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摘要：本文根据江苏省北部某项目，对生活垃圾焚烧厂渗滤

液处理系统工艺设计和实际运行效果进行论述和分析。本系统渗

沥液处理处理规模为150m3/d，工艺为“调节池预处理+厌氧系统

+内置式AO-MBR+NF”。系统处理出水满足设计要求。在工艺设计

时，COD进水设计浓度应大于75000mg/L，氨氮进水设计浓度应大

于2000mg/L。
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一、工艺流程及设计水质

本项目位于江苏省北部地区，项目设计处理能力为150t/d，

工艺为“调节池预处理+厌氧系统+内置式AO-MBR+NF”。厌氧系

统产生的沼气经过收集后进入到沼气处理系统进行处理或利用。

MBR系统包括硝化反硝化及超滤系统。MBR通过膜的高效截留作

用，抗冲击负荷能力强[2]。NF处理系统利用纳滤膜组件对溶质的

截留作用，去除水中难降解有机物二价离子和色度[3]，NF产水进

入产水池后达标排放。

（一）设计进水水质

项目设计进水水质为CO D C r：8 5 0 0～6 2 0 0 0 m g / L；

BOD：56000～35000mg/L；NH3-N：800～1500mg/L；SS：

5000～12000mg/L：pH5～7。

（二）设计出水水质

项目设计进水水质为CODCr：≤500（mg/L）；BOD：≤300

（mg/L）；NH3-N：≤30mg/L；SS：≤100mg/L：pH6～9。

二、工艺参数设计

（一）预处理工艺段设计

项目选用调节池+混凝沉淀作为渗滤液的预处理系统。调节

池水力停留时间设计为10d以上，调节池池容设计值为1500m3。

（二）厌氧工艺段设计

厌氧段为罐体反应器，容积负荷10kg/（m3·d）以下，厌氧

上升流速0.8m/s，设计出水COD浓度为10000mg/L；设计温度T：

35℃～38℃；设计生化COD去除率：83%；厌氧反应器有效容积：

930m3；设计厌氧罐尺寸：Φ9m×15.3m。

（三）A/O-MBR工艺段设计

A/O段进水按厌氧出水及超滤回流水混合水质设计，采

用射流曝汽，MBR膜反应器才有内置式反应器，设计回流比

为600%～1000%可调节。设计反硝化速率：0.0768kg NO3-N/

kgMLSS·d；设计反硝化率：82%；计算反硝化罐有效容积：

213m³；设计反硝化罐有效容积：250m³；设计硝化速率：

0.02kgNO3-N/（kgMLSS*d）；设计氨氮转化率：98.7%；计算硝

化罐有效容积：740m3；设计硝化罐有效容积：820m3；设计生化

COD去除率：97.4%。

MBR段设计参数设计膜通量：15l/m2·h；总膜面积：500m2；

单只膜面积：12m2；计算膜支数48支。

（四）NF工艺段设计

NF工艺段设计参数为：进水流量：6.25m3/h；清液产率η：

85%；设计过滤通量：14LMH；膜需要总面积：379m2；单位膜元

件面积：37m2；膜元件数12支。

三、工艺运行效果

（一）系统对COD处理效果分析

系统各工艺段对渗滤液COD处理情况如图3-1所示。系统

COD浓度可达标运行，COD去除率达99%以上。COD平均浓度高于

65000mg/L，有机负荷高于设计值，厌氧出水COD浓度高于设计

值，维持在18000mg/L～20000mg/L运行，厌氧系统COD处理率在

70%上下波动。这与有机负荷增高引起的丙酸积累有关 [4，5]。经

MBR处理后COD下降到1000mg/L以下。经NF处理后的COD浓度小于

500mg/L，满足出水要求。在工艺设计时，应提高安全系数。

图3-1 各工艺段COD处理效果

（二）系统对氨氮处理效果分析

系统各工艺段对渗滤液氨氮处理情况如图3-2所示。系统氨

氮浓度可达标运行，氨氮去除率可稳定在99.7%以上。其中，厌

氧工艺段对氨氮浓度有增加作用，其原因铵离子[6]的释放作用氨

氮在A/O工艺段得到有效处理，处理效果稳定在99%以上，在运

行过程中氨氮处理效果存在一定波动，需要MBR+NF膜系统稳定出

水水质，使出水浓度氨氮低于30mg/L。调节池氨氮高于设计值

1500mg/L，因此应提高设计氨氮浓度在2000mg/L以上，提高系统

稳定性和安全运行能力。

图3-2 各工艺段氨氮处理效果

四、结论

垃圾焚烧电厂渗滤液原水COD浓度经调节池调节稳定后仍然

存在负荷波动较大的情况，处于高负荷水平。经本系统处理的渗

滤液可实现稳定达标排放，系统COD去除率达99%以上，系统氨氮

去除率达99.7%以上。原水COD设计值应大于75000mg/L，氨氮设

计值应大于2000mg/L，以保证系统稳定运行。
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图 3-1 各工艺段 COD 处理效果

2、 系统对氨氮处理效果分析

系统各工艺段对渗滤液氨氮处理情况如图 3-2所示。系统氨氮浓度可达标运

行，氨氮去除率可稳定在 99.7%以上。其中，厌氧工艺段对氨氮浓度有增加作用，

其原因铵离子[6]的释放作用氨氮在 A/O工艺段得到有效处理，处理效果稳定在

99%以上，在运行过程中氨氮处理效果存在一定波动，需要MBR+NF膜系统稳

定出水水质，使出水浓度氨氮低于 30mg/L。调节池氨氮高于设计值 1500mg/L，

因此应提高设计氨氮浓度在 2000mg/L以上，提高系统稳定性和安全运行能力。

图 3-2 各工艺段氨氮处理效果-4-
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