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摘要：某水果罐头生产企业生产废水采用了"水解酸化＋MBBR"二级处理工艺，达到较好

的处理效果。 经该工艺处理后，废水中的 COD、BOD5 等指标均能达标排放。
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某水果深加工生产企业年产 4 万吨黄桃、苹

果等水果罐头，排放的生产废水中 COD、BOD5 浓

度比较高。 针对废水的水质特点，该厂采用“水解

酸化＋MBBR”相结合的工艺路线进行治理，经过

一年多的稳定运行，出水各项指标均达到国家《污

水综合排放标准》（GB8978-1996）中二级标准。

1 废水水质分析

本项目产生的生产废水主要污染物为 COD、
BOD5 等，污染物浓度较高，废水产生量为 620 m3/
d。 根 据 监 测 ， 废 水 水 质 为 ：COD：1 500 mg/L，
BOD5：730 mg/L。

2 废水处理工艺

该公司针对废水进水有机物浓度较高， 氨氮

浓度较低，可生化性较好的特点，对废水采用“水

解酸化＋MBBR”二级处理工艺。 废水处理工艺流

程见图 1。
废水自流进格栅井， 通过格栅去除废水中固

体杂质，以保护水泵的正常运转，并尽量去掉那些

不利于后续处理过程的杂物， 出水自流入平流式

沉砂池进行砂水分离， 然后进入调节池完成水质

水量调节。
调节池内废水经提升泵入气浮设备。 气浮是

指空气与水在一定的压力条件下， 使气体极大限

度的溶入水中，力求处于饱和状态，然后把所形成

的压力溶气水通过减压释放， 产生大量的微细气

泡，与水中的悬浮体充分接触，使水中悬浮絮体粘

附在微气泡上，随气泡一起浮在水面，形成浮渣并

刮去浮渣，从而去除水中的 SS 和色度。

气浮出水进入水解酸化池， 池内培养繁殖大

量的厌氧，兼氧微生物，并将其驯化为以酸化、水

解菌为优势生物菌体，该菌群在 PH 为 6.8~8.0，水

温不高于 38 ℃、缺氧的条件下，进行水解酸化反

应，优势水解菌将不溶性的有机物类大分子、长链

污染水解为小分子的溶解性物质。同时，在产酸菌

的协同作用下， 将大分子和生物难降解的物质如

粗蛋白、 表面活性剂降解为有机酸等小分子有机

物，去除废水中部分 COD 及 BOD5，还可以提高废

水中的 BOD5/COD 值， 进一步改善废水的可生化

性。同时也完成了水质的均质均量，保证了后续单

元不受水质水量变化的冲击。另外，生化系统产生

的部分剩余污泥可回流至该系统进行消化减量，
做到污泥废水一次性净化， 减少污泥处理系统的

运行费用。
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图 1 废水处理工艺流程

（下转第 8 页）

中
国

煤
炭

期
刊

网
 

www.ch
ina

ca
j.n

et



经水解酸化后的废水进入 MBBR 池。 MBBR
工艺原理是通过向反应器中投加一定数量的悬浮

载体，提高反应器中的生物量及生物种类，从而提

高反应器的处理效率。由于填料密度接近于水，所

以在曝气的时候，与水呈完全混合状态，微生物生

长的环境为气、液、固三相。 载体在水中的碰撞和

剪切作用，使空气气泡更加细小，增加了氧气的利

用率。 另外， 每个载体内外均具有不同的生物种

类， 内部生长一些厌氧菌或兼氧菌， 外部为好氧

菌，这样每个载体都为一个微型反应器，使硝化反

应和反硝化反应同时存在，从而提高了处理效果。
MBBR 出水进入沉淀池进行泥水分离， 同时

将污泥回流至前端生化系统。

3 工艺流程特点

该 项 目 生 产 废 水 属 高 浓 度 有 机 废 水，COD、
BOD5 浓度较高，常规活性污泥法不能达到较好的

处理效果， 该工艺采用水解酸化处理工艺进行前

期处理，将大分子有机物降解为小分子有机物，减

轻了后续 MBBR 处理工艺的处理压力，达到较好

的处理效果；

4 治理工艺主要单元功能与设计参数

集水井

废水由厂 区 污 水 管 道 收 集 后 首 先 排 入 集 水

井，有效容积 60 m3。
气浮池

去除水中的 SS 和色度，有效容积 200 m3。
水解酸化池

将大分子有机物降解为小分子有机物， 减轻

了后续 MBBR 处理工艺的处理压力， 有效 容 积

320 m3。
MBBR 池

利用微生物进一步降解废水中的有机物，有

效容积 600 m3。

5 结 论

该企业生产废水经过 “水解酸化＋MBBR”二

级处理工艺治理后，出水水质可达到国家《污水综

合排放标准》（GB8978-1996）中二级标准，COD 排

放浓度为 120 mg/L，BOD5 排放浓度为 20 mg/L。
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的实验数据比较，可以看出以氧含量为 50 %的富

氧空气替代空气作为气化剂，煤气热值提高了 56
%，气化强度提高了 83 %，综合考量富氧气化炉

的单炉产能提高了 139 %，即利用富氧气化技术，
富氧程度在 50 %时，一台炉的产能相当于原来的

2.4 台发生炉。综上所述，以富氧气化技术为基础，
适当增大炉膛直径， 是煤气发生炉适应大规模供

气要求的发展方向。

3 结 语

在中国常压固定床发生炉气化技术发展了几

十年， 就制造业燃料煤气需求规模、 企业投资强

度、煤气化技术多元化要求，以及中国煤气发生炉

气化技术的国际地位和国际市场 需 求 的 角 度 而

言，该气化技术都有其继续存在和发展的理由。但

我们也必须正视常压固定床发生炉气化技术目前

存在的一些环境和安全问题， 以及在系统自动化

程度和大规模供气方面存在的不足， 在此基础上

我们应该深入研究，解决问题、克服不足，如此常

压固定床发生炉气化技术才能步入健康发展的轨

道。
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