[bookmark: _GoBack]项目 14   湿垃圾资源化生化处理智能装备关键
技术研发与应用
需求单位：   湖北君集水处理有限公司
需求描述：     
湿垃圾成分的复杂性决定了使用单一处理技术难以完成高效高产值处理，因此，对湿垃圾进行组分分离、综合运用已有多项处理技术是必然的处理思路。如将收集到的湿垃圾初步去除杂物后，利用离心或压榨等手段得到有机质干渣和油水混合物，有机质干渣可用于微生物好氧发酵生产有机肥；油水混合物再次分离后，油脂可用于生产生物柴油，分离的水可通过生物膜装置处理回用于设备清洗；发酵产生的气体可通过生物除臭，达标排放；通过融合与技术创新，可以有效解决好氧发酵速率慢、资源化率低等难题，达到固相液相全利用，物质能量全回收，排放更少更达标，既弥补了采用单一处理技术存在的短板，又增加了湿垃圾资源化产品的多样性，实现投资收益最大化，是未来湿圾处理技术发展的趋势。湿垃圾好氧堆肥是在有氧条件下，利用好氧微生物对堆积于地面或者专门发酵装置中的有机质进行生物降解，最终形成稳定的高肥力腐殖质的一个有机质稳定化过程。好氧堆肥技术简单，但传统翻抛堆垛方式需要较大面积的处理场地，堆肥时间较长，堆肥过程会产生的难闻气味收集效率低，经济效益不高。另外湿垃圾的高油脂及高盐分会抑制微生物生长，延长处理周期和降低堆肥产品的品质。       
湿垃圾生化处理（即微生物生化处理）作为好氧堆肥中的一种高效处理工艺，是以湿垃圾为培养基，通过选取自然界生命活力和增值能力较强（菌种个数达到108cfu/g）的高温复合微生物菌种，以一定的比例加入罐体，通过调控罐体的温度、压力、氧气浓度等参数，达到微生物的最佳生长条件，促进微生物菌分裂增值速度达到对数级，对湿垃圾进行快速发酵，实现转化蛋白的作用，降低含水率，使各种有机物得到完全的降解和转化。湿垃圾生化处理，相较普通好氧堆肥工艺可使湿垃圾减量化达到95%以上，副产物为有机肥，真正实现垃圾的无害化、减量化、资源化，市场前景巨大。然而，由于湿垃圾生化处理效果和效率受运行温度、氧气浓度、菌剂、搅拌频率、粒径、水分和孔隙率、碳氮比等多因素影响，若要在降低生产设备能耗、成本的同时提高生产效率，不仅需要湿垃圾生化处理生产线的各关键设备具有快速、准确检测相关运行参数和实时对比分析参数状态的能力，更需要各关键设备具有根据参数状态自适应地做出实时参数调整控制的能力。
因此，针对当前湿垃圾生化处理设备智能化程度低、生化反应效率不高、设备能耗和故障率高等问题，导致无法满足绿色、智能、高效生产需求的现状， 我公司迫切需要以开发湿垃圾资源化生化处理关键技术及其智能装备并实现工业化应用为目标，开展湿垃圾资源化生化高效处理、稳定性提升技术及其生产智能化技术研究。若能解决相关关键技术问题，并开发出湿垃圾资源化生化处理智能装备将属于国内首创，该项目的研究对于湿垃圾资源化生化处理的自动化、智能化生产以及节能减排、提质增效具有重要的社会、学术和现实意义，研究成果在现代工业生产中具有广阔的应用前景。  
项目研究内容包括：
（1） 湿垃圾智能物料识别与杂物拣选技术       
湿垃圾来源复杂，种类繁多，外观形态与内部成分差异明显，且来料检查与识别作业环境恶劣，导致湿垃圾来料检测、识别及杂物拣选困难等问题，拟构建视觉引导的机器人智能检测、识别与杂物拣选预处理系统，其中采集湿垃圾图像时照度低、目标对象对比度差、湿垃圾与背景融合不易提取、湿垃圾种类多、识别精度不高等问题，是该预处理系统需要解决的技术痛点。  
（2） 湿垃圾粒径智能检测与粘弹塑性行为分析技术       
湿垃圾生化处理中最佳粒径和含水率与垃圾的物理特性有关，通过预处理系统判断来料特征，根据来料主要成分、最佳粒径和含水率建立智能破碎控制模型。同时，在破碎过程中，智能检测破碎颗粒粒径，并分析其粘弹塑性行为，同时建立湿垃圾剪切破碎能量传递模型和“湿垃圾破碎粒度-破碎过程参数”的对应关系。  
（3） 湿垃圾破碎参数优化与动态反馈控制技术       
通过理论分析，优化湿垃圾破碎设备的结构和运行参数，以达到提升设备综合破碎性能的目的，同时构建基于“湿垃圾破碎粒度-过程参数”关系的湿垃圾破碎过程反馈控制模型，进行破碎角度和挤压程度的自动调节，使得在最高效、节能的条件下，达到最佳粒径和含水率。   
（4） 生化器智能搅拌及闭环控制技术     
以提高生化反应器反应速率与堆肥效果为目标，分析高效搅拌机理，提出新的智能搅拌技术，设计生化器智能搅拌装置及其自适应控制系统，解决生化反应器搅拌不匀、受热不均、菌酶反应不充分、自动操作难、反应时间长等技术难题，为湿垃圾生化反应实现“充分搅拌-富氧反应-温度均衡-水分适宜”理想环境提供坚实基础。  
（5） 渗滤液检测及处理技术       
对固液分离后的水和发酵罐沥水，通过总氮、总磷、pH等指标在线监测，数据传输到中控系统，实时反应水质情况，构建物料平衡模型，自动分析物料发酵情况。   
（6） 废气检测分析及处理技术       
通过负压风机对生化反应过程中产生的废气进行收集，针对湿垃圾生化处理废弃恶臭，但指标检测灵敏度低的典型问题，设计高灵敏的硫化氢、氨浓度等指标检测及反馈控制系统。同时，为了提升设备的除臭及无害化处理效率和效果，对离子除臭器等关键工艺环节中的等离子反应器等关键处理设备，进行处理方式、结构及参数优化。  
（7） 智能集成控制技术       
搭建“设备-仪表-中控”的终端自控模型和“终端控制节点-边缘控制中心-云控制中心”的集成控制云平台，并构建泛在信息知识库，实现湿垃圾资源化生化处理智能装备系统的无人化、自学习、自适应管控的智能集成控制。
对揭榜方要求：
揭榜方除满足通知中共性要求外，还应满足以下个性化要求：
（1） 揭榜方为地域为武汉市内的湖北省重点高校的专家团队；
（2） 揭榜方团队具有多年持续从事智能装备设计研发、生产线自动化改造、工业自动化系统设计的经验和研究基础，且至少完成过1项省部级以上的智能装备关键技术攻关类重大项目，具有相关技术攻关类项目研发经验。
（3） 揭榜方团队具有智能装备相关自主知识产权，且有一定的行业应用基础。
实施年限： 3 年； 投入预估： 1500 万元。
联系方式：刘鲁建， 18607136951，273894469@qq.com。











