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摘要：通过对某生活垃圾焚烧发电厂一年运营中渗滤液沥出率的统计（一月一次），预测了

该电厂扩建后产生的渗滤液量。通过实验，确定了生活垃圾渗滤液与餐厨垃圾渗滤液混合

处理的可行性。 最终确定了联合处理的设计规模。
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Abstract： Through the analysis of the leachate quantity statistics of a municipal solid waste
incineration power plant in a year (once a month) the leachate quantity caused by the
extension of the power plant was estimated. The feasibility of treating leachate and food waste
wastewater together was verified by experiments. The design scale of the leachate treatment
station which treats leachate and food waste wastewater together was determined.
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1 项目概况

某生活垃圾焚烧发电项目， 技术工艺为机械

炉排炉处理工艺，采用三炉两机的模式，总规模为

日处理生活垃圾 1 200 t， 占地面积约 120 亩，分

两期施工，一期规模 800 t/d。 目前拟进行二期建

设，新增焚烧炉 400 t/d。
餐厨垃圾处理项目目前也进入筹建期。 餐厨

垃圾处理项目计划与焚烧发电项目合建， 处理量

按 100t/d 设计，保底量为 50 t/d。 餐厨垃圾处理的

主体工艺为“湿热处理→厌氧发酵”，具体如图 1。
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图 1 餐厨垃圾处理流程
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该垃圾焚烧厂原配备规模为 240 t/d 的渗滤

液处理站，处理工艺如图 2。 为配合焚烧发电项目

的二期工程和餐厨处理项目， 渗滤液处理站需要

相应扩建改建。为此，首先需要确定生活垃圾渗滤

液和餐厨垃圾废水是否可以混合处理， 其次需要

预测各自的产量。

2 混合处理的可行性

垃圾进入垃圾焚烧厂后， 需要在垃圾坑中堆

存 7 d 左右，进行发酵，以提高焚烧质量。 在此过

程中，渗滤液通过格栅，从垃圾坑底部排出。 焚烧

厂渗滤液有机污染物种类繁多，水质复杂，氨氮含

量高，水质水量变化大，但相对于老龄填埋场渗滤

液，可生化性较好，一般 B/C≈0.6~0.8[1-4]。

餐厨垃圾经湿热处理，会产生大量废水。餐厨

垃圾废水水质复杂、COD 浓度高、微量元素丰富，
若不经严格处理，将造成严重的环境污染[5]。 餐厨

垃圾渗滤液生物降解性好， 生物处理法因兼具经

济性和实用性被认为是目前最理想的处理方法。
但餐厨垃圾渗滤液中氨、 硫化物和各种金属离子

的存在，可能抑制和降低生物法的处理效率[6]。
2.1 水质情况

渗滤液和餐厨垃圾废水水质如表 1。 其中，渗

滤液由原处理站调节池取得， 餐厨垃圾废水为当

地 某 餐 厨 垃 圾 处 理 站 调 节 池 取 得。 CODCr 采 用

GB11914 重铬酸钾法测定，NH4
+-N 采用 GB7479

纳氏试剂分光光度法测定，盐分采用 HJ/T51 重量

法测定，pH 值采用玻璃电极法测定。

2.2 实验方案

分 别 从 原 处 理 站 取 UASB 和 好 氧 池 活 性 污

泥。从处理站调节池取渗滤液，从当地某餐厨垃圾

处理站取餐厨垃圾废水。 餐厨垃圾废水撇去上层

浮油。 所取水样 4 ℃冷藏， 样品从冰箱取出使用

时，缓慢升至室温后使用。
将餐厨废水与渗滤液分别稀释加入到 4 个细

口试剂瓶内（1 000 mL），加入等量活性污泥，试剂

瓶放在恒温水浴锅内保温 35±1 ℃。餐厨废水跟渗

滤液各做一个好氧一个厌氧， 好氧瓶内加入曝气

头；厌氧瓶密封，橡胶塞打两个孔，一个孔接到旁

边的集气瓶（1 000 mL）里测产气，另一个供进出

水使用，平时用密封夹密封。
好氧过程初始 COD 负荷 0.5 g/L，每 5 天增加

0.2 g/L，且对于餐厨垃圾废水好氧实验，初始所加

废水为餐厨垃圾废水与垃圾渗滤液的混合液，餐

厨垃圾废水的比例逐渐增加，至第 15 日，所加废

水全部为餐厨垃圾废水。厌氧过程初始 COD 负荷

为 1.0 g/L，每 5 d 增加 1.0 g/L，同样的，餐厨废水

加入比例逐渐增加，至第 10 日，比例为 100 %。 好

氧部分 COD 负荷最终增至 2.0 g/L， 厌氧部分 7.0
g/L。

2.3 结果与讨论

垃圾渗滤液和餐厨垃圾废水的好氧和厌氧过

程 CODCr 去除率如图 4、图 5。

图 2 原渗滤液站处理工艺

表 1 渗滤液和餐厨废水水质

项目
单位

CODCr
mg/L

NH4
+-N

mg/L 盐分 /% pH
--

垃圾渗滤液 30 000~50 000 1 300~2 000 1.1~1.4 7-9

餐厨垃圾废水 20 000~45 000 80~120 1.6~1.8 6-7

图 3 产气测定装置示意

图 4 好氧过程 CODCr 去除率

注：每 5d，COD 负荷增加 0.2 g/L。

图 5 厌氧过程 CODCr 去除率

注：每 5d，COD 负荷增加 1.0 g/L。
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由图 4 可看出，餐厨垃圾废水在好氧条件下，
COD 去除率与渗滤液同步，但初始加入时，去除

率稍较渗滤液的稍低（基本在 10 %以内），待菌体

适应后，COD 去除率基本相同，达 70 %左右。 这

是因为①餐厨垃圾废水的 B/C 约为 0.5[7]，而焚烧

厂渗滤液的 B/C 比为 0.6~0.8[8]，餐厨垃圾废水加

入后，混合废水可生化性降低；②餐厨废水中残余

少量乳化油，造成微生物短期不适应，但经过一段

时间的驯化，COD 去除率逐渐恢复。
从图 5 可看出，渗滤液混入餐厨垃圾废水后，

厌氧 COD 去除率升高，至菌体适应，餐厨垃圾废

水和渗滤液的 COD 去除率均达 60 %以上。 另外，
厌氧过程产气情况如图 6。 COD 负荷达 4.0 g/L 左

右，餐厨垃圾废水的产气量急剧上升，达到 600~1
000 mL，而渗滤液的产气量平稳维持在 40 mL 以

下，餐厨垃圾废水的产气量较渗滤液的大 800%以

上。 COD 负荷 6.0 g/L 时，餐厨垃圾废水的产气量

和渗滤液的产气量均急剧增加， 至 COD 负荷 7.0
g/L， 餐厨垃圾废水的产气量为 1 500~1 800 mL，
渗滤液的产气量为 1 400~1 700 mL， 餐厨垃圾废

水的产气量较渗滤液的大 7 %~29 %。 厌氧发酵

过程中， 原料的碳氮比是生物转化的重要影响因

素，最适宜 C/N=25~30:1[9]，过低会导致氨中毒，过

高会影响细菌生长[10]。 随着厌氧过程的进行，有机

物发生分解，C/N 发生变化，最终稳定。 推测餐厨

垃圾废水 C/N 变化速度较渗滤液的快， 且稳定后

更适于厌氧发酵。 张俞 [11]对餐厨垃圾废水进行厌

氧发酵，也发现，餐厨垃圾废水起始 C/N 大于 60，
但随着消化的进行， 迅速变小，15 d 时达到最小

（≈15:1），之后稍有反弹，25 d 时达到 25:1，与本

次实验结果相符。

3 处理量

3.1 渗滤液量

垃圾渗滤液的产生量随地域、季节、气候、收

集方式和处理条件等的不同而不同[1-3]。为此，我们

收集了项目一期的渗滤液产量，作为参考。
一期渗滤液产生量如表 2。

根据表 3，二期建成后，最大每日渗滤液量为

307 t。
3.2 餐厨垃圾废水量

参照当地某餐厨垃圾处理站， 餐厨垃圾废水

产生率为 70 %~80 %， 即 100 t/d 的餐厨垃圾，废

水产生量为 70~80 t/d。垃圾保底量 50 t/d 时，废水

产生量 35~40 t/d。
3.3 总废水量

餐厨垃圾废水量按最大量 80 t/d 计，则总废水

量如表 4。

注：每 5d，COD 负荷增加 0.2g/L。

图 6 厌氧过程产气量

表 2 一期渗滤液产生量

表 3 预测二期总渗滤液产生量

表 4 总废水量

时间 1 月 2 月 3 月 4 月 5 月 6 月

入厂垃圾（t） 14 935 17 389 21 960 23 392 23 994 20 247

渗滤液量（t） 2 667 3 091 3 585 4 137 4 007 4 484

时间 7 月 8 月 9 月 10 月 11 月 12 月

入厂垃圾（t） 22 490 23 709 16 962 14 458 18 312 19 034

渗滤液量（t） 5 814 6 354 5 935 5 067 4 812 5 184

沥出率 25.85 % 26.80 % 34.99 % 35.05 % 26.28 % 27.24 %

沥出率 17.86 % 17.77 % 16.33 % 17.69 % 16.70 % 22.15 %

时间 1 月 2 月 3 月 4 月 5 月 6 月

入厂垃圾（t） 22 402 26 084 32 939 35 088 35 991 30 371

渗滤液量（t） 4 001 4 636 5 378 6 206 6 010 6 726

时间 7 月 8 月 9 月 10 月 11 月 12 月

入厂垃圾（t） 33 735 35 564 25 442 21 687 27 468 28 551

渗滤液量（t） 8 721 9 531 8 902 7 601 7 218 7 776

沥出率 17.86 % 17.77 % 16.33 % 17.69 % 16.70 % 22.15 %
平均每日渗
滤液量（t） 129 160 173 207 194 224

沥出率 25.85 % 26.80 % 34.99 % 35.05 % 26.28 % 27.24 %

平均每日渗
滤液量（t） 281 307 297 245 241 251

时间 1 月 2 月 3 月 4 月 5 月 6 月

平均每日渗
滤液量（t） 361 387 377 325 321 331

平均每日渗
滤液量（t） 209 240 253 287 274 304

时间 7 月 8 月 9 月 10 月 11 月 12 月
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3.4 设计处理能力

假设二期污水处理站总设计处理能力为 X t/
d，其配套调节池有效容积为 7X m3。 则 X 需满足

以下不等式：
Σ（Xi-X)×ni≤7X
其中，i—平均废水量大于 X 的月份；Xi—第 i

月的平均废水量，t/d；ni—第 i 月的天数，d。
根据上式计算，X≥348.5 t/d。

4 结论

餐厨垃圾废水除油处理后， 与生活垃圾渗滤

液共处理，初期会导致好氧处理效率稍有下降，菌

体适应后即可恢复。 建议逐步增大餐厨垃圾废水

的比例，直至设定值，期间密切关注处理效率的变

化情况。厌氧反应过程中，餐厨垃圾废水的加入有

利于厌氧发酵的进行，可以缩短反应器调试时间，
增加产气量。根据实验结果，推测餐厨垃圾废水可

以与生活垃圾渗滤液共处理。
以本工程一期渗 滤 液 的 沥 出 率 和 当 地 某 餐

厨垃圾处理站废水的产生率为参考， 经计算，二

期设计总处理能力可设置为 350 t/d，配套调节池

2 500 m3，7、8、9 三个月，渗滤液产量超过 350 t/d，
超过部分储存到调节池中， 累积储存量为 2 298
m3＜2 500 m3，符合使用要求。 一期原配备有效容

积 1 700 m3 的调节池， 现增设有效容积 800 m3

的调节池即可。
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