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本发明公开了一种泔水滤液资源化处理系

统，包括前段处理、A2O工艺、AB工艺、后段处理单

元和资源化处理单元组成。通过利用耐盐的复合

菌种在兼氧酸性、中温厌氧和好氧碱性条件下处

理，产生的絮体污泥利用厌氧环境下发酵制作腐

熟液态肥达到资源化利用。本发明处理泔水废

液，工艺稳定、运行成本低，可有效地解决“餐饮

泔水”利用不当对人们的身体健康造成的潜在威

胁，利用餐饮泔水生产有机肥，变废为宝，无害化

处理，为我国“餐饮泔水”的资源化开创了一条以

微生物处理为核心的新技术，为人们生活健康得

到保障和减少环境污染。
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1.泔水滤液资源化处理系统，其特征在于，包括前段处理单元、A2O工艺、AB工艺、后段处

理单元和资源化处理单元，所述前端处理单元是由离心机和气浮组成，所述气浮包括气浮

反应区，气浮反应区设有挡流板，上端设有刮板机，所述A2O工艺由酵母预处理单元、第一厌

氧处理单元、碱性氧化池和沉淀池组成，所述AB工艺由曝气池、二沉池和碱性生物膜池组

成，所述后段处理单元由第二厌氧处理单元、碱性生物膜池、缺氧池和混凝沉淀单元构成，

所述资源化处理单元由浓缩池和中温厌氧发酵单元组成。

2.根据权利要求1所述的泔水滤液资源化处理系统，其特征在于，所述酵母预处理单元

为酸性兼氧，温度控制在32—39℃，所述酵母预处理罐上端有通氧孔，底部到罐顶设有回流

管道，回流比按水质情况调整，顶部设有负压气体回收筒和进水口，内部有换热蛇形管，出

水口连接在底部回流管。

3.根据权利要求1所述的泔水滤液资源化处理系统，其特征在于，所述碱性氧化池和碱

性生物膜池、底部结构为V型，底部设有排泥管连接到污泥浓缩池进口，曝气装置位置设在

池体中下部，碱性氧化池和碱性生物膜池为好氧碱性条件下生物处理，温度控制在25-32

℃。

4.根据权利要求1所述的泔水滤液资源化处理系统，其特征在于，所述A2O工艺、AB工艺

和后段处理工艺设有自控阀，流量计、PH、温度和体积检测装置，电脑主机连接PLC控制器，

PLC控制器连接变频器得以自控。

5.根据权利要求1所述的泔水滤液资源化处理系统，其特征在于，所述曝气池PH为中

性，温度控制在25-32℃，曝气池底部设有排泥管连接到污泥浓缩池进口，二沉池到曝气池

有污泥回流管。

6.根据权利要求1所述的泔水滤液资源化处理系统，其特征在于，所述一沉池和二沉池

入流口处有挡板，池底为锥形，底部有排泥管连接到浓缩池进口。

7.根据权利要求1所述的泔水滤液资源化处理系统，其特征在于，所述厌氧反应器和第

二厌氧反应器PH控制在7.2-8.2，为中温发酵处理，底部设有排泥管道连接到浓缩池进口，

碱性生物膜池设有生物膜，池底为锥形底部设有排泥管连接到污泥浓缩池进口，混凝沉淀

单元为两级混凝池和板框压滤机组成，实现少量多次，根据出水水质按一定的量添加的药

剂pfs和pac、pam，混凝沉淀设有出水口连接板框压滤机进水口，出水进行消毒达到GB8978-

1996三级排放标准。

8.根据权利要求1所述的泔水滤液资源化处理系统，其特征在于，所述浓缩池上清液排

到碱性氧化池，底部污泥经过复合菌在厌氧条件下发酵腐熟，PH控制在7.5-8.5，厌氧发酵

单元内部有液压搅拌系统。
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泔水滤液资源化处理系统

技术领域

[0001] 本发明涉及泔水处理技术领域，尤其涉及泔水滤液资源化处理系统。

背景技术

[0002] 城市餐饮泔水滤液在餐厨垃圾中的盐，动植物油含量高特点，目前城市泔水滤液

处理方面不足，比城市泔水盐和动植物油低的餐厨垃圾一些工艺和方法优缺点说明：填埋：

在没有将餐厨垃圾进行单独分类处理的城市普遍采用集中填埋的方式将餐厨垃圾和生活

垃圾一起进行集中的收集与填埋处理。餐厨垃圾含水量大的特点的影响，在进行填埋处理

的过程中，餐厨垃圾会由于发酵、腐败而产生大量的有机废水，对垃圾场的地下水源和土壤

环境产生严重危害，而且由于餐厨垃圾腐败会产生大量的酸腐气味，对空气造成严重的污

染，同时也降低了附近居民的生活质量；焚烧：餐厨垃圾进行焚烧处理具有减量率高、无害

化处理较为彻底的优势，而且处理设施的占地面积比较小。但是由于餐厨垃圾的含水量大

的特点，在焚烧过程中需要大量的燃料，而且有时燃烧不彻底会产生气态的污染物。

[0003] 一种餐厨垃圾废水处理系统，经过厌氧处理、第一AO处理、膜生物处理、芬顿子系

统、第二AO处理、厌氧处理子系统包括加水制得混合物进行厌氧处理，第一厌氧好氧AO处理

包括加化学药剂混凝沉淀后，上清液经过厌氧处理和好氧处理。、第二AO处理包括加化学药

剂混凝沉淀。缺点是：厌氧子系统加水，造成处理量增加。前端絮凝，两次加药得大量絮凝

物，造成二次处理问题。化学药剂，利用电芬顿，运行成本高。高盐水质中利用电芬顿产生有

害气体，对人的身体健康造成危害。

发明内容

[0004] 基于背景技术存在的技术问题，本发明提出了泔水滤液资源化处理系统。

[0005] 本发明提出的泔水滤液资源化处理系统，包括前段处理单元、A2O工艺、AB工艺、后

段处理单元和资源化处理单元，所述前端处理单元是由离心机和气浮组成，所述气浮包括

气浮反应区，气浮反应区设有挡流板，上端设有刮板机，所述A2O工艺由酵母预处理单元、第

一厌氧处理单元、碱性氧化池和沉淀池组成，所述AB工艺由曝气池、二沉池和碱性生物膜池

组成，A2O工艺、AB工艺和后段处理工艺设有自控阀，流量计、PH、温度和体积检测装置，电脑

主机连接PLC控制器，PLC控制器连接变频器得以自控，所述后段处理单元由第二厌氧处理

单元、曝气池、缺氧池和混凝沉淀单元构成，所述资源化处理单元由浓缩池和中温厌氧发酵

单元组成。

[0006] 优选的，所述酵母预处理单元为酸性兼氧，温度控制在32—39℃，所述酵母预处理

罐上端有通氧孔，底部到罐顶设有回流管道，回流比按水质情况调整，顶部设有负压气体回

收筒和进水口，内部有换热蛇形管，出水口连接在底部回流管。

[0007] 优选的，所述所述碱性氧化池和碱性生物膜池、底部结构为V型，底部设有排泥管

连接到污泥浓缩池进口，曝气头位置设在池体中下部，碱性氧化池和碱性生物膜池为好氧

碱性条件下生物处理，温度控制在25-32℃。
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[0008] 优选的，所述A2O工艺、AB工艺和后段处理工艺设有自控阀，流量计、PH、温度和体

积检测装置，电脑主机连接PLC控制器，PLC控制器连接变频器得以自控。

[0009] 优选的，所述曝气池PH为7.2-8.5，温度控制在25-32℃，曝气池底部设有排泥管连

接到污泥浓缩池进口，二沉池有污泥回流管。

[0010] 优选的，所述碱性生物膜池利用碱性环境菌中生物处理，温度控制在25-32℃，碱

性生物膜池底部为V型，底部设有排泥管连接到污泥浓缩池进口。

[0011] 优选的，所述厌氧反应器和第二厌氧反应器PH控制在7.2-8.2，为中温发酵处理，

底部设有排泥管道连接到浓缩池进口，碱性生物膜池设有生物膜，池底为锥形底部设有排

泥管连接到污泥浓缩池进口，混凝沉淀单元为两级混凝池和板框压滤机组成，实现少量多

次，根据出水水质按一定的量添加的药剂pfs和pac、pam，混凝沉淀设有出水口连接板框压

滤机进水口，出水进行消毒达到GB8978-1996三级排放标准。

[0012] 优选的，所述浓缩池上清液排到碱性氧化池，底部污泥经过复合菌在厌氧条件下

发酵腐熟，PH控制在7.5-8.5，厌氧发酵单元内部有液压搅拌系统。

[0013] 本发明中，所述泔水滤液资源化处理系统，处理泔水废液，工艺稳定、低成本，可有

效地解决“餐饮泔水”利用不当对人们的身体健康造成的潜在威胁，利用餐饮泔水生产有机

肥，变废为宝，无害化处理，为我国“餐饮泔水”的资源化开创了一条新技术，为人们生活健

康得到保障和减少环境污染。

附图说明

[0014] 图1为本发明提出的泔水滤液资源化处理系统的流程示意图。

具体实施方式

[0015] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。

[0016] 参照图1，泔水滤液资源化处理系统，包括前段处理单元、A2O工艺、AB工艺、后段处

理单元和资源化处理单元，所述前端处理单元是由离心机和气浮组成，所述气浮包括气浮

反应区，气浮反应区设有挡流板，上端设有刮板机，所述A2O工艺由酵母预处理单元、第一厌

氧处理单元、碱性氧化池和沉淀池组成，所述AB工艺由曝气池、二沉池和碱性生物膜池组

成，AB工艺设有进水气动阀，PH、温度、体积探头，电脑主机连接PLC控制器，PLC控制器连接

变频器得以自控，所述后段处理单元由第二厌氧处理单元、碱性生物膜池、缺氧池和混凝沉

淀单元构成，所述资源化处理单元由浓缩池和中温厌氧发酵单元组成，气浮出水指标为PH：

3.6-3.9，COD：1.2×105mg/L-1.5×105mg/L，悬浮物（ss）50000-73000mg/L，总磷：420-650 

mg/L总氮：2800-4500  mg/L，溶解性总固体：73000-78000mg/L，氯离子：5000-7500  mg/L，植

动物油：4000-9000mg/L。

[0017] 本发明中，所述酵母预处理单元为酸性兼氧，温度控制在32—39℃，回流比按水质

情况调整，所述酵母预处理罐上端有通氧孔，底部到罐顶设有回流管道，顶部设有气体回收

管道，内部有蛇形管。

[0018] 本发明中，所述碱性氧化池底部位V型，底部设有排泥管连接到污泥浓缩池进口，

底部空气直流射入，碱性氧化池为好氧碱性条件菌中生物处理,温度控制在25-32℃，生物
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处理的菌种均为耐盐菌。

[0019] 本发明中，所述A2O工艺设有进水气动阀，PH、温度、体积探头，电脑主机连接PLC控

制器，PLC控制器连接变频器得以自控。

[0020] 本发明中，所述曝气池PH为7.2-8.5，温度控制在25-32℃，曝气池底部设有排泥管

连接到污泥浓缩池进口，二沉池有污泥回流管。

[0021] 本发明中，所述碱性生物膜池利用碱性环境菌中生物处理，温度控制在25-32℃，

碱性生物膜池底部为V型，底部设有排泥管连接到污泥浓缩池进口。

[0022] 本发明中，所述第二厌氧反应器PH为7.2-8.2，为中温发酵，碱性生物膜池利用好

氧环境菌中生物处理，温度控制在25-32℃，底部为V型底部设有排泥管连接到污泥浓缩池

进口，混凝沉淀单元为两级混凝池和板框压滤机组成，实现少量多次，根据出水水质按一定

的量添加的药剂pfs和pac、pam，混凝沉淀设有出水口连接第二厌氧进水口为回流，板框压

滤机出口进行消毒达到GB8978-1996三级排放标准。

[0023] 本发明中，所述浓缩池上清液排到碱性氧化池，厌氧发酵单元PH控制在7.5-8.5，

内部有液压搅拌系统。

[0024] 酵母预处理：滤液腐败酸化度高，抑制继续酸化分解投加复合菌分解有机酸和油

脂，得到继续的降解，为后续减轻负荷；曝气碱性微生物降解：在碱性高盐条件下利用碱性

微生物进行对水质中悬浮物絮凝沉降，达到降解的目的；A2O工艺：主要除去污水中的COD和

释放有机磷和氮；AB工艺：主要降解水中的总磷和氨氮，部分COD降解。絮凝沉淀：分为两级

絮凝沉淀区，第一级投加适量的PFS，第二级投加适量的pac和pam，出水进入板框压滤机去

除悬浮物。液态有机肥腐熟单元：浓缩池底部污泥通过复合厌氧发酵菌进行发酵，最终得到

有机液体肥料。

[0025] 本发明：泔水滤液为泔水中去除动植物油、大颗粒固体，经过高温除油，制浆所得

的高浓度废液，滤液通过离心机除去较重的固体颗粒，出水进入气浮除去去除一些较轻的

果皮，辣椒籽，芝麻等，气浮出水调节合适温度，进入A2O（酸+碱处理）工艺处理，COD去除率

为95%，总磷去除率为80%，总氮去除率为65%，出水进入AB（中性+碱处理）工艺，COD去除率为

72%，总磷去除率为79%，氨氮去除率为95%，出水PH调为中性，调节碳氮磷比例后进入后段处

理单元，利用AO工艺+缺氧池+混凝沉淀进行处理，从而达到GB8978-1996三级排放标准；

以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，任何

熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，根据本发明的技术方案及其发明

构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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说　明　书　附　图 1/1 页

6

CN 112174437 A

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006


