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垃圾焚烧发电厂渗滤液处理站高效运行探索
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垃圾池是垃圾焚烧发电厂燃料堆酵的场地，其相关系统稳定运行是为锅炉提供高品质燃料的基础:渗滤液

及时处理是垃圾池内渗滤液导排顺畅的前提。然而，在夏季生活垃圾含水率、厂区内生活污水产生量和需要收集的初

期雨水量同时增加，造成进入渗滤液处理站的污水总量往往会超出其最大设计处理能力称之为“丰水期”在运行中因

渗滤液处理效率低下导致渗滤液导排不及时，引起垃圾池“起水”影响垃圾发酵严重时会影响垃圾正常进厂，甚至存

在非计划停炉的风险。因此，提高渗滤液处理效率对垃圾焚烧发电企业显得尤为重要。
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1 垃圾渗滤液概述

垃圾渗滤液是一种黑色或者黄褐色的带有恶臭气味

的液体，含有大量的有机物和无机物，包括各种难降解

有机物(如各种芳香族化合物和腐殖质等)、无机盐(如氨

根、碳酸根和硫酸根等)和金属离子(如铬、铅和铜等)。

垃圾焚烧发电厂渗滤液的有机物污染物浓度很高，COD

和BOD质量浓度高达几万mg/L，相当于普通市政污水的

一两百倍，采用单一的物化或者生化工艺无法实现达标

排放，必须增加深度处理工艺进行处理。垃圾中有大量

的含氮物质(像蛋白质类物质)，特别是我国生活垃圾中含

有大量餐厨垃圾，导致垃圾渗滤液中氨氮含量很高，传

统的处理工艺尤其是核心的生物处理工艺一般能够有效

去除渗滤液中的氨氮，但对于总氮的去除并不理想[1]。

2 垃圾焚烧发电厂渗滤液系统的工艺流程

在对垃圾焚烧发由厂渗滤液系统的应用现状进行结

合分析时，由于在分析和研究过程中，会考虑到渗滤液

系统在运行过程中的基本处理要求。基于此，为从根

本上促使该系统在实际应用过程中的效果能得到有效提

升，通常会利用“除渣预处理+厌氧反应器+外置式MBR+

纳滤或者是反渗透”的这种工艺流程来进行操作，具体

的工艺流程根据图2当中所呈现出的工艺流程示意图能得

出，渗滤液系统在实际应用过程中，其主要是针对焚烧

发电厂内部垃圾储存坑当中的渗滤液进行合理的利用，

这样做的根本目的是为促使泵能得到有效提升，一直提

升到调节池。由于在实践中的垃圾储存坑当中会存在部

分渗滤液，这部分的渗滤液当中会含有各种不同类类型

的固体颗粒物，同时颗粒物的含量比较多。在针对这一

问题进行具体分析和处理的时候，为从根本上尽可能避

免颗粒物会进入到调节池当中。一般在进入到调节池之

前，要对除渣预处理设备进行加装和利用，才能将粒径

大于1mm的固体颗粒物进行有效处理。在对调节池内的

渗滤进行分析和研究时，发现其内部的渗滤液通常情况

下是直接由厌氧进水泵提升到厌氧布水系统，紧接着进

入到UBF的厌氧反应器当中[2]。基于此，其在反应器当中

会经过一系列的厌氧反应，之后渗滤液当中的COD在其

中会实现大幅度的有效降解和处理。

3 影响渗滤液处理系统高效运行的因素

物化处理单元设施

物化处理单元的设施包括渗滤液收集池、篮式过滤

器、预沉淀池和调节池(事故池);运行过程中，存在收集

池提升泵滤网和叶轮被漂浮垃圾、琐碎杂物及池底沉积

污泥堵塞的情况。还有篮式过滤器滤网被堵塞的现象。

调节池潜水搅拌机故障。导致调节池内部循环流动停

止，池底泥沙沉积，造成池容损失，降低其使用效率。

生化处理单元运行调整

生化厌氧处理过程中影响厌氧消化效率的因素很多

如厌氧罐容积负荷、水力停留时间、温度、pH值、氧

含量等。运行过程中需要实时控制调整否则就会出现污

泥颗粒化成形困难、污泥扩散颗粒易破裂、污泥活性不

够、污泥流失、污泥中毒、系统酸化等运行异常情况。

硝化、反硝化(A/O)处理单元中温度、pH值、溶解氧、碳

源补充量、回流比等因素对异养菌和自养菌的浓度及其

活性影响较大。在运行过程中，因温度、pH值、曝气程

度及曝气方式碳源补充量及补充时间、排泥时间及排泥

量、回流比控制等调整问题，致使某一因素不在最佳运

行状态而引起整个处理单元运行效率低下，甚至出现系
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统瘫痪的风险[3]。

膜深度处理单元系统故障

在膜系统表层的过滤和截留作用下，渗滤液的盐分

和污染物在膜表面不断聚集加厚形成致密滤饼层的可逆

污染。伴随运行阻力增大、膜的通量下降渗滤液中部分

无机盐、胶体、微生物等污染物进入膜内部，与膜材料

紧密粘附，堵塞膜孔，形成不可逆污染出现膜系统流量

低、压力高报警等故障，进水流速及流量下降、产水率

降低系统无法正常启动等状况。

随着运行时间的累积，存在膜元件老化、磨损、局

部运行压力过高等因素引起的膜表面破损，导致膜系统

的产水质量差不能满足下一级膜系统设计进水质量要求

加速低分子量腐殖质类微生物对下一级膜表面的污堵，

影响膜系统的运行效率。

膜化学酸性清洗操作中pH值控制过低、酸性清洗时

间过长等因素会造成膜密封圈老化失效、膜穿孔等损伤:

超滤膜杀菌剂类型使用不当，长期误用氧化性杀菌剂造

成膜系统氧化损伤:这些损伤会降低膜元件的使用寿命和

运行效率。

其他辅助设备设施

水泵是渗滤液处理站介质输送的重要设备，水泵叶

轮堵塞、机械密封漏水、电机故障、泵壳砂眼、轴承故

障、梅花垫损坏等水泵常见故障频发[4]。渗滤液处理系统

自动化水平较高设备设施的保护程序繁琐，仪控原件较

多，且故障率较高。为防止污泥老龄化、活性降低定期

从初沉池，厌氧反硝化、硝化(A/0)系统排放污泥，但因

不同处理阶段排出的污泥特性差异大.脱泥机运行调整频

繁，故障率较高。

4 提高垃圾焚烧发电厂渗滤液处理站高效运行措施

加强物化处理单元运行过程管理

加强对收集池提升泵的运行监视，并做好维护工

作。定期清理收集池内的漂浮垃圾和底部沉积污泥，定

期检查收集池提升泵滤网和叶轮.确保收集池提升泵运行

状态良好。定期清理篮式过滤器，确保其滤网无堵塞情

况。做好调节池潜水搅拌机的维护保养工作，保障潜水

搅拌机正常运行减少池底污泥沉积量.保持调节池最大池

容。保持事故池的备用状态确保满足渗滤液处理站缺陷

处理时对渗滤液的收集需求。

强化生化处理单元运行指标监督调整

渗滤液厌氧处理环境最适宜pH值为7.5，运行时将厌

氧反应罐pH值控制在利于厌氧发酵的7.0~7.8范围内;为维

持污泥活性，需降低水温对厌氧微生物的影响，将厌氧反

应罐内的温度稳定在35℃左右[2]，并且24h内温度波动不

超过2℃必要时，需调整运行负荷与水力停留时间。厌氧

反应各阶段中产甲烷阶段的氧化还原电位最低[1]。因此，

在运行操作中需严格控制进水带入的氧含量。为维持厌氧

反应过程中营养物C、N、P的比例接近(350~500):5:1的理

想状态，需要及时调整厌氧进液量。监测厌氧反应罐内污

泥负荷的变化趋势，做到排泥及时、排泥量适宜。尽可能

减少含重金属、硫酸盐和硫化物、挥发性脂肪酸(VFA)非

极性酚化合物、单宁类化合物、芬香族氨基酸、焦糖化合

物、氯化烃甲ngov醛、氰化物、洗涤剂、抗菌素等影响厌

氧反应的有毒有害物的进入量。

减少膜系统故障率

按照膜系统设计要求运行控制超滤、纳滤和反渗透

膜的产水回收率;监测超滤膜管的温度不超过40℃，超滤

膜有前后压力增大、进水流速和流量下降趋势时，要及

时查找原因，防止污泥堵塞膜孔。加强对产水淤泥密度

指数(SDI)、氯含量及浊度等水质变化趋势的监督，第一

时间发现超滤膜破损，并采取措施。定期检查并清理超

滤产水管内壁及产水池壁沉积的污泥和微生物[4]防止超滤

产水被污染[2]。

纳滤和反渗透运行中要控制进水压力、产水回收率

等主要运行参数，避免浓水侧盐分超过溶度积:定期清

洗膜元件。避免因膜表面浓差极化引起的膜性能产水量

降低、脱盐率下降现象出现。加强纳滤装置产水水质监

测，确保提供合格的反渗透进水。

膜污染速度与给水条件有关，加强对本级膜系统进出

口压差、氧化还原电位、产水水质及回收率等关键运行参

数的变化趋势监视.确保为下一级膜系统提供合格的进水。

一旦发现膜污染，立即进行化学清洗，避免膜系统污染加

剧。膜寿命中后期处理能力下降，需提前做好随时更换膜

元件的准备工作。确保膜元件更换的及时性。

严格落实运行规程中关于化学清洗药剂配制和清洗

时长的相关要求。酸洗时pH值控制到2~3，碱洗时pH值

控制到11~12。清洗浸泡时间根据膜污染程度确定，但浸

泡时间不能过长。膜系统的加药装置需正常运行，加药

量适宜，正确选用药剂类型。

加强各辅助设备的养护

加强对电机和水泵的维护保养定期检查更换润滑

油、尼龙衬垫机械密封:水泵相关的备品备件满足维修需

求。定期检查各类仪控原件，确保仪控原件的外壳、面

板及线路板清洁减少仪控电接点腐蚀，避免因仪控故障

导致系统无法正常运行情况的出现[3]。
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根据污泥脱水性能的影响规律与作用机制，强化污

泥脱水和安全管理，平衡污泥含水率与脱水机运行效率

之间的关系合理调整絮凝剂投加量:加强污泥脱水系统的

运行监护和设备的维护保养，及时处理设备缺陷，保障

系统稳定运行需求。

结语

总之，通过制定并落实设备管理制度，加强各系统

状态及运行指标监督及时维护、保养设备该项目，合理

储备易损坏的备品备件量等措施使得物化生化、膜处

理、污泥脱水及其他辅助设备稳定运行，有效避免了影

响渗滤液处理系统运行效率的情况出现，实现渗滤液处

理系统长周期高效运行，为项目整体安全、环保、稳定

运行消除了渗滤液处理因素带来的隐患。
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