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门城污水厂污泥脱水系统改造效果分析

李绯
(北京市自来水集团，北京100031)

1、门城污水厂简介及运行中存在的问题

1．1『]城污水厂简介

该污水处理厂位于北京市门头沟区永定河门城段

西侧，2000年设计污水处理规模为4万吨／日，设

计出水水质按照当时的标准要求达到((北京市水污染

物排放标准(实行)》中的二级标准，即COD≤60

mg／L，BOD5≤30 mg／L、SS≤50 mg／L。污水

处理的主工艺为“SBR工艺”，连续进水、间歇出水、

循环曝气活性污泥系统。

门城污水厂原设计出水水质与国家标准对比表 表1

序 原设计 (GBl8918-2002)一级B

号
项目 单位

出水水质 水质

生化需氧量
l mg／L 30 20

BOD5

化学需氧量
2 mg／L 60 60

CODc，

总悬浮物
3 mg／L 50 20
SS

1．2门城污水厂运行中存在的问题

污水厂运行以来，在出水达标排放和安全生产上

存在一定问题。

1．2．1达标排放的问题

2000年污水厂设计时出水提枵￡0定为≤50m／

L，2002年国家颁布了《城镇污水处理厂污染物排放

标准(GBl8918—2002)》，该污水厂出水应达到Ⅸ城

镇污水处理厂污染物排放标准(GBl8918—2002)一

级B》的要求，即出水ss≤20m／L。自污水厂运行

以来，SS无法达到《城镇污水处理厂污染物排放标

准(GBl8918—2002)一级B》的要求。

分析污水厂运行情况，加大污水处理系统的剩余

污泥排放量是降低Ss的有效方法。由于出水水质标

准提高，出水sS由设计的50mg／L提高到20rng／L，

原设计污泥脱水系统的污泥产量无法满足处理水工艺

要求，严重影响出水水质，导致出水SS无法达标。

故需要对污泥脱水系统进行改造，加大污泥脱水量，

以确保出水ss达标。
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1．2．2污泥脱水机房存在的问题

由于污泥浓缩池和污泥脱水间设置在综合楼中

一层，污泥脱水系统没有单独的排水系统和有毒有

害气体处理装置，污泥浓缩池、脱水机、泥饼输送

机均是敞开式的，污泥处理过程中，污泥中的大量

何毒有害气体释放，操作人员在大量有毒有害气体

聚集的环境下工作，虽然我们采取了强制通风的安

全措施，但是人员安全无法保证，人员工作环境不

符合劳动保护要求；

1．2．3污泥脱水设备存在的问题

由于污水厂设计于2000年，到2006年污泥脱水

机已属于淘汰产品，故障率较高，无法解决维修问题，

影响污泥处理系统正常运行。

鉴于污水厂运行中影响出水水质和安全运行的主

要问题是污泥脱水系统，故需要对污水厂污泥脱水系

统进行改造，以满足出水水质要求，同时解决污水厂

的安全隐患。

2．污泥脱水系统改造

2．1污泥脱水工艺流程(见图1)

新建的污泥脱水系统采用“机械污泥浓缩脱水一

体机”直接对剩余污泥进行脱水处理，不设浓缩池，

防止聚集在剩余污泥中的磷重新释放，确保系统的生

物除磷效果。

空压机

图1污泥脱水系统改造示意图

2．2主要技术参数：

污水平均流量40000m3／d

剩余污泥含水率：99．3％

剩余污泥产量：1543m3／d，干物质量10．8 t／d

浓缩脱水后污泥含水率：≤80％
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浓缩脱水后污泥量：54 m3／d

脱水机系列数：2套

工作时间：10 hr／d(带式脱水机)

带式脱水机系统处理能力：80m3／h，

450kg(DS)／h

工作时间：20 hr／d(离心式脱水机)

离心式脱水机系统处理能力：40m3／h，

300kg(DS)／h

2．3主要设备(见表2)

2．3．1污泥脱水机选型

目前，城市污水处理厂采用的污泥浓缩脱水一体

多为“离心式浓缩脱水机”和“转鼓式浓缩机+带式

压滤机”(简称鼓加带污泥浓缩脱水机)，两类脱水机

均可用于城市污水处理厂的污泥机械浓缩脱水，在实

际工程中应用，脱水效果均能满足要求，但是这两类

脱水机又各有特点，在同等水平上比较(两类脱水机

均为进口设备或国产设备)离心机价格较高。结合污

水处理厂的实际情况，在满足污泥处理量的前提下，

选择鼓加带式污泥浓缩脱水机较经济，另外供货商总

部设在北京，可以及时得到供货商的售后服务，因此

脱水机系统的改造方案采用“鼓加带式污泥浓缩脱

水机”，同时配套选择了相应的空压机系统污泥进泥

泵等设备。

2．3．2絮凝剂配制用增压及稳压装置

2．4污泥脱水机房及回用水池

2．4．1新建污泥浓缩脱水机房一座，建筑面积

387m2，内单独设置了职工值班室和通风系统，以确保

工作场所符合职业卫生要求。

2．4．2将原有的废池改造成冲洗水池，考虑到污

泥脱水系统改造后出水水质会提高，敷设一条回用水

管线，将出厂水输送到回用水池作为脱水机滤布冲洗

水，从而达到节约自来水的目的。

3、改造后的效果

污水厂调节池进水系统和污泥脱水系统消隐工程

自2009年4月试运行，自试运行以来，取得了如期

效果，具体分析如下：

3．1消除了污水厂的重大安全隐患。新污泥脱

水系统采用“机械污泥浓缩脱水一体机”直接对剩

余污泥进行脱水处理，减少了有毒有害气体在浓缩

过程中的聚集；单独设立了值班室，污泥脱水厂房

通风换气符合新规范要求；脱水系统自动化程度高，

絮凝剂制备为全自动溶药系统，无粉尘污染，絮凝
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污泥脱水系统主要设备 表2

序号 名 称 型号和规格 数量

l 鼓+带式浓缩脱水一体机 型g-：CP2000FII+RF9—2单台能力80m3／h，固体负荷225kgDS／h．M 2台

2 污泥破碎机 型号：100I，能力≥80m3／h 2台

型号：BN70-6L，Q=30～80m3／h，1)=2bar与浓缩脱水机配套，螺杆
3 进泥泵 2台

泵

3 絮凝剂制备装置 型号：APCVI一3，7kg／h／套(干粉)，带干粉抽吸装置，药液浓度0．1％ l套

4 冲洗水泵 型号：CR20-6，Q=24m3／h，H=63m与浓缩脱水机配套 2套

5 空压机系统 型号：$3F3，空压机，气罐、于燥机等 2套

6 絮凝剂配制用增压及稳压装置 管道泵、稳压罐、仪表、配套阀门及管件等 l套

7 水平螺旋输送机 输送能力8m3／h，L=Ilm，水平放置，螺旋直径大于320mm， l套

输送能力8m3／h，L=I lm，倾斜固定放置，倾角22。，螺旋直径人于
8 倾斜螺旋输送机 l套

350ram

剂利用率高，工人的工作强度和工作环境得到了很

大的改善，从而消除了污泥脱水系统运行存在的安

全隐患。污泥泵房安装了“四合一”气体在线监测仪，

可对污泥泵房的氧气、硫化氢、一氧化碳及易燃易

爆气体进行监测，一旦某一项指标超标，仪器将发

出声光报警，警示人员未采取有效地防护措施不得

入内，对运行人员和维修人员的人身安全起到保障

作用。

3．2提高了出水水质。由于脱水系统的改善，污

泥处理量由原来每小时不到1吨增加到每小时2吨，

污泥含水率由原来87％减小到82％以_卜。
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图3 2009年进出水ss分析图

新污泥脱水系统运行稳定，自2009年4月试运

行以来，出厂水水质逐步好转，从图l、图2、图

3进出水水质月度分析，5月——11月出水COD、

BOD、SS水质合格率达到91％以上。

3．3降低了运行成本。

新污泥脱水系统每吨干污泥耗药量由原来的

7-8kg减少到5l(g，折合月降低药剂费0．8万元。改

造后，利用污水厂的出厂水对脱水机系统滤布进行冲

洗，每月可减少自来水的消耗约3000吨，折合月降

低成本1．0万余元。

4．结论

污水厂污泥脱水系统改造后，达到了改造的目的，

提高了出水水质，解决了安全隐患，节约了污泥脱水

的运行成本。

l 3 5 7 9 11

月份 作者通联：013701013163

图2 2009年进出水BOD月度分析围
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