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       焦阳，山东青岛人，目前担任青岛万慧源环保科技有限
公司总经理，在国外有七年留学经历，留学期间在韩国海洋
科学技术研究院任职研究员，回国后取得中科院（烟台）环
境生物学博士学位。
        2012年参与了韩国科学技术部主导的国家产业升级发展
计划： “新一代复合微生物修复环境技术”项目；
       2012年参与完善新一代复合微生物在高浓度有机废水处
理的研究“BM微生物配套工艺RCM工法的系统优化”，提高微
生物污水处理时的稳定性以及控制运营成本，使淤泥减量化
达到最佳效果，保证长时间不排泥且运行效果良好，出水稳
定等，并于2013年低顺利通过验收在韩国正式推广；
       2012年11月并作为主要完成人完成了2012年韩国农协与
韩国农业技术院的科研项目“耐盐碱微生物对土壤盐碱地修
复的提升效果以及工程应用研究” 项目，主要任务完成耐盐
碱微生物对盐碱地修复效果提升程度的实验，根据工程应用
可能遇得到问题加以解决，降低技术的复杂性，提升市场推
广的可行性。2013年底最终成功获得韩国农协与韩国农业技
术院的验收。
       



公司概况
02

P A R T



         青岛万慧源环保科技有限公司成立于2019年，是一家以生
物技术为核心的科技型创新公司。公司拥有国际领先的“第三代
生物环保技术”以及优秀的专业技术团队，为客户提供工艺设计、
设备采购与集成、工程实施、托管运营、技术咨询等一体化专
业服务。
        我们专注新型微生物环保解决方案，汇集多项世界前沿技
术与多领域专家团队，为工业废水高效生物增效、环境水体生
态修复、有机废弃物生物降解、土壤生态修复提供最有性价比
的生物解决方案。

公司简介



核心技术



核心技术一：高通量功能性微生物定向筛选平台



核心技术一：高通量功能性微生物定向筛选平台



核心技术二：生物靶标强化技术



核心技术二：生物靶标强化技术



核心技术三：微载体固定化封装工艺及自携养技术



核心技术四：高密度微生物菌剂发酵生产工艺



微生物应用核心技术（原位扩培）

       微生物菌剂的原位生态调控水处理技术，包括水处理菌株的筛选，研制无机营养料配方

和简易发酵扩繁设备，实现快速扩繁，完成低成本高活性细菌和活性酶复合水剂生产，依据

水体规模和污染程度，科学计算投放量和地点，实施最优周期维护。



授权发明专利证书



授权发明专利名称

1、一种用于好氧反硝化的复合菌及其制备方法                   （ZL 2021 1 0601589.0）

2、一种污水高效脱氮工艺                                                    （ZL 2022 1 1315891.0）

3、一种用于盐碱地改良的缓释型微生物胶囊及其制备方法 （ZL 2021 1 0659638.6）

4、基于有机垫料的畜禽废弃物循环系统及其运行方法        （ZL 2021 1 1216746.2）

5、一种MBBR反应器一级一种炼油废水处理系统                （ZL 2021 1 0339734.2）

6、一种基于多阶段发酵的自动控制装置和控制系统            （ZL 2021 1 0659992.9）

7、一种盐碱土壤修复菌剂制备用温度调节装置                   （ZL 2021 1 0344114.8）

8、一种基于酶的恶臭物质去除方法                                     （ZL 2021 1 0599321.8）

9、一种盐碱地的改良方法                                                   （ZL 2021 1 0853586.6）
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核心产品信息（氨化菌）

产品成分：

 本品含多种氨化细菌群，包含多种好氧菌和兼性厌氧菌。

产品功能：

 （1）实现对高浓度外源污染物的缓冲作用，提高氨化效率，使生化反应的起点变得轻松，保证硝化和

反硝化的顺利进行。协助其他外源菌及其土著菌群共同工作；

 （2）菌种丰富，含有大量伴生菌种，能有效丰富生化体系菌种，是恢复生化体系和启动生化体系的不

二选择；

 （3）提高水体在低温条件下的转氨能力。



核心产品信息（好氧反硝化菌）
   本品为复合菌制剂，利用多种菌属之间的协同调节共生作用，在好氧条件下产生了多种生化性能，除

具备一定的氨化作用外，同时具备强有力去氨氮和总氮的去除能力。其总氮的去除作用，打破了缺氧反硝

化体系的唯一性，为总氮的去除提供了多一种方法，为生化体系的增效提供了更加强有力的支持。尤其为

无缺氧生化段或缺氧段调节较差的体系带来了福音。

作用过程和特征:

   好氧反硝化菌的反硝化作用过程包括4个还原步骤，分别由硝酸盐还原酶、亚硝酸盐还 原酶、一氧化

氮还原酶、一氧化二氮还原酶催化完成。目前提出好氧反硝化菌的假想呼吸途径中，NO3
-、O2均可作为

电子最终受体:即电子可从被还原的有机物基质传递给O2，也可传递给NO3
-、 NO2

-和N2O，并分别将它们

还原。
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原位提标 原位扩容

应急处理

01 02

03 04

产品应用范围

原位污泥减量



万慧源新型微生物环保解决方案优势

1) 一般不增加系统构筑物，不增加固定投资；

2) 根据诊断结果提出工艺改善方案；

3) 帮助处理系统快速启动、故障恢复；

4) 生物解决方案，安全环保，不产生二次污染；

5) 节约后续处理成本，总成本低。



总氮提标改造

EBR工艺可省去常规工艺所
设计的反硝化滤池，节约占
地面积、水力停留时间短、
投资费用节约20%左右。

执行准Ⅳ类、准Ⅲ
类标准的新建水厂

针对处理水量大、产泥量大、有
机质占比大的污水处理系统

污泥减量

提高进水浓度、提高进水
量、降低污水排放指标

原位扩容

01 02

03 04

针对市政污水及工业园区废水的
总氮提标改造工程

产品技术应用工艺包（EBR工艺）应用范围
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  陕西某酒精厂，该企业以面粉为原料生产谷朊粉，产生的淀粉

液进入酒精车间生产酒精，酒精车间每天产生2300m3糟液，糟液经

高温厌氧处理后，蛋白中有机氮完全释放，氨氮及总氮指标高于同行

业其他企业，原污水处理系统无法满足生产需求。

  原工艺流程：糟液（进水）—高温厌氧反应器—中温厌氧反应

器—AO反应罐—脱氮池—好氧池—沉淀池—混凝沉淀池—清水池。

  2022年5月-7月期间，应用青岛万慧源生物解毒剂、促生剂、污

泥调节菌及COD菌快速恢复污泥活性，应用硝化菌及好氧型反硝化菌

确保高氨氮、总氮及总磷废水经处理后达标排放。清水池出水氨氮由

调试前的225mg/L降至10mg/L以下，总氮由380mg/L降至65mg/以下，

总磷由18mg/L降至4.8mg/L。

  AO反应罐进水COD及总氮分别为4200mg/L、2200mg/L，投加菌

剂后，在不投加碳源的情况下，AO罐出水总氮维持在300mg/L以下，

C/N在1：2左右的情况下，总氮去除率达到86.4%。
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