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1 项目背景 

1.1 任务来源 

为推动白酒制造业节能降耗和污染减排，提高整体污染防治技术水平，完善

国家环境技术管理体系，环境保护部下达了《关于开展 2015 年度国家环境技术

管理项目计划工作的通知》（环办函〔2015〕295 号），将《白酒制造业污染防治

技术政策》列入 2015 年度国家环境技术管理项目计划。 

1.2 项目承担单位 

《白酒制造业污染防治技术政策》（以下简称《技术政策》）由中国环境科学

研究院（主承担单位）和中国酒业协会（参加单位）承担。 

1.3 主要编制过程 

中国环境科学研究院等单位在接到环境保护部下达的项目任务后，及时召开

专门会议，成立了技术政策编制组，布置编制任务，并制定了工作计划。 

编制组收集整理了国内外相关法规标准及技术资料，在掌握了白酒制造业在

我国的发展情况及污染防治现状基础上，编制组对部分白酒企业开展函调、现场

调研工作，掌握了国内先进企业污染防治技术及发展趋势。 

为推进本技术政策编制工作的开展已完成如下工作： 

2015 年 6~11 月，收集国内外有关白酒污染防治方面的资料；检索国内外最

新发布的相关技术，对有关的内容进行学习，消化吸收。 

2015 年 11 月 27 日，中国环境科学研究院组织召开了 2015 年度国家环境技

术管理项目培训会议，对技术政策编制新体例格式进行了培训。 

2015 年 12 月，设计白酒企业污染防治现状调查表并征求意见。 

2016 年年 1~2 月，编制组向企业发放调查表，启动函调和现场调研工作。 

2016 年 3 月，编制组编制了技术政策草案及开题报告，准备开题。 

2016 年 3 月，环境保护部科技司组织对技术政策编制草案进行开题。 

2016 年 6 月 21 日，中国环境科学研究院组织专家对技术政策征求意见稿和

编制说明召开专家研讨会，根据专家的意见，进一步修改、完善征求意见稿和编

制说明。 

2016 年 8 月 23 日，中国环境科学研究院组织专家针对征求意见稿和编制说
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明修改稿再次召开专家咨询会，对《技术政策》征求意见稿文本逐条进行讨论，

根据专家的意见，进一步修改、完善征求意见稿和编制说明。 

2016 年 9 月 22 日，在征求意见稿发布前，中国环境科学研究院组织专家对

《技术政策》征求意见稿再次逐条进行讨论；会后，根据专家意见进一步进行修

改和完善。 

2 行业概况及发展趋势 

2.1 白酒制造行业在我国的发展概况 

白酒是以粮食为主要原料，经多步工艺后，蒸馏而制成的蒸馏酒。白酒是我

国特有的产品。我国白酒企业约 16000 多家，2015 年全国规模以上白酒企业 1563

家（完成酿酒总产量 1312.80 万千升）。 

2.1.1 产量和产品结构 

1．白酒产品结构 

白酒的产品结构可从香型、酒度、酒质三个方面来概述。 

香型是按照白酒的感官品评和理化成份确定的典型。目前，我国白酒分为

11 种香型：（1）酱香型，以茅台酒、郎酒、武陵酒为代表；（2）清香型，以汾

酒、黄鹤楼酒和宝丰酒为代表；（3）浓香型，以泸州特曲、五粮液、剑南春、全

兴大曲、沱牌曲酒为代表的四川派，以洋河、双沟、古井、宋河粮液为代表的纯

浓派；（4）米香型，以桂林三花酒为代表；（5）凤香型，以西凤酒为代表；（6）

兼香型，目前有两种类型，即酱中带浓型（如湖北白云边酒）和浓中带酱型（如

黑龙江的玉泉酒等）；（7）董香型，如贵州董酒；（8）豉香型，如广东玉冰烧酒；

（9）芝麻香型，如山东景芝白干酒；（10）四特香型，以江西四特酒为代表；（11）

老白干型，以老白干酒为代表等。在目前市场上，浓香型占主导地位，市场占有

率在 60%，清香占 12%，酱香占 0.43%。近两年，酱香型、清香型的市场份额发

展加快。尤其是酱香型的茅台出现了供不应求的局面，市场份额（销售收入）已

上升到 6%左右。 

按照酒度分，白酒分为高度酒（酒精体积分数在 40%以上）、中度酒（酒精

体积分数在 20%~40%）及低度酒（酒精体积分数在 20%以下）。酒度在 28 度至

65 度不等，60 度以上的白酒已经很少见。据统计，目前我国高度白酒占 12%，
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中度白酒占 59%，低度白酒占 29%。目前市场上较为畅销的白酒品牌以 38 度和

53 度两种为主，占据市场约九成份额。 

白酒从酒质上可分为：高档白酒、中档白酒、低档白酒。从国家质检总局公

布的 1999~2006 年连续组织的白酒产品质量国家监督情况看，高档酒抽查合格率

为 100%，中低档酒抽查合格率平均在 85%。根据中国酒业协会最新统计数据，

2006 年高档白酒销量约占总数的 1%，销售收入约占白酒行业总数的 15%左右。

贵州茅台和五粮液所占市场份额最大，所占的份额为整体高档白酒的 75%左右，

其次则是国窖，1573 和水井坊，占高端市场 10%左右的份额，剑南春集团东方

红高端白酒占高端市场 3%~5%的份额，而其它品牌销量则较小，年销量不超过

200 吨。 

2．我国白酒产量 

根据国家统计局公布数据，规模以上白酒企业 2006~2015 年的白酒产量如图

1 所示。由图可知，2006~2015 年我国白酒产量呈增长趋势，其中 2010~2015 年

增长相对稳定。2006 年白酒总产量为 397 万千升，2010 年产量为 891 万千升，5

年年均增长 31%。2011 年产量增长高达 15.1%，2012 年后年产量的增速大幅度

回落，2014 年的增速仅为 2.53%，2012~2015 年产量增长率稳步下跌，但是没有

出现减产现象。这是因为 2013 年宏观经济形势和政策环境变化，国家出台政策，

严格控制“三公”经费，坚持厉行节约，限制了高端白酒消费需求，超高端、高端

白酒销售下挫，行业增长放缓。 

 

图 1  2006~2015 年白酒产量发展趋势图 
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2.1.2 区域分布及规模特点 

我国的白酒生产呈较明显的板块分布，主要划分为五大板块。 

川黔板块（四川、贵州）：传统名优白酒聚集地。以五粮液和贵州茅台为代

表的全国性传统名优白酒主要集中于西南川黔地区。 

苏皖板块（江苏、安徽）：产品升级趋势明显，营销见长。以洋河的蓝色经

典和古井贡的年份原浆迅猛增长为标志，苏皖地区白酒品牌向中高端升级的趋势

明显，还包括口子窖年份酒、迎驾年份酒等。 

鲁豫板块（河南、山东）：地产酒众多，但两省地产酒的品牌竞争力不强，

主要盘踞中低端市场。鲁豫板块的中高端白酒市场成为众多省外二线名酒争夺最

激烈的区域。 

两湖板块（湖北、湖南）：鄂酒布局全国市场，湘酒资本活跃。湖北白酒稻

花香、枝江、白云边的收入均超过 20 亿，其收入和产量均位列全国前 20 名。鄂

酒主要优势在中低端，在全国市场的布局上领先于其他地产白酒。湖南地产酒少，

整体竞争力不强，但湘酒市场资本运作活跃，以华泽集团和浏阳河酒业为代表。 

华北板块（河北、山西、内蒙古、陕西）：地产龙头区域强势，省外影响力

不高。河北的老白干、内蒙古的河套王、山西的汾酒和陕西的西凤，无论是收入、

产量在相应区域内都具有绝对领先的地位，但在全国范围内仅有一定的知名度。 

从白酒产出情况看：四川、山东、河南、贵州、湖北都属于白酒生产大省，

但山东、河南吨酒价格较低，贵州、湖北吨酒价格较高，四川均价居中。白酒产

量较大的省份还包括江苏、安徽、辽宁、吉林等。 

从白酒消费情况看：上海、北京、天津、浙江人均白酒消费额高；广东、江

苏、山东经济发达且人口不少，总的消费量和金额都较大；河南、四川人口数量

多，白酒市场容量大；湖南、湖北、安徽、河北的白酒市场容量相当。 

白酒在全国的企业分布如表 1 所示。 

表 1  白酒在全国的企业分布情况 

板

块 
地区 年产量（万吨） 主要白酒 白酒企业名称 

川

黔

板

四川 
＞10 

五粮液 五粮液集团有限公司 

泸州老窖 泸州老窖集团有限责任公司 

5~10 丰谷 四川丰谷酒业 
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块 

3~5 

剑南春 四川剑南春集团有限责任公司 

郎酒 四川郎酒集团有限责任公司 

沱牌曲酒 中国四川沱牌集团有限公司 

＜3 
全兴大曲 四川成都全兴集团有限公司 

水井坊 四川水井坊股份有限公司 

贵州 

3~5 贵州茅台 中国贵州茅台酒厂有限责任公司 

＜3 

董酒 
贵州遵义振业董酒（集团）有限

公司 

青酒 贵州青酒集团有限责任公司 

鸭溪窖酒 贵州鸭溪酒业有限公司 

贵州醇 贵州醇酒厂 

小糊涂仙 
仁怀市茅台镇云峰酒业有限责任

公司 

苏

皖

板

块 

江苏 

＞10 洋河大曲 
江苏洋河酒业股份有限公司沭阳

分公司 

3~5 今世缘 江苏今世缘酒业股份有限公司 

＜3 

双沟大曲 中国江苏双沟酒业集团有限公司 

古越龙山牌绍兴酒 
浙江古越龙山绍兴酒股份有限公

司 

四特酒 江西樟树四特集团 

李渡酒 江西李渡酒业有限公司 

安徽 

5~10 金种子 安徽金种子酒业股份有限公司 

＜3 

古井贡 安徽古井贡酒股份有限公司 

口子酒 安徽口子酒业股份有限公司 

迎驾 安徽迎驾贡酒股份有限公司 

皖酒 安徽皖酒集团 

鲁

豫

板

块 

山东 

5~10 古贝春 古贝春集团有限公司 

3~5 

泰山特曲 泰山酒业集团股份有限公司 

扳倒井 山东扳倒井股份有限公司 

景芝 安丘市景芝酒业股份有限公司 

＜3 

趵突泉 济南趵突泉酿酒有限责任公司 

孔府家 曲阜孔府家酒业有限公司 

兰陵酒 山东兰陵美酒股份有限公司 

雷司令干白 烟台张裕集团有限公司 

河南 

3~5 宋河 河南省宋河酒业股份有限公司 

＜3 

仰韶九酒 河南仰韶集团 

杜康 河南伊川县杜康酒厂 

张弓 河南省张弓酒业集团有限公司 

宝丰 河南宝丰酒业有限公司 

赊店 河南赊店老酒股份有限公司 

姚花春 河南姚花春酒业有限公司 
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两

湖

板

块 

湖北 

＞10 稻花香 湖北三峡稻花酒厂 

5~10 枝江 湖北枝江酒业股份有限公司 

3~5 白云边 湖北白云边集团 

＜3 

石花酒 湖北石花酒厂 

劲酒 湖北劲牌集团有限公司 

黄鹤楼 湖北省武汉市武汉酒厂 

湖南 ＜3 

浏阳河 湖南浏阳河酒业发展有限公司 

酒鬼酒 湖南酒鬼酒股份有限公司 

湘窖（开口笑、邵阳大

曲） 
湖南湘窖酒业有限公司 

白沙液 长沙白沙液酒厂 

德山大曲 湘泉集团德山大曲酒业公司 

武陵酒 湖南省常德市武陵酒业有限公司 

华

北

板

块 

内蒙古 ＜3 
河套王酒 

内蒙古河套酒业集团股份有限公

司 

宁城老窖 内蒙古宁城老窖股份有限公司 

河北 

3~5 老白干 中国河北衡水老白干酿酒集团 

＜3 

山庄老酒 承德避暑山庄实业集团 

乾隆醉 承德乾隆醉酒业有限责任公司 

丛台 邯郸丛台酒业股份有限公司 

北京 
＞10 牛栏山二锅头 北京市牛栏山酒厂 

5~10 红星二锅头 北京红星股份有限公司 

山西 

5~10 山西汾酒 山西汾酒股份有限公司 

＜3 
汾阳王 山西汾阳王酒业有限责任公司 

梨花春 山西梨花春酿酒集团有限公司 

陕西 ＜3 
西凤酒 陕西省凤翔县西凤酒厂 

太白 陕西省太白酒厂 

东

北

板

块 

辽宁 三沟、道光廿五、老龙口朝阳凌塔、凤城老窖、铁刹山 

吉林 榆钱树、洮南香洮儿河、龙泉春、大泉源 

黑龙江 玉泉、黑土地北大仓、富裕老窖、牡丹江 

2.1.3 主要技术经济指标 

白酒行业生产企业约 16000 多家，2015 年全国规模以上白酒企业 1563 家，

完成酿酒总产量 1312.80 万千升。累计完成销售收入 5558.86 亿元，与上年同期

相比增长 5.22%；累计实现利润总额 727.04 亿元，与上年同期相比增长 3.29%；

上缴税金 552.67 亿元，比上年同期增长 4.78%；亏损企业 102 家，企业亏损面为
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6.53%，亏损额 14.42 亿元，比上年同期增长 7.52%。白酒商品累计出口总额 4.49

亿美元，同比增长 37.21%；累计出口白酒数量 16188.83 千升，同比增长 22.56%。 

 

图 2  “十二五”白酒行业销售收入情况 

 

 

图 3  “十二五”白酒行业税金情况 
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图 4  “十二五”酿酒行业利润情况 

2.1.4 发展趋势 

预计到 2020 年，白酒产量为 1580 万千升，比 2015 年 1312.8 万千升增长

20.35%，年均复合增长 3.77%；销售收入达到 7800 亿元，比 2015 年 5558.86 亿

元增长 40.32%，年均复合增长 7.01%；利税 1800 亿元，比 2015 年 1279.71 亿元

增长 40.66%，年均复合增长 7.06%。 

2.2 国际蒸馏（烈）酒产业的主要品种 

国际蒸馏酒产业在全球的酒精饮品大家族中占着举足轻重的定位，根据酿造

方法的不同，世界八大蒸馏著名酒种分别为伏特加、威士忌、我国白酒、韩日烧

酒、白兰地、朗姆酒、金酒和龙舌兰酒，在世界蒸馏酒消费市场上占绝对的主导

地位。 

1．伏特加（Vodka） 

伏特加是举世闻名的蒸馏酒之一，主要成份是水和乙醇。伏特加是由发酵的

物质，如谷物、土豆、水果或糖料蒸馏制成，伏特加的生产与消费主要集中于所

谓的“伏特加带”，主要分布在波罗的海周围和东欧国家。传统的伏特加酒酒精含

量为 40%。现今俄罗斯、乌克兰、爱沙尼亚、波兰、拉脱维亚、立陶宛和捷克的

伏特加酒精含量标准是 40%，欧盟的任何以“伏特加”命名品牌的 ABV 最低标准

是 37.5%。而在美国销售的伏特加产品 AVB 必须在 30%以上。 
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2．威士忌 

国际市场上主要威士忌种类有苏格兰威士忌、美国威士忌、加拿大威士忌、

爱尔兰威士忌、日本威士忌和印度威士忌。 

（1）苏格兰威士忌 

在所有威士忌酒品牌中，苏格兰威士忌不仅在产量上是全球最大的，而且在

利润方面，也是世界蒸馏酒行业中超过其他任何一个单一品种的最大赢家。苏格

兰威士忌的制作已有 500 年以上的历史。 

日本威士忌也属苏格兰威士忌类型。 

（2）美国威士忌 

美国产威士忌包括纯威士忌和调和威士忌两种。纯威士忌中最有名的就是波

本威士忌。 

（3）加拿大威士忌 

法律上规定，必须在加拿大本土制造，并且在不超过 700 公升的木桶内贮酒

超过 3 年方可称为加拿大威士忌。 

（4）爱尔兰威士忌 

爱尔兰威士忌必须在爱尔兰本土制造，品种较多，包括麦芽威士忌、谷物威

士忌、罐式蒸馏威士忌（大麦芽和非大麦芽混合威士忌）、调和威士忌。 

（5）印度威士忌 

由于 90%以上的印度威士忌是由发酵糖蜜蒸馏得来，世界上主流的威士忌生

产商并不认为印度的烈酒是一种威士忌。尽管如此，印度威士忌类规模是大的，

同样也是以强劲的增长势头在发展。 

3．我国白酒 

我国大部分名酒产于北方或夏季气候凉爽的四川，多是大曲酒。不同的主料

与辅料配合，在发酵过程中产生的多种微量香味成分，因而形成不同香型的白酒。

公认的有五大香型分法，即酱香、清香、浓香、米香、其他香。 

4．韩日烧酒 

在韩国和日本占据主导地位的传统烧酒产品是全球第二大蒸馏酒分类市场。

韩国的烧酒及日本的清酒与我国的白酒系出同源。较为一致的认识，我国的蒸馏

白酒可能是元朝时期由被蒙古人征服的中亚波斯地区传入并普及开的，同一时期
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传入朝鲜半岛形成朝鲜烧酒，日本烧酒也是在同时期传入的。 

5．白兰地 

白兰地源于荷兰语的“Brandewijn”，意思为“燃烧的葡萄酒”，是对经过蒸馏

的葡萄酒的统称，通常认为它源头可以追溯至 16 世纪。白兰地通常的酒精浓度

为 35~60%（ABV）。 

目前世界最好的白兰地产地是法国夏朗德省得干邑周围地区和热尔省的亚

文邑地区。 

6．朗姆酒 

该酒用甘蔗糖蜜（或甘蔗汁）为主要原料，外加水和酵母酿造的蒸馏酒，其

中用以糖蜜酿造居多数。通常认为 17 世纪时，朗姆酒诞生于生产甘蔗的加勒比

海地区。 

7．金酒 

是一种以谷物为原料经发酵与蒸馏制造出的中性烈酒基底，增添以杜松子为

主，其它包括胡荽子、橙皮、香鸢尾根、黑醋栗树皮等多样化的植物性香料配方

一起再蒸馏，所制造出来的一种风味蒸馏酒。金酒主要品种包括伦敦干金酒、荷

兰金酒、普利茅斯金酒、黑刺李金酒。 

8．龙舌兰酒 

是墨西哥的一种特产蒸馏酒。市场上销售的龙舌兰酒的酒精浓度通常为

38~40%。龙舌兰酒使用龙舌兰草的心为生产原料，经过蒸煮后，加入酵母，龙

舌兰草心汁液里面的糖分发酵，通常经过 1~2 次蒸馏以后得到龙舌兰酒原酒。 

3 技术政策制（修）订的必要性 

3.1 推动白酒行业持续发展的要求 

白酒生产过程中会产生一种色度深、水质水量变化幅度大、易降解的高浓度

有机废水。它主要来自固态（半固态）、固液法发酵生产白酒原酒过程中产生的

锅底水及黄水，COD 浓度最高值可分别达到 25000~65000mg/L 和 100000mg/L；

液态发酵法生产白酒原酒产生的废醪液，淀粉质废醪液和糖蜜废醪液 COD 浓度

最高值可分别达到 50000~70000mg/L 和 80000~110000mg/L。 

白酒生产产生的固体废弃物包括丢糟、锅炉灰渣及粉尘、废窖皮、碎酒瓶和



 

 

 15 

污泥，其主要副产物为丢糟。丢糟酸度较大，水分含量达 65%，不易储存且易于

腐败。 

白酒生产会产生一定量的粉尘、二氧化硫、氮氧化物及挥发性有机物（主要

为酯类和醇类），对周围环境造成一定影响。 

近年来，在国家政策的指导下，我国白酒企业先后投资建设治污工程，然而

大部分采用的是末端治理技术，投资大、治理费用高，严重束缚了行业发展。 

技术政策将在现有行业政策和相关标准的基础上，从生产过程污染控制、污

染治理综合利用、二次污染防治、鼓励研发的污染防治技术等方面提出更全面更

先进的要求，为企业提供合理有效的污染治理技术，降低白酒行业污染物排放，

引导白酒行业持续发展。 

3.2 引导企业合理选择污染治理工艺及技术的需要 

将锅底水、黄水和废醪液先进行综合利用处理后，再送至污水处理站进行“生

化+物化”处理，不仅可以降低治理费用，还可以给企业提高经济效益。污水处理

站处理后的废水还可以循环利用，大大降低了企业的取水量。锅底水中可以提取

乳酸和乳酸钙，一个日处理高浓度有机废水 180t 的工程，可以年产高质量乳酸

1800t，乳酸钙 300t，年产值可达 1700 多万元，同时，还可大大降低锅底水中的

有机物和 COD 浓度。常规污水处理工艺需用新鲜水将黄水稀释再进行处理，而

对黄水中的有益成分如酸、酯、醇类物质进行提取，提取后的黄水不需清水稀释，

可直接进行常规的“生化+物化”处理，可使黄水中的 COD、BOD5 含量在原有基

础上下降 80%，每吨黄水可产 60%vol 原酒 20~30kg。液态发酵法生产白酒原酒，

产生的废醪液要先经处理后再排入污水处理站，玉米废醪液的浓缩滤液与滤渣生

产蛋白饲料（即 DDGS），薯类废醪液的滤渣干燥生产燃料或饲料，糖蜜废醪液

浓缩，浓缩液添加辅料干燥生产肥料。 

丢糟中含有大量残留淀粉（粗淀粉 10~13%），蛋白质（粗蛋白 10~16%），

脂肪（粗脂肪 3.83~8.04%），纤维素（粗纤维 18.0~24.0%），且还含有大量丰富

的无机盐、有机酸、氨基酸、维生素等营养物质。常规丢糟处理方法是将其直接

外卖给饲料厂，而新鲜丢糟具有酸度高、适口性差、极易腐败产生黄曲霉毒素等

特点，鲜丢糟直接作为辅助饲料具有一定的局限性。近年来，一些酒厂将丢糟深

加工，制成高蛋白饲料、饲料添加剂、食用菌、复糟酒等，给企业增加了经济效
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益。 

技术政策将针对上述问题，制定相应的技术内容，旨在提高白酒行业的资源

利用效率，提高经济效益和环境效益，促进行业进一步优化发展。 

3.3 淘汰落后产能，提高企业环境管理水平及社会责任 

中国现有白酒企业 16000 多家，2015 年全国规模以上白酒企业 1563 家，无

证和小作坊企业 12000 多家（主要在四川和贵州白酒主要产区，多以生产原酒为

主）。近年来随着白酒行业的迅猛发展，其对环境的影响越来越严重。中国白酒“三

废”处理在近年来取得了很大的成功，但仅限于个别大中型白酒企业，总体来说，

处理程度较低、效果差，许多小型乡镇酒厂废水根本没有处理。 

技术政策将与《清洁生产标准白酒制造业》（HJ/T402-2007）等形成合力，

淘汰落后生产工艺，提高企业经济效益和环境效益，推动清洁生产技术的应用推

广，促进行业技术进步；提高清洁生产审核的环境效益，引导企业规范开展生产

活动和环境保护活动。 

技术政策有望与《产业结构调整指导目录（2011 年本）》等形成合力，进一

步优化产业结构，对关停及合并一些无证和小作坊企业起到促进作用，间接地降

低了市场上假酒及劣质酒的存在。 

技术政策将与《发酵酒精和白酒工业水污染物排放标准》（GB27631-2011）

形成合力，降低白酒行业污染物排放浓度及排放量，提高白酒企业环境管理水平，

强化企业社会责任。 

2011 年以来白酒制造业没有出台新政策，而新的环保政策门槛提高，社会

责任及公众参与意识提高，此技术政策可以与最新政策相呼应，提高白酒行业在

环保领域的步伐。 

4 国内外相关政策及发展趋势 

4.1 法律法规及产业政策 

发展改革委发布的《产业结构调整指导目录（2011 年本）》（国家发展和改

革委员会令第 9 号），延续了《产业结构调整指导目录（2005 年本）》（国家发展

和改革委员会令第 40 号）中的规定，将“白酒生产”列入“限制类”，禁止投资新

建项目，投资主管部门不予审批、批准或备案；各金融机构不得发放贷款；土地
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管理、城市规划和建设、环境保护、质监、消防、海关、工商等部门不得办理有

关手续。允许企业在一定期限内进行改造升级，严禁以改造为名扩大生产能力。 

4.2 “十三五”发展规划 

根据中国酒业协会提供的《酿酒行业“十三五”发展规划》（初稿）：到 2020

年，白酒行业产量为 1580 万千升，比 2015 年 1312.8 万千升增长 20.35%，年均

复合增长 3.77%；销售收入达到 7800 亿元，比 2015 年 5558.86 亿元增长 40.32%，

年均复合增长 7.01%；利税 1800 亿元，比 2015 年 1279.71 亿元增长 40.66%，年

均复合增长 7.06%。 

注重智能智慧酿造：加大白酒酿造基础科研，将智能技术引入白酒行业，实

现白酒酿造智能化，促进酿造高品质。通过先进的工业智能化提升白酒行业酿造

水平，推动白酒酿造基础的转型升级。注重特色白酒的智慧酿造，使智能酿造与

智慧酿造并举，实现智能酿造保品质，智慧酿造创特色，两者相互辉映，共同发

展，实现白酒酿造的机械化、自动化、智能化和信息化。 

提升产品品质特色：把握以规模转特色，以产量转品质的行业发展新机遇，

积极打造体验消费，推动白酒酒庄发展模式，提升产品品质特征，将品质特色作

为产品品牌的核心。倡导生态酿造，文化酿造，感受酿造，满足消费者对特色产

品的需求，实现白酒产品的价值提升和效益增长。 

提倡健康消费理念：主动顺应市场消费新需求，把握健康理性消费新趋势，

倡导白酒消费新理念，建立理性消费文化、健康消费文化和快乐消费文化的消费

方式，开创少喝酒、常喝酒、喝好酒的健康理性消费时代。 

开拓国际酒类市场：以全球化的视野布局未来，切实把握“一带一路”战略

机遇，推动中国白酒国际化上升到国家战略。鼓励白酒企业向全世界传播中国酒

文化，让中国智慧酿造走向国际。要注重中国白酒文化体系、标准体系和消费方

式的系统建立，通过中国白酒文化展示白酒的酿造价值，通过中国白酒标准展示

白酒的品质价值，通过中国白酒消费方式展示白酒的消费价值。 

探索互联网+营销模式：进一步解放思想，在传统营销渠道的基础上，探索

互联网+营销模式。充分利用移动通信和互联网的便利和快捷，借助彩信、短信、

微信、APP、WAP、二维码等移动终端+互联网的灵活性、互动性和精准度，实

现网络平台销售。同时，要建立物联网+现代物流，依托线下实体连锁店体系、
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仓储体系和服务体系，由厂家直接供货到门店，通过门店配送给消费者，达到线

上线下融合发展的供应链整合。 

推动品质、服务和标准升级：白酒行业要继续强化品质安全、品质健康理念，

突出产品个性特征、个性风格，解决白酒中低档产品同质化问题，以科技进步追

求产品的安全品质，以工匠精神追求完美的个性品质，满足消费者精神和文化需

求。要从产品价格、体验服务、文化传播、消费引导、科普宣传等方面提供更加

便捷的服务，让消费者感受到白酒酿造的体验服务，历史与时代进步的文化服务，

知识传播的科普服务，消费方式的健康服务。要积极推进白酒标准体系的制修订

工作，包括中国白酒生产准入标准体系，中国白酒安全标准体系，中国白酒技术

标准体系，中国白酒消费标准体系，中国白酒文化标准体系，中国白酒产品追溯

标准体系，中国白酒饮用方式标准体系等。要通过制修订和发布实施国家标准和

团体标准，明确中国白酒的概念、分类、年份、技术规范、感官特点、产品特色，

为中国白酒国际化奠定基础。 

引导联盟创新：继续推动白酒产业技术创新战略联盟、社会责任促进联盟、

白酒酒庄联盟、酒文化联盟及定制酒联盟、原酒联盟的各项工作，集产业智慧、

产业优势、技术研发和创新资源，围绕行业共性开展技术攻关。要以社会责任联

盟构建行业与社会的和谐关系，以创新联盟推动行业技术进步，以酒庄联盟推动

行业创新商业模式，以定制酒联盟打造体验消费时代，以文化联盟推动消费新文

化运动。 

注重产区培育：加大力度培育白酒产区品牌，注重产区生态保护，建立产区

地理标志标准体系、产区文化标准体系、产区品牌标准体系、产区法规标准体系。

继续推广中国白酒酒庄模式，使其成为支撑产区品牌建设的核心。推动中国白酒

酒都宜宾、宿迁，特色优势产区内蒙河套、广东佛山、湖北枝江、山东安丘、山

东高青、福建建瓯，白酒金三角，黄淮名酒带等已经被消费者认知的产区品牌，

成为引领行业产区新生态的主力军，通过协调引导酿酒产业集群发展，优化酿酒

产业布局，建设先进制造业基地和现代化产业集群，打造特色经济区域集群，培

育优质酿酒原辅料产区。 

构建协同机制：强化白酒行业分工协作，鼓励白酒生产企业之间，酒类流通

企业之间的横向联合，优化产业结构和资源配置，淘汰落后产能，提高生产效率，
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提高企业抗风险能力，缩短了流通环节，提高了服务水平。鼓励白酒生产企业与

酒类流通企业的纵向重组整合，解决酒类流通企业组织程度低、管理水平差、产

销结合与服务效率不畅、流通环节过多的病垢。支持白酒企业与上下游关联企业

合作，通过与设备制造、原料供应、质量检测、包装运输等关联行业分工协作，

加快产销一体化结构调整，创造产业链新生态。 

专栏：白酒-质量安全保障能力升级改造工程 

改进白酒工艺技术，降低开放式生产方式带来的食品质量安全隐患，采用食品级

不锈钢材质改造落后设备，降低塑化剂、重金属等迁移隐患，降低有害微生物污染。 

1．制曲工艺机械化、自动化、智能化升级改造：踩曲、培曲，成品曲搬运、贮

存进行升级改造。 

2．发酵工艺自动化、智能化升级改造：原料出入库、粉碎、输送、发酵车间、

酒醅的输送升级改造。 

3．蒸馏工艺自动化、智能化升级改造：模拟人工的智能装甑、酒醅冷却、拌料、

蒸煮升级改造。 

4．输酒、调酒工艺技术装备升级改造：用无塑化剂迁移隐患的材质取代塑胶管

等，杜绝塑化剂隐患，改造实现计算机智能原酒的检验、分级入库，酒库管理。 

5．灌装、包装、成品库自动化、智能化改造：在现有灌装、包装、成品库机械

化的基础上，采用计算机智能管理系统，提升包装、库存的管理水平。 

6．产品质量安全可追溯体系建设：健全和完善酒类质量安全体系、质量控制和

检测体系、产品质量安全可追溯体系。 

4.3 白酒生产许可证制度 

1998 年，白酒行业实行生产许可证制度。2006 年，国家颁布了《白酒生产

许可证审查细则》（2006 版）。此后，质检总局于 2010 年 8 月发布《食品生产许

可审查通则》（2010 版），规定了食品生产企业的必备条件，并在《关于调整部

分食品生产许可工作的公告》中规定，将规模以上（即年销售额 500 万元以上）

白酒生产企业的生产许可审批工作由质检总局组织实施调整为由各省级质量技

术监督部门组织实施，许可证有效期为 3 年。 
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4.4 白酒工业水污染物排放标准 

为贯彻《中华人民共和国环境保护法》《中华人民共和国水污染防治法》《中

华人民共和国海洋环境保护法》《国务院关于落实科学发展观加强环境保护的决

定》等法律、法规和《国务院关于编制全国主体功能区规划的意见》，保护环境，

防治污染，促进发酵酒精和白酒工业生产工艺和污染治理技术的进步，中国环境

科学研究院、中国酿酒工业协会、环境保护部环境工程评估中心共同起草了《发

酵酒精和白酒工业水污染物排放标准》（GB27631-2011）。该标准规定了现有与

新建发酵酒精和白酒工业企业水污染物排放限值、监测和监控要求。 

表 2  现有企业水污染物排放限值 

单位：mg/L（pH 值、色度除外） 

序号 污染物项目 
限值 污染物排放监控

位置 直接排放 间接排放 

1 pH 值 6~9 6~9 

企业废水总排放

口 

2 色度 40 80 

3 悬浮物 50 140 

4 
五日生化需氧量

（BOD5） 
30 80 

5 
化学需氧量

（COD） 
100 400 

6 氨氮 10 30 

7 总氮 20 50 

8 总磷 1.0 3.0 

单位产品基准排

水量（m
3
/t） 

发酵酒精 30 30 排水量计量位置

与污染物排放监

控位置一致 
白酒企业 20 20 

根据环境保护工作的要求，在国土开发密度较高、环境承载能力开始减弱，

或水环境容量较小、生态环境脆弱，容易发生严重水环境污染问题而需要采取特

别保护措施的地区，应严格控制企业的污染排放行为，在上述地区的企业执行表

3 规定的水污染物特别排放限值。执行水污染物特别排放限值的地域范围、时间，

由国务院环境保护主管部门或省级人民政府规定。 
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表 3  水污染物特别排放限值 

单位：mg/L（pH 值、色度除外） 

序号 污染物项目 
限值 污染物排放监控

位置 直接排放 间接排放 

1 pH 值 6~9 6~9 

企业废水总排放

口 

2 色度 20 40 

3 悬浮物 20 50 

4 
五日生化需氧量

（BOD5） 
20 30 

5 
化学需氧量

（COD） 
50 100 

6 氨氮 5 10 

7 总氮 15 20 

8 总磷 0.5 1.0 

单位产品基准排

水量（m
3
/t） 

发酵酒精 20 20 排水量计量位置

与污染物排放监

控位置一致 
白酒企业 10 10 

4.5 白酒行业单位产品水资源及能源消耗限额 

（1）白酒制造业取水定额 

由质检总局和国家标准委发布的《取水定额 第 15 部分：白酒制造》（GB/T 

18916.15-2014）从 2015 年 2 月 1 日起实施，规定了白酒制造取水量的供给范围

包括主要生产（包括制曲、酿酒、勾兑、包装）、辅助生产（包括机修、锅炉、

空压站、污水处理站、检验、化验、运输等）和附属生产（包括包公、绿化、厂

区食堂和浴室、卫生间等）三个过程的取水量。现有企业从江、河、湖等水体取

水经直流冷却系统直接排回原水体的水量不计入取水量范围；企业从直流冷却水

（不包括海水）系统中取水用做其他用途，则该部分应计入企业的取水量范围。 

现有企业千升原酒取水量≤51m3/KL，千升成品酒取水量 7m3/KL；新建企业

千升原酒取水量≤43m3/KL，千升成品酒取水量 6m3/KL；先进企业千升原酒取水

量≤43m3/KL，千升成品酒取水量 6m3/KL。 

（2）白酒单位产品能源消耗限额 

由北京市质量技术监督局发布的《白酒单位产品能源消耗限额》

（DB11/1096-2014）从 2014 年 1 月 1 日起实施。该标准规定了白酒企业单位产

品能耗限定值，其中，白酒原酒单位产品综合能耗≤1560.00kgce/KL，灌装白酒
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单位产品电耗≤70.00kW·h/kL；白酒企业单位产品能耗先进值，其中，白酒原酒

单位产品综合能耗≤1490.85kgce/KL，灌装白酒单位产品电耗≤66.90kW·h/kL。

为降低能源消耗，企业应依靠技术进步，淘汰落后工艺和设备，采用有效节能的

新技术、新工艺、新材料、新能源和可再生能源，提高能源利用效率。在用的各

种通用耗能设备（电动机、水泵、通风机、工业锅炉等）应符合相关的国家用能

产品经济运行标准要求，达到经济运行状态。应优化生产工艺，采用先进技术，

提高自动化水平，提高出酒率。扩建及企业技术改造所选用的生产设备应达到国

家相应耗能设备能效标准中节能评价值的要求。 

4.6 清洁生产指导性技术文件 

4.6.1《国家重点行业清洁生产技术导向目录》（第三批） 

2006 年由发展改革委与原国家环保总局组织编制的《国家重点行业清洁生

产技术导向目录》（第三批）提出发酵酿酒废水经沉淀后，进行厌氧处理，副产

沼气，再经好氧处理后，达标排放。沼气经气、水分离以及脱硫处理以后送储气

柜，通过管网引入用户，作为工业或民用燃料使用。 

4.6.2《清洁生产标准白酒制造业》 

2008 年，原国家环境保护总局实施了《清洁生产标准白酒制造业》（HJ/T 

402-2007），白酒制造业清洁生产标准见表 4。 

表 4  白酒制造业清洁生产标准 

清洁生产指标等级 一级 二级 三级 

一、生产工艺与装备要求    

设备完好率/% 100 ≥98 ≥96 

二、资源能源利用指标    

1.原辅材料的选择 

白酒生产用的原辅材料对人体健康没有任何损害，并在生产

过程中对生态环境没有负面影响。原料的淀粉含量、水分含

量、杂质含量应有严格控制指标 

2.电耗/（kW·/kL）

≤ 

清香型 35 40 60 

浓（酱）

香型 
50 60 80 

3.取水量/（t/kL）≤ 

清香型 16 20 25 

浓（酱）

香型 
25 30 35 

4.煤耗（标煤）/

（kg/kL）≤ 

清香型 600 750 1000 

浓香型 1200 1500 2000 
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酱香型 2600 2800 3000 

5.综合能耗（标煤）

/（kg/kL）≤ 

清香型 650 800 1100 

浓香型 1300 1800 2200 

酱香型 2700 2900 3100 

6.淀粉出酒率/%≥ 

清香型 60 480 42 

浓香型 45 42 38 

酱香型 35 33 30 

7.冷却水循环利用率/%≥ 90 80 70 

三、产品指标    

1.运输、包装、装卸 
白酒容器的设计便于回收利用、外包装材料应坚固耐用、利

于回收再用或易降解 

2.产品发展方向 
提高白酒的优级品率；通过传统白酒产业的技术革新，逐渐

提高粮食利用率，降低各类消耗 

四、污染物产生指标（末端处理前） 

清洁生产指标等级 一级 二级 三级 

1.废水产生量/

（m
3
/kL）≤ 

清香型 14 18 22 

浓（酱）

香型 
20 24 30 

2.COD 产生量/

（kg/kL）≤ 

清香型 90 100 130 

浓（酱）

香型 
100 120 150 

3.BOD5 产生量/

（kg/kL）≤ 

清香型 45 55 70 

浓（酱）

香型 
55 65 80 

4.固态酒精/（t/kL）

≤ 

清香型 4 5 6 

浓香型 6 7 8 

酱香型 8 9 10 

五、废物回收利用指标    

1.黄浆水 全部资源化利用 50%资源化利用 全部达标排放 

2.锅底水 全部资源化利用 50%资源化利用 全部达标排放 

3.固态酒精 

企业资源化加工处理

（加工成饲料或更高

附加值的产品） 

全部回收并利用

（直接做饲料等） 
全部无害化处理 

4.炉渣 全部综合利用 

六、环境管理要求    

1.环境法律法规标准 
符合国家和地方有关环境法律、法规，污染物排放达到国家

和地方排放标准、总量控制和排污许可证管理要求 

2.清洁生产审核 
按照白酒企业清洁生产审核指南的要求进行了审核，并全部

实施了可行的无、低费方案，制定了中高费方案的实施计划 

3.废物处理处置 对酒精、黄浆水和锅底水进行了资源化利用和无害化处理 

4.生产过程环境管理 

按照 GB/T 24001 建

立并运行环境管理体

系 

建立了环境管理

制度，原始记录及

统计数据齐备 

环境管理制度、

原始记录及统计

数据基本齐备 
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建立了原材料质检和消耗定额管理制度，对各生产车间规定

了严格的耗水、耗能、污染物产生指标和考核办法，人流、

物流、易燃品存放区有明显的标识，对跑冒滴漏有严格的控

制措施 

5.相关方环境管理 
购买有资质原材料供应商的产品，对原材料供应商的产品质

量、包装和运输等环节施加影响 

注：（1）以上为生产 1kL 65%（体积分数）白酒的指标。淀粉出酒率根据千升酒消耗粮

食和大曲的淀粉含量折算成淀粉后计算。特香型白酒和凤香型白酒可参照白酒指标

执行；芝麻香白酒可参照酱香型白酒指标执行；米香型白酒、豉香型白酒和老白干

香型白酒可参照浓香型白酒指标执行。 

（2）表中提到的香型参考了以下标准 GB/T 10781.1、GB/T 10781.2、GB/T 10781.3、

GB/T 14867、GB/T 20823、GB/T 20824、GB/T 20825。 

4.7 国外酒类相关政策及发展趋势 

大多数西方国家，酒类立法系统全面，涉及酒类生产、批发、零售、消费，

质量技术标准，原产地标志，监管机构、税收等诸多方面，充分体现酒类管理的

特殊性、重要性、全面性。很多国家形成了以酒类基本法、政府规章、技术法规、

地方政府规章等为主体的层次分明、相互协调的酒法体系。 

1．瑞典 

瑞典制定了专门的《酒法》，由瑞典酒类、烟草、药品主管部门瑞典卫生部

起草。该法是酒类产品管理的专门法律，详细规定了与酒类有关的条款，适用于

所有与酒精有关的产品生产、销售、广告、消费等行为和对象。 

2．芬兰 

芬兰的酒类立法体系比较完备，包括基本法性质的《酒类法》、《酒类税收法》，

政府规章性质的《关于实施酒类专营的政府令》、《酒类饮料标签规范》、《酒类饮

料批发规范》、《酒类经营场所指导规范》。 

3．美国 

美国联邦和各州都制定专门的酒类管理法律。该法对于经营酒业的标准、不

公平竞争、大容器销售及装瓶、连锁经营、产品标识等均有原则规定。联邦政府

也制定有相应的行政命令，详细规定了与酒精管理法条文相对应的实施细则，对

于有关的各项程序、标准、要求等详细列举。各州也有相应的州酒类立法。 

4．俄罗斯 

俄罗斯联邦政府于 1995 年出台了《关于酒精及酒类产品的生产与流通国家

调控联邦法》，1999 年该法经过修改补充，更名为《关于酒精、酒类产品及含酒

精产品的生产与流通国家调控联邦法》，全文共分 4 章 26 条，是目前俄联邦政府
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对其酒类市场进行监督管理的基础文件。 

5．英国 

英国 1979 年制定的《关税及货物税法》、《酒类关税法案》、《酒类专卖法案》

（均经多次修改）对酒类的生产、加工、批发、零售、进出口、税收作出详细规

定。 

6．国外酿酒工业水污染物排放标准 

许多国家虽然没有制订专门的酒精和白酒企业污染物排放标准，但对整个酿

酒废水的排放制定了控制标准，如英国的《酿造废水许可操作标准》、印度的《造

酒工厂废水排放容许极限》等。另外，丹麦、波兰、泰国、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，见表 5。 

表 5  国外酿酒工业水污染物排放标准汇总表 

国家或 

地区 

BOD5 

（mg/L） 

COD 

（mg/L） 

SS 

（mg/L） 

TN 

（mg/L） 

TP 

（mg/L） 
pH 值 

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 

阿根廷 50     5.5～10.0  

台湾 50 150 50     

世界银行 50 250 50 10（氨氮） 5 6.0～9.0 温升≤3 

注 1．指部门标准； 

2．指地区标准； 

3．指部分企业标准。 

注：表中数据来源于《发酵酒精和白酒工业水污染物排放标准》（GB27631-2011）编制说明 
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5 行业产排污情况及污染控制技术分析 

5.1 主要生产工艺 

主要包括固态法白酒、固液结合法白酒和液态法白酒三类，及其将原酒配制

成产品酒。 

5.1.1 固态法白酒 

固态法白酒以粮谷为原料，采用固态（或半固态）糖化、发酵、蒸馏，经陈

酿、勾兑而成，未添加食用酒精及非白酒发酵产生的呈香呈味物质，具有本品固

有风格特征。 

1、浓香型白酒： 

（1）制曲： 

大曲采用生料制曲、自然接种，在培养室内固态发酵而成。 

原料 润料 加水拌合 踩曲 晾曲 入房安曲 增湿降温 揭草晾霉

第一次翻曲第二次翻曲第三次翻曲第四次翻曲烘干理化检测入库贮存

 

图 5  制曲工艺流程图 

（2）原料处理：由于浓香型酒采用续渣法工艺，原料要经过多次发酵，所

以不必粉碎过细，仅要求每粒高粱破碎成 4~6 瓣即可，一般能通过 40 目的筛孔，

其中粗份占 50%左右，大米无需粉碎。采用自制中高温曲作为糖化发酵剂，大曲

先用锤式粉碎机粗碎，再用钢磨磨成曲粉，粒度如芝麻大小为宜。在固体白酒发

酵中，稻壳是优良的填充剂和疏松剂，为了驱除稻壳中的异味和有害物质，要求

预先把稻壳清蒸 30~40min，直到蒸汽中无怪味为止，然后出甑晾干，使含水量

在 13%以下，备用。 
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2、酱香型白酒 

酱香型白酒生产过程主要分为大曲生产和基酒生产、勾兑等过程。 

 

图 7  大曲粉碎工艺流程及排污节点图 

基酒生产工艺由破碎、润粮工序、蒸粮工序、发酵工序、蒸馏工序等组成。 

 

图 8  传统酱香型白酒制酒车间工艺流程及排污节点图 
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成品酒经过灌装、封盖、贴标、装箱、入库等工段，并检验瓶盖是否压实、

瓶内是否有悬浮物，如合格则在瓶外贴标后再经检验装箱入库。 

 

图 9  勾兑、包装工艺及排污节点图 

5.1.2 液态法白酒 

液态法白酒以含淀粉、糖类物质为原料，采用液化糖化、发酵、蒸馏所得的

基酒（或食用酒精）．可用香醅串香或用食品添加剂调味调香，勾调而成的白酒。 

液态法生产白酒是将淀粉质、糖质等原料，在微生物作用下经发酵产生白酒。

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液态白酒的主要方法。该法是以玉米、薯干、

木薯等含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。经蒸煮处理后，使淀粉糊化、
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液化，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。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，再进一步发酵生产白酒。其生产工艺包括稀糖蜜制备、酒

母培养、发酵蒸馏等。 

水、煤 锅炉房
废气（CO、NOx、SO2）

废渣（粉煤灰、炉渣）

原料

粉碎

粉尘

拌料 蒸煮 冷却 糖化 冷却 发酵 蒸馏

酒精

冲洗水 冷却水

高温或中温
60℃

冲洗水 冷却水

30℃

CO2 冲洗水

杂醇油

酒精废槽液

保持30℃保持60℃

 

图 10  液态发酵法生产原酒工艺流程及污染物的来源与排放 

5.1.3 固液结合法白酒 

固液法白酒是以固态法白酒（不低于 30%）、液态法白酒勾调而成的白酒。 

5.2 排污现状 

5.2.1 废水排污现状 

白酒行业高浓度有机废水主要来自固态发酵法生产白酒产生的锅底水及黄

水，COD 浓度最高值可分别达到 25000~65000mg/L 和 100000mg/L，固态发酵法

每生产 1 吨 65%vol 白酒，约耗水 60 吨，产生废水 48 吨，排污量很大；液态发

酵法生产白酒过程中产生的主要污染物主要是废醪液，淀粉质废醪液和糖蜜废醪

液 COD 浓度最高值可分别达到 50000~70000mg/L 和 80000~110000mg/L。 

5.2.2 废气排污现状 

大气污染物主要来源于：（1）原料粉碎工序产生的粉尘；（2）锅炉产生的烟

尘、SO2、NOx；（3）污水调节池、沉淀池、曝气池、污泥浓缩池、污泥脱水间

等产生的臭气；（4）白酒糟与滤渣堆场产生的臭气。 

（1）原料粉碎工序产生的粉尘 

在原辅料粉碎及曲块粉碎工序产生粉尘。 

（2）锅炉废气 

白酒 
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除部分大型企业外，中小型企业燃煤锅炉为生产蒸汽量小的小锅炉，燃烧差、

煤质差、污染控制设施差。若烟气采用简易脱硫除尘一体化技术，其吨煤二氧化

硫排放量约为 13.6kg，烟尘 20kg，氮氧化物 2.94kg。 

燃气锅炉的主要污染物为 NOx，燃煤锅炉的主要污染物为烟尘、SO2、NOx。

根据《环境保护实用数据手册》中统计，1Nm
3天然气燃烧产生的烟气量为10.5Nm

3，

燃烧 1 万 m
3 的天然气，产生 6.3kg 的 NO2，1.0kg 的 SO2。 

（3）污水调节池、沉淀池、曝气池、污泥浓缩池、污泥脱水间等设施产生

臭气。 

（4）白酒糟与滤渣堆场产生尾气。 

5.2.3 固体废弃物排污现状 

白酒生产过程中产生的固体废弃物包括丢糟、锅炉灰渣及粉尘、废窖皮、碎

酒瓶和污泥，其中主要固体废弃物为丢糟，每产 1t 白酒的同时也产生 2~4t 丢糟，

据统计，我国白酒行业每年的丢糟产量为 3000 多万 t 以上。 

5.3 污染防治技术 

5.3.1 废水处理 

白酒制造业废水污染防治应优先考虑资源化利用和污染负荷的过程削减，并

严格控制水污染物排放。排放废水应以回收利用为主，达到相关标准后可回用于

绿化及其他用途或排放。 

本技术政策本着“分类收集、资源回收利用、集中治理达标”的原则。高浓度

白酒废水（锅底水、黄水、废醪液）应单独收集，结合资源化综合利用的回收处

理，实现污染负荷的过程削减；中低浓度工艺废水（综合利用生产的废水、洗涤

水、冷却水）可混合为综合废水并进行达标处理。 

本技术政策提出，高浓度白酒废水资源化综合利用的回收处理工艺原则为： 

1、锅底水中含有大量的有机成分，可以从中提取到乳酸和乳酸钙，因此，

拟将锅底水进行预处理后再排入污水处理站，大大降低锅底水中的有机物和

COD 值浓度，提高企业的经济效益和环境效益。 

2、固态发酵法生产的白酒酿造过程中产生的黄水 COD、BOD5 浓度值高，

可以先对黄水中的有益成分如酸、酯、醇类物质进行提取，提取后的黄水可直接

进行“生化+物化”处理。 
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3、液态发酵法产生的废醪液要先经处理后再排入污水处理站，玉米废醪液

与滤渣生产蛋白饲料（即 DDGS），薯类废醪液干燥生产燃料或饲料，糖蜜废醪

液浓缩，浓缩液添加辅料干燥生产燃料、肥料。 

白酒生产废水常用的预处理方法包括过滤法、重力沉淀法、气浮法、离心法、

中和法等。 

白酒生产综合废水包括经综合利用锅底水、黄水、废醪液产生的二次废水，

以及各种洗涤水、冲洗水，根据水污染物浓度分别采用以厌氧-好氧为主的多级

治理工艺或好氧处理工艺。 

我国部分白酒企业废水处理工艺如表 6 所示。 

表 6  我国部分白酒企业废水处理工艺 

二级

处理 
废水处理工艺 企业名称 水质特点 

厌氧 负荷厌氧反应器-化学混凝 山东银河酒厂 
废水温度

40℃~50℃ 

好氧 

水解酸化-生物接触氧化-气浮 
江苏洋河集团有限公司 

河南张弓酒厂 中、低浓度的

有机废水 水解酸化-低负荷活性污泥法 厦门亚洲酿造有限公司 

SBR 内蒙古某白酒厂 

厌氧+

好氧 

UASB+SBR 

河北衡水老白干 

青岛第一酿酒厂 

泸州某小型白酒厂 

四川绵阳丰谷酒业 

高浓度、水质

水量变化较大

的废水 

UASB+生物接触氧化 
贵州茅台股份有限公司 

湖北劲牌酒业有限公司 

两级 UASB+SBR 

两级 UASB+CASS 

四川五粮液酒厂 

安徽文王酿酒有限公司 

两级 UASB+两级好氧滤池 

两级 UASB+A/O 

河南省宋河酒业股份有限公司 

安徽金沙酒业有限公司 

两级 USFB+A
2
O 河南省宋河酒业股份有限公司（新建） 

EGSB+好氧反应器 广东九江酒厂 

5.3.2 废气处理 

（1）原料粉碎工序产生的粉尘 

在原辅料粉碎及曲块粉碎工序产生粉尘，通常采取在粉碎机上方安装集气罩

和安装布袋除尘器收集处理，处理后的粉尘通过排气筒排出。布袋除尘器除下来

的粉尘回用于生产。 

（2）锅炉废气处理 

采用的脱硫技术主要有脱硫效率高的湿法烟气脱硫技术，效率中等的半干法
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或干法等烟气脱硫技术，脱硫效率较低的简易湿法脱硫。 

烟气除尘技术主要有简易湿法脱硫除尘一体化技术、电除尘技术、袋式除尘

技术、电袋联合技术、高效旋风除尘技术以及其它除尘技术。 

烟气脱硝技术主要有低氮燃烧技术、选择性催化还原技术(SCR)、选择性非

催化还原技术(SNCR)、选择性非催化还原与选择性催化还原联合技术(SNCR－

SCR)及其它烟气脱硝技术。目前锅炉脱硝技术大多采用 SNCR 技术。 

（3）污水调节池、沉淀池、曝气池、污泥浓缩池、污泥脱水间等设施应采

取封闭措施，废气分类收集后进行除臭处理，污泥脱水后应及时清运，减少堆存。 

（4）白酒糟与滤渣堆场应采取封闭措施并及时清运；白酒糟干燥尾气应经

除尘、除臭后达标排放。 

5.3.3 固体废物处理 

白酒生产过程中产生的固体废弃物包括丢糟、锅炉灰渣及粉尘、灰尘、废窖

皮、碎酒瓶和污泥。 

丢糟：丢糟中含有大量残留淀粉（粗淀粉 10%～13%），蛋白质（粗蛋白 10%～

16%），脂肪（粗脂肪 3.83%～8.04%），纤维素（粗纤维 18.0%～24.0%），且还

含有大量丰富的无机盐、有机酸、氨基酸、维生素等营养物质，可用来生产复糟

酒或饲料与高蛋白饲料。为提高丢糟蛋白含量，可加入辅料、配料，接入菌种，

进行固态发酵，高蛋白饲料工艺流程如下： 

 

 

 

 

图 11  丢糟生产蛋白饲料工艺流程 

（2）锅炉燃烧稻壳产生的稻壳灰渣及除尘灰可作肥料或者综合利用，炉渣

可用来铺路或制砖。 

（3）制曲车间收集的粉尘，可返回到生产，用于发酵工艺中。 

（4）废窑皮可作为肥料外售。 

（5）包装车间的碎酒瓶可直接送厂家回收。 

（6）污水处理站产生的污泥经压滤后可作为肥料。 

丢糟 辅料、配料 混合 

干燥 固态发酵 

灭菌 冷却 接种 

蛋白饲料 
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6 技术政策制（修）订的基本原则和技术路线 

《白酒制造业污染防治技术政策》编制的基本思路是：采用原辅料源头控污、

生产工艺过程减排、发酵副产物综合利用、废水循环利用与处理相结合的全过程

清洁生产技术，推行以节能减排为核心，以污染预防为重点，以计量精准化、工

艺清洁化、资源利用循环化和平衡化等为特征的污染综合防治技术路线。 

6.1 基本原则 

（1）宏观性 

针对白酒行业现状，提出污染防治技术原则和要求，以期能够支持国家环境

保护战略和污染防治政策的实施。 

（2）协调性 

在符合国家现行法律、法规以及白酒行业政策要求的前提下，能够支撑《发

酵酒精和白酒工业水污染物排放标准》（GB27631-2011）的施行，能够引领行业

清洁生产评价指标体系等技术规范文件的制修订。 

（3）系统性 

从生产过程污染防控、污染治理及综合利用、二次污染防治、鼓励研发的污

染防治技术等方面综合考虑，提出白酒行业污染防治的全面的技术体系，保护和

改善水体、大气和土壤等环境要素。 

（4）先进性与前瞻性 

技术政策推荐的技术和鼓励发展的方向，应代表白酒行业当前环境保护科技

的先进水平，结合国际发展趋势，引领污染防治技术发展。 

（5）可行性 

技术政策中推荐的技术应经济合理、技术可行，综合效益最佳。 

（6）阶段性 

技术政策应充分体现现阶段我国环境保护需求，并随行业发展和技术进步适

时修订，不断完善提高。 

6.2 技术路线 

《白酒制造业污染防治技术政策》编制的技术路线见图 12。 

编制过程包括：成立编制组——国内外资料调研——编制工作计划及大纲

——现场考察和书面调研——征集行业专家意见——调研数据、资料汇总和分析
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——编制技术政策讨论稿——经反复论证提出技术政策征求意见稿。 

 

图 12《白酒制造业污染防治技术政策》编制路线图 
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7 技术政策条文说明 

7.1 总则 

（一）为贯彻《中华人民共和国环境保护法》《中华人民共和国清洁生产促

进法》等法律法规，防治环境污染，保障生态安全和人体健康，规范污染治理

和管理行为，引领白酒制造业生产工艺和污染防治技术进步，促进行业的绿色

循环低碳发展，制定本技术政策。 

本技术政策编制的依据和目的。 

本技术政策编制的依据为《中华人民共和国环境保护法》《中华人民共和国

水污染防治法》《中华人民共和国大气污染防治法》《中华人民共和国固体废物污

染环境防治法》《中华人民共和国清洁生产促进法》等法律法规，其主要的行业

政策导向为《中国酒业“十三五”发展指导意见》、《“十二五”节能减排综合性工作

方案》等。 

本技术政策编制的目的：防治环境污染，引导白酒企业选择最佳的生产工艺

和污染防治技术路线和措施，促进白酒工业和污染防治技术的进步，促进白酒工

业企业结构优化升级，依据白酒制造业相关的环保行政法规，制定本技术政策。 

（二）本技术政策所称白酒制造是指以粮谷为主要原料，用大曲、小曲或麸

曲及酒母等为糖化发酵剂，经蒸煮、糖化、发酵、蒸馏而制成饮料酒的生产过

程。 

指出了本技术政策的适用范围。 

（三）本技术政策为指导性文件，主要包括源头及生产过程污染防控、大气

污染防治、水污染防治、固体废物处理处置和综合利用、二次污染防治、鼓励

研发的新技术等内容，可作为编制白酒行业污染防治规划、排放标准、污染物

总量控制、排污许可、环境影响评价和最佳可行技术指南、工程技术规范等的

依据，指导白酒行业污染防治技术的开发、推广和应用。 

本技术政策包含的主要内容和作用。本技术政策供全国范围内白酒制造业环

境保护相关规划、排放标准、污染物总量控制、排污许可、环境影响评价和最佳

可行技术指南等环境管理和企业污染防治工作的技术支持。 

（四）白酒生产企业应采用原辅材料源头控制、生产过程污染物减排、废水

资源化回收循环利用与处理相结合、发酵副产物利用的全过程污染防治技术路
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线，强化工艺清洁、资源循环利用。 

指出白酒生产企业应采用原辅材料源头控制、生产过程污染物减排、废水资

源化回收循环利用与处理相结合、发酵副产物利用的全过程污染防治技术路线，

强化工艺清洁、资源循环利用，促进行业的节能降耗、提高资源利用效率、降低

污染物排放。 

（五）白酒行业的污染防治应遵循“减量化、资源化、无害化”等原则，应采

用先进、成熟的污染防治技术，污染物达标排放，并满足总量控制要求，积极

提高水重复利用率，沼气、二次蒸汽和废渣的回收利用以及锅底水、黄水和废

醪液的回收利用。 

针对白酒行业资源消耗量大，排放废弃物多，废弃物（污染物）一般无毒、

无害、有机物含量较高，可以回收再利用，制定白酒行业“减量化、资源化、无

害化”的污染防治原则。白酒生产过程中耗水量大，可以将锅底水、黄水及废醪

液先回收利用后再排入污水处理站和中低浓度废水一起处理；产生的沼气、二次

蒸汽、废渣都可以回收再利用。 

（六）白酒制造业力争在全行业采用清洁生产工艺和污染防治技术，到 2017

年达到国内清洁生产基本水平；到 2020 年达到国内清洁生产先进水平。 

1、《清洁生产标准 白酒制造业》中煤耗是用来生产蒸汽的，从煤耗与综合

能耗之比，可得出生产每吨清香型、浓香型、酱香型白酒汽耗与综合能耗为 95%

左右，即生产白酒的综合能耗主要来自汽耗。 

2、《清洁生产标准 白酒制造业》的煤耗换算成汽耗，即可得生产每吨清香

型、浓香型、酱香型白酒汽耗（国内一般水平）应在 8 吨、16 吨、24 吨。而先

进水平也在 6 吨、12 吨、22 吨。可见，白酒生产的煤耗与汽耗较高。煤耗高导

致大气污染物（二氧化碳、烟尘、氮氧化物）排放量大、影响周围环境。而汽耗

高则是消耗了大量能源。 

因此，白酒制造业力争在全行业采用清洁生产的工艺和污染防治技术，到

2017 年达到国内清洁生产基本水平；到 2020 年达到国内清洁生产先进水平。 

7.2 源头及生产过程污染防控 

（一）优化白酒行业产业结构和布局，严格限制新建白酒生产线。 

根据产业结构调整指导目录（2011 年本）： 
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白酒生产线属于限制类，即对属于限制类的新建项目，禁止投资。投资管理

部门不予审批、核准或备案，各金融机构不得发放贷款，土地管理、城市规划和

建设、环境保护、质检、消防、海关、工商等部门不得办理有关手续。凡违反规

定进行投融资建设的，要追究有关单位和人员的责任。对属于限制类的现有生产

能力，允许企业在一定期限内采取措施改造升级，金融机构按信贷原则继续给予

支持。国家有关部门要根据产业结构优化升级的要求，遵循优胜劣汰的原则，实

行分类指导。 

（二）积极推进粉碎车间更新大功率低耗新型制粉成套设备，配三级袋式除

尘器，安装电子消声系统。 

考虑到粉碎车间设备简陋、能耗高，原料粉碎过程中产生的噪音高，粉碎车

间拟更新大功率低耗新型制粉成套设备，配三级袋式除尘器，安装电子消声系统 

（三）鼓励加热蒸汽和白酒蒸汽冷凝水封闭循环回收利用、洗瓶水净化再利

用、阶梯式水循环利用等技术，实现分质供水、循环使用、串级使用；鼓励利

用再生水替代新水，实现源头用水减量化，提高水的重复利用率。到 2017 年，

水重复利用率达到 70%以上；到 2020 年，水重复利用率达到 80%以上。 

冷凝水封闭循环回收利用技术通过对生产中的冷却水封闭循环利用，不仅减

少了新鲜水的用量，降低了单位产品的用水量，还降低了污水的排放量。同时，

通过对热能的吸收再利用，可降低生产中的能耗，达到节能的目的。如蒸煮糊化

和酒醅蒸馏工艺需耗用大量蒸汽，加热蒸汽的冷凝将产生大量冷却水，可集中收

集返回锅炉继续生产蒸汽，从而用于锅炉补水。又如：将去离子水先进入列管式

冷却器冷却白酒蒸汽生产固态发酵法原酒，冷却器出水（60~70℃）可通过回用

装置继续用于锅炉，从而降低锅炉的汽耗。 

阶梯式水循环利用技术将温度较高的降温水供给其他生产环节，通过提高过

程水温度，降低能耗，将冷却器冷却水及各种泵冷却水降温后循环利用。该技术

将改变企业内部各环节用水及排水的无规则状态，从企业全局及内部各环节用水

的水质、水量方面进行综合考虑，将企业用水水质、水量进行综合规划和改造，

实行阶梯利用与自身循环相结合的方法，从而达到最佳节水及节能效果。再生水

回用技术是白酒行业生产循环中最重要的节水措施。 

白酒生产洗瓶水经机械化格栅除杂，再经洗涤、机械过滤、消毒杀菌，达到

https://www.baidu.com/s?wd=%E9%87%91%E8%9E%8D%E6%9C%BA%E6%9E%84&tn=44039180_cpr&fenlei=mv6quAkxTZn0IZRqIHckPjm4nH00T1YdnhDvnAm3uWPhPHD3nvnk0ZwV5Hcvrjm3rH6sPfKWUMw85HfYnjn4nH6sgvPsT6KdThsqpZwYTjCEQLGCpyw9Uz4Bmy-bIi4WUvYETgN-TLwGUv3En161rHbsrj0L
https://www.baidu.com/s?wd=%E5%9F%8E%E5%B8%82%E8%A7%84%E5%88%92&tn=44039180_cpr&fenlei=mv6quAkxTZn0IZRqIHckPjm4nH00T1YdnhDvnAm3uWPhPHD3nvnk0ZwV5Hcvrjm3rH6sPfKWUMw85HfYnjn4nH6sgvPsT6KdThsqpZwYTjCEQLGCpyw9Uz4Bmy-bIi4WUvYETgN-TLwGUv3En161rHbsrj0L
https://www.baidu.com/s?wd=%E6%8A%95%E8%9E%8D%E8%B5%84&tn=44039180_cpr&fenlei=mv6quAkxTZn0IZRqIHckPjm4nH00T1YdnhDvnAm3uWPhPHD3nvnk0ZwV5Hcvrjm3rH6sPfKWUMw85HfYnjn4nH6sgvPsT6KdThsqpZwYTjCEQLGCpyw9Uz4Bmy-bIi4WUvYETgN-TLwGUv3En161rHbsrj0L
https://www.baidu.com/s?wd=%E9%87%91%E8%9E%8D%E6%9C%BA%E6%9E%84&tn=44039180_cpr&fenlei=mv6quAkxTZn0IZRqIHckPjm4nH00T1YdnhDvnAm3uWPhPHD3nvnk0ZwV5Hcvrjm3rH6sPfKWUMw85HfYnjn4nH6sgvPsT6KdThsqpZwYTjCEQLGCpyw9Uz4Bmy-bIi4WUvYETgN-TLwGUv3En161rHbsrj0L
https://www.baidu.com/s?wd=%E4%BA%A7%E4%B8%9A%E7%BB%93%E6%9E%84%E4%BC%98%E5%8C%96%E5%8D%87%E7%BA%A7&tn=44039180_cpr&fenlei=mv6quAkxTZn0IZRqIHckPjm4nH00T1YdnhDvnAm3uWPhPHD3nvnk0ZwV5Hcvrjm3rH6sPfKWUMw85HfYnjn4nH6sgvPsT6KdThsqpZwYTjCEQLGCpyw9Uz4Bmy-bIi4WUvYETgN-TLwGUv3En161rHbsrj0L
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饮用水标准再次用于洗瓶，如此循环使用，每隔一定时间回收水池适量补充水。

这样就可提高水资源综合利用率，经初步估算，生产一吨白酒产品，该工艺可节

水 3 吨。 

到 2017 年，水重复利用率达到 70%以上；到 2020 年，水重复利用率达到

80%以上。 

（四）鼓励白酒生产过程中产生的二次蒸汽采用机械压缩装置或喷射压缩

工艺予以全部回收。 

白酒生产中，蒸料、摊冷、冷却、干燥工艺产生的二次蒸汽均可采用压缩机

（MVR）和喷射器（TVR），使二次蒸汽热量得到全部回收。酒精生产，可将该

技术应用于拌料、液化、糖化、滤液浓缩与饲料干燥的两次蒸汽再利用，大量的

节能节水。 

“机械式蒸汽再压缩技术（MVR、热泵）”已列入“国家重点节能技术推广目

录（第三批）”（国家发展改革委，2010 年 33 号公告）。工业和信息化部发布的

“轻工行业节能减排先进适用技术目录”（工信部联节［2012］434 号），其中，

发酵行业部分有“机械式蒸汽再压缩技术”，制盐行业部分有“机械热压缩（MVR）

制盐技术”。 

经初步估算，采用两次蒸汽再压缩技术，可使生产每吨白酒汽耗降低三成以

上，水耗降低二成，即生产每吨清香型、浓香型、酱香型白酒汽耗（国内一般水

平），从 8t、16t、24t 分别降至 6.6t、11.2t、16.8t，燃煤锅炉大气污染物降低三成。 

（五）锅底水、白酒糟滤液宜采用糟液分离厌氧发酵技术生产沼气。 

将产生的沼气代替煤炭供应给动力车间烧锅炉，生产的蒸汽再输送到酿造车

间进行生产。年生产 10 万 t 液态法白酒薯类原酒，排放 100 万 t 原酒糟，产生综

合废水 950 万 t，可厌氧发酵生产沼气 2000 万 m
3。产生的沼气可以用于发电。

沼气发的电和锅炉产生的蒸汽，应用于生产，实现了资源的循环利用，减少了对

环境的污染。 

（六）鼓励机械化酿酒工艺，机械化的流水线生产模式达到占整个行业的

30%以上，提高工作效率，实现白酒质和量的稳定。 

根据工业和信息化部节能与综合利用司 2016 年 4 月 27 日发布的《水污染防

治重点工业行业清洁生产技术推行方案》中关于推广白酒机械化改造技术，白酒
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行业整个流程利用机械化酿酒工艺替代传统的由人工作坊式生产工艺，实现全机

械化的流水线生产模式，利用自动化控制技术对物料从泡粮、输送、蒸煮、摊凉、

加曲、糖化、冷却、发酵、蒸酒整个酿造过程的信息化标准控制，提高工作效率，

实现白酒质和量的稳定。 

可以解决的主要问题：（1）降低粮耗 10%；（2）节约人力成本 75%；（3）

提高出酒率 4%；（4）有害成分高级醇类物质降低 33%；（5）吨酒煤耗降低 33%；

（6）吨酒污水排放量减少 44%。 

应用前景：以年产 6 万 t 小曲原酒厂为例，实施该技术后年均可节约原煤 2.2

万 t，减少污水排放 48.5 万 t。该技术的潜在普及率为 30%，以年产 1223 万 KL

白酒计算，则每年可节约原煤 135 万 t，减少污水排放 2966 万 t。 

7.3 污染治理及综合利用 

（一）大气污染治理 

1．鼓励原料输送、粉碎工序产生的粉尘采用袋式除尘技术。 

工艺废气主要为原料粉碎产生的粉尘，包括粮食及大曲的粉碎粉尘。 

原料粮食要先进行粉碎，形成无组织排放源。制曲车间大曲先用锤式粉碎机

粗碎，再用钢磨磨成曲粉，会产生一定量的粉尘。在粉尘产生的位置安装集气罩

收集粉尘，所收集粉尘经引风机送入布袋除尘器进行除尘。 

2．白酒糟滤渣堆场应采取封闭措施并及时清运；白酒糟干燥尾气应经除臭

后达到《恶臭污染物排放标准》（GB14554-93）。 

白酒糟滤渣堆场及白酒糟干燥过程中会产生一定量的废气，应采取封闭措施

并及时清运，除尘、除臭后达到《恶臭污染物排放标准》（GB14554-93）。 

（二）水污染治理 

1．白酒制造业废水污染防治应优先考虑资源化利用和污染负荷的过程削减，

并严格控制水污染物排放。排放废水应以回收利用为主，达到相关标准后可回

用于绿化及其他用途或排放。 

本政策是基于白酒工业清洁生产的基本要求，提出白酒废水治理基本原则应

将资源化利用、过程减排和末端治理相结合，注重再生水的回收利用。 

白酒制造业废水末端治理技术应优先考虑资源化利用，削减污染负荷，并严

格控制污染物排放。出水应以回收利用为主，达到相关标准后可回用于绿化及其
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他用途或排放。 

2．白酒废水应遵循“分类收集、资源回收、集中治理、达标排放”的原则。

原酒生产的高浓度白酒废水（锅底水、黄水、废醪液）应单独收集和资源化回

收预处理；经预处理后的高浓度白酒废水与中低浓度白酒废水（冲洗水、洗涤

水、冷却水）混合进行达标处理，混合废水宜采用以厌氧-好氧为主的处理工艺。

勾调白酒生产废水宜采用好氧处理工艺。 

白酒生产过程中各股废水根据污染物浓度的高低可分为高浓度废水、中浓度

废水和低浓度废水。高浓度废水包括锅底水、黄水和废醪液。中浓度废水包括各

种清洗水。低浓度废水包括冷却水。现在大部分企业将后两项废水进行处理回用

或循环利用。仍有企业排放。本技术政策规定各类废水宜分别收集，并按上述方

式回用或循环利用。 

锅底水是白酒酿造生产过程中的主要废水污染源，其中含有大量的有机成分，

国内一些名酒企业从锅底水中提取乳酸制品获得了较好的经济效益和环境效益。 

由于白酒生产产生黄水量较小，黄水 COD、BOD5 含量高，常规污水处理工

艺需经稀释，这样会浪费大量用水。而对黄水中的有益成分如酸、酯、醇类进行

保温酯化提取，直接兑入甑锅蒸馏或生产调味液与复合酸，提取后的黄水，可进

行常规的“生化+物化”处理。应用生物酯化酶对黄水进行酯化，可使黄水中的

COD、BOD5 含量在原有基础上下降 80%。 

液态法白酒原酒废醪液必须先经综合利用。生产玉米蛋白饲料、薯类燃料、

糖蜜肥料、综合利用生产废水和白酒生产废水再经生化处理达标排放。 

高浓度有机废水综合利用后，不仅可以提高企业的经济效益，还可以提高环

境效益，处理后的废水可以与其他中低浓度废水一并排入污水处理站处理。 

由《清洁生产标准 白酒制造业》COD 产生量及废水可得出，固态法、半固

态法、固液法白酒原酒生产的综合废水中 COD 浓度拟在 5000mg/L~6500mg/L。

液态法白酒原酒生产的综合废水，玉米、薯类、糖蜜原料 COD 浓度分别为 7000g/L、

25000mg/L、8000mg/L。购原酒生产配制酒综合废水 COD 浓度为 500mg/L。 

厌氧法具有高负荷、高效率、低能耗、投资小、可回收能源等优点。对高浓

度废水进行厌氧处理可以获得沼气，同时对有机物的去除也有一定的效果。 

厌氧处理可大幅度降低 COD、BOD5 值，但去磷酸盐和氨的作用有限，好氧
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生化处理是利用好氧微生物降解有机物实现废水处理，好氧生物法一般适合处理

中、低浓度的有机废水，适合作为厌氧法后处理工艺。 

大量的白酒废水处理实践表明高浓度白酒废水经厌氧处理后，出水 COD 浓

度仍然达不到排放标准，而若直接采用好氧处理需要大量的投资和占地，能耗高，

不够经济合理，所以高浓度废水一般采用厌氧-好氧相结合的方法。 

3．鼓励提取锅底水中的乳酸和乳酸钙，黄水中的酸、酯、醇类物质；鼓励

废醪液生产饲料或燃料。 

一个日处理高浓度（COD120000mg/L）有机污水 180t 的工程，可以年产高

质量乳酸 1800t，乳酸钙 300t，年产值可达 1700 多万元，同时，还可大大降低锅

底水中的有机物和 COD 值浓度，经济效益及环境效益显著。 

酒醅在发酵过程中产生黄水。黄水在窖池养护、窖泥制作、底锅回收等方面

有一定的功效，但许多企业黄水的利用率不高。同时，由于黄水 COD、BOD5

含量高，常规污水处理工艺需用新鲜水将其稀释 35 倍左右，这样会浪费大量用

水。而对黄水中的有益成分如酸、酯、醇类物质进行提取，提取后的黄水不需清

水稀释，可直接进行常规的“生化+物化”处理。应用生物酯化酶对黄水进行酯化，

可使黄水中的 COD、BOD5 含量在原有基础上下降 80%，每吨黄水可产 60%vol

原酒 20~30kg。 

蛋白饲料（DDGS）生产技术实现了废醪液的利用，加工的全糟蛋白饲料营

养成分较全面，挤压的粒状颗粒饲料贮存、运输、使用方便。由于 DDGS 蛋白

颗粒饲料的蛋白质含量远高于玉米，因此，国际饲料市场的需求量很大，而且超

过玉米饲料的价格。薯类丢糟的滤渣直接进行烘干，干燥生产燃料或饲料；糖蜜

丢糟进行浓缩，直接生产燃料，或将浓缩液添加辅料干燥生产肥料。 

4．白酒糟的堆场、废水处理设施以及事故应急收集池需按有关污染控制标

准进行防渗处理。 

为了防止高浓度废水渗入到地下，应将废水处理设施、事故应急收集池需按

有关《污染控制标准》进行防渗处理。 

（三）固体废物处理处置 

1．根据“减量化、资源化、无害化”的原则，对固体废物进行分类收集、合

理利用、规范处置。 
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固体废弃物处理中首先是对废弃物进行分类，白酒生产中大多数废弃物可重

复使用或作为副产物进行回收处理。 

2．蒸粮蒸酒后产生的白酒糟宜作为优质饲料、复糟酒的原料或锅炉燃料，

丢糟灰宜生产白炭黑。 

白酒丢糟中所残留的蛋白质可通过一定方式进行提取作为优质饲料的原料

或生产复糟酒，也可以直接送至锅炉房产生蒸汽，丢糟灰用来生产白炭黑。 

3．鼓励制曲车间收集的粉尘返回到生产工艺中。 

制曲车间大曲先用锤式粉碎机粗碎，再用钢磨磨成曲粉，会产生一定量的粉

尘，在粉尘产生的位置安装集气罩收集粉尘，可返回到生产，用于发酵工艺中。 

4．鼓励废窑皮及生化污泥经处理后作为肥料利用。 

窖池上部先铺上一层蒸过的糠壳作为隔离层，再用调和好的泥封窖，发酵

30~33 天。产生的废窖皮含有大量有机物，可作为绿肥外售。 

5．鼓励废酒瓶回收用于制造新的玻璃制品，废外包装材料回收用于造纸原

料。 

白酒企业应提高白酒包装材料（例如：塑箱、玻璃瓶等）重复利用率，尽可

能地利用可使用的旧包装材料，降低生产运行成本；对破塑箱、碎玻璃等无法使

用的旧包装材料进行回收，出售给各专业生产厂家作为其的产品原料，达到变废

为宝的目的。 

7.4 二次污染防治 

（一）鼓励将废水厌氧生化处理过程中产生的沼气，经净化处理后作为燃料

使用。 

为了充分利用沼气热能，减少沼气二次污染，宜将废水厌氧处理过程中产生

的沼气经脱硫生化反应器后送至储气柜，通过管网引入用户，作为工业或民用燃

料使用。 

（二）废水处理过程中产生的恶臭气体，经收集后采用生物、化学及物理技

术处理后达标排放。 

废水处理站的集水井、调节池、循环池、IC 反应器、脱水机房等都产生异

味气体，主要污染物为 H2S。因此，应对这些排放恶臭的废水处理设施进行改造，

采用加盖密封等方式，最大限度防止恶臭气体无组织排放，同时通过在设施顶部
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连续抽取废气，将废气集中送至处理设施以脱除异味。 

7.5 鼓励研发的污染防治技术 

（一）鼓励机械化酿酒工艺，实现全机械化的流水线生产模式；鼓励研制蒸

汽再压缩工艺与装置，回收二次蒸汽热量。 

白酒生产过程中，蒸料、摊冷、冷却、酒糟干燥工艺产生的二次蒸汽均可采

用压缩机（MVR）和喷射器（TVR），使二次蒸汽热量得到全部回收，酒精生产

企业，可将热泵技术应用于拌料、液化、糖化、滤液浓缩与饲料干燥的两次蒸汽

再利用，大量的节能节水。以单效蒸发器-热泵系统蒸发一吨料液为例，耗水 0.2t、

耗电 30kwh、耗汽 0t（热泵系统启动时，尚需蒸汽）计算，该系统可节约标煤

80%以上，其节能效果是显而易见的。 

二次蒸汽的机械再压缩装置（MVR）可见图 13，二次蒸汽的喷射交换与压

缩器（TVR）可见图 14。 

 

 

 

图 13  二次蒸汽的机械压缩装置（MVR） 

 

 

 

 

 

 

 

图 14  二次蒸汽的喷射交换与压缩器（TVR） 

（二）培育优良菌种，提高大曲、小曲、麸曲和酵母发酵力，提高淀粉出

酒率。 

培育优良菌种，提高大曲、小曲、麸曲、酵母发酵力，提高淀粉出酒率，同

比低淀粉出酒率降低了单位产品生产能耗和减少了污染物排放。 
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