
瀚尔达果冻厂污水处理设备 出水无色无味稳定安全

产品名称 瀚尔达果冻厂污水处理设备
出水无色无味稳定安全

公司名称 山东瀚尔达环保科技有限公司

价格 110000.00/件

规格参数 山东瀚尔达:HD-5
HWS-3:H-33
山东省:诸城皇华工业园

公司地址 山东省潍坊市诸城市皇华镇驻地市寿路与东宝街
东北处

联系电话 18263628106 18265657750

产品详情

          瀚尔达果冻厂污水处理设备厌氧反应器工作原理及技术优点1、IC反应器工作原理   IC
反应器基本构造，它相似由2层UASB反应器串联而成。按功能划分，反应器由下而上共分为5个区：混合
区、第1厌氧区、第2厌氧区、沉淀区和气液分离区。混合区：反应器底部进水、颗粒污泥和气液分离区
回流的泥水混合物有效地在此区混合。第1厌氧区：混合区形成的泥水混合物进入该区，在高浓度污泥作
用下，大部分有机物转化为沼气。混合液上升流和沼气的剧烈扰动使该反应区内污泥呈膨胀和流化状态
，加强了泥水表面接触，污泥由此而保持着高的活性。随着沼气产量的增多，一部分泥水混合物被沼气
提升至顶部的气液分离区。气液分离区：被提升的混合物中的沼气在此与泥水分离并导出处理系统，泥
水混合物则沿着回流管返回到*下端的混合区，与反应器底部的污泥和进水充分混合，实现了混合液的内
部循环。第2厌氧区：经第1厌氧区处理后的废水，除一部分被沼气提升外，其余的都通过三相分离器进
入第2厌氧区。该区污泥浓度较低，且废水中大部分有机物已在第1厌氧区被降解，因此沼气产生量较少
。沼气通过沼气管导入气液分离区，对第2厌氧区的扰动很小，这为污泥的停留提供了有利条件。沉淀区
：第2厌氧区的泥水混合物在沉淀区进行固液分离，上清液由出水管排走，沉淀的颗粒污泥返回第2厌氧
区污泥床。从IC反应器工作原理中可见，反应器通过2层三相分离器来实现SRT>HRT，获得高污泥浓度
；通过大量沼气和内循环的剧烈扰动，使泥水充分接触，获得良好的传质效果。2、IC工艺技术优点 
IC反应器的构造及其工作原理决定了其在控制厌氧处理影响因素方面比其它反应器更具有优势。  a:容
积负荷高：IC反应器内污泥浓度高，微生物量大，且存在内循环，传质效果好，进水有机负荷可超过普
通厌氧反应器的3倍以上。  b:节省投资和占地面积：IC反应器容积负荷率高出普通UASB反应器3倍左右
，其体积相当于普通反应器的1/4-1/3左右，大大降低了反应器的基建投资。而且IC反应器高径比很大（
一般为4-8），所以占地面积特别省，非常适合用地紧张的工矿企业。  C:抗冲击负荷能力强：处理低浓
度废水（COD=2000-3000mg/L）时，反应器内循环流量可达进水量的2-3倍；处理高浓度废水（COD=100
00-15000mg/L）时，内循环流量可达进水量的10-20倍。大量的循环水和进水充分混合，使原水中的有害
物质得到充分稀释，大大降低了毒物对厌氧消化过程的影响。  d:抗低温能力强：温度对厌氧消化的影
响主要是对消化速率的影响。IC反应器由于含有大量的微生物，温度对厌氧消化的影响变得不再显著和
严重。通常IC反应器厌氧消化可在常温条件（20-25
℃）下进行，这样减少了消化保温的困难，节省了能量。  e:具有缓冲pH的能力：内循环流量相当于第



1厌氧区的出水回流，可利用COD转化的碱度，对pH起缓冲作用，使反应器内pH保持**状态，同时还可
减少进水的投碱量。  f:内部自动循环，不必外加动力：普通厌氧反应器的回流是通过外部加压实现的
，而IC反应器以自身产生的沼气作为提升的动力来实现混合液内循环，不必设泵强制循环，节省了动力
消耗。  g:出水稳定性好：利用二级UASB串联分级厌氧处理，可以补偿厌氧过程中K s高产生的不利影响
。在1994年证明，反应器分级会降低出水VFA浓度，延长生物停留时间，使反应进行稳定。  h:启动周
期短：IC反应器内污泥活性高，生物增殖快，为反应器快速启动提供有利条件。IC反应器启动周期一般
为1～2个月，而普通UASB启动周期长达4～6个月。   i:沼气利用价值高：反应器产生的生物气纯度高
，CH4为70％～80％，CO2为20％～30％，其它有机物为1％～5％，可作为燃料加以利用。3、IC处理技
术应用现状及发展前景  IC处理技术从问世以来已成功应用于土豆加工、菊苣加工、啤酒、柠檬酸和造
纸等废水处理中。IC反应器处理土豆加工废水，容积负荷（以COD计）高达35～50kg/(m3d)，停留时间4
～6 h；而处理同类废水的UASB反应器容积负荷仅有10～15 kg/(m3d)，停留时间长达十几到几十个小时。
   随着生产的发展，经济高效、节能省地的厌氧反应器越来越受到水处理工作者的青睐。IC反应器
的一系列技术优点及其工程成功实践，是现代厌氧反应器的一个突破，值得进一步研究开发。而且由于
反应器容积小，生产、运输、安装和维修都十分方便，产业化前景也很乐观。    山东瀚尔达环保
科技有限公司工程技术人员经多年对厌氧技术的研究，针对IC厌氧反应器内部结构及运行操作，进了改
进及实践。现在酒厂、啤酒、柠檬酸、食品、造纸等行业有成功的案例。
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