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附件一: 

 

国家先进污染防治示范技术名录(2007 年度) 
 

序号 技术名称 技    术    指    标 适 用 范 围 发展状况 解决的技术难题 

一、城市污水、污泥、垃圾渗滤液处理及水体修复技术  

1 

好氧生物流

化床污水处

理技术 

（1）该技术采用内循环三相生物流化床技术为原理的生物反应器，填

充高强度轻质载体以降低流化的动力消耗，迷宫式载体分离器结构保证

载体的年流失率低于 10%，进水有机负荷 5～15kgCOD/m
3
·d，COD 去除

率 80～90％。 

（2）该技术采用好氧生物流化床与微生物固定化技术相结合，可将废

水中氨氮浓度从600～1000mg/L降至8～10mg/L以下，COD去除率＞95%，

氨氮去除率＞99%，挥发酚、石油类、硫化物等的去除率＞98%，出水水

质可达到《污水综合排放标准》（GB 8978）一级 B类排放标准。 

工艺（1）：工业园区集

中式污水处理和中小

城镇生活污水处理 

工艺（2）：石油、化工、

医药、纺织等行业的工

业废水治理 

已有工程应用 

工艺（1）：解决流化床污水处

理中流化动力消耗过大和载

体流失过多的问题 

工艺（2）：解决高难度有机废

水（高浓度氨氮、硫化物）生

化处理的难题 

2 
生物脱氮污

水处理技术 

（1）该技术采用低溶解氧污泥微膨胀技术，利用丝状菌降解低浓度基

质的作用，利用原水中的碳源，在控制溶解氧＜1.0mg/L，不投加碳源

及其它药剂的情况下处理低 C/N 比污水，可使 TN 去除率提高 15%，曝气

能耗下降约 20%，总氮去除率＞80%，氨氮去除率＞98%，处理后出水氨

氮浓度低于 10mg/L，COD＜30mg/L，SS＜5mg/L，达到《城镇污水处理厂

污染物排放标准》（GB18918-2002）一级 A 类标准。 

（2）采用生化工艺处理高含氮污水，在好氧环境下，实现生化、硝化、

反硝化同时进行，通过加入复合菌群和工艺条件控制，使处理装置可以

承受更高的进水浓度（氨氮＞800mg/L、CODCr＞5500mg/L），出水 COD

工艺（1）：要求脱氮的

城镇污水、生活污水中

水或景观水，尤其适用

于低碳氮比污水的深

度脱氮处理 

工艺（2）：成分复杂的

高浓废水达标处理和

生活污水处理制中水

或景观水 

工艺（1）：国内

也已应用于工程

工艺（2）：已有

工程应用 

工艺（1）：解决传统脱氮工艺

难于提高脱氮效率、运行不稳定

（尤其对于低碳氮比污水）的问

题；可以长期在低溶解氧条件下

运行，解决污泥膨胀问题 

工艺（2）：解决低碳氮比废水，

完成同时生化/硝化/反硝化

反应过程工艺中存在的技术

难题 
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序号 技术名称 技    术    指    标 适 用 范 围 发展状况 解决的技术难题 

去除率＞90%，氨氮去除率＞99%。 

3 

硅藻土药剂

混凝物化和

改进型曝气

生物滤池联

合处理技术 

该技术采用硅藻土药剂混凝物化和改进型曝气生物滤池联合处理技术，其

复合型硅藻土药剂用量是PAC处理同类废水的1/4；通过在改进型曝气生物

滤池（CN 处理池和 N处理池）中采用硅藻土烧制的滤料，可提高生物附着

性、反冲效率和处理负荷。该技术应用于城镇污水处理，其出水水质达到

《城镇污水处理厂污染物排放标准》（GB18918-2002）一级A标准。 

城镇污水处理、工业园

区废水处理、中水回用

以及小型河道、湖泊水

体修复等。 

已有工程应用 

对工业园区综合性工业废水

处理不设调节池 

在同一反应器中实现硝化与

反硝化。 

产泥量较少 

低浓度污染物的降解 

减少占地，节省投资，降低运

行成本； 

提高运行负荷和耐冲击能力 

4 
污水纯氧曝

气工艺技术 

该技术采用预处理+旋流沉砂池+纯氧曝气+二沉池的工艺，能更快地降

解水中的有机物。混合液溶解氧浓度为 6～10mg/L，好氧池水力停留时

间（HRT）为 1～2h，MLSS 为 4～7g/L，污泥回流比为 20～40%，回流污

泥浓度为 20～40g/L。与传统污水生物好氧工艺相比，其曝气能耗可降

低 20%以上；容积负荷可以提高 3-4 倍；提高处理效率 4 倍；剩余污泥

量降低 30%，污泥处置费用降低 20%以上；投资与运行费降低 1/3。出水

水质 COD≤55mg/L, BOD5≤16mg/L, SS≤15mg/L, NH3-N≤7mg/L,达到《城

镇污水处理厂污染物排放标准》（GB18918-2002）一级 B 类标准。 

适应于城镇污水处理 
已完成工业性

试验 

解决工程稳定性、可靠性、自

动控制和安全控制的技术问题 
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序号 技术名称 技    术    指    标 适 用 范 围 发展状况 解决的技术难题 

5 

特效菌生物

接触氧化污

水处理技术 

该技术利用开发生产的特效微生物菌剂，以复合填料作为生物载体，通

过曝气及微生物反应过程中的调控，实现对生物接触氧化法技术的优

化。该技术应用于处理城镇污水，其出水水质达到《城镇污水处理厂污

染物排放标准》（GB18918-2002）一级 B类标准，具有占地少，投资省，

运行费用低，操作管理方便的特点。 

适应于中小型城镇污

水处理厂 
已有工程应用 

解决特效工程菌产业化，优化

现有污水工艺，降低运行综合

成本等。 

6 

交替式活性污

泥法生活污水

处理技术 

（1）该技术主要生化反应器是一个被间隔成三格的矩形反应池（借鉴

UNITANK 池型）并辅助化学除磷。三池之间水力连通，每池都设有曝气

系统，边池设有出水堰及剩余污泥排放口，交替作为曝气池和沉淀池。

采用连续进出水，周期交替运行。通过调整系统的运行，可以实现处理

过程的时间及空间控制，形成好氧、厌氧或缺氧条件，以适应不同处理

目标的要求，克服了 SBR 工艺池容利用率低、对曝气设备要求高等不足。

该技术用于城镇污水处理，COD 去除率为 83.6%，NH3-N 去除率为 87.4%，

TP 去除率为 81.5%，出水水质达到《城镇污水处理厂污染物排放标准》

（GB18918-2002）一级 B类标准。与普通 SBR 法相比，设施占地面积和

工程建设投资可以降低 20～30%，能耗和运行成本可节省 30%。 

（2）该技术在吸收三沟式氧化沟和 UNITANK 反应器优点的基础上，具

有连续进水，连续出水、恒水位和交替式运行的特点，克服了污泥浓度

分配不均的现象，有效提高了处理效率。出水达到《城镇污水处理厂污

染物排放标准》（GB18918-2002）一级标准。 

（1）适于城镇污水的

处理和与之水质相类

似的工业废水的处理 

（2）适于城镇污水的

处理 

（1）已完成工业

化试验并正在进

行工程应用 

（2）已有工程

应用 

（1）解决与工艺相配套的高

效、低能耗的成套设备及仪表

自控系统工程应用问题 

（2）优化进出水控制系统的，

提高反应器沉淀效率、自动控

制系统、污泥处理处置系统、

尾水消毒系统、臭气处理系统

及其它专用设备和通用设备，

整合电气和自控系统设备形

成机电一体化的反应器 

7 

悬挂链曝气

污水处理成

套技术 

（1）该技术采用以防渗处理的土地结构的一体化生物处理反应器，悬

浮富氧曝气机或悬浮曝气链为充氧设备，形成曝气池中多级 AO 交错的

好氧/厌氧污水处理单元；与常规活性污泥工艺相比，可降低工程投资

40％以上， SS 去除率≥87%,COD 去除率≥67%,BOD5 去除率≥83%,TP 去

除率≥67%,NH3-N 去除率≥73%。用于城镇污水的处理，其出水水质达到

适于城镇生活污水及

啤酒、食品加工等行业

废水的处理 

已有工程应用 

解决土地防渗处理后的长期

稳定防渗、厌氧段最佳溶解氧

条件、稳定段最佳停留时间与

化学除磷一体化等问题 
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序号 技术名称 技    术    指    标 适 用 范 围 发展状况 解决的技术难题 

《城镇污水处理厂污染物排放标准》（GB18918－2002）一级 B类标准。

（2）悬挂链曝气技术为核心的多级 AO 工艺，在保证脱氮除磷效果条件

下使能耗最低；通过优化污泥的回流比，保证氮磷的高效去除。对城镇

污水处理，出水水质 COD＜50 mg/L，BOD＜20 mg/L，SS＜20 mg/L，NH3-N

＜8 mg/L，TP＜0.5 mg/L，去除率分别达 98%，93.3%，95%，75%，60%。

该技术在中小城镇污水集中处理和工业园区污水集中处理的领域有独

特的优势。 

8 

人工湿地污

水处理与回

用技术 

该技术采用预处理与人工湿地组合的工艺，利用独特的针对北方冬季抗

寒保温设计，可保障污水处理设施在低温条件下正常运行，具有占地面

积小，负荷高等特点。用于城镇污水处理，对各类污染物去除率 COD 80%，

BOD5 84%，SS 87%，NH3-N 58%,TP 73%，出水水质达到《城镇污水处理厂

污染物排放标准》（GB18918－2002）一级 B类标准。 

工艺（1）：适合北方有

土地资源地区的城镇

生活污水处理，以及河

道的水质改善与生态

环境修复。 

已有工程应用 

工艺（1）进一步提高脱氮和

除磷效果、组合工艺在不同季

节中合理分配，提高系统的污

染负荷、选择适宜北方地区生

长植物 

9 

城市污水厂

污泥的水热

法稳定化/重

力浓缩/机械

脱水/半干法

处理技术 

该技术采用以水热处理为核心的污泥处理组合工艺，通过水热处理将难

脱除的微生物细胞内水转化为自由水，难降解的大分子有机物水解为小

分子；经重力浓缩和机械脱水,泥饼含水率降低为 50%；采用厌氧发酵法

处理脱水废液产生沼气回收热能。采用本技术处理后，污泥总 COD 溶解

率≥20%，SS 溶解率≥30%，污泥减容率≥90%，污泥完全实现稳定化。

进料污泥含水率 90-95%，出料为 50%，呈半干化状态，可直接焚烧；反

应温度为 120-125℃，反应时间为 15-200min；日处理污水 5 万吨的污

水处理厂（日产 80%含水率污泥 30 吨），建设投资 20 万/吨，运行成本

65 元/吨；平均电耗 55 万 kW•h/a。 

处理城市污水厂污泥，

石化等行业工业废水

处理产生的剩余污泥 

已完成中试 

提高水热处理单元固体负荷 

物质流和能量流合理匹配，以

最大限度利用污泥自身潜在

生物质能 

提高污泥输送设备的运行稳

定性 

提高污泥换热器换热效率，减

少换热器结垢结焦 

提高整套水热干化处理系统的

一体化、自动化、智能化水平 
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序号 技术名称 技    术    指    标 适 用 范 围 发展状况 解决的技术难题 

10 

城市污水厂

污泥利用热

电厂循环流

化床锅炉采

用泥煤混和

焚烧法的处

理技术 

该技术采用循环流化床锅炉泥/煤混烧污泥处理方法，将脱水污泥被送

至循环流化床燃烧室中焚烧，污泥贮藏室中的沼气被送入竖井烟道，与

炉膛中排出的未被充分燃烧的污泥细粒和气体再次送入炉膛进行充分

燃烧，脱水污泥中的有机物被烧掉。灰渣中重金属固化，可用于制砖和

建筑材料等。掺烧泥煤比 20-30%，锅炉热效率降低值小于 2.5%，直接

运行成本 63 元/吨。 

处理城市污水厂脱水

污泥 
已有工程应用 

解决污泥储存，运输和降低污

泥含水率，尾气处理问题 

11 

城市污水处

理厂污泥干

化焚烧技术 

（1）该技术采用流化床低温干化系统，在干化温度 85℃，系统内控制

含氧量＜4%的条件下将脱水污泥干化，经干化后的污泥含水率降为 5%～

10%。干化后的污泥通过输料机送入焚烧炉中，污水污泥减容率≥95%，

经焚烧后污泥得到较彻底的减量化和无害化处置，排放的烟气经过净化

后，符合《生活垃圾焚烧污染控制标准》（GB18485-2001）。 

（2）该技术采用雾化干燥与回转式焚烧炉集成技术，经胶态磨研磨、

破碎、压力雾化后的脱水污泥经高温焚烧烟气直接干化，干化后进入回

转式焚烧炉充分燃烧，污水污泥减容率≥95%，污泥中的有机物 99%以上

被焚烧。排放的烟气经过布袋除尘、喷淋塔和生物除臭净化装置后，符

合《生活垃圾焚烧污染控制标准》（GB18485-2001）。 

城市污水处理厂污泥

处置 

工艺（1）已有

工程应用 

（2）已完成工

业化试验 

解决污泥低温和利用烟气干

化、焚烧成套设备的国产化及

降低运行费用问题 

12 

太阳能、高温

双热源热泵污

泥干燥技术 

该技术利用太阳能和高温双热源热泵相结合对污泥进行干燥处理，使污

泥含水率从 80%降到 20%，实现污泥无害化和稳定化。该技术集热器供

热系统和热泵循环供热系统为彼此独立系统并能有机耦合，可单独循环

供热，也可组合供热，供热稳定；经 10 吨/日工业性试验，干燥系统稳

定，生产连续，其太阳能集热器热效率 60%，热泵输出气体温度约100℃，

干燥机内温度 80℃，热泵性能参数 4-5。建设投资 31 万元/吨，运行成

本 56 元/吨。 

城市污水处理厂污泥

干化 

已完成工业化

试验 

解决太阳能与热泵的耦合技

术，热源稳定技术，计算机自

动控制系统及系统优化技术 
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