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(54)实用新型名称

一种集装箱式垃圾中转站渗滤液处理系统

(57)摘要

一种集装箱式垃圾中转站渗滤液处理系统，

所述该装置包括依次连接的油脂及泥砂快速分

离集水井、沉淀池、厌氧折流板ABR反应单元、中

间水池、两级A/O‑MBR单元、三维电催化氧化反应

单元以及带回流泵的清水池，所述沉淀池由混凝

沉淀池、一级沉淀池、二级沉淀池构成，其中在混

凝沉淀池的上方设有细格栅和加药口，本实用新

型用于小型中转站和社区垃圾站安装使用，适用

性强，应用方式灵活，厌氧折流板反应器可有效

提高厌氧处理效率，电催化单元处理效率高，应

用三维电催化氧化技术可有效提高电催化氧化

处理效率，无需添加电解质，清水回流至好氧系

统进水，可使厌氧ABR与好氧A/O‑MBR系统有效衔

接，同时，降低好氧系统污染物负荷，可显著减缓

MBR系统膜污染。
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1.一种集装箱式垃圾中转站渗滤液处理系统，其特征在于所述系统包括依次连接的油

脂及泥砂快速分离集水井、沉淀池、厌氧折流板ABR反应单元、中间水池、两级A/O‑MBR单元、

三维电催化氧化反应单元以及带回流泵的清水池，所述沉淀池由混凝沉淀池、一级沉淀池、

二级沉淀池构成，其中在混凝沉淀池的上方设有细格栅和加药口，可将细渣和颗粒物过滤

以及加入混凝剂，在底部设有穿孔曝气器，通过底部穿孔曝气器搅拌混合均匀后依次进入

一级沉淀池和二级沉淀池中沉淀，所述厌氧折流板ABR反应单元中的正中间设有一环形垂

直折流隔渣条，通过垂直折流实现污水与厌氧污泥的接触反应实现有机物和部分氮磷的去

除，所述中间水池底部设置穿孔管曝气器和二次提升泵，其中穿孔管曝气器用于定期搅拌

混合，二次提升泵可将待处理水提升至后方的两级A/O‑MBR单元中，所述三维电催化氧化反

应单元为复极式电极组合形式，由直流稳压电源供电，电极板间填充碳材料为主的粒子电

极，池底安装穿孔管曝气器，持续为单元供氧和吹扫曝气，顶部通过溢流的方式进入清水

池，所述清水池内设置回流泵，将清水部分回流至中间水池，达标产水由末端溢流口溢流出

水，所述曝气器外还设有鼓风机，用于系统中曝气充氧/搅拌提供氧气。

2.根据权利要求1所述的集装箱式垃圾中转站渗滤液处理系统，其特征在于所述油脂

及泥砂快速分离集水井的上方入水口处设有提篮粗格栅，可将浮渣和颗粒物截留，其内部

设有隔板，隔板底部设有过水孔，污水通过隔板底部过水孔后进入隔油沉淀池，并在隔油沉

淀池的末端设置潜水提升泵提升出水进入后方沉淀池中。

3.根据权利要求1所述的集装箱式垃圾中转站渗滤液处理系统，其特征在于所述两级

A/O‑MBR单元由一级缺氧池、一级好氧池、二级缺氧池、二级好氧池和MBR膜池组成，所述缺

氧池底部布设穿孔管曝气器，间歇曝气搅拌，好氧池底部设置微孔曝气盘，持续曝气供氧，

MBR膜池内设置膜堆，所述MBR膜池和一级好氧池末端分别设置污泥回流泵和硝化液回流

泵，分别回流至一级缺氧池前端，膜堆通过负压抽吸泵抽吸产水进入三维电催化氧化单元，

所述曝气盘和曝气器均由鼓风机提供氧气。

4.根据权利要求1所述的集装箱式垃圾中转站渗滤液处理系统，其特征在于所述三维

电催化氧化单元由阳极板、阴极板和粒子电极组成，阳极板采用钌铱涂层‑钛基DSA电极，阴

极采用不锈钢电极，粒子电极采用Sn‑Sb负载的活性炭粒子。
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一种集装箱式垃圾中转站渗滤液处理系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及水处理技术领域，尤其涉及一种集装箱式垃圾中转站渗滤液处理

系统。

背景技术

[0002] 前我国农村生活垃圾处理主要采用“户分类、村收集、镇转运、县处理”的模式，受

县生活垃圾收运体系不健全和配套环卫设施不足等因素的限制，部分农村生活垃圾会在村

镇中转站滞留几天到数月不等，此过程中垃圾产生的渗滤液在没有恰当的污染控制措施

下，常通过下渗至土壤或随地表径流的方式进入河流进行消纳，此类高浓度有机废水已成

为农村环境的潜在污染源。调研数据显示，中转站垃圾渗滤液产生量约为垃圾转运量的

5.1%，计算可得中小型垃圾中转站渗滤液水量为7.65~22.95t/d和0~7.65t/d，全国中小型

垃圾中转站渗滤液水量最多可达101万吨/天。综上所述，尽管目前尚无垃圾中转站渗滤液

产生量的官方数据统计，但根据我国农村生活垃圾的产生规模和目前建成的垃圾中转站数

量可以推测，我国垃圾中转站渗滤液的产生量不容小觑，实现有效处理刻不容缓。

[0003] 垃圾中转站渗滤液与垃圾填埋场渗滤液相比，有机污染物浓度更高（COD10000~
20000mg/L或更高）、成分复杂，可生化性一般稍高于填埋场渗滤液，此外，中转站渗滤液中

含有一定浓度的盐分及重金属，油脂含量较高，且具有分散、量小等特点，更重要的是垃圾

中转站地处寸土寸金的集中居住区，对渗滤液处理设施的占地要求高。因此考虑借鉴污水

处理中广泛应用的UASB‑A/O工艺，将其引入到村镇垃圾中转站渗滤液的处理工艺的设计

中，由于UASB工艺构筑物尺寸不适用于中转站集装箱设备集成，因此，采用厌氧折流板反应

器ABR作为厌氧单元，两级A/O‑MBR工艺作为好氧生化单元，去除部分悬浮物、有机物及氮

磷；但由于渗滤液污染物浓度很高且成分复杂，而且不稳定，纯生物处理技术难以满足要

求，因此还应加强前后处理技术，采用稳定易操作且废物产生量少的高级氧化工艺可提高

渗滤液的可生化性。所以针对村镇垃圾中转站渗滤液处理工程开发“混凝沉淀‑ABR‑两级A/

O‑MBR‑电催化氧化”工艺的集成集装箱一体化设备，预处理采用油脂及泥砂快速分离集水

井，设备出水满足《污水排入下水道水质标准GB/T  31962‑2015》标准；基于此工艺进形成集

装箱式一体化设备使用方法，满足城市及村镇垃圾转运站渗滤液处理技术需求。

发明内容

[0004] 本实用新型基于生化+物化工艺，生化为主，物化强化的原则，开发适用于小型垃

圾中转站渗滤液处理的集装箱式一体化设备。本实用新型创造的污水处理设备及方法，优

势互补，创意新颖，设计巧妙。本实用新型的目的是通过如下技术方案来完成的，一种集装

箱式垃圾中转站渗滤液处理系统，所述系统包括依次连接的油脂及泥砂快速分离集水井、

沉淀池、厌氧折流板ABR反应单元、中间水池、两级A/O‑MBR单元、三维电催化氧化反应单元

以及带回流泵的清水池，所述沉淀池由混凝沉淀池、一级沉淀池、二级沉淀池构成，其中在

混凝沉淀池的上方设有细格栅和加药口，可将细渣和颗粒物过滤以及加入混凝剂，在底部
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设有穿孔曝气器，通过底部穿孔曝气器搅拌混合均匀后依次进入一级沉淀池和二级沉淀池

中沉淀，所述厌氧折流板ABR反应单元中的正中间设有一环形垂直折流隔渣条，通过垂直折

流实现污水与厌氧污泥的接触反应实现有机物和部分氮磷的去除，所述中间水池底部设置

穿孔管曝气器和二次提升泵，其中穿孔管曝气器用于定期搅拌混合，二次提升泵可将待处

理水提升至后方的两级A/O‑MBR单元中，所述三维电催化氧化单元为复极式电极组合形式，

由直流稳压电源供电，电极板间填充碳材料为主的粒子电极，池底安装穿孔管曝气器，持续

为单元供氧和吹扫曝气，顶部通过溢流的方式进入清水池，所述清水池内设置回流泵，将清

水部分回流至中间水池，达标产水由末端溢流口溢流出水，所述曝气器外还设有鼓风机，用

于系统中曝气充氧/搅拌提供氧气。

[0005] 作为优选：所述油脂及泥砂快速分离集水井的上方入水口处设有提篮粗格栅，可

将浮渣和颗粒物截留，其内部设有隔板，隔板底部设有过水孔，污水通过隔板底部过水孔后

进入隔油沉淀池，并在隔油沉淀池的末端设置潜水提升泵提升出水进入后方沉淀池中。

[0006] 作为优选：所述两级A/O‑MBR单元由一级缺氧池、一级好氧池、二级缺氧池、二级好

氧池和MBR膜池组成，所述缺氧池底部布设穿孔管曝气器，间歇曝气搅拌，好氧池底部设置

微孔曝气盘，持续曝气供氧，MBR膜池内设置膜堆，所述MBR膜池和一级好氧池末端分别设置

污泥回流泵和硝化液回流泵，分别回流至一级缺氧池前端，膜堆通过负压抽吸泵抽吸产水

进入三维电催化氧化单元，所述曝气盘和曝气器均由鼓风机提供氧气。

[0007] 作为优选：所述MBR膜池中的膜堆为中空纤维膜，膜主体材质为PTFE，该膜堆采用

浸没式和外置式两种形式，浸没式MBR膜堆有帘式和柱式两种形式，外置式MBR膜堆为含

UPVC材质外壳管式膜组件形式。

[0008] 一种集装箱式垃圾中转站渗滤液处理设备及方法，所述三维电催化氧化单元由阳

极板、阴极板和粒子电极组成，阳极板采用钌铱涂层‑钛基DSA电极，阴极采用不锈钢电极，

粒子电极采用Sn‑Sb负载的活性炭粒子。

[0009] 本实用新型具有以下优点：1.集装箱式中转站垃圾渗滤液处理设备，便于小型中

转站和社区垃圾站安装使用，适用性强，应用方式灵活。2.厌氧折流板反应器可有效提高厌

氧处理效率。3.电催化单元处理效率高，应用三维电催化氧化技术可有效提高电催化氧化

处理效率，无需添加电解质。4.清水回流至好氧系统进水，可使厌氧ABR与好氧A/O‑MBR系统

有效衔接，同时，降低好氧系统污染物负荷，可显著减缓MBR系统膜污染。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型结构示意图。

具体实施方式

[0011] 下面将结合附图对本实用新型作详细的介绍：图1所示，一种集装箱式垃圾中转站

渗滤液处理系统，所述系统包括依次连接的油脂及泥砂快速分离集水井1、沉淀池2、厌氧折

流板ABR反应单元3、中间水池4、两级A/O‑MBR单元5、三维电催化氧化反应单元6以及带回流

泵20的清水池7，所述沉淀池2由混凝沉淀池8、一级沉淀池9、二级沉淀池10构成，其中在混

凝沉淀池8的上方设有细格栅11和加药口12，可将细渣和颗粒物过滤以及加入混凝剂，在底

部设有穿孔曝气器13，通过底部穿孔曝气器13搅拌混合均匀后依次进入一级沉淀池9和二
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级沉淀池10中沉淀，所述厌氧折流板ABR反应单元3中的正中间设有一环形垂直折流隔渣条

16，通过垂直折流实现污水与厌氧污泥的接触反应实现有机物和部分氮磷的去除，所述中

间水池4底部设置穿孔管曝气器13和二次提升泵17，其中穿孔管曝气器13用于定期搅拌混

合，二次提升泵17可将待处理水提升至后方的两级A/O‑MBR单元5中，所述三维电催化氧化

单元6为复极式电极组合形式，由直流稳压电源31供电，电极板间填充碳材料为主的粒子电

极30，池底安装穿孔管曝气器13，持续为单元供氧和吹扫曝气，顶部通过溢流的方式进入清

水池7，所述清水池7内设置回流泵20，将清水部分回流至中间水池4，达标产水由末端溢流

口溢流出水，所述曝气器13外还设有鼓风机21，用于系统中曝气充氧/搅拌提供氧气，所述

油脂及泥砂快速分离集水井1的上方入水口处设有提篮粗格栅22，可将浮渣和颗粒物截留，

其内部设有隔板23，隔板23底部设有过水孔，污水通过隔板23底部过水孔后进入隔油沉淀

池24，并在隔油沉淀池24的末端设置潜水提升泵25提升出水进入后方沉淀池中，所述两级

A/O‑MBR单元5由一级缺氧池40、一级好氧池41、二级缺氧池42、二级好氧池43和MBR膜池44

组成，所述缺氧池底部布设穿孔管曝气器13，间歇曝气搅拌，好氧池底部设置微孔曝气盘

26，持续曝气供氧，MBR膜池内设置膜堆27，所述MBR膜池44和一级好氧池41末端分别设置污

泥回流泵28和硝化液回流泵29，分别回流至一级缺氧池40前端，膜堆27通过负压抽吸泵30

抽吸产水进入三维电催化氧化单元6，所述曝气盘26和曝气器13均由鼓风机21提供氧气，所

述MBR膜池中的膜堆27为中空纤维膜，膜主体材质为PTFE，该膜堆27采用浸没式和外置式两

种形式，浸没式MBR膜堆有帘式和柱式两种形式，外置式MBR膜堆为含UPVC材质外壳管式膜

组件形式，所述三维电催化氧化单元6由阳极板、阴极板和粒子电极30组成，阳极板采用钌

铱涂层‑钛基DSA电极，阴极采用不锈钢电极，粒子电极30采用Sn‑Sb负载的活性炭粒子。

[0012] 一种集装箱式垃圾中转站渗滤液处理设备的使用方法，包括如下步骤：

[0013] a .污水经过提篮格栅截留隔渣，通过隔油沉淀池去除油脂和沉淀颗粒物，经过提

升泵提升进入混凝沉淀单元，经过加药混凝和沉淀作用处理后进入生化系统，油脂和浮渣

定期通过人工清掏去除，化学污泥定期排出系统。

[0014] b.污水由顶部侧边进水，通过垂直折流隔渣处理将浮渣由侧边排出，污水经过池

内隔板间折流与厌氧污泥接触反应后，澄清后出水进入中间水池。

[0015] c.为衔接厌氧系统与好氧系统水力停留时间差，系统产水回流与ABR产水混合稀

释作为好氧系统两级A/O‑MBR进水，好氧末端通过中空纤维膜过滤，经负压抽吸泵30抽吸产

水进入三维电催化氧化单元；同时，膜池和回流污泥和一级好氧池硝化液，通过立式污泥回

流泵回流分别回流至一级缺氧池。

[0016] d .MBR出水由底部进入三维电催化氧化单元，通过直流稳压电源提供低电压高电

流的直流电源，利用阳极板和阴极板之间形成的复极式电化学环境，以及极板间填充粒子

电极上的电化学作用，实现电催化氧化深度处理。产水由顶部溢流进入清水池7。同时，清水

池中通过潜水泵不断回流至中间水池，降低好氧系统负荷，实现连续处理，

[0017] 步骤b中ABR系统水力停留时间10~11d，所述步骤c中两级A/O‑MBR系统水力停留时

间20.92~24h，污泥回流比80~100%，硝化液回流比200~400%。所述步骤d中三维电化学单元

水力停留时间2~3h，清水池回流比为400~450%。

[0018] 本实用新型设置带有提升泵的油脂及泥砂快速分离集水井1，出水由提升泵提升

进入设备主体，首先经过混凝沉淀单元的混凝池33与PAC混合，由穿孔曝气器13搅拌均匀
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后，进入一级沉淀池14和二级沉淀池15分离出水，之后依次连接厌氧折流板ABR反应单元3、

中间水池4、两级A/O‑MBR单元5、三维电催化氧化反应单元6和带回流泵20的清水池7。所述

油脂及泥砂快速分离集水井1包含提篮粗格栅22和隔油沉淀池24结构，通过格栅格周围挡

板底部过水孔连接，单元外侧池底设置潜水提升泵25，提升进入设备主体。所述ABR进水首

先进入正方环形垂直流隔渣结构处理，ABR单元通过垂直折流实现污水与厌氧污泥的接触

反应实现有机物和部分氮磷的去除，出水由末端沉淀结构沉淀出水进入中间水池4。所述中

间水池4底部设置穿孔管曝气器32定期搅拌混合，底部设置二次提升泵17提升进入两级A/

O‑MBR单元5的一级缺氧池。污水依次进入所述两级A/O‑MBR单元5的一级缺氧池40、一级好

氧池41、二级缺氧池42、二级好氧池43和MBR膜池44，所述缺氧池底部布设穿孔管曝气器32，

间歇曝气搅拌，所述好氧池底部设置微孔曝气盘，持续曝气供氧，所述MBR膜池内设置15膜

堆，膜池和一级好氧池末端分别设置污泥回流泵28和硝化液回流泵29，分别回流至一级缺

氧池前端，膜堆27通过负压抽吸泵抽吸产水进入三维电催化氧化单元6。所述三维电催化氧

化单元6为复极式电极组合形式，由直流稳压电源供电，电极板间填充碳材料33为主的粒子

电极30，池底安装穿孔管曝气器32，持续为单元供氧和吹扫曝气，出水由顶部溢流进入清水

池7。所述清水池7内设置回流泵20，将清水部分回流至中间水池4，达标产水由末端溢流口

溢流出水。系统设置一台鼓风机21为系统曝气充氧/搅拌。
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