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案例一： 

北京金控数据技术股份有限公司智能加药环保装备 

一、技术适用范围 

适用于水厂碳源、除磷剂、消毒剂等水处理药剂的智能

投加控制，解决 AA/O 类、氧化沟类、高密度沉淀池类、滤

池类等主流污水处理工艺的药剂投加控制。 

二、技术原理及工艺 

基于污水运维经验的提炼，结合自动化控制和 AI 模型

技术，实现了基于“HSIC 控制原理”的智能药剂投加控制技

术，可实时计算药剂投加量，动态调节，按需投加。 

 

工艺流程图 

三、技术指标 

进水水质：CODCr≤500 mg/L；NH3≤50 mg/L；TN≤60 

mg/L；TP≤8 mg/L； 
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出水水质：CODCr≤50 mg/L；NH3≤5 mg/L；TN≤15 mg/L

（位于目标值±1.5 mg/L 之间）；TP≤0.5 mg/L（位于目标值

±0.15 mg/L 之间）；余氯≥0.5 mg/L（位于目标值±0.3mg/L

之间），目标值可调。 

四、技术特点及先进性 

智能加药环保装备综合水厂设计工艺、设备仪表以及控

制策略进行充分了解的基础上制定合适的药剂精确投加控

制系统方案，使本装备能够完全匹配水厂的运行工况。以基

于模型驱动的控制算法为核心，实现水厂运行由经验判断、

粗放运行转向定量化分析、智能化决策、精细化运行。通过

控制优化技术深度挖掘水厂处理潜力的同时，对提高和促进

水厂运营水平、减少污染物排放总量、降低水厂药耗水平具

有积极意义，是确保智慧水厂高效、可靠、智能、稳定运行

的重要手段和工具。 

五、应用案例 

项目名称：淄博博山污水处理厂智能加药环保装备改造

项目 

项目概况：通过碳源药剂智能投加环保装备实现博山污

水处理厂碳源投加优化的要求和出水总氮控制波幅稳定的

需求。加药从传统手动调节转为自动调节，减少人工调节方

式对人的依赖，增强系统微调节频度、屏蔽人为操作失误；

稳定出水水质，90%以上一期二期生化池出水 TN 稳定在

11mg/L～14 mg/L 范围内，后期测算同比、环比节药率，具

有 20%的节药效果。 
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六、推广前景 

随着“智慧水厂”、“黑灯工厂”技术的发展和深入，加药

模式从传统手动调节转为自动调节，减少人工调节方式对人

的依赖，增强系统微调节频度、屏蔽人为操作失误渐渐成为

城市水厂生产运营的追求，在保证药剂投加系统稳定运行的

同时，满足了运营人员对现场控制和远程监控的需求，稳定

了出水总氮，极大的降低了水厂运营方由于水质不达标而产

生的环保处罚风险。预计未来三到五年，智能加药环保装备

覆盖至我国一二三线城市各个污水处理厂、再生水厂，助力

各水厂安全生产、稳定达标。 

七、支撑单位信息 

支撑单位名称：北京金控数据技术股份有限公司 

联系人：唐丽娜 

联系方式：18201105551 
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案例二： 

珠海九通水务股份有限公司无动力水平管沉淀污水处

理成套装备 

一、技术适用范围 

适用于市政污水、工业废水、农村生活污水处理、再生

水回用、施工废水处理、水环境综合治理。 

二、技术原理及工艺 

无动力水平管高效沉淀污水处理成套装备通常由高效

絮核塔、筛板絮凝装置、布水装置、水平管高效沉淀装置、

集水装置、自动冲洗装置、排泥控制器及自动化控制系统组

成。 

原水通过静态混合器进入高效絮核塔，通过塔体结构及

填料作用，使絮核的时间梯度均匀变化形成密实的晶核；随

后进入絮凝系统，絮凝系统中根据水流方向，在过流通道中

设置了上下交错的筛板装置，水流通过设置的过水孔时，发

生强行碰撞，强化了絮凝效果；悬浮物进入沉淀系统后，通

过布水装置实现了断面流速均匀分布，匀速流经核心的水平

管沉淀分离装置，该装置从构造上解决了沉淀管水平放置排

泥困难的重大难题，并在不改变水流方向的情况下实现了水

与絮凝物的快速分离，达到了水走水道、泥走泥道，互不影

响。最后经处理的水通过集水装置均匀出水进入下一个工艺

环节。 

自动化控制系统可通过排泥控制器精准检测沉淀泥位
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高度，控制排泥阀自动排泥；可根据出水水质控制自动冲洗

装置，不停水清洗水平管和滑泥道，确保沉淀装置处于最佳

运行状态。 

无动力水平管高效沉淀污水处理成套装备具有占地面

积小，沉淀效率高，运行费用低，抗冲击负荷能力强，调试

周期短等优势，适用于各个领域中的固液分离工艺，可确保

项目长周期稳定达标运行。 

 
工艺流程图 

三、技术指标 

进水水质：SS≤10000mg/L，TP≤50mg/L，浊度≤2000NTU；

出水水质：SS≤10mg/L，TP≤0.3mg/L，浊度≤2NTU。其中： 

（1）市政、工业污水：深度处理工艺段应用中，进水

水质：SS：500～2000mg/L；TP≤2～4mg/ L 该装备出水水质

SS≤6mg/ L，TP≤0.3mg/ L，无需后续工艺即可达标排放； 

（2）再生水回用：进水水质：浊度≤2000NTU，该装备

出水水质浊度≤2NTU，无需采用滤池即可达到回用水标准，

节省投资，运行维护简便，出水长周期稳定达标； 
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（3）施工废水处理：可有效解决施工废水悬浮物浓度

高的处理难题，进水水质：SS：10000mg/ L；TP≤50mg/ L，

确保出水水质悬浮物≤10mg/ L，TP≤0.3mg/ L。 

四、技术特点及先进性 

高效的水平管沉淀分离成套技术装备通过采用絮凝加

强及水平管高效固液分离技术，实现沉淀管水平放置，同时

增加相对独立的滑泥道，实现水与絮凝物的分流，达到水走

水道、泥走泥道的目的，在沉淀装置上进行了革命性的创新，

从根本上解决了在沉降过程中出现的泥、水相互影响制约的

难题。 

从根本上解决沉淀管水平放置排泥的重大难题，是沉淀

技术的重大突破，突破了水务巨头苏伊士及威立雅的技术垄

断，填补了国际空白，具有处理效率高、占地面积小、运行

费用低、运维便捷优势。获国家创新基金立项验收，国家火

炬计划产业化示范项目立项验收，中国石油和化学工业科技

进步奖一等奖、第九届广东省专利奖银奖（唯一获奖环保技

术），达到国际领先水平。 

五、应用案例 

项目名称：山东 4.0 万吨/日污水处理厂项目 

项目概况：污水主体处理工艺：“预处理+A/A/O 生化池

+二沉池+中间提升泵房+筛板絮凝水平管高效沉淀池+V 型

滤池+次氯酸钠消毒”，分为两组运行； 

出水要求：城镇污水厂污染物排放标准一级 A 排放标

准； 
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运行情况：水平管高效沉淀池进水 TP≤3mg/L，

SS≤50mg/L：出水：TP≤0.3mg/L，SS≤7mg/L,运行中超越滤

池进行排放。 

应用情况：占地面积小：相比常规工艺节省了近 900m2

占地；运行费用省：仅需投加 PAC，无需投加 PAM，药剂费

0.017 元/吨水，电耗 0.0035 元/吨水，相比其他高效沉淀工艺

可节约运行费用 90 万元/年。 

 

六、推广前景 

考虑到中国污水处理行业的持续增长和政策支持，以及

该设备在节能环保方面的优势，其在市政污水、工业废水、

农村生活污水处理、再生水回用、施工废水处理、水环境综

合治理等领域的推广具有明显的市场潜力。未来三年可实现

年产值 10 亿元，同时本装备具备了资质基础、资金基础、

人员基础、生产基础、行业标准基础、口碑基础、战略合作

基础，可实现产业化，符合政策导向，值得推广和应用。 

七、支撑单位信息 

支撑单位名称：珠海九通水务股份有限公司 

联系人：张心悦 
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联系方式：18520896187 

案例三： 

鹏凯环境科技股份有限公司模块装配式污水处理集成

装备 

一、技术适用范围 

适用于中小规模城镇污水处理厂提标扩容改造、工业废

水处理、黑臭水体治理、农村生活污水处理。 

二、技术原理及工艺 

模块装配式污水处理集成装备主体设备为多级环状结

构，池体内通过钢结构壁板分隔出内圈和外圈两个主体部

分。外圈设有曝气组件和推流装置，通过精准曝气技术调控

外圈的厌氧区、缺氧区和好氧区；内圈通过三相分离器将沉

淀区和好氧区叠加，形成好氧沉淀区，取代传统的二沉池。

在好氧沉淀区中，三相分离器实现气、水、污泥的分离，污

水进入深度处理单元；分离后的气体由集气罩收集后形成气

提，带动混合液回流。污泥直接通过重力回流至好氧区，稳

定运行下模块装配式污水处理集成装备的污泥浓度能提高

至 5.0g/L～10.0g/L，增强对 COD 和氨氮的去除效果。三相

分离技术上下组合式的结构使沉淀区布水方式更加均匀，沉

淀区表面负荷可达 1.5 m3/(m2·h)～2.5m3/(m2·h)，抗冲击能力

强，沉淀效果好。 
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工艺流程图 

三、技术指标 

进 水 水 质 ： COD≤250mg/L ； BOD5≤120mg/L ；

SS≤150mg/L；NH3-N≤30mg/L；TN≤40mg/L；TP≤4mg/L。 

出水水质：达到《城镇污水处理厂污染物排放标准》（GB 

18918-2002）一级 A 标准要求。 

四、技术特点及先进性 

（一）开发了无动力自循环回流及高效分离沉淀技术，

减少污泥回流泵及二沉池的设置。设置特殊三相分离结构替

代传统二沉池，保障出水 SS 达标，并避免产生二沉池厌氧

释磷及浮泥等问题；结合气体收集系统形成的气提作用实现

泥水混合液的无动力回流，有效降低能源消耗，加强泥水混

合效果，提高生物处理效率。 

（二）开发了智能分组曝气控制系统实现系统的高效脱

氮。外圈设置智能分组曝气控制系统及在线监控系统，根据

实时监测的水质结果及系统设计的逻辑算法，适时自动调整

曝气量或开关曝气组，达到设计的缺氧环境及缺氧容积，实

现了系统同步短程硝化反硝化及脱氮稳定性。采用了立式、

圆环集成化结构，减少外圈流态驱动力点，缩减推流器的使

用。 
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（三）装配式组成，占地面积小，选址灵活，可采用卫

星分布模式建设。 

五、应用案例 

项目名称：肇庆四会市碧海湾装配式污水处理厂项目 

项目概况：项目位于广东肇庆，处理规模 10000m3/d，

项目占地约 1650m2，30 天内安装调试完成，40 天内投产运

营。利用智慧水务信息管理平台，可实现远程智能控制，运

行自动反馈。 

项目应用后，进出水水质满足要求的情况下，则污染物

CODcr、BOD5、NH3-N、TN、TP 和 SS 的削减量分别为 730

吨/年、401.5 吨/年、91.25 吨/年、91.25 吨/年、12.775 吨/年、

511 吨/年。 

 
六、推广前景 

该技术采用模块装配式建设方式，通过新建污水处理设

施沿原有污水管网进行卫星式排布，或者沿用污水处理厂原
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有厂区与池体进行扩容改造，既能分担污水总量压力，降低

投入费用，又能合理利用城市稀缺土地资源，解决粗放型土

建工程潜在的多种风险，应用前景广阔。目前，该装备已在

广东、贵州、山西、湖南、北京、上海、甘肃、海南等地的

污水处理项目应用。 

七、支撑单位信息 

支撑单位名称：鹏凯环境科技股份有限公司 

联系人：吴岸敏 

联系方式：13430397058 
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案例四： 

北京潮白环保科技股份有限公司硫自养反硝化脱氮装

备 

一、技术适用范围 

适用于节能环保行业领域的生活污水或工业污水处理

深度脱氮环节。包括：污水处理厂站总氮不达标的尾水深度

处理、总氮提标改造、降耗与降低运行成本；河道治理中的

硝态氮去除。 

二、技术原理及工艺 

硫自养反硝化脱氮设备是一种通过利用硫基脱氮载体

颗粒中的单质硫氧化产生电子供给反硝化细菌来完成脱氮

的过程的一种高效滤池设备。其核心技术硫自养反硝化的基

本原理如下： 

 
技术原理图 

硫氧化：在硫自养反硝化技术中，硫氧化细菌（如

Thiobacillus spp.）能够将单质硫氧化为元素硫或硫酸根离子。

这个过程称为硫氧化。反硝化：随后，反硝化细菌（如
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Denitrifying bacteria）利用从上述步骤中生成的电子来还原亚

硝酸盐和亚硝酸盐，将其转化为氮气或其他形式的固态氮。

这个过程称为反硝化。电子供应：在整个过程中，由于有机

物质的分解和底物的代谢，产生了大量的电子。这些电子通

过电子传递链传递给反硝化细菌，并驱动其进行反应。 

通过这种方式，使用硫自养反硝化脱氮设备可以实现脱

除废水中的高浓度氮物质，尤其是硝酸盐。这种设备在废水

处理中具有较高的效率和经济性，并且能够减少对化学药剂

的依赖，从而降低了运营成本。 

 

工艺流程图 

三、技术指标 

进水水质：DO：1mg/L～4 mg/L；温度≥13.5 ℃；SS ≤20 

mg/L。 

出水水质：硝态氮去除量≥5 mg/L。 

载体参数：粒径 3mm～6 mm；堆积密度 1.10g/cm3～1.20 

g/cm3。 

设备性能参数：停留时间 30min～50 min；滤速 3m/h～

6 m/h；进水方式-下进水；布水布气系统-滤砖/中阻力分布器

/宽缝长柄滤头；脱氮负荷 0.45kgN/m3d～0.80 kgN/m3d；反

洗水量 4 L/m2s～6 L/m2s；反洗气量 15 L/m2s～25 L/m2s；反
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洗周期 1 次/周～2 次/周；气反洗时长 5 min；气水联合反洗

时长 5 min；水反洗时长 10min～20 min；正洗时长 10 min。 

设备结构参数：承托层高度 0.3 m；滤层高度 2.0～4.0 m；

清水层 0.5 m；超高 0.5 m；布水/布气层 0.5m～0.8 m。 

四、技术特点及先进性 

硫自养反硝化脱氮设备与传统异养反硝化滤池相比，在

废水处理过程中存在一些显著的差异和优势。传统异养反硝

化滤池主要依靠外源供碳源（如乙酸钠、甲醇等）来提供有

机物，维持细菌的代谢活性。而硫自养反硝化脱氮设备则无

需外加碳源，通过细菌自身代谢产生的多余有机物来维持反

硝化反应，能耗较低，脱氮环节运行综合费用较传统异养反

硝化节省 30%～50%。 

五、应用案例 

项目名称：山东省青岛市古镇口大学城污水处理厂反硝

化滤池项目 

项目概况：青岛古镇口大学城污水处理厂面临着日益增

加的废水排放量和水质要求的提高，传统的生物处理工艺已

经无法满足需求。为解决这一问题，该污水处理厂引入了硫

自养反硝化技术装备进行升级改造。 

在关键核心技术装备方面，该污水处理厂引入了硫自养

反硝化脱氮设备。这些设备通过优化设计和精确控制系统，

实现了对硝酸盐的高效去除，总氮指标由使用脱氮设备前的

15 mg/L 降低到 8 mg/L 以下，并且具有较低的能耗和化学药

剂消耗，碳源乙酸钠（25%）加药量由使用脱氮设备前的 1
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吨/天～1.5 吨/天降低到无需投加碳源。 

 
六、推广前景 

硫自养反硝化技术作为一种新型的水处理技术，具有广

阔的应用推广前景、减排总量以及经济和社会效益。首先，

硫自养反硝化技术可以应用于各种水体和废水处理场景，包

括城市污水处理厂、工业废水处理厂等。随着人口增长和工

业发展，水体中硝酸盐污染日益严重，因此对于硝酸盐的高

效去除具有迫切需求。硫自养反硝化技术能够通过微生物代

谢过程将硝酸盐转化为氮气，并将其释放到大气中，从而实

现了高效去除硝酸盐污染物。因此，该技术在未来的水处理

领域有着广泛的应用前景。其次，硫自养反硝化技术在减排

总量方面具有显著优势。传统的化学方法通常需要添加大量

的化学药剂来进行反硝化处理，这不仅增加了成本，还会产

生大量的废弃物和二次污染。而采用硫自养反硝化技术，则
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无需添加任何化学药剂，减少了对环境的污染，并且具有较

低的能耗。通过广泛推广和应用该技术，可以大幅度降低硝

酸盐排放量，实现环境保护和生态可持续发展。预测随着该

技术的推广以及国家政策的扶持，该项技术预计未来 3 年的

市场增量将达到 50 万 m3/d 以上的处理规模，产值可达 2 亿

元以上，硝酸盐氮年平均减排量可达 1000 吨以上。 

此外，硫自养反硝化技术还具有经济和社会效益。首先，

采用该技术可以降低运营成本。相比传统的化学方法，硫自

养反硝化技术无需购买昂贵的化学药剂，减少了运营成本。

同时，该技术还能够提高水处理效率和质量，降低了后续处

理工艺的复杂性和投资成本。其次，在社会效益方面，推广

应用硫自养反硝化技术可以改善水体质量、保护生态环境，

提高人民群众的生活质量和健康水平。 

综上所述，硫自养反硝化技术具有广阔的应用推广前

景，在减排总量、经济和社会效益等方面都具备优势。随着

人们对于水资源保护和环境治理意识的不断增强，相信该技

术将在未来的水处理领域得到更广泛的应用和推广。 
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案例五： 

天津海之凰科技有限公司膜曝气生物反应器（MABR）

水环境污染治理技术 

一、技术适用范围 

适用于河湖库塘等地表水体水质提升、市政污水厂提标

/扩容改造、农村城镇污水处理改造或分散式一体化装备、水

产养殖尾水提标及循环利用、湿地强化与保护、工业废水处

理、特种废水处理等。 

二、技术原理及工艺 

膜曝气生物反应器（MABR）技术是将气体膜技术与生

物膜技术相结合的一种新型污水处理技术，其核心部分包括

透氧膜和附着在其表面的生物膜，污水在透氧膜周围流动

时，水体中的污染物在浓差驱动和微生物吸附等作用下进入

生物膜内，经过生物代谢和增殖被微生物利用降解，从而使

污水得到净化。 
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工艺流程图 

三、技术指标 

处理水量为 2.5 万 m3/d，进水水质 CODcr：162 mg/L~426 

mg/L；NH3-N：21.1 mg/L ~ 31.6 mg/L；TN：27.3mg/L~ 

41.9mg/L；TP：2.58 mg/L ~4.67 mg/L；出水水质：CODcr≤20 

mg/L；NH3-N≤l mg/L；TN≤10 mg/L；TP≤0.25 mg/L。 

四、技术特点及先进性 

（一）原位治理：MABR 系统安装于待处理水体内，无

需土建； 

（二）生态安全：通过培养驯化本土微生物进行污染物

降解去除； 

（三）高效节能：快速提升水质。氧气利用率 60%以上，

能耗低； 

（四）长效：一次性安装实现长效治理，水质持续提升；

修复生态系统，形成水体自净化能力； 

（五）兼容性好：可以 MABR 为核心技术，集成其它

技术进行综合治理； 

（六）高性价比：综合投资成本低，运维简单，运行费

用低廉。 

五、应用案例 

项目名称：天津市高新区海泰南北大街河道景观水生态

治理工程 

项目概况：全球首次使用 MABR 技术与产品进行河道

治理的项目。治理河道长 2 千米，宽 15 米，深 1～2 米，底
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泥厚 0.4～0.7 米。来水为污水处理厂（一级 B）补充，沿河

有污水渗漏，水体富营养化严重，属于黑臭水体。自 2014

年工程建成稳定运行以来，河道整体水质达到地表 IV 类水

标准，部分主要指标达到地表 III 类水标准；项目持续稳定

运行至今。 

 
河道治理前 

 
河道治理后四季的景色 

六、推广前景 

根据《2020 中国环保产业发展状况报告》发布的数据，

水环境治理行业在 2025 的收入将达到 1.43 万亿，2019-2025

增长率约为 14.64%。如 MABR 技术在水环境治理行业中的

占比 1%，则 3 年后，MABR 技术在行业内的市场份额为 143
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亿元。 

七、支撑单位信息 

支撑单位名称：天津海之凰科技有限公司 

联系人：侯爱平 

联系方式：18622044228 
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案例六： 

清研环境科技股份有公司耦合沉淀矩形气升环流生物

反应器污水处理成套装备 

一、技术适用范围 

适用于城镇市政污水厂提标新建、提标、扩容；黑臭河

道控源截污及流域水体水质改善；村镇分散污水处理；工业

有机废水处理等领域。 

二、技术原理及工艺 

采用经典化工传质理论，并通过巧妙的结构设计将反应

区和沉淀区合二为一，利用气升动力使混合液产生环流，提

高混合和传质效果，并在沉淀区实现泥水分离，清水溢流排

出，污泥无动力自动全回流继续参与到环流反应中。RPIR

池内活性污泥浓度高，氧的传质效果好，显著地提高了生化

反应的效率。 

以 A²/RPIR 工艺为例：污水经预处理后进入厌氧池完成

释磷，然后进入缺氧池与回流的硝化液进行反硝化脱氮，缺

氧池出水进入矩形气升环流生物反应器去除氨氮等污染物，

反应器出水进入深度处理单元进一步去除 SS 和 TP，出水经

消毒后达标排放。系统产生的污泥经脱水后外运处置。 

 

工艺流程图 
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三、技术指标 

进水水质：COD≤400 mg/L；BOD≤200 mg/L；NH3-N≤40 

mg/L；TN≤50 mg/L；SS≤200 mg/L；TP≤5 mg/L； 

出水水质：COD≤30 mg/L；BOD≤6 mg/L ；NH3-N≤1.5 

mg/L；TN≤10  mg/L；SS≤10 mg/L；TP≤0.3 mg/L。 

四、技术特点及先进性 

耦合沉淀矩形气升环流生物反应器（RPIR）技术是将曝

气供氧、气升环流、生化反应、沉淀分离四种功能有机地耦

合在一起，形成了集约型高效生物污水处理反应器；其核心

装备是 RPIR 模块，具有独特的结构形式，是一种拼装式组

合装备。以 RPIR 技术和模块为核心，结合根据不同的应用

场景构建了 S-RPIR、A/RPIR，A2/RPIR，竖流 A/RPIR、双

环流 A2/O-RPIR 等多种污水处理工艺，再配合曝气盘、管道

等配件，就形成了 RPIR 快速生化污水处理成套装备。 

实现了对活性污泥的高效截留，提高了传质和反应效

果，减少了污水处理设施占地面积；简化了污水处理的工艺

流程，降低了污水处理的运行成本。 

五、应用案例 

项目名称：固戍水质净化厂（一期）水量提升扩容工程 

项目概况：工程规模：60000 m3/d（水量最大变化系数

1.33）。污水依次经粗格栅及提升泵房、细格栅及旋流沉砂

池预处理后，进入厌氧池、缺氧池和耦合沉淀矩形气升环流

生物反应器进行生化处理，出水经精细格栅并通过反硝化滤

池进一步脱氮后，经紫外线消毒渠消毒后达标排放。 
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项目设计进水水质：COD≤420 mg/L、BOD5≤180 mg/L、

SS≤280 mg/L、氨氮≤35 mg/L、TN≤48 mg/L、TP≤6 mg/L。 

出水的各项主要指标稳定达到《城镇污水处理厂污染物

排放标准》（GB 18918-2002）中的一级 A 标准，其中 COD、

BOD5、氨氮、TP 可达到地表水 IV 类标准。 

臭气经收集后输送至生物除臭系统处理达标后排放；污

泥经脱水后外运处置。 

主要工艺运行和控制参数： 

变化系数 1.33，总生化停留时间 13.9 h，反应沉淀模块

表面负荷 1.11 m3/（m2·h），最大表面负荷 1.48 m3/（m2·h）。 

投资费用： 

工程总投资 14725.62 万元，其中工程费用 11406.46 万

元，工程建设其他费用 1580.14 万元，预备费 701.22 万元。 

运行费用： 

吨水处理费用 0.847 元。 

能源、资源节约和综合利用情况： 

本工艺因节省了二沉池，有效节约了占地面积，降低了

投资和运行成本；核心设备采用不锈钢材质，寿命长，运维

管理简单。 
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六、推广前景 

随着各地政府对市政污水处理厂的出水水质要求越来

越高，我国新建污水处理厂的排放标准必然进一步提高，大

量已建成的污水处理厂站，也亟待提标改，如采用传统工艺

（如：传统活性污泥法等）对污水厂进行改造或新建，投资、

运行成本和工期都很难满足我国对水环境治理目标的要求。

因此，行业内急需高效稳定的污水处理新技术与新工艺。

RPIR 快速生化污水处理技术因其“投资省、占地少、运行成

本低、管理简单、出水水质优良”等特点，具备广阔的应用

前景。 

七、支撑单位信息 

支撑单位名称：清研环境科技股份有限公司 

联系人：吴秉奇 

联系方式：0755-26556300 
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