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脱脂废水及乳化液废水处理工程设计实例
杨守康 （江苏省无锡市五矿环保科技有限公司 214024）
秦妍婷 （江苏省无锡市锡山区环境监测站 214101）

摘要： 对常熟科弘材料科技有限公司排
放的乳化液废水和脱脂废水的原有处理工艺
进行改造，脱脂废水采用加酸洗废水+加碱微
调+PAC+PAM+沉淀+生化处理工艺，乳化液
废水采用破乳+隔油沉淀+厌氧+好氧+接触
氧化+气浮等工艺处理后，可达标排放，且为
厂区废水进一步回用做好准备。
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常熟科弘材料科技有限公司生产线为镀
锌、彩涂一体化作业，利用先进的进口设备与
科学有效的管理方法生产镀锌板、 耐腐蚀性
铝锌板及彩涂板。 全厂扩建完成后可生产成
品150万吨， 包括75万吨的热浸镀锌钢卷、15
万吨的彩涂钢卷及年加工能力60万吨的裁剪
中心。 第一期为拥有六条裁切线，加工能力60
万吨/年的裁剪中心。 第二期为一条酸洗线年
产能90万、一座轧延机年产能30万吨、一条热
浸镀锌线年产能30万吨、 一条彩涂线年产能
15万吨。 第三期增加两条轧延线年设计产能
各30万吨、两条热浸镀锌线年产能各30万吨。
在生产过程中会产生大量酸洗废水、 脱脂废
水、乳化液废水及废油、含铬废水，同时厂区
还有生活污水产生， 外排时会造成水体严重
污染。 由于生产规模扩大，生产废水量增加，
原有废水处理系统已不能满足现有处理负
荷。 该项目设计要求对前期核定的污染总量
不得增加，必须实施减量，出水指标达到《污
水综合排放标准》（GB8978-1996） 一级标准，
为今后废水回用做好准备。 因场地有限，污水
处理设施须在原地改造， 建成后处理设施不
得占用现有通道。
一、废水水质和设计水量
乳化液废水及废油水来源于三条轧延线

乳化液、一期裁切厂含油废水，主要含有的污
染因子有油脂、乳化液。 排放量：二期乳化液废
水40m3/d、废油20m3/M；三期乳化液废水20m3/d、
废油10m3/M。 脱脂废水来源于镀锌线脱脂废
水、彩涂线调制废水及制程废水，主要含有的
污染因子有COD、SS和石油类。 排放量：二期脱
脂废水120m3/d（最大量500m3/d）；三期脱脂废水

336m3/d（最大量700m3/d）；公用制程废水100m3/
d。 设计水量确定乳化液废水为60m3/d，脱脂废水
为700m3/d， 考虑该厂今后的发展及水量波动情
况，工程设计处理总水量为900m3/d。
二、工艺流程
（一）工艺确定
1.脱脂废水处理工艺确定。脱脂废水中含

有油脂及少量乳化液，pH>10， 且废水水温较
高。 因为有油脂的存在，若加药处理直接采用
加絮凝剂 （PAC）+PAM+沉淀处理工艺将产生
大量棉花状松散絮体上浮现象。 如采用气浮
设施进行泥水分离效果较佳，且负荷很大。 但
根据实验步骤及数据分析， 实际操作过程中
絮凝体有堵塞气浮释放头的现象，周期为15-
20天， 需要定期清洗检修， 才能保证处理效
果，从而使实际操作过程不便捷，增加了操控
难度。 针对以上问题，使絮体向下沉淀，既便
于操控，又不需清洗检修设备，为最佳选择途
径。 要使絮体下沉可在脱脂废水中加入一定
量的铁离子，既可改变絮体的形状，使絮体形
成小而紧的絮凝体， 同时考虑到该公司在生
产中排放的酸洗废水中含有大量的铁离子 ，
故在加药处理时加入酸洗废水脱脂废水中补
充铁离子，节约了成本，实现了废酸液的综合
利用。 同时，处理效果与气浮相比提高了15%
以上。 因此，脱脂废水加药处理工艺确定为加
酸洗废水+加碱微调+加絮凝剂（PAC）+PAM+
沉淀+生化处理工艺。

2.乳化液废水处理工艺确定。 乳化液可以
简单地认为是油和水所组成的稳定而均匀的
胶体物质， 其中乳化液中的乳化油为分散相，
水为连续相。 废乳化液除具有一般含油废水的
危害外，由于表面活性剂的作用，机械油高度
分散在水中，动植物、水生生物更易吸收，而且
表面活性剂本身对生物也有害。 随工业科技的
进步， 乳化液中的乳化油分子量越来越小，乳
化剂的成分越来越复杂，这给废水处理的破乳
带来了一定的难度。 常用的破乳方法有化学破
乳、药剂电解、活性炭吸附或超滤（或反渗透）、
盐析法、凝聚法、酸化法、复合法等。 根据该厂
乳化液水质的实际情况，经实验对比各种破乳

方法后，确定采用复合药剂破乳法。
3.生化处理工艺的确定。 乳化液、脱脂废

水加药处理后COD浓度较高，需进一步生化处
理。 生化处理方式采用好氧+接触氧化+气浮
组合。 因乳化液经破乳处理后COD去除率到
85%，但废水中COD含量还是相对较高，对后
续生化处理有一定的抑制作用， 故先进入厌
氧池（UASB），有利于后续生化处理。生化处理
系统由好氧活性污泥池、 二沉池和接触氧化
池组成。 一级好氧活性污泥池中安装曝气装
置，池中放置活性污泥，活性污泥在充氧的条
件下，以废水中的有机物为养料，不断进行新
陈代谢，以降解废水中的有机物。 好氧活性污
泥池中的废水中含有大量的活性污泥，因此，
在好氧活性污泥池后设计二沉池， 废水在二
沉池中进行泥水分离， 活性污泥积聚在污泥
斗内， 通过污泥回流泵定量回流至一级好氧
活性污泥池中，以增加污泥浓度，提高有机物
去除率。 二沉池上清液进入二级接触氧化池，
接触氧化池内设置填料，填料淹没在废水中，
填料上长满生物膜， 废水与生物膜接触过程
中，废水中的有机物被微生物吸附、氧化分解
和转化为新的生物膜， 部分原有老化的生物
膜脱落，悬浮生长在水中，生物膜自长自落。
接触氧化池出水进入气浮池进行物化处理 ，
利用溶气水上浮原理， 黏附废水中的细小悬
浮物，上浮到气浮池表面，由刮渣机定期自动
刮入污泥斗内，排入污泥池内进行污泥处理。
气浮池出水进入排放水池，达标排放。 剩余污
泥排放至污泥池， 浓缩后经泵送入板框压滤
机压滤，泥饼外运。

（二）工艺流程（见附图）
三、处理效果
经环境监测站监测，废水经处理后，水质

排 如 下 ：COD84.8mg/L，SS56mg/L， 石 油 类
0.27mg/L，Cr6+0.38mg/L， 总铬1.42mg/L， 氨氮
4.8mg/L，总磷0.23mg/L。 处理后排放水质达到
《污水综合排放标准》（GB8978-1996） 一级标
准排入园区污水处理厂， 同时也为企业进一
步实施废水回用提供了可能。
四、结语

该设计方案经过系统调试和正
常运行具有以下特点：（1）采用复合
药剂破乳法，破乳效率高，效果好；
（2）占地面积小，结构紧凑；（3）抗冲
击能力强， 能适应水质水量波动；
（4）投资小：（5）处理系统的控制环
节点采用自控装置，自动化程度高，
操作简便。
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