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“堆肥”是一个古老

生化处理。 
 

1. 堆肥在污泥、垃圾处
 制作肥料或土壤改良

 污泥、垃圾填埋以前

 垃圾生物干燥，利于

 
2. 污泥、垃圾填埋以前

堆肥过程中，由于堆

积仅为未经处理前的 10
经压实后体积约 1.3立方
理以后，最终体积仅约

起的作用是不容忽略的

在重量的变化上，经

假定有一半的堆肥能够

的量几乎相等。但是，值

有毒有害废弃物，是不能

 
3. 垃圾的生物干燥 

垃圾好氧生化处理

含水率高达 50-70％，如
而当前流行的、通过添加

资源的浪费，因此并不是

堆肥过程中，微生物

地利用这一热量来蒸发

燥。采用“氧——温度

水率降到 20％以下，热
率，有着不可估量的价

 
4. 垃圾好氧生物处理设

高速反应以及避免

圾中，氧气首先溶解到有

富集在固体表面的水膜

态的。高分子有机物需要
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的名词，在垃圾处理中，更准确的理解应是污泥、垃圾的好氧

理中的主要应用 
剂，也就是常说的堆肥 
的预处理，起到减量化和无害化的作用 
储运并降低后续焚烧的处理成本 

的预处理 
肥堆中的水份被蒸发、有机物被降解，所以，经过处理后的体

%。最初收集来的垃圾是松散的，每吨垃圾体积可达 3立方米，
米。垃圾经焚烧后的残余物体积约 0.2立方米。而经过堆肥处
.3立方米。可见，堆肥在减量化和充分利用有限填埋空间上所
 

过堆肥处理可以减量一半，而焚烧是最有效。但是，如果我们

于绿化或填地，那么最终需要填埋的那部分与垃圾焚烧后残余

得我们注意的是，垃圾焚烧中烟气净化的残余物是属于特殊的

够进入垃圾填埋厂的。 

另一个非常重要的意义，就是垃圾的生物干燥。收集来的垃圾

果直接焚烧，会极大地影响发电效率，既不经济，也不环保。

煤粉来焚烧垃圾、提高发电效率的做法，从宏观上讲，是对煤

真正意义上的废物发电。 

在氧化垃圾中的有机物时，会放出热量。通过控制，可以有效

圾中的水份，提高垃圾的热值。这一手段，我们便称为生物干

—湿度（OTM）控制法”，仅需一周时间，就可以把垃圾的含
值提高 50％－250％。这对于降低垃圾焚烧成本、提高发电效
。 

施设计与运行的关键 
次污染是垃圾好氧生物处理设施设计与运行的关键。在固体垃

大量微生物存在的液相中，然后再参与反应。如果假定微生物

，通过理论计算可以推测，水膜中有很大一部分是处于厌氧状

先经过水解后溶于水相，水分子再逐步扩散至表层。当生物氧



化受到制约，如溶氧量不够或微生物浓度较低时，一些小分子中间产物便会扩散到气相

中。废气中的 NH3、H2S及其他生化反应半产物等便是气味污染的来源。 

在供氧问题上，关键不在于向系统提供的氧气总量是否充分，而是要解决以下问题： 

1) 避免由于供氧不足而产生臭气，或垃圾处理时间过长； 

2) 避免由于过量通风而带来的能耗高、带出的半产物过多、和垃圾堆温度下降 

堆肥中，能进行干预的根本手段是通风。通风不足，系统就会出现厌氧状态，这时

反应速度下降，产生臭气；通风过量，物料变干、温度下降、反应速度减慢；通风速度

过快，气体输送不均匀，不仅耗能，系统状态也不均匀。 

那么如何来确定通风量呢？这便和系统的温度、氧气的含量和湿度有关。 
 
5．氧-温度-湿度(OTM)综合控制技术 

氧-温度-湿度（OTM）
综合控制技术的开发与应

用基于对堆肥反应动力学

的长期研究。该技术从根

本上解决了人们长期以来

无法直接根据好氧生物反

应的真实情况来实现优化

的操作的问题。 

OTM系统主要包括三
个基本组成： 

 氧气浓度、温度

在线检测系统与湿度控制 
 控制系统 
 通风供氧系统 

在线检测系统将检测的氧气浓度、温度传输至控制系统，控制系统对这些数据进行

处理、计算湿度的变化并对反应过程进行优化，自动控制通风供氧系统。其结果是，一

方面保证系统中足够的氧气含量；另一方面避免了由于过量的通风而引起系统的温度与

湿度下降，最大程度减少气味物质的产生，同时，将运行能耗降至最低。 
与传统方法比，氧-温度-湿度（OTM）综合控制堆肥具有以下优越性： 

 反应速度最快、不需专业翻堆设

备 

反
应
时
间(

周)
 

氧控制(无翻堆) 只翻堆翻堆 1-2/周+通风
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与传统通风、机械翻堆相比，氧

控制堆肥通过自动控制通风供氧，使

反应系统具有最佳的含氧量、温度与

湿度，好氧反应速度最大化，节省停

留时间一半以上（约 60%），加大处理

效率。 

 

反应时间的比较 



 从根本上避免堆肥过程中的臭气产生 

气味气体的排放是由于生物

氧化中的半反应物（多出现在供氧

不足的厌氧情况下）未被有效氧

化，就被不适宜的通风带出而引起

的。传统堆肥在机械翻堆时，造成

厂内大量 CO、H2S、有机酸等成分

的排放，不仅污染环境，而且腐蚀

机械设备及构筑物。氧控制堆肥，

自动控制通风供氧量，避免了厌氧

产生的恶臭及腐蚀性气体的排放。

另外，由于均匀、缓慢、柔和的通风供氧，不仅进行高效的堆肥过程，同时起着废气生

物过滤的功能。 
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通风电耗、翻堆设备油耗、翻

堆设备备品备件是运行费用的重要

组成。传统堆肥过程中，通风电耗

要占整个运行费用的一半以上。氧

控制堆肥,通过在线检测实现自动

控制，采用小风量通风技术，通风

量约是传统的 1/4。一方面确保系

统的好氧条件,同时又避免了盲目

通风,因此将系统的通风电耗降到

最小。 
电耗比较 

 有效控制湿度 

生物垃圾处理过程中，微

生物富集在固体表面的水膜

里，高分子有机物需先经过水

解后溶于水相，水分子再逐步

扩散至表层。水解产物的生化

降解反应释放的热能是系统热

能的根本来源。通过在线检测

温度和含氧量，以及自动控制

通风量，从而可得到与热量平

衡相关的全部信息，进而实现：

任何情况下都能保证系统反应

速度不受通风量的制约；在保证系统有氧的前提下，可有序改变反应系统的温度与湿度，

进而控制水分的蒸发量。 

 



6．氧-温度-湿度综合控制法主要优点 

 将发酵时间缩短约 60%,减少厂区占地面积 

 与常规方法比,系统更稳定,更经济 

 将气味产生降至最低,与常规方法比减少 90%以上 

 大大降低运行成本,与常规方法比可节省运行投资 50%以上 

 显著改善堆肥质量 

 老厂、新建厂均适用 
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