS)=17～25 mg／L的生产废水 ，经 

气浮和厌氧水解工艺预处理后 ，与生活污水混合进 

人 SBR池处理 ，出水水质稳定达标 。系统 COD。， 

BOD ，SS和 LAS的总去除率分别为 97％，97％， 

67％和 9l％。 

从表 3数据可知，气浮机 固液分离充分，可去 

除大部分悬浮物。废水经厌氧水解反应，m(BOD )／ 

re(COD。)比值可从 0．41以下提高到 0．65以上。比 

值的提高 ，是由于兼性及专性厌氧菌的作用，把难 

降解的大分子有机物转变为易降解的小分子有机 

物 ，说明废水可生化性有明显提高，为后续的 

SBR工艺创造条件。 

水解阶段 LAS去除率为 73％，基本解决 了含 

LAS废水在好氧曝气时产生泡沫的问题。水解后出 

水再经过 SBR处理 ，可使 COD 和 LAS得到进一 

步去除，总去除率达到 97％和 9l％。 

4．2．2 进水水质突变时的运行结果 

在生产废水水质波动较大的时期 ，连续 12 d 

取样测定生产废水和 SBR池进 、出水的 COD。值。 

生产废水水质产生波动时( (COD。)=4 830～ 

9 245 Ing／L)，SBR池进水随之产生波动 (COD。)= 

712～1 310 mg／L)，但系统出水 COD 的质量浓度 

比较稳定 (COD。)≤ 80 mg／L)，SBR的抗冲击负 

荷能力在其中起了重要作用 。SBR具有抗 冲击 负 

荷能力，是因为SBR池的曝气时间可根据实际情 

况进行适当调整。当废水的质量浓度较低时，可适 

当缩短 SBR曝气时间，节约能耗 ；当废水 的质量 

浓度较高时，可适当延长曝气时间，以取得较佳的 
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出水水质。 

5 主要技术经济指标 

本工程设计处理能力为 170 m，／d(其中生产废 

水 70 m3／d，生活污水 100 m3／d)，占地面积为 220 
m 2

， 工程总投资 45万元，总装机功率为20．9 kW， 

常开功率 为 l0．45 kW，耗电量 为 1．18 kW·h／m 。 

运行费用主要为电费和药剂费用 ，电费为 0．60元／ 

m ，
， 药剂费用为0．08元／m3，所以单位直接运行成 

本为 0．68元／m 。 

6 结论 

① 采用气浮一水解一SBR工艺处理化妆品厂废 

水是可行的 ，系统 出水稳定达标 ，COD。，BOD ， 

SS和 LAS的总去除率分别为 97％，97％，67％和 

91％．吨水处理费用为 0．68元。 

②经水解处理后，废水的m(BOD )／re(COD ) 

比值从小于 0．4l提高到大于 0．65，明显改善 了废 

水的可生化性。水解阶段 LAS去除率为 73％，解 

决 了含 LAS废水在好氧曝气时产生泡沫的问题。 

③ SBR工艺抗冲击负荷能力强，适合化妆品 

厂废水水质变化大的情况 。当 SBR进水 COD 的 

质量浓度为 7l2～l 310 mg／L时 ，系统出水 COD 

稳定达标 (COD。)≤ 80 mg／L)。 
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