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AB-C 反应器在豉香型白酒废水处理中的实践

何松贵D黄广宇D陈文聪
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摘 要： 豉香型白酒生产过程产生的废水主要有酒糟废水、洗米废水和豆水废水。采用“厌氧处理”与“好氧处理”的

组合工艺，能高效、合理处理废水，降低处理成本。处理设备为 AB-C 反应器。（孙悟）
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E 白酒生产过程废水

豉香型白酒生产过程主要产生的废水有 8 类：酒糟废水DK\P
值 （化 学 耗 氧 量 ） 为 >>666]988666 (, ^ !，-- 值 为 9=666]<=666
(, ^ !，是典型的高浓度的有机废水；水量为 766 R ^ J。洗米废水，

K\P 值为 8=66]<866 (, ^ !，均值为 <966 (, ^ !；水量为 5<6 R ^ J。豆

水废水，K\P 值为 ?6666]966666 (, ^ !；水量为 56 R ^ J。

5 处理

随着越来越高环保要求，原有设施（主要处理洗米水，酒糟外

卖做饲料）越来越不适应水质水量变化的处理，公司提出了废水工

程改造项目，要求处理全部的洗米水及 966 R 的酒糟上清液。为

此，我们自 5666 年起，着手废水改造项目的准备，并且经历了以下

几个阶段的准备：

5;9 主要工艺的选择

通过大量的食品工业废水处理资料的收集、整理，以及到两家

啤酒厂废水处理的现场考察，得出的结论是针对食品发酵工业的

高浓度有机废水，“厌氧处理”与“好氧处理”的工艺组 合 ，是 较 高

效、合理、成本低的工艺方法。

5;5 合作方的选择

经重点考察结合公司的工程技术力量，最终选定上海交通大

学环境科学与工程学院张振家博士 （兼南开大学环境科学与工程

学院教授）作为合作方，由其提供专利技术及方案设计。

;5;8 中试

5669 年 =]99 月，在公司现场由南开大学的硕士研究生及公

司的工程人员利用张振家博士设计的 56 ! AB-C 反应器及好氧反

应 器 进 行 酒 糟 和 洗 米 水 配 水 的 处 理 试 验 ， 得 出 的 结 论 是 运 用

AB-C 反应器的厌氧工艺，厌氧处理单元一级处理反应器能在 56
*, K\P ^ (8·J 左右稳定运行，并且有机物去除率在平稳上升。若一

级厌氧进水 K\P 浓度在 5<666 (, ^ ! 左右，二级厌氧出水通常在

5666 (, ^ ! 以内，总去除率达 @6 _以上。

8 AB-C 反应器

AB-C 反应器是当今最新型的可以形成颗粒化厌氧污泥为特

征的高效厌氧生物反应器，在运行过程中其颗粒污泥层处于膨胀

状态，因此与目前的升流式处理床（HI-C）的方式不同。与 HI-C
相比，AB-C 反应器具有布水容易均匀、传质效果好、有 机 物 去 除

高、能够在更高的进水浓度和更高的容积负荷下运行的优点。此

外，AB-C 反应器的高度可以为 HI-C 的高度的 5 倍以上，因此，

其占地面积更小。作为最新型的第三代厌氧反应器，AB-C 反应器

已在多个高浓度废水项目中得到运用。AB-C 反应器工作原理示

意图见图 9。

7 工艺流程及主要设

备简介

7;9 工艺流程图

废水（洗米水‘豆水）

!初 级 沉 淀 池!调 节

池!一 级 投 配 池!一 级

AB-C 反应器!二级投配

池 ! 二 级 AB-C 反 应

器!中间槽!aK 生物接

触 氧 化 反 应 器!沉 淀

池!处理水排放

7;5 初级沉淀池

水 量 ：bc8>6 (8 ^
Jc9<;7 (8 ^ 2； 有 效 容

积：dc956 (8；有效停留时间：Ga1c>;? 2；结构：钢筋混凝土。

图 9 AB-C 反应器工作原理图
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7;8 调节池

水量：<=8>6 (8 ? @=9A;7 (8 ? 2；有效容积：B=799 (8；有 效 停 留

时间：CD1=5E;E 2；结构：钢筋混凝土。

7;7 一、二级投配池

水 量 ：<=8>6 (8 ? @=9A;7 (8 ? 2；有 效 容 积 ：B=87 (8；有 效 停 留

时间：CD1=5;5 2；结构：钢筋混凝土。

7;A 一、二级 FG-H 反应器

水量 ：<=8>6 (8 ? @=9A;7 (8 ? 2；有 效 容 积 ：B=A56 (8（D=8;A (，

2=9A (）；有效停留时间：CD1=88;I 2；结构：钢制。

7;E 中间沉淀槽

水量：<=8>6 (8 ? @=9A;7 (8 ? 2；有效容积：B=5A (8；有效停留时

间：CD1=9;E 2；结构：钢制。

7;> DJ 生物接触氧化池

水量：<=8>6 (8 ? @=9A;7 (8 ? 2；有效容积：B=799 (8；有 效 停 留

时间：CD1=5E;E 2；结构：钢筋混凝土。

7;I 沉淀池

水量：<=8>6 (8 ? @=9A;7 (8 ? 2；有效容积：B=956 (8；有 效 停 留

时间：CD1=>;I 2；结构：钢筋混凝土。

7;K 污泥池

有效容积：B=>A (8；结构：钢筋混凝土。

7;96 建筑设备的设计特点

紧凑，占地面积少。在平面布置中，初级沉淀池、调节池、DJ
生物接触氧化池、沉淀池作一体化构筑，减少了占地面积，减少了

建筑设备，更有利于建筑设备的牢固。全部建筑设备的占地面积为

A66 (5。有利于操作人员的便利操作。同时为水量水质的变化预留

了较大的调节空间。

A 调试

A;9 培菌调试的内容及程序

A;9;9 厌氧处理单元一级、二级 FG-H 反应器：颗粒污泥菌种投

放、菌种驯化，进水量逐步增加直至达到设计标准。

A;9;5 好氧处理单元接触氧化池：好氧污泥菌种投放、菌种驯化，

进水量逐步增加直至达到设计标准。

A;9;8 调试的程序：先启动 5 号 FG-H 反应器，然后 9 号 FG-H 反

应器与好氧反应器同时启动。

A;5 菌种投放方法及要求

A;5;9 厌氧菌：厌氧菌取自广西桂林漓泉啤酒厂的 LM-H 反应器，

为颗粒状污泥。所需菌种数量以 96 *, ? (5N干重O计算，每个 FG-H
反应器加入菌种干重为 E P，折合湿菌重量为 E6 P。菌种在运输和

存放过程中，保证不被阳光直晒和暴露在空气中。向 FG-H 反应器

内投放时，先将菌种倒入二级投配池中，用 JQR 浓度不大于 9666
(, ? ! 的温度为 8IS76 T，UC 为 >SI 的水，一边稀释一边进行人工

搅拌，将颗粒污泥稀释到用二级进水泵可以顺利地送入反应器的

程度，尽量用短的时间将菌种投放。当菌种全部进入反应器后，再

用同样的水加满到三相分离器有溢流水出来，同时也将反应器中

的温度升到 88S8> T。完成上述工作后停止进水，将污泥界面控制

器中的水充满，开始观察反应器的产气状况，一般达到恢复菌种活

性要 96S56 2。

A;5;5 好氧菌：好氧菌从顺德生力啤酒厂的二沉池取得，该污泥液

的浓度一般为 96 , ? !，共 86 P。将 86 P 泥倒入氧化池后，用清水充

满池子，后启动风机进行充氧，使污泥菌种大部分附着到填料上

（可以观察到池水中的悬浮物浓度很低）为止。

A;8 5 号 FG-H 反应器的调试

A;8;9 第一阶段：从 5665 年 96 月 KS9> 日，每天进水约 966 P。运

行数据见表 9。

A;8;5 第二阶段：从 5665 年 96 月 58S86 日，每天进水约 566 P。运

行数据见表 5。

A;7 DJ 好氧反应器启动

在 5 号 FG-H 反应器启动后，接着是 9 号

FG-H 反应器和好氧反应器的启动。由于有实

践，9 号 FG-H 反应器启动顺利，不详述。好氧

反应器的启动是利用 9 号 FG-H 反应器的出水

进行，结果见表 8。

E 讨论与结论

E;9 由 于 使 用 FG-H 反 应 器 及 颗 粒 污 泥 启 动

及准备充分，在处理约 5A6 P 洗米水及豆水时，

厌氧反应器的启动非常快，基本上不需要启动

时间。这也可以看得到 FG-H 反应器的优势。另

外，在启动运行 8 个月后，在一级 FG-H 反应器

已增长了 9 ( 多的颗粒污泥。

E;5 随着进 水 量 的 提 高 ，FG-H 反 应 器 容 积 负

荷提高，在出水的各项指标中，变化最大的是挥

发酸（BVM）及 UC 值。但只要保证出水总碱与

挥发酸的比值大于 5;A，就不会出现反应器的酸

化。

E;8 由于 DJ 好氧反应器的进水是接 FG-H 反

应器的出水，进水 JQR 值不高，所以 JQR 去除

率不高，但启动顺利。

E;7 在二期工程中，将进 966 P 酒糟的上清液，

由 于 氨 氮 值 较 高 ， 将 通 过 DJ 好 氧 反 应 器 —

FG-H 反应器的回流循环，构成一个 MQ 工艺，

去除氨氮。另外，将使用固定化的硝化菌来提高

硝化的效率。!
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