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产品详情

在这家污水处理厂中，污水处理工艺的重点是水解酸化池与改进型MSBR池。由于进水的来源复杂程度较
高，并且具有较大的负荷，因此，我们在改进型MSBR池前设置了水解酸化池，可以有效的tigao污水的B/
C值，同时降低污水处理工艺中生化处理负荷。而改进型MSBR工艺能够对进水水质进行一系列优化，去
除原有的预缺氧段与污泥浓缩段，并且延长污水停留在缺氧段的时间。

2.1 水解酸化池工艺设计分析

在水质相对稳定的情况下，如果存在事故排放或废水间歇排放等问题，可以采用完全混合式厌氧水解池
的处理工艺，增加水解酸化池工艺，设计污水在池中停留8h。污水在水解酸化池中的流态为推流，而好
氧池中的污泥会有一部分回流至水解酸化池中，以便保持水解酸化池内具有足够的污泥浓度，同时实现
好氧污泥的厌氧消化，减少污泥的剩余量。水在通过水解酸化池后，可生化性显著tigao，COD去除率可
达30%，SS去除率可达40%，BOD5去除率可达20%。水解酸化池采用的技术为一体化环流厌氧池，能够
将沉淀池与水解酸化池集合在一起，排泥装置设置在沉淀池底部，斜管均匀设置在中部，而排水装置则
设置在顶部位置，这种设计的特点在于其反应池为环形，并被中间墙分为两层，反应池的正中央为沉淀
池，并且由隔墙隔开，隔墙上对称开设一组连通反应池和沉淀池的布水孔，这种设计的特点在于结构紧
凑，占地面积小，运行成本低。

2.2 改进型MSBR池设计分析

在对污水进行处理的过程中，从水解酸化池流出的污水会流入改进型MSBR池中，并在厌氧池中与回流的
污泥混合在一起，由于这些污泥中的含磷量较高，就会在厌氧池中发生释磷反应，再进入缺氧池，在缺
氧池中，通过原水中提供的碳进行反硝化脱氮，在这个过程中，主曝气池与缺氧池之间的回流系统则负
责提供硝态氮。在此之后，污水会流出缺氧池，流入主曝气池中，污水在这里会发生有机物降解、硝化
以及磷吸收等反应，随后流入两个序批池中，而序批池的作用则是作为沉淀出水与好氧反应单元。一个
改进型MSBR系统分为5个单元，其中MSBR池设置在反应池的两侧，其作用是对污水进行好氧氧化、缺氧
反硝化、预沉淀以及沉淀。



3、工艺设计特点分析

3.1 水解酸化池采用的技术为一体化环流厌氧池，这种技术能够节省一定的占地面积，在对污水进行水
解酸化处理后，就能够tigao其可生化性。一旦出现水解区域泥量不足的现象，就可以通过排泥回流进行
补充，能够tigao污水处理的灵活性，并且有效的tigao了污水处理效率。

3.2 在水解酸化池中，沉淀区采取了斜管沉淀池的设计形式，能够有效的tisheng表面负荷，并且在一定
程度上节省水解酸化池的占地面积。

3.3 在水解酸化池的内部，污泥回流使

我司是一家集科研、生产、销售为一体的大型医药企业，中成药产品的主要生产工艺有领料、净选、清
洗、切制、干燥、粉碎、榨汁、提取、浓缩、醇沉、回收乙醇、装桶和混合。

我司的生产废水主要来自于提取车间的煎煮废水、部分提取液和制剂车间的浓缩废水。废水中含有生物
碱、木质素、蒽醌、色素等各种天然有机污染物，污染物成分复杂，色度高，水质波动大，污染物浓度
较高。其中，化学需氧量（COD）为4500～6000mg/L，五日生化需氧量（BOD5）为1000～2500mg/L，固
体悬浮物（SS）为800～1500mg/L，B/C（BOD5/COD）约为0.4，废水的可生化性能较好，属于较难处理
的高浓度有机废水。

2、膨胀颗粒污泥床反应器

膨胀颗粒污泥床反应器（EGSB），是指由底部的污泥区和中上部的气、液、固三相分离器组合为一体，
通过回流和结构设计使得废水在反应器内具有较高的上升流速，反应器内部颗粒污泥处于膨胀状态的有
机物降解高塔式厌氧装置设备。EGSB是在上流式污泥床反应器（UASB）的基础上开发出来的第三代高
效厌氧反应器，它推动了厌氧处理技术在高浓度有机废水处理中的进一步发展，采用3～8的高径比，运
用出水循环系统，使上升流速达到7m/h，可以使颗粒污泥在污泥床处于膨胀状态，废水与颗粒污泥能够
充分接触，并且布水均匀，传质效果好，解决了UASB所存的内死角和短流问题，大大tigao了有机污染物
的去除率。

田文超等利用膨胀颗粒污泥床反应器在中温条件下处理阿维菌素废水，容积负荷达到4.7COD/（m3d），
化学需氧量去除率达到83%；李津运用膨胀颗粒污泥床反应器处理啤酒废水，运行184d后，有机负荷达
到10COD/（m3d），总的化学需氧量去除率达到85%以上。我司生产的废水化学需氧量为4500～6000mg/
L，可生化性好，有机物浓度高，由于进水水质波动特别大，膨胀颗粒污泥床反应器在进水浓度高时，通
过出水循环稀释来降低进水浓度。因此，选用膨胀颗粒污泥床反应器处理中成药生产废水为适宜。

3、工艺参数的设置

膨胀颗粒污泥床反应器从启动到稳定运行过程中，需要把容积负荷控制在一定范围内。在启动初期，随
着容积负荷tigao，化学需氧量去除率逐渐增大，由于进水量增加，上升流速增大，搅拌更剧烈，微生物
与废水的接触更充分；在负荷tisheng期，当反应器的COD容积负荷为2.0kg/（m3d），污染物去除率从80
%降至65%，主要是由于随着进水量增大，废水中的污染物与颗粒污泥接触不充分，传质受限，通过增加
回流，加强系统搅拌，污染物去除率上升至80%以上。当COD容积负荷为3.6kg/（m3d），上升流速为6.5
m/h时，出水量小于850mg/L，污染物去除率达到85%以上，且运行稳定。当反应器负荷继续tisheng时，
污染物去除效果明显下降。因此，对于该中成药生产废水，EGSB的大COD容积负荷在3.6kg/（m3d）。

5.2 进水pH对反应器运行效果的影响

膨胀颗粒污泥床反应器的进水pH为6.5～7.8时，是保证厌氧微生物生长的佳pH。随着微生物对中成药生
产废水的适应性增加，微生物不断繁殖增长，当反应器稳定运行后，系统内的碱性降低，会出现酸化现
象，在pH低于6.5时，适当增大进水pH值，当pH维持在8左右时，EGSB达到设计负荷目标，适当增大pH



不仅可以减少碱的大量使用，降低运行成本，还可以tigao污染物的去除效率。

5.3 挥发性脂肪酸对反应器运行效果的影响

对于膨胀颗粒污泥床反应器，挥发性脂肪酸是非常重要的一个参数，出水pH下降的主要原因就是挥发性
脂肪酸浓度增高，当累积到一定程度，pH才会相应变化，对于厌氧反应器的运行来说，测定挥发性脂肪
酸是非常必要的，通过确定反应器的厌氧微生物进行到产酸还是产甲烷阶段，从而采取相对应的措施控
制，以达到佳反应条件，tigao微生物对有机污染物的去除效果。

我司污水站新建一个废水处理设施，规格为准8.0m×20.0m，膨胀颗粒污泥床反应器的有效容积为1000m3
，三相分离器采用PP材质制造，外循环泵采用变频方式控制。罐体采用碳钢材质进行防腐，布水装置、
水封、沼气火炬、取样管采用304不锈钢材质进行防腐，罐体四周采用聚氨酯发泡保温。在膨胀颗粒污泥
床反应器前设置中间池，用于进水浓度和pH的调节。膨胀颗粒污泥床反应器进水的化学需氧量为6000mg
/L，pH为6.5～8，采用中温（30～35℃），进水水量为600m3/d。

4、实际工程案例分析

以我司的中成药生产废水为例，选用膨胀颗粒污泥床反应器为工程废水处理设备，反应器包括布水装置
、三相分离器、出水收集装置、循环装置、气液分离器、排泥装置和加热保温装置。膨胀颗粒污泥床反
应器构造如图1所示。

用的是内回流穿墙泵，这种回流方式能够大幅度降低处理过程中的能源消耗，节省一定的运行成本。

3.4 采用了改进型MSBR工艺，这种工艺充分考虑了进水中的了磷含量低、氮含量高的特点，不再使用
浓缩池与预缺氧池，这样能够有效的缩短污水在厌氧池中停留的时间，在一定程度上增加了污水在缺氧
池与好氧池中停留的时间，有利于好氧除碳、硝化和反硝化脱氮效果的tisheng。

3.5 在改进型MSBR池中，使用八爪型穿孔集泥管将剩余污泥排放与污泥回流连接起来，能够有效地tishe
ng剩余污泥与污泥回流的排放浓度，将混合液井、穿孔排泥系统以及混合液回流泵结合起来，节省一定
的运行成本。

3.6 改进型MSBR池同时使用滑阀与低扬程内回流泵，能够有效的减少回流系统的能源消耗，并且tigao
了回liuliang的可调节性。

4、工艺设计存在的问题与解决方案

4.1 为了尽量节省占地面积，水解酸化池内的沉淀区设计成了斜管式，以便tigao沉淀效率
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