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艾尔旺厌氧技术在东胜餐厨垃圾处理厂的应用

王妍春 李雪婷 哀锡 强 曲颂华

(浦华环保有限公司)

摘 要 采用高效厌氧消化技术可将生物质废弃物转化为沼气能源
,

可作为国家能源补充
。

本文介绍

了艾尔旺厌氧消化技术及其特点
,

并介绍了其在东胜餐厨垃圾处理厂的应用情况
。

关键词 艾尔旺厌氧 餐厨垃圾

我国生物质资源丰富
,

据不完全统计
,

目前我国各种固体废物总量接近 60 亿 t
,

其中生物质

废物约 42 亿 t
,

占固废总量的 70 %
,

含禽畜粪便
、

家庭厨余
、

农作物秸秆
、

餐厨垃圾
、

集市果

蔬垃圾
、

城市粪便及工业源生物质废物等
。

以发生源相对集中的城市生活源生物质废物和工业源

生物质废物为处理对象
,

采用高效厌氧技术
,

至
“

十二五
”

末期
,

可以获得生物燃气 2 70 亿
m 3 / a ,

有效补充化石燃料的使用
,

同时可折合减排温室气体 3
.

6 亿吨 c o
Z ,

实现固体废物减量达

4
.

4 亿 t
,

折合 3 1 8 0 万 tC O D
。

一
、

工程概况

东胜餐厨垃圾处理厂位于内蒙古鄂尔多斯市东胜区
,

处理规模为 1oo t/ d
,

处理的餐厨垃圾来自

市内的餐饮业
,

核心采用艾尔旺厌氧处理技术
,

产生的沼气一部分用于发电
,

供生产使用
,

另一部

分用于沼渣的干化
,

形成有机肥
。

该厂的建立
,

解决了有机废弃物难处理的问题
,

也实现了餐厨垃

圾的
“

减量化
、

稳定化
、

无害化和资源化
” 。

本工程于 2 01 0 年开始运行
,

迄今均稳定运行
。

二
、

艾尔旺厌氧技术简介

艾尔旺厌氧技术 (简称 A A e
技术 ) 系引进欧洲先进

、

成熟的高浓度固体有机废弃物厌氧消

化技术
,

进人厌氧反应器的物料
—

有机废弃物含固量可为常规厌氧技术的 2 一 3 倍
。

这一核心

技术及产品广泛应用于世界 38 个国家
,

成功建造大中型有机废弃物厌氧消化处理项 目 7 00 多个
,

是一个高性价比的厌氧技术
。

A A e
技术的全面国产化

,

使这一优势更加突出
。

三
、

艾尔旺厌氧技术的亮点

艾尔旺厌氧技术彻底解决了国内传统污泥厌氧消化的多个难题
,

如
:

发酵温度不恒定和加热

困难
、

加热器结垢
、

搅拌不均
、

泥沙沉积堵塞
、

泡沫浮渣结盖
、

启动困难等困扰国内污泥厌氧消

化行业的一系列技术难题
,

填补了国内空 白
。

亮点一
:

进泥含固率高达 8 % 一 10 %
,

而国内传统厌氧仅为 2 % 一 5 %

进泥高含固率带来的好处很多
:

¹ 厌氧反应器容积可大大减少 ; º进泥升温及厌氧反应器保

温所需的热量可大大减少 ; » 沼液产生量可大大减少
。

亮点二
:

更适合多种物料的混合处理

AA e
技术不仅可实现单一的厌氧处理

,

对多种物料的混合处理将达到更好的效果
,

可尽可

能地处理各种有机废弃物
。

亮点三
:

搅拌效果好
,

有机物降解率高
,

沼气产量大
,

约是国内传统厌氧产气量的 2 倍

AA e
技术采用机械和水力协同进行的搅拌方式

,

可实现物料水平和垂直方向的充分搅拌
,

从而使物料与微生物充分接触
,

才能保证有机物的高降解率和沼气的高产量 ; 同时也是对进泥高
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含固率的保证
。

亮点四
:

独特的在线升温保温
,

可保证池内温度均匀

传统的升温保温方式采用热交换器
,

池内温度难以保证 35 ℃ 中温
,

且池上部与下部温差偏

大
,

因此
,

严重影响厌氧菌的活性
。

而 A A e
技术采用在线的升温保温方式

,

池内任一点的温度

不大于 1℃
,

保证了厌氧菌的高效性
。

亮点五
:

建设周期
、

调试周期短

独特的卷罐建造技术加上国产化的软硬件实力
,

使得建设周期大大缩短 ; 低成本
、

高效菌种

技术
,

使得厌氧反应器的启动时间大大缩短
。

这样加快实现投资收益
。

以 3 0 0 0耐 的厌氧反应器

为例
,

现场建设周期在 25 天 (而同体积的钢混反应器至少需要 4 个月的时 间 )
,

启动达到设计

产气量
,

需要 7 天 (国内有的项 目启动达到设计产气量在半年左右
,

甚至更长 )
。

亮点六
:

系统运行稳定
,

安全性高
,

管理维护方便

厌氧罐复合 3 16 不锈钢
,

耐腐蚀强
,

使用寿命长 ; 无压干式气柜
,

在安全
、

维护等方面均优于

湿式气柜
、

双膜气柜 ; 加热系统没有结垢问题 ; 整个系统实际案例的使用已超 30 年
,

并创造从无

大修记录
。

在日本有应用业绩
,

并被列为日本地震区特许产品
。

系统的自动化程度高
,

人工少
。

以 2以〕T/ d 含水率 80 % 的市政污泥为例 (含有机质印% )
,

A A e
与国内一卵形厌氧项目的对比

:

指标

厌氧反应器总容积

材质

有机物降解率

产气量

保温所需热量

A A e

技术

5 0 % 一 6 0%

不锈钢复合板咬合

5 0 % 左右

2 倍

需使用 自身沼气产量 20 % 一

30 %

最终沼气获得量 沼气产量的 70 % 一

80 %

施工周期

安全性

投资

半年左右

不锈钢防 H Z S 腐蚀

1/ 3 一 1 4

卵形 (国内某污泥项 目 l)

l

钢筋混凝土

2 0 % 一 3 0 %

1 倍

需使用自身沼气产量 90 % 一
10 0 %

极少
,

甚至无
,

有些项 目自身

沼气产量甚至无法满足保温使用

2 一 3 年

H Z s 会腐蚀钢筋
,

继而破坏硅

总之
,

由于传统厌氧消化技术的搅拌效果差
、

保温效果差等一系列原因
,

导致沼气产量只有

A A e
的 5 0 % 左右

,

同时自身保温所需的热量又多约 2 倍
,

导致传统厌氧消化技术最终沼气获得

量极少
,

甚至没有
。

四
、

工艺流程
、

构筑物设计及运行效果

(一 ) 工艺流程

东胜餐厨垃圾处理厂的工艺流程如图 1 所示
。

沼气发电

加入营养元素

餐厨垃圾
有机肥

处理排放

图 1 工艺流程图
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环卫部门采用垃圾运送车将收集的餐厨垃圾运送至处理车间
,

通过分选
、

除油
、

匀浆等预处

理过程
,

分离出来的油脂可以回收加工成生物柴油
,

全部有机物被加工成 sm m 以下的颗粒并成

为均匀的浆体状态
,

进人厌氧发酵系统
。

厌氧发酵产生的沼气一部分用于发电
,

另一部分用于沼

渣干化
,

生产有机肥
,

沼液经过一定的处理后达标排放
。

整个餐厨垃圾的处理过程实现了无害

化
、

资源化的可循环利用
。

(二 ) 构筑物设计

厌氧系统由 AA e
独立式厌氧反应器和 A A e

气柜组成
。

其中 A A e
独立式厌氧反应器 2 台

,

单

台有效容积 2 2 00 耐
,

直径为 16 m
,

高 13 m
,

单台功率为 4 4k w (见 图 2 ) ; A A e
气柜 1 座

,

有效容

积 soo m
3

(见图 3 )
。

图 2 AA e 独立式厌氧反应器

图 3 AA e 气柜

(三 ) 运行效果

鉴于实际收集效果
,

每天可处理的餐厨垃圾量仅为 45 t
,

沼气产量 4 6 0 0 m 3

/d
,

肥料产量

2
.

9 6 t/ d
,

减量 9 3 %
。

五
、

结 论

1
.

餐厨垃圾的处理采用厌氧处理技术可实现无害化
、

资源化的循环利用
,

东胜餐厨垃圾处

理厂的成功运行
,

为餐厨垃圾处理做出了示范作用
。

2
.

A A e
厌氧技术的应用

,

可使东胜餐厨垃圾处理厂内 45 t/ d 的餐厨垃圾产生 4 6 0 0 m 3

/d 的沼

气
,

同时生产 2
.

% t/ d 的肥料
,

垃圾减量高达 93 %
。


