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小麦淀粉废水处理综述 

周 阳，刘芳，吕大鹏 

(河南莲花味精股份有限公司，项城 466200) 

摘 要：本文介绍了莲花集团处理小麦淀粉废水的实例和现状。经清浊分流、分类处理 

后．出水 CODcr稳定在 150mg／1以下达标排放。 
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1．前言 

河南莲花集团为积极迎接加入 wro后给国 

内味精行业带来的机遇和挑战，于 1999年投资近 

2亿元引进当今世界最先进的两条年产二十万 t 

小麦淀粉生产线，用小麦淀粉替代玉米淀粉生产 

味精，使吨味精成本下降了 15oo元，大大增强了 

企业参与国际市场竞争的能力。 

为配合小麦淀粉生产味精工程的顺利实施， 

避免或减轻环境污染，莲花集团积极研究小麦淀 

粉废水的治理方案。在借鉴国内外小麦淀粉废水 

治理经验和结合 自身现有环保设施的基础上，依 

据“清浊分流、分类处理、变废为宝、综合利用”的 

治污原则，与小麦淀粉主体工程同期上马了废水 

处理设施 ，经过近两年的运行和完善，形成了一套 

完整的小麦淀粉废水综合治理工艺线路，即高浓 

度废水采用浓缩一喷雾干燥一戊聚糖干粉；低浓 

度废水采用 uASB—SBR一达标排放。现依小麦 

淀粉二厂为例将该线路和实际运行的有关内容综 

述如下，供参考。 

2．废水来源及成分 

莲花集团小麦淀粉二厂生产线采用三相卧螺 

离心分离工艺，在对小麦面粉的分离、洗涤、烘干 

等生产过程中，可得到 A淀粉乳、B淀粉乳和副产 

品谷朊粉，同时产生戊聚糖废水、生产污水、工艺 

水和冷凝水。其中工艺水和冷凝水回用于生产。 

小麦淀粉生产工艺路线如下 ： 

冷凝水 (同片j丁锅炉 ) 

图 1 小麦淀粉生产路线图 

小麦淀粉二厂生产能力为每小时处理 16t面 

粉，其产生的废水基本数据如下 ： 

表 1 戊聚糖废水(高浓度废水) 

水量 固形物 粗淀粉 粗蛋白 戊聚糖 其它 
pH 

ln3／d w／w w／w w／w w／w w／w 

220 6，8 8．80％ l，l6％ 1．94％ 4，8l％ O．89％ 

表2 生产污水(低浓度废水) 

水量 COOcr BOD5 SS TN 
pH 

m3／d mg／L mg／L mg／L mg／L 

25o 6．O 300D0 l8Ⅸ)0 4OO0 15oc0 

3．戊聚糖废水综合利用 

戊聚糖是小麦面粉中主要的非淀粉多糖，在 

面粉中的含量约为 2％ 一3％，它是大量戊糖的聚 

合物，具有高吸水性、气体保持 、氧化凝胶等特性。 

因而戊聚糖在食品工业中具有广泛的应用前景， 

可用于杂粮面包、冷冻点心、沙拉、饼干等。另外 ， 
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戊聚糖还是具有一定生理活性的膳食纤维，可满 

足现代人士的健美要求。为此，我们对戊聚糖废 

水进行浓缩和喷雾干燥后加以回收利用。 

工艺流程： 

戊聚糖废水一液化一三效浓缩一强制循环浓 

缩一喷雾干燥一戊聚糖干粉 

工艺简述： 

收集的戊聚糖废水泵入利用三效蒸发冷凝水 

加热的预热器中加热，加入适量高温淀粉酶，预热 

至45℃后，在 0．3MPa以上的蒸汽作用下进行喷 

射液化，液化温度为 106~C，料液经层流罐维持 

40mirl后，依次抽至三效浓缩装置进行蒸发浓缩， 

待料液浓缩到固形物含量≥25％后，出料进入强 

制循环系统进行减压浓缩，当料液浓缩到固形物 

含量≥30％后入喷雾干燥设施进行处理，制得戊 

聚糖干粉。 

工艺优点： 

(1)液化解决了蒸发过程中料液流动性差，在 

管内壁结垢，降低传热系数，减小蒸发量的难题。 

(2)三效浓缩采用三效逆流式降膜负压蒸发 

浓缩技术 ，具有节能 、高效、冷却水用量小等优点。 

(3)强制循环装置采用减压浓缩技术，使料液 

浓度进一步提高，同时有效避免了系统结垢问题。 

(4)喷雾干燥设施采用间接加热方式，提高了 

戊聚糖干粉的品质。 

(5)该套设备结构紧凑，能源利用合理，工艺 

条件稳定，有利于操作、运行和管理。 

运行情况： 

该套戊聚糖废水综合利用系统 自2000年 8 

月运行以来，生产正常，运转 良好，冷却水达标排 

放，冷凝水回用锅炉或生产车间。每天生产戊聚 

糖干粉 12t，月创利润 18万元。 

4．小麦淀粉污水的生化处理 

小麦淀粉二厂每天排出的小麦淀粉生产污水 

250t，污水中有机物的含量较高，BODs／CODer为 

O．6左右，可生化性好，适宜采用生物处理工艺。 

莲花集团结合现有环保设施，实施以下工艺 

线路： 

小麦淀粉污水一预处理一uASB一沉淀池一 
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SBR—，出水 

工艺简述 ： 

生产污水经收集后打入竖流式沉淀罐，同时 

加入某絮凝剂进行管道混凝 ，沉淀物排出后送到 

饲料厂配制蛋白猪饲料，上清液入厌氧调节池。 

此时，调节池内废水 CODer在 lO000mg／L左右， 

BOD5在 6000mg／L左右，SS≤400mg／L，pH在 5．0 

～ 5．5。调节池水用泵抽至高位加温罐，自流入 6 

个 UASB反应器进行厌氧中温处理，厌氧系统产 

生的沼气经脱硫后入贮气柜。UASB反应器出水 

经沉淀后上清液 CODer≤1000mg／L进入 SBR系 

统。SBR系统同时接收味精生产车间产生的精制 

废水、生活废水 、洗柱子水等污水，使 SBR系统进 

水 CODer在 1500mg／L左右，经处理后出水 CODer 

稳定在 150mg／L以下，达到了国家有关排放标准。 

工艺优点： 

(1)絮凝沉淀的预处理方式，既减轻了后序处 

理的压力，又实现了资源化回收利用。 

(2)采用 UASB工艺处理小麦淀粉污水，COD— 

cr去除率高，运行费用低，且回收能源沼气。 

(3)SBR工艺易启动，污泥量大，CODer去除 

率稳定，能确保系统出水水质。 

运行情况： 

该套 UASB+SBR工艺处理小麦淀粉污水，水 

处理费用低，工艺运行良好，未出现厌氧酸化和好 

氧污泥膨涨等不利现象，出水稳定 ，同时可回收利 

用蛋白饲料、沼气能源和菌体肥料。其中，仅回收 

沼气一项就月创效益 3万元。 

5．结束语 

莲花集团小麦淀粉废水综合治理项目实施两 

年来，不仅使低浓度污水实现了达标排放 ，高浓度 

废水实现了零排放，而且实现了综合利用、变废为 

宝，使废物得以资源化、产业化，走出了一条切实 

可行的小麦淀粉废水彻底治理的路子，取得了令 

人满意的环境效益 、社会效益和经济效益。 
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