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1 标准编制背景

1.1 任务来源

为适应国家环境保护管理工作需要，进一步完善国家环境技术管理体系，引导污染防治

技术发展，确保环境管理目标的技术可达性，增强环境管理决策的科学性，根据水专项课题

“重点行业最佳可行技术评估验证与集成”的研究成果，开展《调味品、发酵制品制造工业

污染防治可行技术指南》标准制订任务，该标准被列入生态环境部标准制订的绿色通道项目。

北京工商大学为项目承担单位，中国生物发酵产业协会、清华大学作为协作单位共同参

与标准的编制工作。

1.2 工作过程

2018 年 1 月，依托水专项课题“重点行业最佳可行技术评估验证与集成”项目启动会，

成立了编制组，开展标准编制调研与研究。

2020 年 4月，课题召开了标准编制研讨会，邀请生态环境部标准所专家与行业专家对

指南正本进行了研讨修改，形成了标准和编制说明草稿。

2020年 7月，该标准列入生态环境部科技与财务司 2021年标准项目绿色通道。

2021 年 3月 5 日，生态环境部科技与财务司组织召开标准征求意见稿的技术审查会，

专家组一致同意该标准通过征求意见稿的技术审查，建议充实废气污染可行技术的相关内容。

编制组根据审查会意见，补充了调味品、发酵制品行业大气污染物的一些排放信息和特征，

以及恶臭和 VOCs治理技术的相关技术参数，增加了锅炉焚烧的废气污染治理技术并对废气

污染防治可行技术按照行业产品类型重新进行了整理和编写，补充了相关技术参数，增加了

废气污染防治可行技术的原则表述，并根据专家意见完善了其他方面的一些要求，形成了标

准征求意见稿和编制说明。

2 标准制订的必要性分析

2.1 相关生态环境标准和环境管理工作的需要

2.1.1 环境管理技术指导的要求

随着调味品、发酵制品工业污染物排放总量持续削减的压力与日俱增以及污染物排放标

准的不断加严，调味品、发酵制品工业污染处理技术发展迅速，技术发展已逐步呈现出多样

化及深度化的趋势。为引导和规范调味品、发酵制品工业的污染治理，针对性的技术指导对

企业的污染减排及管理部门的高效监管来说都格外重要。在此现状下，《酿造工业废水治理

工程技术规范》（HJ 575—2010）和《味精工业废水治理工程技术规范》（HJ 2030—2013）

的颁布对我国推进调味品、发酵制品工业废水治理工作起到了一定的指导性作用，但并未包

括调味品、发酵制品的所有行业、排污许可重点管理的赖氨酸、柠檬酸和酵母行业都未涉及。

2019 年发布的《排污许可证申请与核发技术规范 食品制造工业—调味品、发酵制品制造
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工业》（HJ 1030.2—2019）中也涉及了行业的废水及废气污染治理可行技术，但未提及污

染预防可行技术，其治理技术种类较少且并未有详细的技术描述，目前仍无法全面满足调味

品、发酵制品工业污染防治技术的指导，需与时俱进地推进调味品、发酵制品工业废水、废

气、固废及噪声的污染防治工作。

2.1.2 进一步落实污染物排放标准的要求

调味品、发酵制品工业目前涉及的排放标准为：《柠檬酸工业水污染物排放标准》（GB

19430—2013）；《味精工业污染物排放标准》（GB 19431—2004）；《酵母工业水污染物

排放标准》（GB 25462—2010）及其他调味品、发酵制品执行《污水综合排放标准》（GB 8978

—1996），正在制订的《食品加工制造业水污染物排放标准》（报批稿）对调味品和发酵制

品中的酱油、食醋和酿造酱的废水排放提出了要求，其中的 GB 19430—2013 和 GB 25462

—2010还有废水排放特别限值的要求。废气主要执行《大气污染物综合排放标准》（GB 16297

—1996）、《恶臭污染物排放标准》（GB 14554—93）和《工业炉窑大气污染物排放标准》

（GB 9078—1996）。为方便企业根据调味品、发酵制品工业不同行业分类的污染物不同排

放限值选择适宜的污染防治可行技术，推动解决现有污染问题，改善我国环境总体质量，也

亟需制订《调味品、发酵制品制造工业污染防治可行技术指南》以引导及规范行业治理技术，

同时可作为调味品、发酵制品工业企业建设项目环境影响评价及排污许可管理的支持。

2.1.3 行业大气污染物排放控制的要求

调味品、发酵制品工业产生的废气污染物主要以无组织排放的颗粒物及臭气浓度为主，

对环境产生的影响相对较少。然而随着人民对大气环境质量要求的标准越来越高，涉及调味

品、发酵制品行业企业的恶臭排放投诉也越来越多，使得行业大气污染隐患日益突出。目前，

我国大部分地区调味品、发酵制品工业生产过程大气污染物排放标准主要执行《大气污染物

综合排放标准》（GB 16297—1996）、废水处理厂执行《恶臭污染物排放标准》（GB 14554—93），

味精和氨基酸喷浆造粒废气执行《工业炉窑大气污染物排放标准》（GB 9078—1996），对

颗粒物、非甲烷总烃、恶臭污染物等指标进行管控，《味精工业污染物排放标准》（GB

19431—2004）中对厂界的硫化氢和臭气浓度进行了限定。上述 4个标准发布时间较早且属

于综合型排放标准，除针对性不强外，相关的污染物指标限值也略为宽松，关于调味品、发

酵制品工业废气中的特征污染因子无法全面监管。唯一的味精排放标准也仅对厂界进行了限

定，没有针对生产过程的有组织排放废气要求。由此可见，目前调味品、发酵制品行业执行

使用的大气污染物排放标准已无法满足我国大气污染物防治和环境监管的需求，亟需制订相

应的污染防治可行性指南，作为大气污染物排放标准制订的重要参考依据。

2.2 国家相关产业政策的要求

《产业结构调整指导目录》（2019年本）（国家发展和改革委员会令第 29 号）鼓励：

采用发酵法工艺生产小品种氨基酸（赖氨酸、谷氨酸、苏氨酸除外），以糖蜜为原料年产

8000 吨及以上酵母制品及酵母衍生制品，新型酶制剂和复合型酶制剂、多元糖醇及生物法

化工多元醇、功能性发酵制品（功能性糖类、功能性红曲、发酵法抗氧化和复合功能配料、
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活性肽、微生态制剂）等开发、生产、应用。酵素生产工艺技术开发及工业化、规范化生产。

限制：年产 5 万吨以下柠檬酸生产线；10 万吨/年及以下赖氨酸、苏氨酸生产线；20 万吨/

年及以下谷氨酸生产线；淘汰：等电离交工艺的谷氨酸生产线，5 万吨/年以下味精生产装

置；传统钙盐法柠檬酸生产装置。

《2015年国家先进污染防治示范技术名录》和《2015 年国家鼓励发展的环境保护技术

目录》（环境保护部公告 2015年第 82号）中鼓励生物发酵行业高浓度有机废水处理采用“高

氨氮有机废水短程-厌氧氨氧化脱氮处理技术”，为生物发酵行业高浓有机废水的处理处置

提出了发展方向。

《轻工行业节能减排先进适用技术指南（第一批）》提出了适用于发酵制品行业的生产

过程节能减排技术，具体包括高性能温敏型菌种发酵生产谷氨酸技术、色谱分离提取柠檬酸

技术、高性能温敏型菌种/连续浓缩等电转晶工艺技术；资源能源回收利用技术，如机械蒸

汽再压缩技术；污染治理技术，具体包括新型好氧同步硝化—反硝化（ASND）法处理高浓

度氨氮废水技术、高效有机气溶胶烟气治理技术等。这些技术指明了生物发酵行业的技术发

展方向，对提高该行业经济效益，降低污染物的产生和排放具有重要指导意义。

调味品、发酵制品行业目前涉及的技术规范有 2个，分别为《酿造工业废水治理工程技

术规范》（HJ 575—2010）和由本编制组编制的《味精工业废水治理工程技术规范》（HJ

2030—2013）。其中，HJ 575 中的酿造工业涵盖了调味品、发酵制品行业的醋、酱和酱油

等调味品，HJ 2030仅针对味精行业，两个规范均规定了这两类废水治理工程的污染负荷、

总体要求、工艺设计、设计参数及技术要求、工艺设备及材料、检测与过程控制、构筑物与

辅助工程及运行维护方面的技术要求。

3 标准制订的基本原则

（1）政策相符原则

本标准的编制依据国家相关法律法规、标准、技术规范、产业政策、行业发展规划等政

策性文件。所确定的污染防治可行技术需确保污染物排放达到国家调味品、发酵制品行业污

染物排放标准或综合排放标准要求。

（2）综合防治原则

本标准综合考虑水污染物、大气污染物、固体废弃物、噪声等污染控制。污染防控措施

既考虑生产过程技术装备，也考虑末端处理技术和废弃物的综合利用。既要关注主要污染源

的有组织排放，也采取相应的管理措施对无组织排放加强管理。

（3）全面覆盖原则

本标准覆盖国民经济 C146 调味品、发酵制品制造的所有门类，重点覆盖对固定污染源

分类管理目录中的重点管理行业含发酵工艺的味精、赖氨酸、柠檬酸、酵母和酱油、食醋和

酿造酱等生产过程，对其他调味品、发酵制品行业都有明确的参考建议。在工艺环节上覆盖

从原料预处理到产品包装的全生产过程。标准关注的指标覆盖排放标准中的所有污染物，达

到相应的排放标准要求。

（4）客观公正原则

本标准编制过程中在工艺筛选、污染治理技术筛选、技术调查、文件审查、专家组成等
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方面严格按照《污染防治可行技术指南编制导则》（HJ 2300—2018）及《国家生态环境标

准制修订工作规则》（国环规法规〔2020〕4号）要求执行。

（5）科学性与实用性相结合

坚持清洁生产和循环经济的科学理念，结合环境效益分析、经济分析、技术分析，针对

不同原辅材料、生产工艺、产品等确定调味品、发酵制品工业污染防治可行技术路线，使标

准具有较强的科学性、指导性和可操作性。

4 主要技术内容及说明

4.1 适用范围

本标准与《排污许可证申请与核发技术规范 食品制造工业—调味品、发酵制品制造工

业》（HJ 1030.2—2019）的适用范围完全一致，可以直接为排污许可规范的可行技术提供

支撑。标准提出了调味品、发酵制品工业企业废气、废水、固体废物和噪声污染防治可行技

术。

标准可作为建设项目环境影响评价、排污许可管理、行业污染物排放标准制修订的参考，

同时，标准与排污许可一致，本标准不适用于淀粉及淀粉制品（不含发酵工艺）生产和调味

品料酒制造中的原料酒生产，这和该行业排污许可的不适用情况完全一致。

4.2 术语和定义

术语和定义首先是根据 GB/T 4754中调味品、发酵制品工业的范围进行了界定和明确；

污染防治可行技术的定义来自于《污染防治可行技术指南编制导则》（HJ 2300—2018）；

对排污许可重点管理及行业排放标准中涉及的主要行业味精制造、酱油制造、酿造酱制造、

食醋制造、赖氨酸制造、柠檬酸制造和酵母及酵母衍生制品制造进行了定义。

4.3 污染防治可行技术

根据《污染防治可行技术指南编制导则》（HJ 2300—2018）的要求，污染防治可行技

术通过技术初筛、技术调查和技术评估工作程序确定。根据行业产能和企业数量在全国的分

布，在全面掌握我国调味品、发酵制品行业污染防治技术现状的基础上，标准编制组针对不

同小类行业，共计重点调研了北京、内蒙古、黑龙江、广西、山东、广东、江苏、河北等

75 家味精、酱油、食醋和酿造酱、赖氨酸、柠檬酸和酵母及其他调味品、发酵制品生产企

业。根据要求，列入本标准的每一项污染防治可行技术都有 3个及以上的稳定运行达标案例，

每个案例都有详细的技术调查数据支持。

4.3.1 废水污染防治可行技术

4.3.1.1 味精废水污染防治可行技术

味精生产分为糖化、发酵、分离提取和精制工段。分离谷氨酸后的发酵废母液为高浓度
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废水，通常需进行资源化综合利用。中低浓度废水来源于浓缩污冷凝水、洗罐水、洗滤布水、

颗粒活性炭柱的冲洗废水等，一般进入污水处理系统进行综合废水处理。其废水污染防治可

行技术包括：

可行技术 1：浓缩等电结晶技术+喷浆造粒制取复合肥技术或浓缩制备液态有机肥技术+

①格栅-调节池+②厌氧生物-生物脱氮

可行技术 2：浓缩等电结晶技术+喷浆造粒制取复合肥技术或浓缩制备液态有机肥技术+

①格栅-调节池+②厌氧生物-生物脱氮+③深度处理

污染预防技术：浓缩等电结晶技术适用于味精生产的谷氨酸分离提取工序。可节约用水

与浓硫酸，且不使用氨水，可减少高浓度废水约 60%。喷浆造粒制取复合肥技术可使发酵废

液全部转化为复合肥，废水中的污染物浓度降低约 90%，废水产生量降低 50~60%。浓缩制

备液态有机肥技术将发酵废母液通过调节 pH 值后经蒸发浓缩，按肥料产品技术指标要求配

料制成悬浮液后，直接作为液态肥产品。避免了喷浆造粒的二次大气污染问题，而且节约了

能源，相比于喷浆造粒更是一项清洁的资源化技术。

废水治理技术：味精废水一般先采用格栅和调节池。含发酵工艺的味精废水生物处理宜

采用厌氧和生物脱氮处理技术，厌氧生物处理宜采用升流式厌氧污泥床反应器（UASB）、

内循环厌氧反应器（IC）或厌氧颗粒污泥膨胀床反应器（EGSB）技术，采用中温（35~40℃）

厌氧技术；生物脱氮采用 A/O法可根据实际需要达到的去除效果选择一级 A/O或多级 A/O

或多种 A/O 组合形式，也可采用厌氧氨氧化技术；无发酵工艺的味精废水可仅采用好氧生

物处理技术。深度处理多采用混凝、沉淀、过滤、曝气生物滤池等组合技术，废水回用时还

需增加膜处理技术。

4.3.1.2 酱油、酿造酱和食醋废水污染防治可行技术

酱油生产工艺可分为原料蒸煮、制曲、酿造、浸淋、调配和灌装工序。酿造酱生产工艺

可分为原料蒸煮、制曲、酿造、调配和灌装工序。食醋生产工艺可分为原料蒸煮、制曲、酒

醪发酵、食醋酿造、熏醋、淋醋、套淋、陈酿、过滤和灌装工序。废水来源于蒸煮设施、物

料运送设备、曲室及曲盘、分离设备的清洗水和灌装洗瓶水等。其废水污染防治可行技术包

括：

可行技术 3：①种曲自动制备技术+②圆盘制曲设备+③高压水及清洗球清洗技术+④新

瓶灌装工艺+①格栅/筛网-调节池-（混凝-沉淀或气浮）+②厌氧生物-好氧生物或生物脱氮

可行技术 4：①种曲自动制备技术+②圆盘制曲设备+③高压水及清洗球清洗技术+④新

瓶灌装工艺+①格栅/筛网-调节池-（混凝-沉淀或气浮）+②厌氧生物-好氧生物或生物脱氮+

③深度处理

污染预防技术：种曲自动制备技术适用于酱油、酿造酱和醋的种曲制备工序，集消毒、

降温、进料、接种、送风、调温、调湿、培养于一体实行自动化操作，降低清洗频率与占地

面积，从而减少清洗水使用量和排放量约 90%。圆盘制曲设备适用于酱油、酿造酱和食醋的

成曲制备工序，可密闭培养控制杂菌污染，自动调温调湿有利于米曲霉生长，冷却水采用循

环冷却装置，采用表面光洁的食品级不锈钢板制造，具有节约酱曲培养工序场地面积和便于

清洗等优点，与传统曲池制曲相比，可减少清洗水使用量和排放量约 80%。高压水及清洗球
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清洗技术采用高压水枪和清洗球等节水设备进行曲池、各类贮罐等设备的清洗，提高了清洗

效率，相比传统常压水冲洗可节省清洗水使用量和排放量约 50%。新瓶灌装工艺采用新瓶（桶）

替代换旧瓶（桶），大大节省旧瓶（桶）清洗用水，减少清洗用水和废水排放约 95%。

废水治理技术：一般采用格栅/筛网和调节池，同时生产其他调味品的企业可根据水质

中悬浮物及油类的浓度，设置隔油、混凝、沉淀或气浮处理装置。含发酵工艺的酱油、酿造

酱和食醋废水生物处理宜采用厌氧+好氧或生物脱氮处理技术；厌氧可采用水解酸化、IC、

EGSB、UASB、完全混合式厌氧反应器（USR）和厌氧折流板反应器（ABR）；后续生物

处理可根据废水排放要求采用好氧生物处理或具有脱氮功能的 SBR、氧化沟和 A/O 工艺，

水力停留时间一般为 1~2.5 d。采用混凝进行深度处理时，宜选用具有除磷功能的化学药剂，

色度无法满足要求时可增加高级氧化技术。

4.3.1.3 赖氨酸废水污染防治可行技术

赖氨酸生产包括含量约 70%的赖氨酸（简称“70 赖氨酸”）生产和含量约 98.5%的赖

氨酸（简称“98 赖氨酸”）生产。赖氨酸生产工艺可分为糖化、发酵和分离精制工段。分

离 98赖氨酸后的发酵废母液为高浓度废水，通常需进行资源化综合利用。中低浓度废水来

源于浓缩污冷凝水、洗罐水、洗滤布水、陶瓷膜清洗水、离子交换树脂清洗水等，一般进入

污水站进行综合废水处理。其废水污染防治可行技术包括：

可行技术 5：①98 赖氨酸和 70 赖氨酸产品联产工艺技术+②分离回收铵盐技术+③喷浆

造粒制取复合肥技术或浓缩制备液态有机肥技术+①格栅-调节池+②厌氧生物-生物脱氮

可行技术 6：①98 赖氨酸和 70 赖氨酸产品联产工艺技术+②分离回收铵盐技术+③喷浆

造粒制取复合肥技术或浓缩制备液态有机肥技术+①格栅-调节池+②厌氧生物-生物脱氮+③

深度处理

污染预防技术：98 赖氨酸和 70赖氨酸产品联产工艺技术，在生产含量为 98.5%的赖氨

酸同时，利用分离提取赖氨酸产生的废母液与赖氨酸发酵液混合浓缩后喷雾干燥生产 70%

的赖氨酸产品。废水和污染物的减少量与 98 赖氨酸和 70赖氨酸的生产量有重要关系，通常

如果偏 70 赖氨酸则废水降低量约 60%，偏 98 赖氨酸产量的则废水降低量约 40%，资源综

合利用率高。分离回收铵盐技术可回收发酵母液中的部分铵盐，显著降低了排放废水中的氨

氮浓度。分离产生的硫酸铵母液部分用于 70赖氨酸硫酸盐生产，剩余的硫酸铵母液可采用

喷浆造粒技术制取复合肥或浓缩制备液态有机肥，此部分技术同味精废母液的资源化利用。

废水治理技术：赖氨酸废水一般先采用格栅和调节池。含发酵工艺的味精废水生物处理

宜采用厌氧和生物脱氮处理技术，厌氧生物处理宜采用 UASB、IC 或 EGSB 技术，采用中

温（35~40℃）厌氧技术；生物脱氮采用 A/O 法可根据实际需要达到的去除效果选择一级

A/O或多级 A/O或多种 A/O组合形式，也可采用厌氧氨氧化技术；深度处理多采用混凝、

沉淀、过滤、曝气生物滤池等组合技术，采用混凝工艺进行深度处理时，宜选用具有除磷功

能的化学药剂，废水回用时还需增加膜处理技术。

4.3.1.4 柠檬酸废水污染防治可行技术

柠檬酸生产工艺可分为糖化、发酵、分离提取和精制工段。高浓度废水来源于分离废糖
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水，一般需单独收集进入厌氧生物处理系统，经处理后再与其他中低浓度废水混合进入好氧

生物处理系统。中低浓度废水来源于洗罐水、洗滤布水、离子交换废水、脱色废水、污冷凝

水等，一般进入污水站进行综合废水处理。其废水污染防治可行技术包括：

可行技术 7：色谱法提取柠檬酸技术或氢钙法提取柠檬酸技术+①格栅/筛网-调节池+②

厌氧生物-生物脱氮+（③混凝-沉淀）

可行技术 8：色谱法提取柠檬酸技术或氢钙法提取柠檬酸技术+①格栅/筛网-调节池+②

厌氧生物-生物脱氮+③深度处理（混凝-沉淀）

可行技术 9：色谱法提取柠檬酸技术或氢钙法提取柠檬酸技术+①格栅/筛网-调节池+②

厌氧生物-生物脱氮+③深度处理（混凝-沉淀-高级氧化）

污染预防技术：色谱法提取柠檬酸技术以树脂色谱分离技术替代现行的钙盐法生产柠檬

酸，避免了二氧化碳废气、硫酸钙等废渣排放。氢钙法提取柠檬酸技术用 1/3的柠檬酸发酵

清液与碳酸钙进行反应，分离提纯柠檬酸。与传统钙盐法相比，减少碳酸钙用量 30%，减少

生产过程二氧化碳排放和一般工业固废硫酸钙 30%。

废水治理技术：废水宜进行分质处理，分离产生的高浓度废糖水宜先进行厌氧生物处理

后，再与其他中低浓度废水一并进入好氧生物处理。柠檬酸废水物化处理一般采用格栅和调

节池，宜在厌氧和好氧生物处理前均设置调节池。柠檬酸废水生物处理宜采用厌氧和生物脱

氮处理技术；厌氧生物处理技术宜采用 IC，后续生物处理多采用具有脱氮功能的氧化沟和

A/O工艺，采用混凝工艺进行深度处理时，宜选用具有除磷功能的化学药剂，有更高排放要

求时，通常增加高级氧化技术来进行脱色及降解有机物等进行深度处理。

4.3.1.5 酵母废水污染防治可行技术

酵母生产工艺一般分为糖蜜预处理、发酵、分离、过滤和干燥工序。酵母衍生制品生产

一般分为自溶或酶解、分离或不分离、浓缩或干燥工序。以糖蜜为原料的酵母生产发酵完成

后分离的发酵母液为高浓度废水，需进行资源化综合利用。中低浓度废水一般来源于酵母乳

压滤水、糖蜜预处理过程设备及管道清洗水、洗罐水、污冷凝水、设备及管道清洗水等，进

入污水处理系统进行处理。其废水污染防治可行技术包括：

可行技术 10：发酵母液浓缩资源化技术+①格栅-调节池+②厌氧生物-生物脱氮+③深度

处理（混凝-沉淀）

可行技术 11：发酵母液浓缩资源化技术+①格栅-调节池+②厌氧生物-生物脱氮+③深度

处理（混凝-沉淀-高级氧化）

可行技术 12：发酵母液浓缩资源化技术+①格栅-调节池+②厌氧生物-生物脱氮+③深度

处理（混凝-沉淀-高级氧化等）

污染预防技术：发酵母液浓缩资源化技术将酵母发酵后分离菌丝的母液及其他高浓废水

直接进行浓缩后制备液态有机肥，或先进行浓缩再通过离心式喷雾塔进行干燥制取粉状有机

肥。可使发酵母液等高浓废水全部转化为有机肥，显著降低了排放废水中的有机物和氨氮浓

度。

废水治理技术：物化处理一般采用格栅和调节池。酵母废水生物处理宜采用厌氧和生物

脱氮处理技术，厌氧生物处理技术宜采用 UASB或 IC技术，前段通常设置水解酸化池；后
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续生物处理多采用具有脱氮功能的 A/O法或厌氧氨氧化法（ANAMMOX）；采用 A/O法应

根据实际需要达到的去除效果选择一级 A/O 或多级 A/O 或多种 A/O 组合形式；采用

ANAMMOX法出水不能满足总氮和氨氮排放要求时，可增加一级 A/O法处理工艺。采用混

凝进行深度处理时，宜选用具有除磷功能的化学药剂，色度无法满足要求时可增加高级氧化

技术。

4.3.2 废气污染防治可行技术

调味品、发酵制品工业中，在经济可行的前提下，尽可能避免或减少液态产品或湿产品

的干燥，预防废气污染物的产生，达到减污降碳的协同效应。含发酵工艺的味精和赖氨酸制

造，大气污染预防技术宜采用浓缩制备液态有机肥技术，可彻底消除高浓废水喷浆造粒废气；

含发酵工艺的酵母制造，大气污染预防技术宜采用发酵母液浓缩资源化技术中的制备液态有

机肥，可彻底消除肥料干燥产生的废气。其他有组织废气污染防治可行技术如下：

（1）原料粉碎废气

可行技术 1：（①旋风除尘）+②袋式除尘或湿式除尘

一般采用袋式除尘或湿式除尘为主的颗粒物治理技术，也可增加旋风除尘的预处理技术。

（2）产品造粒/筛分/干燥废气

可行技术 2：味精：①旋风除尘+②袋式除尘；

可行技术 3：酵母、酵母衍生制品及肥料： ①旋风除尘+②袋式除尘或湿式除尘；

可行技术 4：柠檬酸：袋式除尘或湿式除尘；

可行技术 5：玉米淀粉渣和菌丝体（柠檬酸）：①旋风除尘+②袋式除尘。

一般需根据产品颗粒特性及处理达标排放要求，采用旋风除尘、袋式除尘、湿式除尘或

除尘组合工艺等处理措施。

（3）高浓废水喷浆造粒废气

可行技术 6：①旋风除尘+②湿式除尘+③催化氧化或低温等离子体氧化或生物处理+（④

锅炉焚烧）

味精及氨基酸行业的高浓废水采用喷浆造粒生产复合肥时，会产生大量含颗粒物的有机

废气。通常，需采用颗粒物及恶臭与 VOCs的污染物组合处理技术。喷浆造粒废气的颗粒物

治理主要采用旋风除尘+湿式除尘处理技术，在降低颗粒物浓度的同时可以降低烟气的温度；

恶臭及 VOCs可采用生物处理、催化氧化、低温等离子体氧化等组合技术，同时，结合氨基

酸行业企业热电联产的运行实际，可选择增加锅炉焚烧的废气处理技术。该技术将预处理后

的恶臭和 VOCs废气与锅炉二次风混合，引入企业锅炉燃烧处理，废气比例不宜超过二次风

总风量的 50%。如果超过这个比例，会引起二次风机喘振，损坏二次风机和风道。

（4）污水处理设施废气

可行技术 7：①吸收+（②生物处理或催化氧化或低温等离子体氧化）+（③锅炉焚烧）

污水处理设施废气一般先采用碱性吸收技术，碱性吸收液 pH值宜控制在 9~11。一般

是弱碱性吸附，pH超过 12容易形成结晶堵塞填料。然后可根据废气性质、排放要求及企业

实际，选择生物处理、催化氧化、低温等离子体氧化、锅炉焚烧或其组合工艺等处理措施。

（5）其他收集含异味废气
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可行技术 8：①吸收+（②催化氧化或低温等离子体氧化或生物处理）+（③吸附）

其他收集的发酵及分离过程的含异味废气一般先采用碱性吸收技术，然后可根据废气性

质、排放要求及企业实际，选择生物处理、催化氧化、低温等离子体氧化、吸附或其组合工

艺等处理措施。

4.3.3 固体废物综合利用与处理处置技术

（1）资源化利用技术

可行技术 1：味精及发酵生产分离的废菌体渣，酱油、食醋和酿造酱生产产生的酱渣、

醋渣，酵母原料糖蜜过滤后的糖渣，柠檬酸糖液分离的玉米淀粉渣，都可作为饲料或肥料的

生产原料。

可行技术 2：采用氢钙法提取柠檬酸的石膏，可作为生产建筑材料的原料。

（2）处理与处置技术

一般工业固废如废包装材料等，可收集后资源化利用。污水处理过程中产生的污泥，一

般需交由有资质单位处理，如填埋等；也可用于热电联产企业的发电锅炉掺烧，或进行污泥

的生物堆肥及作为肥料原料，这些均需满足国家相应污泥农用的标准要求。

按照国家危险废物名录，调味品、发酵制品生产过程中离子交换产生的废树脂、机电设

备矿物油、实验室废液、废酸碱、废气处理废活性炭等作为危废处理。

4.3.4 噪声污染控制技术

调味品、发酵制品制造工业企业可通过合理的平面布置、生产车间、空压机房与废水处

理站的防护进行噪声控制，并可根据噪声源类型和降噪排放要求选择低噪声设备、隔声、隔

振、减振、消声等可行技术对噪声进行控制。

噪声污染控制通常从声源、传播途径和受体防护三方面进行。

企业规划布局应将噪声较大的车间放置在厂区中间位置，远离厂界和噪声敏感点。加强

厂区绿化，在主车间和厂区周围种植绿化隔离带。

在设备选型上选择低噪声的机电设备，由鼓风机、空气压缩机、泵等设备运转引起的机

械噪声，以及锅炉间与发酵罐灭菌排空的噪声，通常采取减振、隔声或消声措施，如对设备

加装减振垫、隔声罩、消声器以及加强生产管理等。同时，在噪声强度较大的生产区域，采

取加强个人防护措施，通过佩戴耳塞、耳罩来减少噪声对工人的伤害。

选用螺杆式空压机以消除脉冲噪声，吸气口处安装组合式消声过滤器以降低吸气噪声，

声源噪声级降低 10 dB（A）以上；空压机房均设隔声门窗，隔声量提高 5 dB（A）以上；

机房四周墙壁及天花板选用玻璃纤维作为吸声材料，减少反射声，降噪量 4 dB（A）以上。

废水处理站主要噪声源包括水泵和风机等设备。泵房机组可通过金属弹簧、橡胶减振器

等进行隔振、减振处理，降低噪声 3~5 dB（A）。风机应选用低噪声风机，对振动较大的风

机机组的基础固定采用隔振与减振措施，对中大型风机配置专用风机房。

4.3.5 环境管理措施

环境管理措施是实现污染物有效预防和控制而采取的管理方法和措施。结合调味品、发
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酵制品工业特点和发展水平，按照国家和地方有关要求，为了预防和控制污染物的排放，本

部分的内容从环境管理制度、污染治理设施管理、无组织排放控制措施等方面提出了明确而

具体的要求。


