
玻璃加工废水处理及中水回用的工程设计 

摘要　　在我们的日常生活中玻璃制品随处可见，它们的出现便利了我们的生活，然而在玻璃制品生

产的过程中，会排放大量的玻璃清洗废水，若这些废水没有得到合适的处理，不仅会威胁到周围的生

态环境，还会对人类的健康造成严重的影响。在目前地球水资源逐渐缺乏的情况下，对污水进行合适

的处理，使处理后的污水能达到国家排放的标准显得尤为重要。 

　　本文根据东莞市某玻璃制品企业的工艺流程以及其中水回用的基本要求，提出 CNC加工废水、扫

光废水、超声波清洗废水处理方案。通过物化处理，生化处理以及中水回用系统，分离去除污水中的

污染物质，使污水得以净化和循环利用。

　　（1）CNC加工废水、扫光废水、超声波清洗废水混合后：采用“气浮法——混凝沉淀——水解酸

化——接触氧化——砂滤——炭滤”的方式进行处理。

　　（2）CNC加工工序对回用水水质要求不高，这废水可以经过“气浮法——混凝沉淀”处理后可以

重新应用到 CNC 加工工序上；

　　（3）扫光废水对水质要求比 CNC加工工序要高，需要经过“水解酸化——接触氧化”生化处理

后才能应用到扫光工序当中；

　　（4）超声波清洗工序对水质要求高，废水需要经过中水回用系统“超滤——一级反渗透——二

级 DTRO反渗透” 处理后才能应用到超声波清洗工序当中；

　　（5）末端处理：采用“MVR强制循环蒸发器”的方式，把处理后的水重新应用到 CNC加工工序以

及扫光工序当上。

　　 本项目设计可以去除玻璃清洗废水中大量的 COD、BOD、SS、LAS以及电导率等物质，废水经过

处理过后水质达到《水污染排放限值》（DB44/26-2001）中的第二时段二级标准，且废水绝大部分回

用到生产线中，回用效率达到

99.6 %。
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玻璃废水处理及回用的工艺设计于沃恒

1 .绪论

1.1 研究背景

　　目前我国的工业发展不断发展，越来越多的企业在近几年成立，企业废水排放及回用问题成为人

们关注的热点。 其中玻璃加工废水是企业废水中比较常见和难处理的一类，在玻璃制品加工过程中

所产生的废水，对于生态环境和人类生活环境来说是一个比较大的负担，所以玻璃加工废水处理的问

题不得不被重视起来。为了减轻污染物对环境的破坏力以及提高企业经济效益，促进企业经济的可持

续发展能力，对玻璃加工废水进行中处理及水回用具有重大的意义。

1.2 研究目的

　　根据玻璃加工的工艺流程和特点，以及业主提供的废水水质的各项指标为基础。设计一套玻璃加

工废水处理及中水回用的方案，包括废水处理的工艺流程与设计计算。目的是提高企业水回用率，减

少企业用水的成本，促进企业经济可持续发展。 1.3 玻璃加工的工艺流程开料工序：开料机对外购

的玻璃进行开料，此过程会有少量的边角料产生。

　　CNC加工工序：CNC机对玻璃工件进行加工，直接加工工件容易发烫，因此需要用少量自来水减

少工件与设备之

间的摩擦，吸附加工过程中产生的碎屑，该用水经沉淀后循环使用，定期补充新鲜水，不外排。

　　热弯工序：热弯机对玻璃工件进行加工，温度为 600度至 700度，不会使玻璃发生熔化，热弯机

先预热好并使玻璃能在炉内均匀受热，避免应力脆裂，使用压力板热压成型改变了玻璃原有的形状，

然后将炉内玻璃通过水循环冷却系统进行冷却。　　扫光工序：扫光机对工件进行扫光，需要少量的

自来水和玻璃抛光粉，起吸附粉尘和打磨作用，抛光粉经沉淀后由压滤机压滤再循环使用，定期更

换，扫光用水经沉淀后循环使用，定期补充新鲜水，不外排。　　清洗工序：超声波清洗设备对工件

进行清洗，需要加入清洗剂及自来水，使工件表面清洁，此过程会有少量的清洗废水产生，经过处理

后送至中水回用系统，循环使用。检验工序：检验线对工件进行检验，产品检验合格后进入后续工序

加工，此过程有少量不合格品产生。丝印工序：丝印机将水性油墨印制在工件上，得到所需的图案及

文字。烘干工序：丝印后的工件使用丝印烘烤隧道炉对水性油墨进行烘干固化。喷 AF油工序：喷膜

机对工件喷上 AF防指纹油，使工件表面滑顺，防止表面刮花及达到防污效果。烘烤工序：喷膜机烤

隧道炉对工件进行烘烤，以便后续加工。贴合工序：贴合机将外购的膜片贴在工件上，因膜片上自带

胶，无需添加胶水即可贴上。消泡工序：项目扩建部分使用脱泡机将部分工件上的气泡去除。

1.4 玻璃加工废水存在的问题以及危害

　　玻璃加工废水具有胶体和悬浮固体颗粒物较多的特征，混凝沉淀法是处理该废水最有效的手段之

一。[1]扫光工序主要采用少量自来水及稀土抛光粉进行扫光。扫光废水的污染物主要以白色颗粒物

为主，其成分为 CeO2，粒径小于 1微米，极难沉淀，PH呈碱性。混凝沉淀法能有效地去除扫光工序

中产出的过量稀土抛光粉，其处理效率不低于 70 %。在超声波清洗工序过程中，采用超声波清洗剂

及少量自来水进行清洗，清洗废水中含有大量活性剂和表面剂， CODr含量高，可生化性差，不利于

后续生物处理。废水中的表面活性剂会造成水体起泡、产生毒性，且表面活性剂在水中起泡会降低水

中的复氧速率和充氧程度，使水质变坏，影响水生生物的生存，使水体自净受阻。此外它还能乳化水

体中其他的污染物质，增大污染物质的浓度，造成间接污染。[2]

2 . 工程概况 2.1 工程设计基础根据对现场进行水样采样工作后检测得混合废水的各项指标如下表

2.1所示：表 2.1进水水质各项指标及进水水量表

2.2 工程项目出水水质标准

废水种类
水量

m3/d)(

COD

(mg/L)

BOD

mg/L)(

SS

(mg/L)

LAS

(mg/L)

总磷

(mg/L)

电导率 

（us/cm） 
PH 

混合废水 5000 1200 400 1500 60 0.8 400 6-8 



　　根据国家标准显示，工程项目出水水质要求要达到《水污染排放限值》（DB44/26-2001）中的第

二类污染物最高允许排放浓度的第二时段二级标准，达标后才能排放到城市污水处理站。具体标准如

下表 2.2所示：表 2.2广东省地方标准水污染排放限值第二类污染物第二时段二级标准表

2.3 各级回用水水质标准根据业主需求，CNC加工工序、扫光工序、超声波清洗工序回用水水质标准

如下表 2.3所示：

2.4 废水处理及中水回用工艺图项目废水及中水回用工艺流程图如下图 2.1所示：

污染物指标
COD cr

(mg/L)

BOD

(mg/L)

SS 

　　(mg/L) 
石油类(mg/L) PH 

（DB44/26-2001）第二时段二级标准 110 30 100 10 6-9 

表 2.3各级回用水水质标准要求表 

回用工艺 
CNC加工工序

（混凝沉淀出水）

扫光工序

（生化沉淀出水）

超声波清洗 

　　（超滤及后续出水） 

CODcr(mg/L) 750 40 30 

BOD(mg/L) 400 25 15 

SS(mg/L) 200 40 5 

LAS(mg/L) 30 5 3 

电导率（us/cm） 400 400 200 



图 2.1项目废水及中水回用工艺流程图





2.5 废水处理及中水回用工艺说明

　　混合废水经过处理后回到 CNC加工工序、扫光工序以及超声波清洗工序中，处理后回用水的具体

使用情况如下： 1 、混凝沉淀处理后 50%的水回用于 CNC加工工序中，剩余 50%的回用水进入后续的

生化处理系统及回用设备；2、生化处理后中间水池的 40%回用于扫光工序中，其余 60%进入超滤装

置；3、超滤产水 40%回用于扫光工序，其余 60%进入一级 RO反渗透装置；4、一级 RO反渗透装置

50%产水进入 RO中间水箱，其余 50%进入二级 DTRO反渗透装置；5、二级 DTRO 反渗透产水 60%进入

DTRO中间水箱，剩余 40%进入 MVR强制循环蒸发器；6、MVR强制循环蒸发器 90%产水回用，剩余蒸发

残液（浓水）交有资质单位处理。

　　混合废水产生量为 5000(m3/d），其中废水经混凝沉淀处理后 50%（2500m3/d）回用于用水要求不

高的 CNC加工工序中，接着其余 50%（2500m3/d）的废水继续进入后续生化处理系统处理；生化处理

后 40%（1000m3/d）回用于扫光工序，其余 60%（1500m3/d）进入超滤设备；经超滤系统处理后的

40%（600m3/d）回用于扫光工序，剩余 60%（900m3 /d）进入一级 RO反渗透设备；经一级反渗透处

理后的产水 50%（450m3/d）进入中间水箱回用于超声波清洗工序，剩

余 50%（450m3/d）进入二级反渗透（DT-RO）；接着经二级反渗透 DTRO膜处理后的 60%（270m3/d）进

入回用水箱回用于超声波清洗工序，剩余 40%（180m3/d）进入 MVR强制循环蒸发器；经 MVR强制循

环蒸发器蒸发后的产水 90%（162m3

/d）回用于超声波清洗工序，剩余的 10%（18m3/d）蒸馏残渣交有资质单位处理。



2.6 各废水处理主体处理效率各废水处理主体处理效率如下表 2.4所示：

3 .项目废水处理工艺技术原理

3.1 废水处理技术原理 3.1.1 调节池技术原理

调节进水流量、水质，使废水混合均匀，有一定的缓冲作用，为后续良好的水处理流程奠定基础。

3.1.2 气浮池技术原理

　　气浮池选用浅层气浮池，浅层气浮主要是通过动态进出水来实现最佳的静态分离效果，能够使得

带气絮凝体快速浮出液面，以此达到固液分，从而提高其处理的效率。[3]浅层气浮通常采用圆形结

构而不用方形结构的原因是池内没有死区，在进行固液分离时有良好的处理效率，尤其是对于如稀土

抛光粉等颗粒密度约等于水的微小悬浮颗

粒。



　　浅层气浮的工作原理是污水由污水泵抽取提供到浅层气浮池后，再由加药泵抽取 PAC、PAM等药

剂进入气浮池底部的混合管充分混合。溶气系统会在微孔产生许多微小的气泡，气泡能吸附污水中的

污染物，桥联进入气浮布水系统。池内的布水系统以及调速装置使废水在布水区和气浮区达到零速

度。絮凝体和污染物在浮力和零速度的作用下进行固液分离，上层的浮渣被刮泥系统去除，下层清水

通过通转下的清水抽提槽管自流到清水池。

3.1.3 混凝沉淀池技术原理

　　在混凝沉淀池中加入 PAC、PAM等药剂与污水充分混合，可以降低污水的浊度与色度。无机高分

子混凝剂 PAC又名聚合氯化铝，呈白色，PAC的絮凝机制是卷扫机理，进水水中会形成网状结构，把

固体小颗粒结合在一起。有机高分子絮凝剂 PAM又名聚丙烯酰胺，呈黄褐色，其絮凝机制是电性中和

机理和架桥絮凝机理，能打破小颗粒之间的电性平衡，使得污水中的固体颗粒凝聚在一起。PAC和

PAM混合使用可以使废水中的悬浮物颗粒物凝聚成一起，成为具有一定吸附能力的胶体，胶体在和废

水中的其他物质结合成为吸附能力更大的絮凝体。絮凝体具有强大吸附力，不仅能吸附悬浮物，还能

吸附部分细菌和溶解性物质。絮凝体通过吸附，体积增大而下沉。[4]经过此池处理后废水中的稀土

抛光粉已被大量去除，回用水水质达到 CNC加工工序用水标准。

3.1.4 水解酸化池技术原理

　　厌氧生物处理分为三个阶段，水解阶段，产氢产乙酸阶段以及产甲烷阶段。水解酸化处理是指将

厌氧过程控制在水解和酸化阶段，利用兼性的水解产酸菌将复杂的有机物转化为简单的无机物。[5]

具体过程为当废水进入水解酸化池内时，细菌会在产酸阶段把大分子的有机物分解成小分子有机物，

提高接触氧化池的处理效率。为了提高池内的微生物浓度，设计把二沉池的活性污泥回流到池内。水

解酸化池以及接触氧化池都需要安装生物填料来到达挂膜的目的，成型的生物膜会对废水的的有机物

进行氧化分解，把上一阶段产物转化为乙酸，氢气和二氧化碳以及细胞物质。

3.1.5 接触氧化池技术原理

　　生物接触氧化法与其他生物法一样，是利用好氧微生物在有氧条件下通过自身的分解作用去除水

中的有机物。 [6]生物接触氧化池内安装一定数量的生物填料，且填料必须无毒、质量轻，便于挂

膜、抗酸碱性等性质。在启动前通常需要在接触氧化池内进行接种工作，微生物会在填料上逐步形成

生物膜，当废水与生物膜开始接触时，废水中的可溶性有机物被生物膜上的微生物氧化分解，从而到

达净化水质的目的。脱落的生物膜进入二沉池进行泥水分离，沉淀下来的活性污泥回流至水解酸化

池。

3.1.6 二沉池技术原理

　　二沉池是污泥系统的重要组成部分之一，把接触氧化池脱落的生物膜进行泥水分离，主要作用是

进行泥水分离，净化水质，池内的一部分活性污泥回流到接触氧化池内，另一部分转移到污泥储存池

内。

3.1.7 砂滤技术原理

　　砂滤一般是石英砂过滤，利用石英砂比表面积大、耐腐蚀、过滤能力好等优点去除污水中的杂

质，对 SS、胶体、铁、有机物等污染物的去除效率较高。进水自下往上进过滤料层后，水中的颗粒

物被截留而去除，降低污水的浊度。砂滤还可以作为反渗透预处理使用，配置完善的石英砂过滤器还

具有反冲洗的功能，能有效去除截留在石英砂表面上的污染物，防止堵塞。

3.1.8 炭滤技术原理

　　炭滤一般使用活性炭进行过滤，活性炭有比表面积大，疏松多孔，吸附能力高等优点，已经成为

多数水处理项目中必不可少的吸附剂。本装置的活性炭采用的是经过耐压过滤器和填充的活性炭介质

组成，可以有效去除石英砂装置无法去除的余氯、小分子有机物、色素、异味等污染物，还有降低后

续 RO反渗透膜进水的电导率和防止 RO膜氧化降解的作用。

3.1.9 超滤技术原理



　　超滤膜的孔径一般在 0.005-1um之间，可以截留有机物、胶体、细菌等污染物。超滤是一个动态

过程，即在一定压力下水流过超滤膜，达到截留污染物的目的。在污水处理中相比较于其他工艺，超

滤拥有巨大的优势，其中包括耐酸碱性、操作简便、无需添加药剂以及处理效果好等。超滤具有低能

耗高效率，低压运行并且设备占地面积小等优点，一般作为中水深度处理的主要前处理方法。[7]

3.1.10 反渗透技术原理

　　反渗透技术主要是通过设置半透膜，废水在加压状态后从高浓度一侧流向低浓度一侧，实现逆方

向流动，由于

RO反渗透膜的孔径很小，只有 10纳米左右，能截留除了水与部分离子之外的绝大部分污染物，是理

想的水污染处理

方法。故应用这一技术，在实际中往往能够有效去除液体中诸如有机物、胶体、细菌与微生物等溶

质，从而实现对液体的净化。[8]

3.1.11MVR强制循环蒸发器技术原理

　　机械蒸汽再压缩简称 MVR，蒸发技术是重新利用蒸发器内产生的二次蒸汽能量，从而减少对外界

能源需求的一种节能技术。[9]其原理为：利用动力系统把结晶器里的废水引至加热室进行换热后再

重新引至结晶器，实现强制循环结晶。此时二次蒸汽的温度不能达到蒸发要求，需要 MVR强制蒸发器

内的压缩机进行压缩。二次蒸汽经过压缩后温度与压力变大，再重新引至加热室充当加热蒸气对废水

进行加热，蒸汽本身成为冷凝水。本工艺可节约 90%以上的冷凝水，有效分离 95%以上的 COD、90%以

上的色度。

4 .回用水处理工艺设计说明

4.1 CNC加工工序回用水设计说明

　　混合废水经过调节池后由提升泵把废水引至气浮池。气浮池内的溶气系统会释放许多微小的气

泡，气泡会吸附大部分的絮凝体并浮上水面由刮泥机去除。处理后的废水引至混凝沉淀池，在池内加

入 PAC、PAM使池内难以沉淀的颗粒凝聚在一起，成为容易被去除的絮凝体，并且加入石灰水使废水

水质呈碱性，有利于使废水中的金属离子沉淀下来，最后加入盐酸保证出水 PH值。经过气浮池与混

凝沉淀池后稀土抛光粉被大量去除。工艺流程图如图 4.1所示。

图 4.1CNC加工工序回用水设计工艺流程图

4.2 扫光工序阶段回用水设计说明

　　混凝沉淀池出水后废水由提升泵把废水引至水解酸化池，经水解酸化池处理后废水再引至接触氧

化池，在水解酸化池内通过控制厌氧反应保持在产酸阶段，并非产甲烷阶段。不仅能截留废水中的悬

浮物，还能将废水中的大分子有机物，水解酸化成小分子有机物，提高废水的可生化性，既提高生化

需氧量与化学需氧量的比例。在接触氧化池内，用回转式鼓风机提供氧气，好氧菌不断繁殖把废水中

的小分子有机物进行深度处理，从而达到净化水质的目的。最后在二沉池中加入适当的混凝剂与絮凝

剂来处理经过生化处理后的出水中含有大量的死亡脱落的细菌，将絮凝体凝聚成矾花，通过重力沉淀

的方法去除。同时，将二沉池底部的活性污泥回流至水解酸化池和接触氧化池，提高池内的微生物浓

度。该阶段能有效降低废水的 COD、BOD、LAS等污染物。超滤产水 40%回用于扫光工序中。工艺流程

图如图 4.2所示。



图 4.2扫光工序回用水设计工艺流程图

4.3 超声波清洗工序回用水设计说明

　　生化出水后由增压泵把废水引至砂滤、炭滤、保安过滤器以及超滤装置中，降低废水中的悬浮

物、胶体、有机物等污染物的含量，减低 RO反渗透膜的进水电导率，防止 RO膜氧化分解，为后续反

渗透处理提供良好的进水水质。反渗透装置能有效减低废水中的 LAS与电导率，还能截留大部分可溶

性的盐类物质和小分子有机物，反渗透出水达到超声波清洗工序的回用水要求。在工艺末端安装 MVR

强制循环蒸发器，把 DTRO的浓水蒸发浓缩重新会用到超声波清洗工序中，剩余的蒸发余液交给第三

方有资质处理的单位处理，废水的回用率达到 99.6%。工艺流程图如图 4.3所示。

图 4.3超声波清洗工序回用水设计工艺流程图

5 .构筑物具体计算

5.1 调节池尺寸计算

　　本次设计进水为连续进水取 6h。既水力停留时间 T=6h，设计流量 Q为：Q=5000m3/d=208m3/h

（1）调节池有效容积 V

V=QT=208×6=1248m3

（2）调节池的水面面积 A

设池深 h=10m，超高 0.5m，总高度 H=10.5m,则池面积为：

A=V/h=1248/10=124.8m3

（3）调节池的尺寸设池长 L=13m，宽 B=10m，则池总尺寸为：

L×B×H=13m×10m×10.5m=1365m3

5.2 气浮池尺寸计算（1）气浮池释放空气量 A



据资料得 KT=0.027，则气浮池所需空气量为：

Qg=736QrfPKT=736×21×0.85×0.5×0.027=177.36m3/h

（4）气浮接触室的面积 Ac 设水流平均速度 u=10mm/s,则气浮接触室的面积为：

（5）设气浮接触室宽为 1.3m,即接触室长 L为：

L=Ac/Bc=5.51/1.3=3.96m

（7）接触室气水接触时间 tc，设气浮池分离室水深 H1=2m，据资料所得 t>60s，则设接触室气水接触

时间 tc

（8）气浮分离室的面积 As 设分离室水流向下平均速度 u=1mm/s,则气浮分离室的面积为：

（9）分离室长度 Ls

取气浮分离室宽度 Bs=5m，即分离室长度 Ls为：

Ls=As/Bs=56/5=11.2m

矩形气浮池分离室长宽比一般取 1:1-2:1

（10）气浮池水深 H

设气浮池分离室停留时间 t=600s，则气浮池水深 H为：

H =vt=1×600=600mm

（11）气浮池容积 W

Ws=(Ac+As)H =(5.51+56)×0.6=36.9m3(取 ws= 37m3)

（12）水力停留时间 T校核

（13）溶气罐直径为 Dd

　　据资料得 I对于空罐，一般为 80～150m3/ (m2.h),对于填料罐一般为 200 m3/ (m2.h)，设计取

I=100m3/ (m2.h)

设气固比 a=0.006,悬浮物固体干重 S=1500g/d，则气浮池释放的空气量为： 

（2）加压溶气水的流量 Qr 

　　取 T=12℃，则 =1.206  g/L,P=0.5Mpa,Cs=22.8 mL/L,f=0.85，则加压溶气水的流量为： 

（3）气浮池所需空气量 Qg 

（6）接触室堰上水深 H2=Bc=1.3m 



（14）溶气罐高 h

　　设灌顶、底封头高度 h1=0.1m,布水区高度 h2=0.3m,贮水区高度 h3=1m,填料层高度 h4=1m，则溶

气罐高 h为： h=2h1+h2+h3+h4=2×0.1+0.3+1+1=2.5m

5.3 混凝沉淀池尺寸计算

　　（1）混凝池设置两组，每组池内设 3台搅拌机，设混凝池的絮凝时间为 1200s，絮凝体形成流速

为 30cm/s，混凝池的有效容积为：

V=Qt=0.03×1200=36m3

（2）混凝反应池水面面积 A

设池深 h=6m，超高 0.5m，总高度 H=6.5m则混凝反应池水面面积为：

A=V/h=36/6=6m2

（3）混凝反应池总尺寸

设池子长度 L=3m，池子宽 B=2m，则混凝反应池总尺寸为：

L×B×H=3m×2m×6.5m=39m3

沉淀池采用斜管沉淀池，设池子个数 n=2，表面水力负荷 q0=3，则沉淀池表面积为：

设沉淀池长 L为 5m，则池宽 B=A/L=7.6m

（4）池内停留时间 t 设斜板上方清水区高 h2=0.7m，斜板高 h3=0.866m，则池内停留时间为：

（5）污泥区的容积 VW

　　设污泥储存时间 T=2d，进水悬浮固体浓度 C0=600mg/L，出水悬浮固体浓度 C1=180mg/L,污泥含水

率 P0=95%，则污

在沉淀池底部设方形污泥斗，上面积边长 a1=5m，下面积边长 a2=1m，坡度为 50度，则污泥斗容积

为：

（7）沉淀池的总高度

设沉淀池的超高 h1=0.3m，沉淀池底部缓冲层 h4=1m，则沉淀池的总高度为：

H=h1+h2+h3+h4+h5=0.3+0.7+0.866+1+2=4.89m

（8）沉淀池的容积

泥区的容积为： 

（6）污泥斗容积 V1 

则污泥斗容积 V1>V,符合污泥储存的要求。 



L×B×H=5×7.6×5=190m3

5.4 水解酸化池尺寸设计

　　因混凝沉淀池出水 50%回用于 CNC加工工序，既剩余水量为 Q=104m3/h的废水进入水解酸化池进

行处理。

（1）水解酸化池有效容积 V

设总变化系数 Kz=1.2，水力停留时间 HRT=12，则水解酸化池有效容积为：

V=KzQHRT=1.2×104×12=1497.6m3（取整 1500m3）

（2）池表面积

设池深 h=10m，超高 0.5m，总高度 H=10.5m，则池表面积为：

A=V/h=1500/10=150m2

已知水解酸化池深为 h=10m,则池高度与上升流速的关系为：

v<v=0.5-1.8m/h，符合要求。

（3）配水方式采用总管进水方式，池底设支管配水，支管上均排布出水口小孔。

（4）堰长 L

　　根据资料《城市污水厂处理设施设计计算》得，设出水堰负荷 q=1.7L/（s·m）,设计流量

Q=0.03m3/s则堰长为

：

L=Q/q=0.03×1000/1.7=17.64m（取整 18m）

（5）堰上水头 h1

　　设计流量 Q=0.03m3/s，过堰水深为 77mm，每米堰板设 6各堰口，过堰速为 v1=1.395m/s,则每个

三角堰口出流量为

：

（6）集水水槽宽 B

为了工程安全保证集水槽设计流量 Q0=1.5Q,则集水水槽宽 B为：

B=0.9Q00.4=0.9×（1.5×0.03）0.4=0.26m=260mm

（7）集水水槽深度 hk

（8）集水水槽起端深度 h0

h0=1.73hk=1.73×0.145=0.25085m（取 250mm）

（9）集水水槽总高度 h 设出水槽跌落高度 h2=0.1m,则集水水槽总高度 h为：

h=h1+h2+h0=0.016+0.1+0.25=0.366m

5.5 接触氧化池尺寸设计

（1）接触氧化池填料容积 W

　　接触氧化池进水 COD=185mg/L,出水 COD=28mg/L,进入接触氧化池得废水量为 2496m3/d,填料容积

负荷 M=2kgCOD/ ( m3·d),按下式计算为：

q1=q/6=1.7/6=0.28(L/s)=0.00028(m3/s) 



（2）生物接触氧化池的总面积 A 设填料高度 H=3m,则总面积为：

（3）接触氧化池深度 h

　　设超高 h1=0.5m，填料层上方水深 h2=0.5m,填料层下方水深高度 h3=0.5m,则接触氧化池深度为： 

h=H+h1+h2+h3=3+0.5+0.5+0.5=4.5m

（4）接触氧化池的容积

设接触氧化池的长 L=10m，宽 B=6.5m，则接触氧化池的容积为：

L×B×H=10×6.5×4.5=292.5m3（取整 300m3）

（5）污水与填料接触时间 t

（6 ）供气量 Q 1

按 1kg的 COD需要消耗 1kg的氧气计算，则接触氧化池的需氧量 Q1为：

Q1=2496×（185-28）/1000=392kg/d

（7）接触氧化池每天需要的空气量 Gs

　　接触氧化池采用微孔曝气，氧气在空气中的百分比为 21%，氧的容重为 1.43kg/m3,则接触氧化池

每天需要的空气量 Gs为：

微孔曝气装置的具体参数如下表 5.1所示：表 5.1微孔曝气装置的具体参数表

（8）微孔装置数量 N 设通气量为 4m3/h,则接触氧化池所需的微孔装置数量为：

（9）空气管道设计设干管的空气流速 v1=18m/s，则干管的直径 d1为：

取 d1=0.1m=100mm，则干管空气流速 d1=13m/s。

（10）设支管的流速 v2=9m/s，则支管的直径 d2为：

取 d2=0.015m=15mm,则支管流速 v2=6.5m/s

（11）污泥产量按去除 1kgCOD产生 0.2kg污泥计算，则接触氧化池的产污量 W为：

　　

型号 规格 面积比 有效水深 通气量 动力效率 

HWB-1 直径 200 6.25% m4.5 4m3/h 18-25 



5.6 二沉池尺寸设计（1）中心管面积 f 二沉池采用竖流沉淀池，设中心管内流速 v0=0.03m/s,则中

心管面积为：

（3 ）中心管喇叭口与反射板之间的间隙高度 h 3

　　设污水中心管喇叭口与反射板之间的间隙流出的速度 v1=0.03m/s,喇叭口直径 d1=1m,则中心管喇

叭口与反射板之间的间隙高度为：

（4）沉淀部分有效面积 F 

设集水槽电侧出水，则出水堰的堰负荷为：

=1.8 L/(s.m)<2.9L（符合要求）

（8）圆截锥部分容积 V2 

（10）池子总高度 

设池超高 h1=0.3m,缓冲层高 h4=0.3m,池总高度为：

H=h1+h2+h3+h4+h5=0.3+8.3+0.31+0.3+2.88=12.09(m)

（2）中心管直径 d 

设表面负荷为 5.5m3/(m2·h),则上升流速为： 

则沉淀部分有效面积为： 

m2 

（5）沉淀池直径 D 

（6）沉淀部分有效水深 

设沉淀时间 t=1.5h，则有效水深为： 

符合要求。 

（7）集水槽堰负荷校核 

： 设圆截锥底部直径 r=0.5m，圆截锥外壁角度α=55 度，则圆截锥高度为

=23.7 （m3）>14.5（m3） 



（11）竖流沉淀池总尺寸
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