
46.有机垃圾机械强化高温好氧发酵小型化协同处理技术及

装备

技术依托单位：北京中源创能工程技术有限公司

技术发展阶段： 推广应用

适用范围：适用于餐厨、厨余垃圾、园林绿化垃圾、农业废

弃物等混合有机垃圾的好氧发酵堆肥处理，农村区域（日处

理规模小于 5吨）与中小县镇（日处理规模 5-50吨）。

主要技术指标和参数：

一、工艺路线及参数

有机垃圾包括餐厨垃圾、厨余垃圾、果蔬垃圾、园林废

弃物等，其中高硬度园林废弃物首先经过粉碎机粉碎，之后

与其他有机垃圾一样通过自动提升系统进入卸料/分拣平台，

将其中少数塑料、金属等不可发酵其他垃圾分拣去除送往垃

圾中转站，剩余全部有机垃圾进入预处理系统。

在预处理系统中，有机垃圾经过双轴式破碎装置的连续

超细破碎，破碎后颗粒尺寸 90%以上达 1-3cm，实现有机垃

圾物料粒径均匀；破碎后物料由输送机送至挤压脱水装置，

经螺旋变径挤压深度脱水，实现固液分离，产物含水率 70%

以下，物料体积减少 40%。其中液体进入隔油池、化粪池等

现有污水处理设施，或外运处理，或通过配套集成化污水处

理设施处理达标排放；固体由输送机送至高温好氧发酵仓。

在高温好氧发酵仓内，仅需投加一次具有自主知识产权



的高效复合型微生物菌剂，基于连续进出料的多仓强化推流

过程和菌渣分离，结合发酵仓内温度、湿度和供氧的智能控

制，新鲜进料与高效成熟菌体充分接触，反应充分利用不同

区域内的优势微生物种群，使有机垃圾发酵充分，发酵产物

直接输送至出料装置。

发酵仓连接生物除臭装置，去除发酵过程中产生的臭气。

二、主要技术指标

预处理设备粉碎物料 90%以上粒径达 1-3cm；预处理设

备固液分离后物料含水率低于 70%;发酵仓内发酵温度

55-65℃；单套设备总体减量化率不低于 90%。

三、技术特点

集成连续超细破碎、螺旋变径挤压深度脱水、机械强化

高温好氧发酵等关键技术，实现有机垃圾的源头减量和资源

化利用。

四、技术推广应用情况

2014-2017 年，江阴市下属镇街有机垃圾机械强化高温

好氧发酵小型化协同处理项目全部验收，总处理规模 157t/d。

2018年，玉环市干江镇有机垃圾机械强化高温好氧发酵

小型化协同处理项目验收运行，处理规模 5t/d。

2018年，德清县有机垃圾机械强化高温好氧发酵小型化

协同处理项目验收运行，处理总规模达 44.4t/d。



五、实际应用案例

案例名称
江阴市公用事业管理局江阴市下属镇街有机垃圾机械强

化高温好氧发酵小型化协同处理（157t/d）
业主单位 江阴市公用事业管理局

工程地址 江阴市下属 14个镇街和 3个试点

工程规模
157t/d（包括 20 t/d ×1，16 t/d×2，12t/d×4，8t/d×4，
6 t/d×4，0.5 t/d×2）

项目投运

时间
2014年

验收情况

验收单位：江阴市公用事业管理局，验收时间：2014-2017
年，验收结论：项目一直保持正常运行，运行状况良好，

完全满足垃圾处理需求。供应商提供的设备性能安全可

靠，处理技术先进，售后服务质量优秀。

工艺流程

来自项目点产生的厨余垃圾、餐厨垃圾、果蔬垃圾等有

机垃圾经分类投入专用可降解垃圾收集桶内，由运输员

统一运输至有机垃圾处理站内。通过自动上料系统，物

料进入破碎系统，大块物料被破碎后更加有利于微生物

反应与产物肥料性质的提高，破碎后的垃圾进入脱水模

块，液体进入隔油池隔油处理后，输送至配套污水处理

设施，固体进入后续发酵系统。经脱水处理后的有机垃

圾水分脱除 50%以上，固体物料含水率达到 70%以下，

前期减容率约 40%。同时，以溶解形态存在于有机垃圾

中的盐分、油脂进入水相。

脱水产生的固体物质，富含有机质的混合物料在微生物

的作用下，降解为小分子的、容易被作物吸收利用的肥

料，发酵时间约 5-8天。设备产出物即最终产物，一次

完全发酵、产出物符合农业部《有机肥料》NY525-2012
的要求。外观颜色为褐色或灰褐色，粒状或粉状，均匀，

无恶臭，无机械杂质。可作为土壤调理剂和粗制有机肥

使用，如经由肥料深入加工后可制成复混肥微生物菌肥

等多种商业有机肥销售或使用。最终产品为可以调节作



物土壤“生态微环境”的“生物有机肥”，具有极高的经济

价值。发酵段产生的废气经排气孔进入生物除臭系统排

出。

主要工艺

运行和控

制参数

发酵仓辅热单元温度上限不低于 90℃；发酵仓内温度

55℃~65℃；加热系统为恒温加热；每处理 1kg物料的耗

电量小于 0.1kWh。

关键设备

及设备参

数

预处理设备粉碎物料 90%以上粒径达 1-3cm；预处理设

备深度脱水后物料含水率低于 70%；单元发酵仓内物料

堆积容积不低于发酵仓总容积的 70%；单套设备废弃物

利用率超过 99%,总体减量化率不低于 90%。

污染防治

效果和达

标情况

（1）生活垃圾好氧发酵就地就近处置所产生废气符合

《大气污染物综合排放标准》（HJ533-2009）有组织排放

标准值、《恶臭污染物排放标准》（GB14554）恶臭污染

物排放标准值；噪声达到《工业企业厂界环境噪声排放

标准》（GB12348-2008）标准要求，设备正常运行时，

厂区噪音≤75dB（A）；
（2）生活垃圾源头减量化率 90%以上；

（3）生活垃圾资源化利用率 100%；

（4）生活垃圾发酵肥料达到农业部《有机肥料》

NY525-2012标准。

二次污染

治理情况
无二次污染

投资费用
（1）14台有机垃圾机械强化高温好氧发酵小型化协同

处理设备总投资费用 4302万元；

（2）基础配套设施及临时用房总投资费用 876万元。

运行费用
人工、动力、辅料、药剂等运行费用（包括设施、设备

等维修费用），共计 180元/吨。

能源、资源

节约和综

合利用情

（1）分散处理模式大大减少了收运过程中的能量消耗和

碳排放。

（2）自主研发可实现智能控制的液压推杆控制压盘，保

证脱水后物料含水率达到 70%以下，有效降低反应能耗



况 60%，辅料节约 100%。

（3）投加具有自主知识产权的有机垃圾发酵高效复合型

微生物菌剂，其性能完全取代并超越进口菌种，且只需

一次投加，实现了多世代菌剂的循环利用，降低设备运

行成本。推广项目菌种免费提供，使用成本降低至接近

于零。

（4）通过技术创新、筛选优势菌种等手段实现节能减排，

每处理一吨有机垃圾节能约 0.05吨标准煤，减排 0.11吨
二氧化碳，节约运输费用约 80元/吨。

（5）发酵产出肥料产品，符合农业部《有机肥料》

NY525-2012标准，有机肥料销售产生一定收益。
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