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厌氧反应器有哪些常见抑制剂？VFA。高浓度下，低pH下，有直接抑制。当然，VFA积累，本身
也会促使pH下降，这就容易产生一个恶性循环，所以厌氧反应器系统检测出水VFA是很有必要的，
一旦VFA出现不正常，而又没采取有效的措施去控制，很可能一酸到底。不过，过分的强调VFA的
抑制性就偏激了，VFA中的乙酸，可是直接产甲烷的底物。硫酸盐。硫酸盐本身没什么，除非上万
的浓度影响了渗透压。但是SRB（硫酸盐还原菌）这种细菌搞破坏，它把硫酸根转化为H2S，还消
耗产甲烷菌的碳源底物。一般来说，COD在5000mg/L，硫酸盐在1500mg/L，颗粒污泥运行没问题。
很多水友说碳硫比在某个数值合适，其实这样做出来的厌氧实际会出麻烦。因为碳硫比合适只是
保证了产甲烷可以正常进行，不至于被选择性抑制。但是高的硫酸盐含量下，还原形成的H2S浓
度也会更高，当然，H2S在低pH下毒性更强大。UASB厌氧反应器的结构和工作原理决定了其在控
制厌氧处理影响因素方面的技术特点。黑龙江一体化厌氧罐尺寸

在解决污泥流失问题时，需要先分析问题的原因，再采取相应的解决措施：检查污泥活性：
到现场后，我们首先检查厌氧污泥的品质，如颜色、粒径、弹性、沉降性能、VSS/TSS、活性等，
检查结果各项指标均正常。检查运行参数：厌氧反应器的温度35℃，PH值7.0左右，上升流
速4~6m/h，进水TSS

内循环厌氧反应器（）是在UASB的基础上开发成功的第三代高效厌氧反应器。厌氧反应器的
高径比大、上升流速快、有机负荷高，由于废水和污泥能很好的接触，强化了传质效率，污泥活
性得到提高，其去除有机物的能力远远超过UASB等第二代厌氧反应器。厌氧反应器由两个UASB
反应器上下叠加串联构成，高度可达16-25m，高径比一般为4-8，由5个基本部分组成：布水区、
首要反应室、第二反应室、内循环系统出水区。其中内循环系统是工艺的主要结构，由下层三相
分离器、升流管、气液分离器和泥水回流管组成。

厌氧反应器酸化的表现:1、应器内pH值明显下降。2、VFA明显上升。3、D去除效率大幅降低。4、产
量持续减少.厌氧反应器酸化的原因:1、养盐缺乏。2、条件或温度条件不合适。3、超负荷运行造
成。4、中混入了毒性物质。处理措施:大幅降低运行负荷.尽量多降低负荷，可以降低至50%，甚
至暂停处理废水。同时，若厌氧反应器设有外循环管路，则通过循环泵打循环，直至VFA恢复正
常。采取多种手段，避免出水PH值降低到正常范围（6.5）以下。若厌氧反应器出水pH值降至6.5
以下甚至更低，则须适当提高反应器进水的pH值，以维持反应器内合适的pH环境。当反应器内
的pH值降低到5.0以下，说明反应器酸化已经非常严重了。这时，可以用清水置换厌氧反应器内
的废水，将反应器内的VFA浓度迅速降低，同时尽快恢复反应器内正常的pH环境。废水厌氧生物
处理是环境工程与能源工程中的一项重要技术，是有机废水强有力的处理方法之一。
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厌氧反应器的工作原理是怎样的？废水由泵提升至厌氧反应器底部，采用底部布水系统，使
污水均匀分布于整个截面，同时利用进水的出口压力和气体产生作用，使废水与高浓度的厌氧污
泥充分接触和交换，使废水中的有机物降解。废水在反应区缓慢上升，进一步降解有机物。在气、
水、泥同时上升的过程中，沼气首先进入三相分离器内部通过管道排出，污泥和废水通过三相分
离器的缝隙排入分离区，污泥在分离区沉淀浓缩并回流至分离池下部，保持厌氧反应器内的生物
量，沉淀出水通过管道排出池外。一个成功的厌氧反应器必须具备良好的截留污泥的性能，以保
证拥有足够的生物量。宁夏外循环厌氧罐联动调试

UASB厌氧反应器污泥床生物量多，折合浓度计算可达20-30g/L。黑龙江一体化厌氧罐尺寸

判断厌氧污泥的活性时，一定要重视污泥活性测试。因为一些已经酸化的厌氧颗粒污泥的外
观、沉降性能、VSS/TSS等指标都不错，但由于内部的产甲烷菌死亡，已经没有厌氧处理能力了。
由于钙化污泥密度大，容易沉积在厌氧反应器的底部。在颗粒污泥装车时，首先要排放掉厌氧反
应器底部钙化的厌氧污泥，然后再装车，以保证污泥的品质。在完成厌氧污泥装车后，可采用静
置、搅拌、晃动的方法，尽量排净污泥上层的污水，以保证足够的污泥浓度。黑龙江一体化厌氧
罐尺寸


