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一、标准制订的必要性 

（一）污染物排放量大，污染严重 

酒精是重要的基础化工原料，广泛应用于化学工业、食品工业、日用化工、

医药卫生等领域，同时，发酵酒精企业酒精糟的污染是食品与发酵工业最严重的

污染源之一。据不完全统计，我国发酵酒精生产能力近 600 万吨，1998 年我国

酒精生产量为 218 万吨。2002 年全国酒精生产主要企业为 100 多家，发酵酒精

产量为 212.86万吨，酒精生产遍布了 26个省、市和自治区，尤以山东省、黑龙

江省为最多。 

发酵酒精工业的污染主要为水污染。生产过程的废水主要来自蒸馏发酵成熟

醪后排出的酒精糟，生产设备的洗涤水、冲洗水，以及蒸煮、糖化、发酵、蒸馏

工艺的冷却水等。每生产 1吨酒精约排放 13～16吨酒精糟。酒精糟呈酸性，CODCr

高达（5～7）×10
4
mg/L，是酒精行业最主要的污染源。 

据调查结果测算，2002年全国生产发酵酒精 212.86万吨的年排放废水总量

约 2.1亿 m
3
，其中酒精糟为 4000多万 m

3
，年排有机污染物 CODCr约 7.2万吨。酒

精废水占全国工业废水排放总量的 1%（2002年全国工业废水量为 207.2亿吨），

所排 CODCr占全国工业废水中 CODCr排放总量的 1.2%（2002年全国工业废水中 CODCr

为 584万吨）。 

（二）污水综合标准不能满足环境管理的需要 

目前，考核发酵酒精工业废水水质采用的国家排放标准是 GB8978-1996《污

水综合排放标准》中的酒精行业和其他排污单位，无法有效体现发酵酒精行业的

污染特征和污染控制技术水平。另外，综合排放标准控制指标达 69种（针对 1998

年以后建设的企业），对重点污染源的控制和管理，如采用污水综合排放标准进

行考核，容易造成执行标准的复杂性和增加企业的负担，反而不利于控制消除污

染。因此，综合上述原因，针对发酵酒精行业废水排放量大、有机污染浓度高、

对环境污染严重、排放因子相对较少的特点，有必要制定符合发酵酒精工业废水

排污特点的行业性废水排放标准。 

（三）削减污染物排放总量，实现“十五”目标 

根据《国家环境保护“十五”计划》的要求：到 2005 年，化学需氧量的排

放量在 2000年的基本上减少 10%，因此，到 2005年，发酵酒精行业的水污染物

排放量也必须在 2000 年的基础上削减 10%以上，而控制水污染物的排放浓度和
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单位产品污染物排放量是实现这一目标的重要保证。 

（四）制定行业排放标准有利于环境管理，促进产业结构调整 

在 2002年全国发酵酒精生产主要企业有 100多家中，只有近百家酒精生产

企业是连续生产，其它是处于停产或半停产状态，年产量在 5万吨以上的企业所

占比例低于 10%，而 1万吨以下的企业则占一半以上。根据发酵酒精行业的调整

方向，装备水平低、产品质量差、消耗高、环境污染严重和经济效益差的现有酒

精生产厂（车间）将逐渐被淘汰。与发达国家相比，我国的酒精厂大部分属低水

平、小规模、高物耗、低效益的发展模式。因此，不断进行技术革新、技术进步、

节约有限资源、强化环保是发酵酒精制造业的发展趋势。 

为控制污染、保护环境，发酵酒精工业在清洁生产和污染防治工作中虽然取

得了较大的进展，发酵酒精工业每吨产品污染物排放量有较大程度的降低，但随

着产品产量的增长，废水及污染物排放总量仍有增长的趋势。 

实现增产减污的途径唯有加速老企业的改造治理、发酵酒精工业的规模效应

和有效控制新增污染源污染物的排放量。为此，制订《发酵酒精工业污染物排放

标准》是十分必要的。 

二、标准制定的原则与依据 

排放标准是执行环境保护法规，加强环境监督管理的基本保证，是实现环境

管理科学化、定量化、法制化的重要技术依据，本标准的制定参考了 GB8978－

1996《污水综合排放标准》对发酵酒精行业要求的第二类污染物最高允许排放浓

度和最高允许废水排放量，国外酿酒行业水污染物排放标准，以及我们对酒精生

产厂家的调查结果。从国家和企业的实际情况出发，综合考虑当前的经济条件、

环境状况、技术水平和管理水平，以及今后几年可能引进酒精生产的技术、工艺

及废水治理技术等情况，考虑我国环境质量若干年的变化趋势，并与行业政策相

协调而制定的。 

（一）与中国轻工总会于一九九七年八月十八日发布的《酿酒工业环境保护

行业政策、技术政策和污染防治对策》保持一致，其内容包括： 

1. 行业政策 

（1）企业规模：酒精生产和综合利用的最小经济规模为 3万吨/年。 

（2）酒精生产原料结构由以薯类为主逐步调整为以玉米为主，实现有经济

效益的综合利用和废水达标排放。 
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（3）提倡糖蜜酒精集中加工处理和综合利用。  

（4）严格控制扩大酒精生产能力的基建、技改项目。 

2. 技术政策 

（1）限制和淘汰的技术  

① 酒精行业淀粉原料高温蒸煮糊化技术。 

② 酒精行业低浓度酒精发酵技术。 

③ 逐步淘汰酒精生产的常压蒸馏技术和装置。 

（2）宜推广的生产技术 

① 清洁生产系统工程技术。 

② 采用高温淀粉酶和高效糖化酶的双酶法液化、糖化工艺。 

③ 高温和高浓度酒精发酵工艺及固定化连续发酵工艺。 

④ 酒精行业差压蒸馏节能技术。 

（3）宜推广应用的综合利用、治理污染的技术 

① 以玉米为原料的酒精糟液生产优质蛋白饲料（DDGS）的技术。 

② 玉米干法脱胚，联产玉米油的原料处理技术。 

③ 薯类酒精糟液采用厌氧发酵制沼气，消化液再经好氧处理技术。 

④ 糖蜜酒精糟液采用浓缩燃烧或浓缩后制颗粒肥料技术。 

⑤ 对综合废水实行二级生化处理，达标排放技术。 

（二）以国家有关法律法规和国家排放标准体系为指导，结合该行业的发展

规划，根据行业的污染现状、清洁生产水平和污染处理技术水平制定标准，适应

“十五”环境保护目标的需要。 

（三）对新建项目要求采用新技术、新工艺，减少能源消耗，实行污染物最

小量化的清洁生产，完善综合治理设施，以节省废水处理的投资及运行费用； 

（四）便于执法、利于管理 

本标准规定了发酵酒精工业污染物排放浓度限值和吨酒精污染物排放量。因

此，污染物排放标准的制定可以满足执法需要、利于管理和促进企业排污达标为

主要目标，切实加强环境标准的可操作性。 

（五）贯彻国家环境标准体系调整的思路，排放标准依据行业生产工艺与技

术、经济水平制订，不与废水受纳水体的水环境功能区对应。 

（六）本标准中标准值的制订技术依据是：废水治理采用固液分离和厌氧-
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好氧处理技术。 

总之，为实现环境质量的逐步好转，排放标准应随时间的推移而逐步从严要

求，使标准成为促进企业改革工艺，治理污染的推动力，充分发挥标准促进科学

进步的作用。 

三、发酵酒精行业现状与发展趋势预测 

（一）发酵酒精行业现状 

据《中国酿酒工业年鉴》统计，2002 年全国发酵酒精生产主要企业为 100

多家，发酵酒精产量（商品量）为 212.86万吨，遍布 26个省、市、自治区，其

中以山东省、黑龙江省为最多，而年产酒精万吨以上的省份有：山东 45.71万吨，

黑龙江 29.86万吨，江苏 22.02万吨，广西 16.05万吨，河南 14.1万吨，天津

14.48 万吨，四川 13.54 万吨，吉林 13.08 万吨，云南 12.96 万吨，安徽 8.66

万吨，广东 5.87万吨，河北 4.36万吨，新疆 3.43万吨，辽宁 1.29万吨，陕西

1.28万吨，海南 1.28万吨，浙江 0.88万吨，甘肃 0.41万吨。 

发酵酒精行业的总体情况是：酒精产量较前年略有增加，其中山东、广西、

云南、新疆、天津、安徽有较大幅度增长，山西、内蒙古、江苏、江西、四川、

宁夏有一定增长，而其它省市有所减少；行业销售收入增长 7.29%，但销售费用

增长近 14.2%，销售收入利润率进一步降低，经营状况不佳，资产负债率高达 93%，

居酿酒行业各酒种之首。 

目前我国淀粉生产酒精的出酒率一般在 52%左右，较好的为 53～54%，最高

可达 56%，而差的只有 50%左右。 

原料出酒率一般在 32%左右，好的 33～34%，最高可达 35%。 

吨酒精标煤耗量一般在 700公斤左右，好的 600公斤左右，最低 420公斤，

最高 1300公斤。 

（二）发酵酒精行业发展趋势预测 

我国酒精生产基本上是发酵法，合成酒精只占 3.5%，这一趋势在“十五”

乃至更长的时间仍将维持。根据《全国酒精行业“十五”计划和 2015年规划（草

案）》，“十五”期间，酒精的生产规模为 300 万吨（商品量为 200 万吨），2015

年的生产规模将达到 400万吨（商品为 300万吨）。调整和优化产品结构，逐步

提高特优级和优级品酒精的比例。在本世纪，将试点发展综合利用程度高的大型

综合性企业，对使用玉米原料的企业，以湿法取代半湿法取脐去皮，在生产淀粉
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和各种糖品的同时生产酒精，以提高资源的高度有效利用和企业的综合经济效

益。调整行业生产布局和区域结构调整，改变目前生产布局不合理部分，使酒精

生产与原料高产区密切结合，以利于提高酒精产品的市场竞争能力；停止在大中

城市内建酒精厂。淘汰高温蒸煮、稀醪（酒份 8%以下）的发酵工艺；推广中、

低温蒸煮，浓醪发酵（酒份在 10%以上）和差压蒸馏等工艺，降低能耗。“十五”

期间有 15%(2015年有 35～40%)的酒精生产达到国际先进水平，达到每吨优级酒

精耗蒸汽小于 4.2吨（蒸馏用汽小于 3吨），耗电小于 180 KWH，耗水小于 50 m
3
；

每吨 DDGS耗蒸汽小于 2.5吨，耗电小于 180 KWH。 

四、酒精生产工艺及水污染控制技术调查分析 

酒精生产工艺因原料不同而有所区别，其生产废水的主要来源包括蒸馏发酵

成熟醪时粗馏塔底部排放的蒸馏残留物酒精糟、生产过程中的洗涤水和冷却水

等。纵观酒精废水的污染控制技术，主要的处理技术包括固液分离、好氧生物处

理、厌氧生物处理及它们的联合处理方法，这些废水处理方法能有效地去除酒精

废水中的污染物，减轻或消除酒精废水对环境的危害。 

（一）生产工艺 

酒精生产分为发酵法和化学合成法两种。发酵法是将淀粉质、糖质等原料，

在微生物作用下经发酵生产酒精。该法根据原料不同可分为淀粉质原料发酵法、

糖蜜原料发酵法和纤维质原料发酵法。 

淀粉质原料发酵法是我国生产酒精的主要方法。该法是以玉米、薯干、木薯

等含有淀粉的农副产品为主要原料，其可发酵性物质是淀粉。淀粉质原料要经过

粉碎，以破坏植物细胞组织，便于淀粉的游离。经蒸煮处理，使淀粉糊化、液化，

并破坏细胞，形成均一的发酵液，使其更好地接受酶的作用并转化为可发酵性糖

后才能发酵。其生产工艺流程见图 1。 

糖蜜原料发酵法是以制糖（甜菜、甘蔗）生产工艺排出的废糖蜜为原料，经

稀释并添加营养盐，再进一步发酵生产酒精。其生产工艺包括稀糖蜜制备、酒母

培养、发酵、蒸馏等。糖蜜原料生产酒精工艺流程见图 2。 

化学合成法生产酒精，是以裂解石油废气为原料，经化学合成生产酒精（图

3）。 

（二）产污分析 

发酵酒精工业的污染以水的污染最为严重。生产过程的废水主要来自蒸馏发
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酵成熟醪后排出的酒精糟，生产设备的洗涤水、冲洗水，以及蒸煮、糖化、发酵、

蒸馏工艺的冷却水等。 

 

 

 

                            高温或中温   60℃                      30℃ 

 

 

 

 

图 1  淀粉质原料发酵法生产酒精的工艺流程 

 

 

 

 

 

 

图 2  糖蜜原料发酵法生产酒精的工艺流程 

纤维质原料酒精生产工艺流程如图 3所示。 

 

 

 

 

 

 

图 3  纤维质原料生产酒精的工艺流程 

发酵酒精生产排放的废气、废渣主要来自锅炉房，而废水主要来自蒸馏发酵

成熟醪时粗馏塔底部排放的蒸馏残留物——酒精糟（即高浓度有机废水），以及

生产过程中的洗涤水（中浓度有机废水）和冷却水（图 4）。未经处理的酒精糟、

原料 粉碎 拌料 蒸煮

α-淀粉酶

冷却 糖化 冷却

发酵 CO2↑蒸馏酒精

杂醇油酒精糟 酵母 

糖蜜 稀释 稀释液

水 

发酵液

营养盐

发酵

酒母

蒸馏 

酒精酒精糟 

纤维质
原料 预处理 水解

酶或酸

水解液
处理 发酵

酒母

蒸馏 

酒精 酒精糟

蒸汽 

杂醇油醛酯馏分
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洗涤水、冷却水的水质和吨产品排水量如表 1所示。 

 

水                  废气（CO、CnHm、NOx、SO2、烟尘） 

煤                  废渣（粉煤灰、炉渣） 

               蒸   汽 

                                   保持 60℃          保持 30℃      

 

                               60℃               30℃ 

                

                   

 

 

 

图 4  发酵酒精生产污染物的来源与排放 

表 1  发酵酒精生产废水水质与排水量 

废水名称与来源 排水量（t/t） pH值 CODCr（mg/L） BOD5（mg/L） ρ（SS） （mg/L）

谷、薯酒精糟 

糖蜜酒精糟 

精馏塔底残留水 

冲洗水、洗涤水 

冷却水 

13～16 

14～16 

3～4 

2～4 

50～100 

4～4.5

4～4.5

5.0 

7.0 

7.0 

（5～7）×104

（8～11）×104

1000 

600～2000 

<100 

（2～4） ×104

（4～7） ×104

600 

500～1000 

 

（1～4）×104
 

（8～10）×104
 

 

 

 

 

酒精糟主要特征如下。 

1. 高温蒸馏釜底排出的废液温度可达 100℃。 

2. 高浓度：CODCr 50 g/L，包括悬浮固体（SS），溶解性 CODCr和胶体，有机

物占 93%～94%。主要是碳水化合物及含氮化合物、生物菌体及微量醇等，另外

还有约 500mg/L的有机酸。无机物 6%～7%，为泵水中的离子及原料杂质、灰尘。 

3. 高悬浮固体（SS）：悬浮固体约占 60%～80%，浓度 30～50g/L。 

由表 1 可见，每生产 1t 酒精约排放 13～16t 酒精糟。酒精糟呈酸性，COD

高达（5～7）×10
4
mg/L，是酒精行业最主要的污染源。 

（三）水污染控制技术调查分析 

发酵酒精废水的处理利用一直是酒精行业环境保护的一大课题。废水中有机

物和悬浮物含量高，CODCr一般为 30000～60000mg/L，SS为 10000～40000mg/L。

下面介绍常用的酒精糟液及废水处理技术。 

1．酒精糟液厌氧处理技术 

锅炉房 
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我国自 20世纪 60年代即有应用，特别是 20世纪 80年代初得到普遍推广。

早期多用于获得能源，采用厌氧反应器多为厌氧接触工艺，污泥和消化液的二次

污染问题较难解决，即使采用好氧处理也很少有能达到污水综合排放标准。近期

通过不断研究，引进新技术，厌氧消化工艺和设备日臻完善，现已基本满足酒精

糟液处理的需要。 

常见的厌氧反应器有隧道式沼气池、普通沼气池、厌氧罐、上流式厌氧污泥

床反应器（UASB）、厌氧滤池（AF）、污泥床滤器（UBF）以及上流式固体反应器

（USR）等。以下是一些主要的反应器。 

（1）隧道式（推流式）发酵池  该发酵池是从 20世纪 50年代到 80年代初

期使用的厌氧发酵装置，地下或半地下式发酵池。一般采用砖混结构。这种发酵

装置容积较大，滞留期较长，一般在 10d 以上，甚至达到 15 d 左右。且 CODCr

负荷率较低，一般在 3 kg/（m
3
·d），BOD5去除率在 80%左右，产气率一般为 2m

3
/

（m
3
·d）。它具有工艺简单、操作方便、建设比较容易等优点，缺点是占地面积

大，工艺落后，发酵效果差等，因此 20世纪 80年代后期已很少采用。山东省蓬

莱酒厂、寿光酒厂、昌乐酒厂、文登酒厂还在单独使用或增建其他反应器后继续

使用，新建酒厂已不选用这种反应器。 

（2）厌氧接触工艺  这种装置从 20世纪 80年代中期开始使用至今，烟台

第二酒厂、博兴酒厂、秦池酒厂等不少酒厂应用。CODCr负荷一般在 4～5 kgCOD/

（m
3
·d），CODCr去除率为 75%～80%，BOD5去除率为 85%～90%，产气率为 5 m

3
/（m

3
·d）。

它的优点是对酒精废液进水悬浮物浓度没有要求，操作简单方便。启动容易，适

用范围广，全糟发酵、滤液发酵、二步发酵都可使用。与隧道式发酵法相比，产

气率、CODCr负荷、有机物去除率等都有大幅度提高。 

（3）上流式厌氧污泥床（UASB）反应器  上流式厌氧污泥床具有很高的 CODCr

容积负荷，一般 CODCr去除率在 85%以上，高的可达到 98%，产气率在 10 m
3
/（m

3
·d）

以上。UASB 具有高的 CODCr负荷，因此它的停留时间短，一般 2～5d，可降低设

备造价。UASB 反应器处理酒精糟液对悬浮物浓度比较敏感，不仅不能处理全糟

酒精废液，而且一般要求处理悬浮物（SS）的浓度低于 5000mg/L 的酒精糟，这

就使其使用范围受到限制。 

（4）两相或两级厌氧发酵反应器  两相厌氧消化工艺是将厌氧消化的水解

产酸段和产甲烷段分开运行，国内在 20世纪90年代中期开始应用两级厌氧工艺，

在酒精度水处理中主要采用厌氧滤池系统。这种工艺对于处理悬浮物（特别是含
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纤维物质）含量较高的酒精废液，可以克服 UASB 工艺的缺点。两相发酵由于把

产酸段和产甲烷段分开进行，分别在各自的适宜条件下运转，因而使各段的效率

提高，但废水停留时间并没有缩短。与一级 UASB 工艺相比，设备投资和运转费

用反而提高。 

另外，两段厌氧工艺是与两相工艺不同的厌氧处理工艺，对于处理酒精糟的

两段厌氧处理工艺，其基本思想是采用第一段的厌氧反应器去除悬浮物，使得酒

精糟在其中产生部分水解和酸化，主要作用是固体分离而不是酸化。 

2．玉米酒精糟液处理技术 

对于玉米酒糟液处理方法主要有二类，第一类为固液分离－厌氧处理工艺；

第二类是 DDGS 工艺，即将酒精糟离心分离，分离的清液进行浓缩，浓缩后的固

形物与离心分离后的固形物一起再进行干燥，加工成饲料出售；很少量的蒸发冷

凝液再进行厌氧－好氧处理。 

国内当前第二种工艺类型呈发展趋势，该工艺类型基本全部回收了酒精糟液

固形物，并较好地解决了环境二次污染问题。下面对上述两种工艺分别加以介绍。 

（1）酒精废醪固液分离-厌氧发酵工艺 

酒精废醪固液分离-厌氧发酵工艺流程见图 5。 

 

                              清液 

 

图 5  酒精废醪经简单固液分离后厌氧发酵流程 

（2）玉米酒精糟生产全糟蛋白饲料（DDGS）工艺 

美国、西欧等经济发达国家均采用浓缩、蒸发工艺处理玉米酒精糟。该工艺

是将酒精糟进行固液分离后的滤液浓缩，然后与滤渣混合后干燥，生产高价干酒

糟（Distiller's Dried Grains with Solubles，简称 DDGS），即商品蛋白饲料。

DDGS 的蛋白含量可达 27%～30%，营养价值与大豆相当，便于存放和运输，是十

分畅销的精饲料，尤为重要的是较彻底地消除了酒精糟的严重污染。 

近年来，我国发酵酒精工业企业也普遍采用了该处理工艺，并取得了良好的

社会、经济和环境效益。 

3．薯干酒精糟液废水处理 

薯干酒精糟蛋白质含量较玉米酒精糟低得多，加上黏度大，因而给综合利用

废糟液 固液分离 贮料池 浓糟液 饲料出售 

厌氧消化 沼气气柜 锅炉燃烧 消化液综合利用或排放 
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与治理带来较大的困难。 

（1）固液分离工艺 

薯干酒精糟厌氧-好氧法处理，投资大、好氧工艺能耗高、运行费用大。为

此，可采用薯干酒精糟固液分离－滤液部分回用生产、部分厌氧与好氧处理－滤

渣直接作饲料工艺，该工艺投资比厌氧-好氧法低，运行费用小，经济效益高。

工艺流程见图 6。 

 

 

 

 

 

 

 

图 6  酒精糟固液分离工艺流程 

（2）厌氧接触法－好氧工艺 

烟台第二酿酒厂于 1985 年建成 2 个 600m
3
发酵罐，发酵周期 5d 左右，1m

3

酒精糟可生产沼气 20～25 m
3
。另外，四川荣县酒厂，四川来至酒厂、湖北通城

酒厂、辽宁复县龙泉酒厂、沈阳市长白酒厂等近百家酒精厂，先后采用厌氧消化

工艺生产沼气，并降低酒精糟的污染负荷。但是，厌氧消化液的 CODCr仍达 8000～

15000mg/L，尚需进一步处理。 

（3）机械脱水预处理的 UASB工艺 

薯干糟液由于蛋白含量较低并且吸水困难，所以处理难度较大。由于高效

UASB 处理系统必须满足的条件之一是能够保持大量的活性厌氧污泥，而高悬浮

性 CODCr的存在使得 UASB中活性污泥浓度较低，从而导致污泥龄降低，限制了厌

氧 UASB 反应器的效率的发挥。解决这一问题的思路之一是采用有效的固液分离

装置和手段，其一是采用带式脱水机进行固液分离，其二是采用多级厌氧工艺。 

污水处理厂的出水能够达标必须具备酒精糟的回收利用、废水厌氧－好氧生

化处理设施和正常运行；另外，根据我们调查的情况得知，酒精糟的回收的废水

处理设施的运行还必须具备专业（职）的工程和技术管理人员，否则，即使具有

先进的处理设施，而没有专业（职）的工程和技术管理人员，污水处理设施也很

薯干 粉碎 

深水井 拌料 蒸煮 糖化 发酵 粗馏 精馏

酒精

酒精糟
固液
分离 

沉降
糟

澄清
液

配水
罐 

泥浆 饲料 厌氧好氧排放 



 11

难正常运行，出水水质同样很难达标。 

五、国外酒精行业污染物排放标准 

许多国家虽然没有制订专门的酒精企业污染物排放标准，但对整个酿酒废水

的排放都制定了控制标准，如英国的《酿造废水的许可操作标准》、印度的《造

酒工厂废水排放容许极限》等。另外丹麦、波兰、泰国、马来西亚、阿根廷、台

湾等国家和地区及世界银行也有酿酒废水排放标准（表 2）。 

表 2  国外酿酒工业水污染排放标准 

国家或 

地区 

BOD5 

mg/L 

CODCr 

mg/L 

SS 

mg/L

TN 

mg/L 

TP 

mg/L 
pH 

温度 

℃ 

欧盟 25 125 35 10 1   

丹麦
2
 15  20 8 1.5 地方限定 ＜35 

德国
1
 25 110  25 2   

奥地利
1
 20 75  5（NH4-N） 2 6.5～8.5 30 

比利时
1
 15 120 60 60（NKj-N） 10 6.5～9.0  

芬兰
2
 6～50(BOD7)    0.4～1.5   

法国
1
 30 125 35 30 10（磷） 5.5～8.5 30 

希腊
3
 40 150 40 15（NH4-N） 10（磷） 6.0～9.0 35 

意大利 40 160 0.5 15（NH4-N） 10 5.5～9.5 30 

荷兰
2
 10 300  15 3 6.5-8.5 30 

葡萄牙 40 150 60 15 10 6-9 温升≤3

西班牙 40 160 30 15（NH4-N） 10 5.5～9.5 温升≤3

波兰 30 150 50   6.5～9.0 ＜35 

马拉威 20  30   6.5～8.0  

印度 30  100   5.5～9.0  

泰国 20 120 30   5.5～9.0 ＜40 

马来西亚 20 50 50     

阿根廷 50     5.5～10.0  

台湾 50 150 50     

世行 50 250 50 10（氨氮） 5 6.0～9.0 温升≤3

注 1：指部门标准； 

注 2：指地区标准； 

注 3：指部分企业标准。 

六、标准制订 

（一）标准制订的基本思路 
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根据污染物排放标准体系调整思路，本标准中的水污染物最高允许排放浓度

值和吨酒精污染物排放量均不与环境质量的功能区类别直接挂钩，标准值也不分

级。同时，污染物最高允许排放浓度值和吨酒精污染物排放量分现有企业和新、

扩、改建企业分别制订不同的标准值。 

发酵酒精生产废水无论处理与否均不得排入《地表水环境质量标准》（GB 

3838）中规定的Ⅰ、Ⅱ类水域和 Ⅲ类水域的饮用水源保护区和游泳区，不得排

入《海水水质标准》（GB3097）中规定的 I类海域的海洋渔业水域、海上自然保

护区和珍稀濒危海洋生物保护区。 

排入投入运营的二级污水处理厂的城镇排水系统的发酵酒精工业废水，执行

相应的预处理标准。 

（二）执行时间段划分 

根据我国发酵酒精工业的现状，考虑到新、老企业在设备、生产工艺水平和

污染治理能力等水平的差异，本标准分为两个执行时间段，即本标准实施之日前

建设（包括改、扩建）的单位，自 2006年×月×日起至 2009年×月×日止，现

有发酵酒精生产企业污染物的排放执行现有企业的排放限值；自 2009 年×月×

日起，现有发酵酒精生产企业的废水排放执行新、扩、改建企业的排放限值。 

自 2006年×月×日起，新、扩、改建发酵酒精生产企业的废水排放执行新、

扩、改建企业的排放限值。 

发酵酒精工业的建设（包括改、扩建）的时间以环境影响评价报告书批准日

期为准。 

（三）水污染物排放标准的确定 

1．排放因子及控制指标的选择 

发酵酒精生产主要以粮食为原料，酒精工业的污染以水的污染最为严重。生

产过程的废水主要来自蒸馏发酵成熟醪后排出的酒精糟，生产设备的洗涤水、冲

洗水，以及蒸煮、糖化、发酵、蒸馏工艺的冷却水等。 

在 GB8978－1996标准中，列有 CODCr、BOD5、SS 、pH和吨产品最高允

许废水排放量等 5项指标。根据酒精废水主要为有机废水的特点和我们所做的大

量的调查研究成果，本标准新增总磷（TP）和氨氮控制指标，因此，该标准的

控制指标为 CODCr、BOD5、SS 、pH、TP、氨氮和吨产品污染物排放量等 7项

标。 

2．标准值的形式 
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本标准的标准值形式为水污染物最高允许排放浓度和吨产品污染物排放量。 

本标准值的形式主要是便于现行监督管理工作的延续和与有关制度的衔接。 

3．标准值的确定 

（1）发酵酒精工业污染物排放标准值的确定 

经过充分调研我国目前发酵酒精行业的污染现状、污染处理技术水平和管理

水平为基点，结合酒精行业近十年来的发展趋势以及行业积累的资料，同时参考

了《污水综合排放标准》（GB8978－1996）的相关内容和国外酿酒行业水污染物

排放标准确定了本标准。 

根据中国环境科学研究院环境标准研究所与中国酿酒工业协会酒精分会于

2002年 9月联合对全国 122家发酵酒精生产厂（车间）进行了调查，回收了 38

份（详细结果见附表 1～附表 2），其调查结果中得出的：①约 81.8%的生产厂的

吨酒精耗水量小于 100 m3；②73.7%的生产厂的吨酒精排水量小于或等于 60 m3；

③36.8%酒精生产企业污水处理厂的出水水质满足一级标准的结论，作为制订本

标准的技术依据之一。 

本标准的污染物排放浓度和单位产品污染物排放量分别参考了《污水综合排

放标准》（GB8978－1996）酒精工业部分和第二类污染物最高允许排放浓度中酒

精行业部分。 

根据原中国轻工总会酒精工业发展规划，未来建厂必须考虑经济规模，酒精

生产和综合利用的最小经济规模为 3 万吨/年的行业政策要求。本标准在充分考

虑我国现状酒精工业生产规模、废水处理和达标现状以及发展趋势的基本上，核

实并确定了污染物排放浓度和吨酒精最高允许排水量。 

① CODCr值的确定 

现有发酵酒精生产企业执行的标准与 GB8978－1996 标准值相比，维持了

GB8978-1996（1998年 1月 1日之后建设的单位）中的污染物浓度二级标准值（300 

mg/L），而新、扩、改建发酵酒精生产企业维持了 1998年 1月 1日之后建设的单

位执行的一级标准值，这主要是这项指标本身要求比较合理，酒精企业通过强化

管理，采取清洁生产和废水深度处理等防治措施，可以达到了本标准规定的指标

值。 

从我们调查的情况分析得知（表 3），约 31%的处理厂出水中的 CODCr值小于

或等于 100 mg/L，约 75.9%的厂家出水 CODCr值小于或等于 300 mg/L，仅有约 24.1%

的厂家出水 CODCr值大于 300 mg/L。因此，提高现有企业的 CODCr的指标值，在
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经济、技术上是可行的。 

表 3  发酵酒精生产企业污水处理厂出水水质汇总表 

指标范围 
厂家数量

（个） 
指标范围 

厂家数量

（个） 
指标范围 

厂家数量

（个） 

CODCr≤100 9 BOD5≤20 4 SS≤70 7 

100<CODCr≤300 13 20<BOD5≤100 10 70<SS≤150 7 

CODCr>300 7 BOD5>100 6 SS>150 8 

合   计 29 合   计 20 合   计 22 

 

② BOD5值的确定 

与 CODCr 指标一样，现有发酵酒精生产企业执行的标准与 GB8978－1996

标准值相比，维持了 GB8978-1996（1998 年 1 月 1 日之后建设的单位）中的污

染物浓度的二级标准值（100 mg/L），而新、扩、改建发酵酒精生产企业维持了

1998 年 1 月 1 日之后建设的单位执行的一级标准值。另外，通过我们的调查分

析（表 3），小于或等于 20 mg/L的厂家占 20%，大于 20 mg/L而小于或等于 100 

mg/L 的厂家占 50%，大于 100 mg/L 的厂家占 30%。因此，该标准制订的 BOD5

值在经济和技术上是可行的。 

③ SS值的确定 

现有发酵酒精生产企业执行的 SS标准与 GB8978－1996标准值相比，维持

了 GB8978-1996（1998 年 1 月 1 日之后建设的单位）中的污染物浓度的二级标

准值，而新、扩、改建发酵酒精生产企业也维持了 1998年 1月 1日之后建设的

单位执行的一级标准值。这主要是这项指标本身要求也是比较合理，酒精企业通

过强化管理，采取清洁生产和废水深度处理等防治措施，可以达到了本标准规定

的指标值。另外，通过我们的调查分析（表 3），在出水中 SS浓度值小于或等于

70 mg/L的厂家占 31.8%，大于 70 mg/L而小于或等于 150 mg/L的厂家占 31.8%，

大于 150 mg/L的厂家占 36.4%。因此，维持 SS的指标值，在经济、技术上是可

行的。 

④ TP和氨氮的确定 

由于以前在对我国发酵酒精生产厂废水排放指标的考核中没有TP和TN两项

指标，酒精生产厂家一般也不进行检测，因此，TP 和氨氮的制定主要参照了国

外酿酒行业对其排放指标的要求。 

⑤ 吨酒精污染物排放量的确定 
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吨酒精污染物排放量是根据污染物的排放浓度乘以废水排放量才能得到污

染物的排放量，并经单位换算后即是单位产品排放的污染物量。因此，在确定吨

酒精污染物排放量之前，首先要确定污染物排放浓度和废水排放量。 

在回收的 38家酒精生产厂中（表 4），以玉米为原料的 24家酒精厂中的 19

家生产家的吨酒精排水量小于或等于 60 m3，而其中 8家排水量小于 40 m3；2家

的排水量介于 60和 100 m3之间（不含 60 m3），3家大于 100 m3。在以薯类为原

料的 10家酒精厂的吨酒精排水量全部小于 100 m3，其中的 2家吨酒精排水量小

于或等于 40 m3，4家吨酒精排水量介于 40和 60 m3之间（不含 40 m3），4家介

于 60和 100 m3之间（不含 60 m3）。以糖蜜为原料的 4家酒精厂中的 2个生产厂

家的吨酒精排水量小于或等于 40 m3，1家生产家的吨酒精排水量介于 40和 60 m3

之间（不含 40 m3），1家大于 100 m3。总体而言，在调查的 38家酒精生产厂家

中，吨酒精排水量小于或等于 40 m3的厂家数为 12 个，占 31.6%；排水量介于

40～60 m3之间（不含 40 m3）的 16家，占 42.1%；排水量介于 60～100 m3之间

（不含 60 m3）的 6家，占 15.8%；而排水量大于 100 m3/吨酒精的厂家数仅为 4

家，占 10.5%。因此，根据调查结果确定现有和新、扩、改建发酵酒精企业的废

水排放限值分别为 60 m3
/t酒精和 40 m3

/t酒精。 

表 4  发酵酒精生产企业废水排放量汇总表 

≤40（m
3
/t） 40～60（m

3
/t） 60～100（m

3
/t） >100（m

3
/t） 

原料 厂家数

量（个） 

百分比

（%） 

厂家数

量（个）

百分比

（%） 

厂家数

量（个）

百分比

（%） 

厂家数

量（个） 

百分比

（%） 

玉米 8 21.1  11 28.9 2 5.3  3 7.9  

薯类 2 5.3  4 10.5 4 10.5 0 0.0  

糖类 2 5.3  1 2.6  0 0.0  1 2.6  

合计 12 31.6  16 42.1 6 15.8 4 10.5 

 

在确定现有发酵酒精企业的废水排放量分别为 60 m3
/t酒精和浓度限值 CODCr 

300 mg/L、BOD5 100 mg/L、SS 150 mg/L、总磷 5 mg/L和氨氮 20 mg/L之后，

可以算出它们的单位产品污染物排放量，即 CODCr 18 kg/t 酒精、BOD5 6 kg/t

酒精、SS 9 kg/t酒精、总磷 0.3 kg/t酒精和氨氮 1.2 kg/t酒精；以此类推，

新、扩、改建企业的单位产品污染物排放量为：CODCr 4 kg/t酒精、BOD5 0.8 kg/t

酒精、SS 2.8 kg/t酒精、总磷 0.12 kg/t酒精和氨氮 0.6 kg/t酒精。 

（2）白酒工业污染物排放标准值的确定 
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① CODCr值的确定 

通过我们的调查分析得知（表 5），在回收的 12家白酒生产厂中，约 33%的

处理厂出水中的 CODCr值小于或等于 70 mg/L，约 83%的厂家出水 CODCr值小于或

等于 300 mg/L，其余约 16%的厂家出水 CODCr值大于 300 mg/L。因此，确定现有

企业的 CODCr排放标准值为 300 mg/L，新、扩、改建企业的 CODCr排放标准值为

70 mg/L。 

表 5  白酒生产企业污水处理厂出水水质汇总表 

指标范围 
厂家数量

（个） 
指标范围 

厂家数量

（个） 
指标范围 

厂家数量

（个） 

CODCr≤70 4 BOD5≤20 4 SS≤50 5 

70<CODCr≤300 6 20<BOD5≤100 6 50<SS≤150 6 

CODCr>300 2 BOD5>100 2 SS>150 1 

合   计 12 合   计 12 合   计 12 

 

② BOD5值的确定 

在 BOD5方面，小于或等于 20 mg/L的厂家约占 33%，约 83%的厂家出水 BOD5

值小于或等于 100 mg/L，其余约 16%的厂家出水 BOD5值大于 150 mg/L。因此，

确定现有企业的 BOD5排放标准值为 100 mg/L，新、扩、改建企业的 BOD5排放

标准值为 20 mg/L。 

③ SS值的确定 

关于 SS，从调查结果分析得知：在出水中 SS浓度值小于或等于 50 mg/L的

厂家占 41%，大于 50 mg/L而小于或等于 150 mg/L的厂家占 50%，大于 150 mg/L

的厂家占 8.3%。因此，确定现有企业的 SS 排放标准值为 150 mg/L，新、扩、

改建企业的 BOD5排放标准值为 50 mg/L。 

④ TP和氨氮的确定 

与发酵酒精 TP和氨氮的确定一样，白酒的 TP和氨氮的制定主要参照了国外

酿酒行业对其排放指标的要求。 

⑤ 吨白酒污染物排放量的确定 

吨白酒污染物排放量是根据污染物的排放浓度乘以废水排放量才能得到污

染物的排放量，并经单位换算后即是单位产品排放的污染物量。因此，在确定吨

白酒污染物排放量之前，首先要确定污染物排放浓度和废水排放量。 

通过我们的调查分析（表 6），在回收的 10家白酒生产厂中有 4家白酒生产
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厂的吨白酒排水量小于或等于 30 m
3
，占总数的 40%，8家白酒生产厂的吨白酒排

水量小于或等于 60 m
3
，占调查总数的 80 %，其余 2家的吨白酒排水量大于 60 m

3
，

占调查总数的 20%。因此，确定现有白酒企业的吨白酒废水排放量为 60 m
3
，新、

扩、改建企业为 30 m
3
。 

表 6  白酒生产企业废水排放量汇总表 

指标（m
3
/吨白酒） ≤30 30～60 ＞60 

厂家数量（个） 4 4 2 

所占百分比（%） 40 40 20 

 

在确定现有白酒企业的废水排放量分别为 60 m3
/t白酒和浓度限值 CODCr 300 

mg/L、BOD5 100 mg/L、SS 150 mg/L、总磷 5 mg/L和氨氮 20 mg/L之后，可以

算出它们的单位产品污染物排放量，即 CODCr 18 kg/t白酒、BOD5 6 kg/t白酒、

SS 9 kg/t 白酒、总磷 0.3 kg/t 白酒和氨氮 1.2 kg/t 白酒；以此类推，新、

扩、改建企业的单位产品污染物排放量为：CODCr 2.1 kg/t白酒、BOD5 0.6 kg/t

白酒、SS 1.5 kg/t白酒、总磷 0.09 kg/t白酒和氨氮 0.45 kg/t白酒。 

（3）本标准与污水综合排放标准的比较 

现有发酵酒精生产企业执行的标准与原标准的比较如表 7所示，从表中可以

看出：该标准中的污染物排放浓度维持了 1998年 1月 1日之后建设的单位执行

的二级标准值，而最高允许排水量则不分酒精生产原料，统一执行 60 m
3
/t酒精。 

表 7  标准值比较表（现有酒精企业） 

污水综合排放标准 本标准 

97年 12月 31日之前建设的

单位 

98年 1月 1日之后建设的单

位 

现有发酵酒精企业执行标准 

（不分级） 
类别 

CODCr BOD5 SS pH CODCr BOD5 SS pH CODCr BOD5 SS TP TN pH

一级 100 30 70 100 20 70

二级 300 150 200 300 100 150

三级 1000 600 400 

6～

9 
1000 600 400

6～

9 
300 100 150 5 20 

6～

9 

玉  米 100 m
3
/t酒精 

薯  类 80 m
3
/t酒精 

最高允

许排水

量 糖  蜜 70 m
3
/t酒精 

60 m
3
/t酒精 

 

新、扩、改建发酵酒精生产企业执行的标准与原标准的比较如表 8所示，从

表中可以看出：该标准中的污染物排放浓度维持了 1998年 1月 1日之后建设的
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单位执行的一级标准值，而最高允许排水量则不分酒精生产原料，统一执行 40 

m
3
/t酒精。 

表 8  标准值比较表（新建酒精企业） 

污水综合排放标准 本标准 

97年 12月 31日之前建设的

单位 

98年 1月 1日之后建设的单

位 

新建发酵酒精企业执行标准 

（不分级） 
类别 

CODCr BOD5 SS pH CODCr BOD5 SS pH CODCr BOD5 SS TP TN pH

一级 100 30 70 100 20 70

二级 300 150 200 300 100 150

三级 1000 600 400 

6～

9 
1000 600 400

6～

9 
100 20 70 3 15 

6～

9 

玉  米 100 m
3
/t酒精 

薯  类 80 m
3
/t酒精 

最高允

许排水

量 糖  蜜 70 m
3
/t酒精 

40 m
3
/t酒精 

 

总之，为实现环境质量的逐步好转，排放标准应随时间的推移而逐步从严要

求，使标准成为促进企业改革工艺，治理污染的推动力，充分发挥标准促进科学

进步的作用。酒精工业水污染物排放标准将在确保技术可行性、生产厂家的承受

能力和充分考虑污水处理厂的实际运行状况等因素的情况下，确定发酵酒精工业

水污染物排放标准。 

（四）关于固体废弃物的控制 

发酵酒精和白酒生产企业生产过程中产生的废渣以及污水处理过程中产生

的污泥，有条件再利用的，必须由企业回收利用或送有能力利用的企业回收再利

用；无条件再利用的，必须由企业进行无害化处理或送到有处理能力的专业处理

处置单位集中无害化处理。废渣和污泥的回收利用不得造成二次污染。无害化处

理必须符合《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》（GB18599）规定

的要求。 

（五）关于噪声污染控制 

发酵酒精和白酒生产企业生产过程中产生噪声，对周边环境造成影响的，应

采取噪声控制措施，并达到《工业企业厂界噪声控制标准》（GB 12348）规定的

要求。 

（六）关于大气污染物排放控制 

拥有自备锅炉的发酵酒精和白酒企业，其锅炉大气污染物排放执行《锅炉大

气污染物排放标准》（GB 13271）规定的要求。拥有自备火电厂的发酵酒精和白
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酒企业，其电厂锅炉大气污染物排放执行《火电厂大气污染物排放标准》（GB 

13223）规定的要求。 

发酵酒精和白酒生产企业生产过程中产生的恶臭，对周边环境造成影响的，

应采取恶臭控制措施，并达到《大气污染物综合排放标准》（GB 16297）规定的

要求。 

七、标准的适用范围 

尽管白酒生产废水的浓度比酒精废水浓度要低，但它们均与酒精生产废水一

样，属易生物降解的有机废水，其处理工艺也与酒精废水处理基本相同，因此，

发酵酒精工业水污染物浓度排放标准也适用于白酒工业废水排放管理。 

八、标准实施的必要条件和措施 

为使本标准顺利实施，应由各级环保部门要求发酵酒精生产企业进行排污申

报登记，并逐步实施排污许可证制度，排污许可证中根据排水限制标准设立对污

染源的排放限值，并提出有关监测监督要求，以保证每个污染源都能遵守该排放

标准。 

总体上来说，由于本标准比污水综合排放标准要严，因此，自本标准实施之

日起，发酵酒精工业新建项目自标准实施之日起执行；现有发酵酒精生产企业自

2006年 7月 1日起至 2008年 12月 31日止，执行现有企业的排放限值；自 2009

年 1月 1日起，现有发酵酒精生产企业的废水排放执行新建企业的排放限值。 

在规定时间内企业必须制订达标计划，由各省、市环境局核准执行，并报国

家环境保护总局备案。 

九、标准实施后的影响和效果分析 

通过实例分析和我们的调查结果显示：通过对酒精糟的回收利用和废水厌氧

－好氧生化处理后，不但酒精糟可以综合利用和处理后的废水可以达标排放，而

且在扣除运行成本外，每年还可以产生一定的经济效益。 

在我国的环境统计中，由于没有对发酵酒精行业的污染物排放情况和废水排

放量进行单独统计，因此，在分析本标准实施后的影响和效果时，现状的污染物
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排放量和废水排放量均按《污水综合排放标准》中的数值进行计算。尽管从我们

的调查结果中得知，大多数发酵酒精生产企业都很好地执行了污水综合排放标

准，尤其在废水排放量一项上大大低于标准中的规定值，可能导致按《污水综合

排放标准》中进行计算的结果偏大，但仍能从分析结果中看出本标准实施后的影

响和效果。 

以 2002 年全国发酵酒精产量 212.86 万吨、废水排放量 2.1 亿 m
3
、CODCr排

放量 7.2 万吨为基数；当新标准实施后，废水排放量为 1.48 亿 m3，减少 0.62

亿m3，减少率为 29.5%；而按新标准执行的 CODCr的排放量为 3.404吨，减少 3.796

万吨，减少率为 52.7%。 

根据《全国酒精行业“十五”计划和 2015年规划（草案）》，“十五”期间，

酒精的生产规模为 300万吨，因此，2005年的酒精量将在 2002年 212.86万吨

的基本上新增 87.14万吨。如果新增加的酒精量所产生的污水按新、扩、改标准

计算，则生产 87.14 万吨酒精产生的废水量为 3485.6 万 m3，CODCr的排放量为

8714吨，加上现有企业排放的 3.404万吨 CODCr，到 2005年 CODCr的排放总量为

4.2754万吨，在现状 2002年 7.2万吨的基础上减少 2.9246万吨，其减少率为

40.6%，超过“十五”计划削减 10%的要求。因此，本标准实施后，将大大减少

对周围水环境的不利影响，改善受纳水体水质。 
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附表 1  全国部分发酵酒精生产厂调查结果汇总 

原料消耗（kg/t） 能耗 糟液情况 

CODCr（mg/L） 
厂家编
号 玉米 薯干 木薯 糖蜜 水（t/t) 电（度/t） 汽或煤（t/t）

2000年酒精
产品（t/年） 

2001年酒精
产品（t/年）

糟量（m
3
/t

酒） 

糟液总量
（m

3
/2001
年） 治理前 治理后 

1 3125    90 185 9 4450 2012 15 30180 43000 2580 

2 3243    136 112 0.805 10373 8202     

3 3200 3200 2900   90 0.9 5689 8235 15 12535 50000 150 

4 3120 2900 2920  70 215 720 29290 29795 12 354000 6127 140 

5 3067    70 200 0.7 2364 4383 10.5 456000 4000 357.2 

6 3000    60 180 0.65 24568 22388 14.07 315000 56000 1500 

7 3125     160 0.73 0 9166 12 110000 52460 150 

8 3000    14 144 4.35 23784 26794 14 42000 49000 100 

9 18000     50 0.14 35350 39085 9.4 368156  300 

10 3100    40 490（含 DDG) 800（含 DDG) 0 7000 10.1 90000 34000 12000 

11 3087    52.09 97.02 0.74 20000 26000 13-14 350000 30000 300-400 

12 3150    70 310 1.1 4000 16000 10.5 166000 47325 17040 

13 3040    25.3 525 1.027 37064 43265 12.5 540812 55000 460 

14 3157    60 223 1.012 17404.3 25746.7 13 331197.1 42000 136 

15 3100    8.5 87 4.6 227861 240592 10.4 2491776 54000 325 

16 3300     200 5 12944 14594 3.3 48160 15000 150-200 

17 3050 2800 2750  60 160 1.2 28000 30000 12 36000 56000 600 

18 3099     290 1.44 928 416     

19 3100    17.54 400 1 17000 17000 9.2 155800   
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原料消耗（kg/t） 能耗 糟液情况 

CODCr（mg/L） 
厂家编
号 玉米 薯干 木薯 糖蜜 水（t/t) 电（度/t） 汽或煤（t/t）

2000年酒精
产品（t/年） 

2001年酒精
产品（t/年）

糟量（m
3
/t

酒） 

糟液总量
（m

3
/2001
年） 治理前 治理后 

20 3125    45 110 5.8 6743 18794 13 228200 63800 3775 

21 3125    71.8 2.6 0.8 8700 9000 15 135000 4500 77.2 

22 3148    60  1.79 37019 43420 10.5 45590 60000 347.4 

23 3150    56 170 5.23 79390 81140 5.9 472000 25000 1500 

24 3150  2800  45 140 5.5 0 0     

25 3250    40 220 4.1 0 5100 14 71400 53866 156 

26 3254 3052 2992  54.79 241 0.739 52518 63393 12 760716  470 

27  3050 2850  40 165 0.58 11311 18715 11.23 243295 38000 932 

28   7077  80 127 0.805 1500 28460 12 341520 32250 7643 

29   2900  70 150 0.639 34670.99 48965.48 8.58 425168.85 51000 180.27 

30  3021   50 178 54 10633 14716 14 140000 52000 226 

31  1818 1616  18 75 3.1 13482.5 12688.5 8.14 103235 53000 100 

32  2980   40 190 0.68 10680 11088   70000 257 

33    4200 35.45 37.93  3803.21 3771.91 12 69360 460000 0 

34        0 0     

35    4150 60 180 6.8 9252 2815 12.0-18 108000 78932 0 

36   2816  70 180 0.7 34132 40648 11 446729 
450000- 

500000 
200-4500 

37    4200 130 33 4.8 1807 3736 13 48568 143000 0 

38    4150 65 36 4.6 6196.5 4497.5 14 62960 124500 0 

39   2700 4500 140 110 7.4 1939 4026  5200 150000  
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续附表 1 

糟液情况 废水产生量（m3/年） 

BOD5（mg/L） SS（mg/L） 油脂（mg/L） pH 未循环工艺冷却水 洗涮设备及塔底水 
厂家编
号 

治理前 治理后 治理前 治理后 治理前 治理后 治理前 治理后 

治理工艺 

治理前 治理后 治理前 治理后 

1 22000 1106 12000 1058   4.0-4.5 6.0-6.5 真空吸滤 1900000 1117250 82000 82000 

2          906321  159939  

3   40000 100   4.0-4.5 7.8-8.2 固液分离+厌氧+好氧 360998 86670 213052 213052 

4 78 18 683 100 80 10 7 6  2500000 1800000 15000 10000 

5 3000 161.7 2000 264    7.25  198000 88000   

6 15000 890 21000 460 97 0.35 4.0-5 7.3 厌氧+好氧   294000 294000 

7 15650 254 30000 16.8   4.3 7.77 固液分离+厌氧+好氧     

8       4.2 6.8 离心分离 723000 308000 110000 32400 

9  150  300    6.5-7.9 蒸发+污水站     

10 22000 5000     4 6 固液分离+城市管网 10000  50000  

11 15000 <100 4000 <200   6-6.5 7.0-9.0 压榨过滤+厌氧+好氧 0 0 500 500 

12 38355 15340 41200 12315   3.5 3.8 固液分离 160000 100000 57600 45200 

13 33550 280 7.4    4.5 7 水解+氧化 163095  373495  

14 28000 18.9 2123 34   4.2 7.1 生产 DDGS 75000 43920 154480 72000 

15   14000 107   3.7-3.8 6.5 固液分离+蒸发 0 0 240900 3300 

16   200 200   4.0-5.0 7-7.5 板框分离+厌氧+好氧     

17 26000 120 43000 180   4.2 7.2 厌氧+好氧+絮凝     

18              

19         酒糟水封闭循环无排放  12000  23000 

20 21000 1988 310100 1913   4.78 5.24 二级处理 702100 491500 87500 87500 
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糟液情况 废水产生量（m3/年） 

BOD5（mg/L） SS（mg/L） 油脂（mg/L） pH 未循环工艺冷却水 洗涮设备及塔底水 
厂家编
号 

治理前 治理后 治理前 治理后 治理前 治理后 治理前 治理后 

治理工艺 

治理前 治理后 治理前 治理后 

21  54.7  <50     清洁生产工艺  520000  1600 

22   50000 225 156 12 4.8 6.8 生产 DDGS后排放     

23 20000 1000 20000 1500   3.6-4.0 4.5-5 固液分离+蒸发  3679860   

24              

25 36278 40     3.5 6.9-7.2 固液分离+厌氧+好氧  100000  12000 

26  159  185   4.5 6.0-8.0 板框分离+厌氧+好氧  2512871  125000 

27 25000 570 30000 340   3.8-4.1 6.5 两级 UASB+二段 H/O 457880  39800  

28 15500 3775 3243 495   4.21 5.63 离心分离+厌氧+絮凝 1081488 711500 711500 426900 

29 19500 78 50000 38   3.4 7.78 
离心分离+厌氧+气浮 

+两级 UASB+两级 SBR
  158400  

30   4200 128   4 6.8  400000 400000   

31 29800 30 25000 70   4.5 7 固液分离+厌氧+好氧+絮凝 33450 33450 28500 28500 

32 30000 132 26000 160   4.5  
固液分离+厌氧+好氧 

+气浮 
    

33 190000 0 570000 0   6.76 7 焚烧后零排放     

34              

35 36000 0 8596 0   5 7 蒸发后变成固体肥料 648000 648000 2700  

36 
20000- 

30000 
100-250 

25000- 

35000 
100-300 3 2 3.0-4.0 6.5-7.5 固液分离+厌氧+好氧 2363640 2363640 275758 275758 

37 52000 0 8630 0   4.52  焚烧后零排放 800000 150000 100 30 

38 42600 0 137 0   4.5  蒸发后变成固体肥料 489600 288860   

39 80000  8000    4.05  直接送公司污水处理厂     
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续附表 1 
废水产生量（m

3
/年） 

糟液治理蒸发水 生活污水 

废水排放总量（m
3
/

年） 

吨产品排放量

（m
3
/t） 

CODCr（mg/L） BOD5（mg/L） SS（mg/L） pH 厂家

编号 
治理前 治理后 治理前 治理后 治理前 治理后 处理前 处理后 处理前 处理后 处理前 处理后 处理前 处理后 处理前 处理后 

1 50000 50000 250000 250000 2200000 735250 1093 365 2580 70.8 1106 23.2 1058 55.4 6.0-6.5 7.87-8.1 

2   200000  1266260  130  244.3  175.6  646  7.77  

3 125325 107228 10800 10800 710175 417750 85 50 10000 150   7000 100 4.0-4.5 7.8-8.2 

4 280000 148956 30000 30000 3200000 1854720 80 70 2100 140       

5   21000 21000 249000 139000 56.6 31.4 4000 357.2 3000 161.7 2000 264  7.25 

6   1800 1800 1161000 1093500 51.6 48.6 56000 274 15000 145 27000 109 4 7.3 

7     430000 430000 46.9 49.6 136 136   49.7 49.7 7.52 7.52 

8 254000 72480   1087000 412880 41 15 49000 100     4.2 6.8 

9     1150000  30   100  150  300  6.5-7.9 

10 105000  36000  201000  29  9000 100 5000 20   3.8 7.5 

11 200 200 500 500 30000 20000 20 13 30000 300-400 15000 <100 4000 <200 6-6.5 7.0-9.0 

12  36000 18000 18000 254000 218000 15.9 13.6 21400 12040 18500 9700 6300 3500 3.5 3.8 

13 126000  87600  650190  15  4500 460 2745 280   5 7 

14 121830 180000 34890 28800 386200 324720 15 13 42000 136 28000 18.9 2123 56 4.2 6.98-7.9 

15 712800 118800 72000 72000 1225700 324100 5.09 1.35 1804 325   334 107 3.7-3.8 6.5 

16     48460 48460 3.3 3.3 
15000-200

00 
150-250   400 200 4.0-5.0 7-7.5 

17    50000 400000 350000  13.3         

18                 

19  196000   321000 321000  18.9  25  17  60 6.8 6.8 
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废水产生量（m
3
/年） 

糟液治理蒸发水 生活污水 

废水排放总量（m
3
/

年） 

吨产品排放量

（m
3
/t） 

CODCr（mg/L） BOD5（mg/L） SS（mg/L） pH 厂家

编号 
治理前 治理后 治理前 治理后 治理前 治理后 处理前 处理后 处理前 处理后 处理前 处理后 处理前 处理后 处理前 处理后 

20  121000  53000  953000  54.3 3775 174 1988 63.5 1913 91 5.24 6.77 

21      8910  200         

22     863124   19.9  347.4    225  6.8 

23  231000  65000  3975860  49 25000 168 20000 100 20000 150 4.5 6.0-7.0 

24          283  80  66  6.8 

25  80000   192000 192000  38.4  85.3  25   3.5 6.9-7.2 

26 760716 456429  60000 3154300 3154300  49.75  285  97.5  168  7.3 

27 210170  3700  711550  38  13000 484 8550 165 10260 210 4.5 6.5 

28 569200 284600 804132 536088 3166320 2670588 111.26 93.84 32250 7643 15500 3775 3243 495 4.21 5.63 

29   10000  560000 440000 16 9 35000 230       

30     1900000 1900000 78 78 52000 226   4200 128 4 6.8 

31   4950 4950 281400 281400 22.18 22.18 53000 98.9 29800 26.9 25000 64 4.5 7.2 

32                 

33     69360  12-15  3000  1500    7  

34                 

35 972000 972000 27000 27000 1649700 16497000 165 164.7 100 100 20 20 100 100 7.0-9 7.0-9 

36 496364 0 73000 73000 3208762 2712398 81 68.8 47000 450 35000 250 3000 300 4.0-5.0 6.8-7.8 

37  37360   800000 150000  40  100      8.77 

38 62960 0   552560 171360 120 38 124500 150 42600 70     
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附表 2  对现行及拟定标准意见和建议汇总表 
现行标准有无问题 对拟定指标 CODCr、BOD5、SS、pH有无意见 

项目 
无 有 无 增加 减少 

企业数（个） 8 12 22 4 2 

意见  

一级太严（2）， 
一、二级太严（5），
放宽二、三级（2），
取消三级（1）， 
不分级（1）， 
提高标准值（1） 

 
氨氮（2） 
TN（1） 
DO（1） 

 

注：括号内的数字为企业数，下同 
 
续附表 2 

排放浓度（mg/L） 
项目 不

变 
加

严 
其它 

吨酒精

污染物

排放量

吨酒精排水量

（m3/t） 
其它 

企业数（个） 6 2 6  11 1 

意见  

COD ： 400 ～ 800 （ 1 ），
[COD500～600、BOD300～
400、SS200（1）]， [COD200～
250、BOD60～100（1）]，[COD
≤450、BOD≤250、SS≤300
（1）]，[COD≤300、BOD≤
100、SS≤200（1）]，[一级：
COD150、BOD70、SS100，
二级 COD500、 BOD250、
SS200 ， 三 级 COD1000 、
BOD600、SS400（1）] 

 

50～80（玉 5） 
50～60（薯 1） 
≤90（薯 1） 
13（玉 1） 
50～70（糖 1） 
60～70（1） 
80～120（1） 

排水量只作推

荐值（1） 

 


