
我国废硫酸现状调查及处置利用技术



一：前言

三：废硫酸特点

二：废硫酸来源

目 录

四：硫酸对环境的危害

五：废硫酸的处置利用现状
六废硫酸的处置利用新技术介绍



一.前言

硫酸，一个简单而在工业上不可替代的产品，它的用
途非常广泛，它与发展工业生产，满足人民物质文化
及巩固国防力量都有着密切关系。20世纪初，全世界
硫酸产量只有几百万吨，到1997年，全世界产量达到
15516万吨。我国硫酸产量解放初仅有4万吨，到1998
年达到2100万吨，位居世界第二，2003年达到3371万
吨，产量超过美国，位居世界第一，2013年达到8850
万吨，据中国化工信息网的调研预测，2018年我国硫
酸产量将要超过11000万吨
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一.前言

在硫酸的消费行业中，肥料行业基本不产生废硫酸，其它
行业在硫酸应用的同时基本都有废硫酸的产生，由于应用
硫酸的行业众多，生产产品不计其数，生产厂家分布在全
国各地，产生的废硫酸各不相同，更重要的是，产生废硫
酸的企业对废硫酸的去向有极强的保密性，因此，要对废
硫酸的量及种类有一个准确的统计几乎是不可能的。根据
中国化工信息中心及有关网站中国石油化学工业联合会、
中国有色金属协会、中国钢铁协会、中国铅酸蓄电池协会
、中国硫酸协会、中国涂料协会的调研及我们对使用硫酸
行业的掌握，对废硫酸现状进行一个大概的描述。



石油炼制

化纤行业

军工领域

二.废硫酸的来源

有机物的硝化、磺化、烷基化及其他精细化工产品

钢铁酸洗、有色金属冶炼、蓄电池废液、氯气干燥

医药、农药、染料及中间体生产



无机废硫酸约占35%，有机废硫酸约占65%

含量40%以上的废硫酸占废硫酸总量的
46%左右

二.废硫酸的来源



有色金属行业

有色金属如铜、铅、锌冶炼烟气制酸净化工序一般采
用稀酸洗绝热蒸发工艺，这一过程产生大约10%左右的废
硫酸，根据技术水平不同，一般新建的20万吨硫酸产能
，产生这种废硫酸8-8.8万吨，按全年2813万吨冶炼硫酸
计，每年产生10%左右的废硫酸1100-1200万吨。这些废

硫酸含有砷及其他重金属，对环境影响极大。

二.废硫酸的来源

阳极电解炼铜过程中，由于浸出液含铁高，萃取过程

中因夹带、包裹和溶解等因素使反萃富铜液中铁离子不断
累积升高，大大影响电流效率，因此，为消除因铁离子累
积造成的影响，每产1吨阳极铜需定期外排1.2m3电解容液
，其中硫酸含量在15%左右，按2016年我国电解铜产量
843万吨计，产生电解液废硫酸在1100万吨以上。

、

信息来源：中国有色金属协会及有关网站



钛白粉行业

二.废硫酸的来源

钛白粉废硫酸来源于钛液水解后的滤液和
一洗时产生的洗液，生产1吨钛白粉产生
浓度约为20%的废硫酸8t。按2016年全年
产量259.7吨氯化法产量10.5万吨、硫酸
法的产量249.2万吨。全年硫酸法钛白粉
计，每年产生废硫酸约1993万吨。

信息来源：中国涂料协会及有关网站



二.废硫酸的来源

粉行业

信息来源：中国化工信息中心

硝基苯、硝基甲苯、二硝基甲苯、硝化甘油、硝基氯苯
等生产中需使用硫酸与硝酸组成的混酸作为硝化剂，硫
酸最终以废硫酸的形式排出，其主要成份为60-70%硫酸，
1-6%的硝酸，1-5%的为芳烃硝化物。2016年，我国芳烃

硝化废硫酸约为195万吨。

芳烃硝化



钢铁及金属酸洗行业

2014年，需表面清洗的钢材10861万吨，其中采
用硫酸方式清洗的钢材约为2492.8万吨，每吨钢
材酸洗约消耗98%硫酸30-50kg钢丝绳、金属制品
等在生产过程中，一般要用18%左右的稀硫酸对

表面进行清洗，产生含硫酸亚铁、硫酸铁的废硫
酸（含量6%)根据一般酸中洗工艺。每清洗一吨钢
材产生废硫酸约100kg。需硫酸折百100万吨，其
中大约50%参与反应，剩余废酸液5%左右，废酸

量在500万吨以上。

二.废硫酸的来源

信息来源：中国钢铁协会及中国化工信息中心



二.废硫酸的来源

信息来源：中国化工信息中心

草甘膦是目前全球用量最大的除草剂，每吨草甘
膦会生产325kg82%的废硫酸。2016年，我国生产

草甘膦约47.6万吨，产生废硫酸约15万吨。

草甘磷



石化行业

石化行业废硫酸主要产生于石油炼制和烷基化油生产。
在石油精炼中，要用浓硫酸除去汽油和润滑油中杂质---硫
化物和不饱和碳氢化合物。目前，每吨原油精炼平均需要
硫酸1.08㎏,2016年原油加工量达到5.41亿万吨，约消费
硫酸60万吨，形成废硫酸约70万吨。

异丁烯硫酸催化生产异辛烷，用于高标号清洁汽油调
和组分，所用硫酸浓度降到90%以下，需排出系统补充新
的硫酸，每吨产品要产生含量85%-90%的废硫酸80-90㎏，
目前，2016年，我国的烷基化油产生625万吨，产生废硫
酸60万吨。

二.废硫酸的来源

信息来源：中国化工信息中心



二.废硫酸的来源

信息来源：中国化工信息中心

甲基丙烯酸甲酯（乙酯，正丁酯等）生产过程
中会产生40%左右的废硫酸，每吨产品约产生
废硫酸5吨。2016年，我国甲基丙烯酸甲酯的产
量56.9万吨，产生这种废硫酸约284万吨，这些

废硫酸基本都生产硫酸铵。如吉林大地化工利
用吉林石化丙烯腈厂MMA生产装置产生的废硫

酸生产硫酸铵约30万吨。

甲基丙烯酸甲酯



氯碱行业

二.废硫酸的来源

氯碱企业氯气干燥工段利用98%浓硫

酸的脱水性对电解槽产生湿氯气进行干燥
脱水，以保证产品氯气有足够低的含水率
。98%的硫酸吸水后降到73%左右，需排

出干燥塔而形成废硫酸。每吨氯碱产生废
硫酸13-21㎏,2016年我国氯产量2687万吨
，产生废硫酸40-60万吨。

信息来源：中国化工信息中心及有关网站



二.废硫酸的来源

信息来源：中国化工信息中心

我国己内酰胺生产技术普遍采用荷兰DSM公司的HPO
工艺以及在此基础上创新集成的国产化技术，在环
己酮肟液相贝克曼重排过程中，副产60%-70%浓度的
废硫酸，每吨产品产生这种废硫酸1.7吨。这些废硫
酸都用来生产硫酸铵。2016年，我国己内酰胺产量

180万吨，生产废硫酸306万吨。

己内酰胺



铅蓄电池行业

2014年，我国铅蓄电池产量22070万千伏安时，每单
格2伏安时需硫酸溶液10ml（比重1.27，质量浓度
35.6%），以此来推算，全年需35.6%含量的浓硫酸约
140万吨。这些硫酸在蓄电池报废后会产生含铅的废硫酸。

二.废硫酸的来源

信息来源：中国铅酸蓄电池协会及有关网站



二.废硫酸的来源

信息来源：青岛奥盖克化工股份有限公司及有关生产企业的生产数据

国内其染料生产企业的环评报告

大部分染料中间体及分散染料在生产过程中都要用到硫酸，而且产生大量
废硫酸。表1未几个有代表的染料中间体产生废硫酸的情况。

表一 染料中间体生产废硫酸情况

中间体名称 每吨中间
体生产量
（t）

废硫酸浓度 中间体量
（万t）

硫酸量（万t）

2，4-二氨基苯磺酸 8 50% 0.6 4.8
溴氨酸 7 35% 1 7
对位酯 10 18-20% 10 100
磺化对位酯 6 30% 3 18
G酸 6 30% 1 6
K酸 7 40% 1 7
氨基G酸 4 3-5% 1 4
J酸 12 50% 3 36
1，4-二羟基蒽醌 35 30% 1 35
1-氨基蒽醌 15 32% 1.5 22.5
间苯二酚 20 5% 3 60
总计 29.1 300.3

染料及中间体



二.废硫酸的来源

以上仅是11个染料中间体生产过程中产生的废硫酸，常

用的染料中间体大大小小有上百个品种，几乎所有染料
中间体都有废硫酸产生，因此，保守估计，每年染料中

间体产生废硫酸在500万吨以上。

染料及中间体



二.废硫酸的来源

表2 国内某染料厂生产10万吨分散染料产生废硫酸情况

废水来源 硫酸 水 有机杂
质

其他 合计

B79#偶合母液 7730.3 61154.0 240.4 7098.8 76223

B79#洗涤液 1732.5 58316.7 53.9 1591.0 61694

B291:1#偶合母液 20565.4 144744.7 1211.5 17946.6 184468

B291:1#洗涤液 4140.4 125690.0 243.9 3640.7 133715

O30#偶合母液 12211.7 65294.7 189.3 5994.3 83690

O30#洗涤液 2504.0 50920.4 38.8 1238.5 54702

O73:1#偶合母液 27642.3 214675.5 292.1 16477.3 259087

O73:1#洗涤液 3699.5 113360.9 39.1 2205.2 119305

V93#偶合母液 14677.9 167846.2 484.0 15512.1 198520

V93#洗涤液 1640.7 79066.7 55.6 1867.5 82630

R153#偶合母液 4745.5 18682.6 50.7 23479

R153#滤饼前期洗涤液 1145.1 4716.2 14.6 5876

O61#偶合母液 3577.2 18059.7 58.1 21695

O61#滤饼前期洗涤液 1414.3 13496.9 17.6 14929

ANT 偶合母液 1866.8 42006.4 120.8 43994

染料及中间体



二.废硫酸的来源

ANT 滤饼前期洗涤液 432.3 20399.7 61.9 20894

BNT 偶合母液 1877.3 21052.6 37.6 22967

BNT 滤饼前期洗涤液 374.5 2291.7 8.2 2674

CNT 偶合母液 3274.7 72069.9 269.0 75614

CNT 滤饼前期洗涤液 1943.6 31250.0 56.4 33250

Y114# 偶合母液 112.0 3572.0 23.4 90.7 3798

Y114# 滤饼前期洗涤液 24.9 1208.3 3.7 20.1 1257

Y211# 偶合母液 1050.2 7076.7 22.0 8149

Y211# 滤饼前期洗涤液 218.1 4520.7 7.1 4746

BDP 偶合母液 1050.2 7076.7 22.0 8149

BDP 滤饼前期洗涤液 218.1 4520.7 7.1 4745.9

R60#-氨基-2-溴-4-羟基蒽醌溴化
水解母液

5711.8 3969.2 323.9 10005.0

R92#氯磺化废水 W1 665.5 2608.0 8.2 284.0 3566

R146#溴化水解母液 1019.2 708.3 10.4 1738

B56#二次硝化废水 W5 1572.4 4060.2 59.5 14.9 5707

B56#溴化过滤母液 14663.1 32103.9 40.1 478.9 47286

B60#水解废液 3498.5 1697.3 55.9 223.0 5475

B73#A 组分转位母液 1623.3 2409.7 56.7 260.4 4350

B73#A 组分废水 W1 307.1 2775.8 5.7 83.0 3172

B73#B 组分转位母液 1638.4 1671.0 68.3 266.8 3645

B73#B 组分废水 W3 292.3 2775.8 3.0 77.1 3148

2，6-二溴-4-硝基苯胺溴化母液 5492.24 18379.48 154.73 12.1 24039

不扩产的燃料酸性废水 9288.2 52388.1 481 62158

合计 165641.6 1478617.1 4896.4 75383.2 1724538



二.废硫酸的来源

以上仅是国内某染料厂年产10万吨分散染料所产生的废硫酸
172万吨，2016年，我国生产分散染料43.8万吨，产生废硫酸
753万吨。除分散染料外，活性染料、两性染料、中性染料、

阳离子染料，生产过程中都有废硫酸产生。因此，保守估计
染料生产过程中，每年产生废硫酸在1000万吨以上。

染料及中间体



有机化工行业

有机化工产品如柠檬酸、氨基磺酸、草酸、硫
酸二甲酸、合成甲酚、十二烷基苯磺酸等产品及磺
化、硝化、烷基化、酯化等化学反应单元，这些反
应广泛用于农药、医药、染料、香料等行业生产，
都大量用到硫酸。由于这些行业产品规模相对较小，
厂家众多而且分散，要有一个详细统计几乎是不可
能的。由于许多反应单如硝化、烷基化、酯化等反
应硫酸仅是催化剂或溶剂作用，反应过程中并不消
耗硫酸，最后都是以废硫酸形式排出生产体系。

每年应用于有机化工产品的硫酸在1000-1500万
吨，其中有部分参与化学反应，同时产生大量20-
60%的废硫酸，保守统计，应该在2000万吨以上。

二.废硫酸的来源



其他行业

二.废硫酸的来源

化纤工业、轻工业、矿产加工业、军工产
品、核材料以及其他行业，在应用硫酸同
时，都有废硫酸产生，许多行业无法准确
统计，但保守统计也有数千万吨。



其他行业

二.废硫酸的来源

即使有数据的行业，也仅是各行业规模以上的企业能统计到，
还有许多规模较小的企业无法统计到，因此保守统计，我国
每年废硫酸在1亿吨以上。

钛白粉行业每年还有上亿吨含硫酸洗水。

有色金属及金属酸洗及加工业还各有上亿吨含硫酸洗水。

分散染料每年还有大量含酸洗水



许多化工产品生
产时都有废硫酸
产生，并且非常

分散

除钛白粉、石油加工
、钢铁酸洗企业废硫
酸量较大之外，其它
单个企业产生的废硫
酸量不大，年产废硫
酸量在10000吨以上
的企业较少，许多企
业每年的废硫酸量在
几百吨到几千吨之间

。

废硫酸浓度高低
不一，有害杂质
含量普遍较高且
有的含有重金属

难以处理。

精细化工领域废
硫酸中大多含有
有机物，直接利
用会造成二次污

染。

来源广泛、行业分散

单个企业年产废硫酸
量不高

浓度高低不一

废酸有机物含量高

三.废硫酸的特点



废硫酸对环境的危害
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废硫酸的现
状调查



废硫酸一直是困扰生产企业的一大难题，由于硫酸货值
较低，而且废硫酸处理费用较高，许多企业不加处理二
次利用，极易造成二次污染，也有企业利用各种便利条
件，偷拍偷放。近几年，有关废硫酸方面的污染事件经
常发生。

废硫酸一直是困扰生产企业的一大难题，由于硫酸货值
较低，而且废硫酸处理费用较高，许多企业不加处理二
次利用，极易造成二次污染，也有企业利用各种便利条
件，偷拍偷放。近几年，有关废硫酸方面的污染事件经
常发生。

四.废硫酸的危害
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四.废硫酸对环境的危害

2004年5月19日，据中国宁波网，天一不锈钢厂偷排酸洗废硫酸
污染河道，致余姚江北两村农户损失严重。

2006年1月8号，据中广网，重庆华强化肥厂600吨硫酸废水污
染綦江河，造成近3万人断水。

2006年4月10日，据深圳新闻网，深圳宝安区两企业偷排废硫
酸污染澜河被罚25万。



4

5

6

村民向记者显示高度
腐败的死鱼尸体

四.废硫酸对环境的危害

2009年10月16日，据中国化工报，磷肥企业呼吁政府管管废硫酸，
把控好废硫酸的合理利用。

2011年5月17日，据北京晚报，蓄电池废品站成高污染，作坊式拆卸
硫酸直接倒地。

2011年6月16日，据中安在线报导，铜陵市超彩钛白科技（安徽）有
限公司存在环境违法行为，硫酸废水直接排入附近农田，企业责任人
受罚。
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四.废硫酸对环境的危害

2013年10月23日，据中国新闻网，河北河间一化工厂异地倾倒废
硫酸，2人以污染环境罪被判拘役5个月。

2013年8月29日，据中国江苏网，非法倾倒16吨废硫酸致环境
污染，淮阴法院开庭审理。

2013年11月22日，据东方早报，上海机动车和电动车每年产生废蓄电
池约8.5万吨，且呈逐年增长趋势，而合法收集只有约10%，每年倾倒
含铅废硫酸液约7000吨，近10年已累计倾倒5万吨以上，严重污染了
上海的水体和土壤。

2013年10月25日，据廊坊新闻网，河间市某化工厂违反法律规定
排放废硫酸液，对环境造成严重污染。10月23日，大城法院对该起
环境污染案作出判决，以污染环境罪分别判处被告人张某、李某拘
役五个月，并处罚金5000元。



2014年5月21日，据京华时报，韩某是负责处理餐厨垃圾的奥俐易
经贸有限公司法人代表。今年4月，韩某带人连夜前往门头沟污水处
理厂附近，将几十吨酸液排放至市政污水管道。韩某、窦某因涉嫌
污染环境罪被门头沟检察院批准逮捕。

四.废硫酸对环境的危害
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2014年10月28日，据兰州晨报报道，从2013年5月至11月，兰州
助剂厂共非法倾倒22吨废硫酸，2人被判犯污染环境罪，处罚金4
万元。

2014年7月11日，据江山市电视台报导，60多吨废硫酸倒入
河中三人以污染环境罪被逮捕。

14
2015年6月18号，据人民政协报报道，宁夏明盛染化有限公司累
计向腾格里沙漠偷排了150万～225万吨废硫酸；112.5～150万吨
硝化母液，非法填埋15～19万吨危险固体废物。



2013年7月18日，据中国经济网，江苏明盛化工厂厂区排酸性污水
致水变红。

厂区内随处可见纵横交错的污水沟，沟内满是红色酸性污水。

四.废硫酸对环境的危害
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2017年4月19日，据新浪财经网，华北地区发现超级工业污水渗
坑， 面积约17万平方米

四.废硫酸对环境的危害
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产生废硫酸的主要区域

四.废硫酸对环境的危害

浙江：萧山、绍兴、宁波

江苏：南通、盐城、连云港

山东：日照、潍坊、东营、
滨州

河北：黄烨

天津



产生废硫酸的主要区域

四.废硫酸对环境的危害



四.废硫酸对环境的危害

这些被报道出来的废硫酸事件，仅是废硫酸污染的冰山一角。更多因
偷排偷放比较隐秘并未被发现，从浙江的萧山、绍兴、宁波，江苏的
南通、盐城、连云港，山东的日照、潍坊、东营、滨州，河北的黄骅
再到天津等沿海地区，分布着大大小小的几十个化工区，这些化工区
都临近大海，许多企业通过暗管将废硫酸排入大海，再加上其它化工
废水的排入，对近海造成灾难性的破坏，近海几乎无鱼可捕就是例证。
内蒙、宁夏的许多化工企业，将废硫酸排入沙漠，内陆如河南、河北、
安徽、山西的许多企业，通过渗坑渗入地下。据统计，长江沿岸分布
着大大小小的化工企业数万家，有的企业通过暗管排入长江。中国分
布着大大小小数不清的江河，又有多少化工企业的废硫酸排入这些江
河。



废硫酸对环境的危害

四.废硫酸对环境的危害

偷排地下危害：污染地表水，进一步污染地下水，在渗
入地下的同时，还将岩石，土壤中的亚硫酸盐、硫化物
反应放出有害气体，碳酸盐反应放出二氧化碳，活化土
壤中重金属。

废硫酸不合理利用：生产磷肥、硫酸铵、硫酸镁、有机
肥，有害物随肥料进入土壤，引起土壤有机物污染。

用被废硫酸污染的水灌溉，引起土壤酸化，重金属在酸
性土壤中活性较高，也易被植物吸收，对食品安全造成
重大隐患。



采用石灰，电石渣和消石灰
进行中和，有些采用碱中和的
方法处理，难以达到环保要求

采用中和方法

化肥行业

利用废硫酸生产
普钙、硫酸铵、
硫酸镁等。
由于这些废酸
不加处理，有机
或无机污染物
进入土壤，从而
涉及粮食安全

采用石灰，电石渣和消石灰
进行中和，有些采用碱中和的
方法处理，难以达到环保要求

采用中和方法

石油炼制

许多炼油厂采用
废硫酸裂解生产
硫酸，该法设备
腐蚀严重，生
产成本较高。

到2013年底，我国
投入运行的废硫酸
裂解生产硫酸装置
仅有8套，能力虽然
可达14万吨/年，
与石油炼制行业
产生折百废硫酸
52万吨相差甚

远。

化学工业

精细化工企业由于
经营分散，单个
企业产生废硫酸的
量相对较小，成
分复杂，应用困
难，存在着严重
的偷排偷放问题，
也有的企业用废
硫酸生产硫酸铵、
硫酸镁、磷肥等，
有害物随硫酸铵
、硫酸镁或磷肥
又进入土壤，
最后有害物质

可能进入食物。

金属加工及酸洗行业

通过浓缩结晶的
方法回收硫酸
亚铁，硫酸再

回用，由于硫酸
亚铁及硫酸目

前价格较低，处理
费用远高于产品
价格，废硫酸的
数量又非常巨大

纤维工业

纤维行业产生
废硫酸较少，
部分用于生产
硫酸铝等，
用作水处理剂

其他行业

各企业产生的
废硫酸不同，
处理方法也不相同

五.废硫酸的应用现状



存在的问题

存在的问题

浓缩法

该法是在加热浓缩
废硫酸的过程中，
使其中有机物发生
氧化、聚合等反应
，转变为深色胶状
物或悬浮物后过滤
除去，从而达到去
除杂质、浓缩稀硫
酸的双重目的。

一、废硫酸浓缩对
设备材质要求高，
通常采用常压蒸发
或搪瓷减压膜蒸发
器，设备投资较大
。
二、蒸汽、水、电
消耗量大，运行费
用高。

三、操作复杂、维
修困难且费用高。
四、废硫酸处理量
少，蒸发管道极易
堵塞，运行不太稳
定。

五.废硫酸的应用现状



高温还原分解工艺

该工艺以重油和天
然气为燃料，在分
解炉中1000-
1100℃温度下将硫
酸还原分解为so2，
废硫酸中有机物则
被完全分解为co2和
h2o， so2气体经预

处理后送入制酸装
置生产硫酸。

高温裂解法工艺成熟、
可靠，是最清洁、最彻
底的废硫酸处理方法。
该法可直接生产含量高
达98%硫酸或发烟硫酸。

缺点是投资大、能耗高；
另外，由于废硫酸中的F-、
C1-及金属离子容易造成设
备和管道的腐蚀及堵塞，
不太适合处理氟、氯及金
属盐含量很高的废硫酸

五.废硫酸的应用现状



高温非还原裂解工艺

只将废硫酸分解为
SO3和H2O而不是
还原分解为SO2，
再以冷凝成酸法得
到纯净的硫酸。

采用硫酸亚铁、硫磺、
煤、硫铁矿及煅烧窑散
落料的混合物为原料在
静态流化床焙烧炉内焙
烧，经过处理得到
H2SO4含量达96%的硫
酸。

该法的能耗和费用
较低，且适合处理
废硫酸盐含量高的
钛白粉废硫酸和钢
铁酸洗废硫酸

废硫酸的掺烧工艺

五.废硫酸的应用现状



化学氧化法

用氧化剂在适当的条件下
将废硫酸中有机杂质分解，
使其转变为二氧化碳、水、
氮的氧化物等从硫酸中分
离出去，从而使废硫酸净
化回收。

使用有机溶剂与废硫酸
充分接触，使废硫酸中
的杂质转移到溶剂中来，
从而得到净化的硫酸。
此方法技术要求高，对
萃取剂的要求苛刻、运
行费用较高。

萃取法

此方法由于硫酸浓度和温度
太高，有大量酸雾产生，会
造成环境污染，同时还要消
耗一定量的硫酸，使硫酸收
率降低，生产成本高。

五.废硫酸的应用现状



结晶法

当废硫酸中含有大量有机
或无机杂质时，根据其特
点可考虑选择结晶沉淀的
方法除去杂质。

无论是有机废酸还是无
机废酸都需要先进行净
化处理，除去其中有害
杂质后才能用来生产化
肥。

生产化肥

五.废硫酸的应用现状



中和处理

对于浓度很低的废硫酸采
用碱性物质中和处理是一
种行之有效的方法，最常
用的中和剂是石灰。优点
是设备投资小、操作简单、
成本较低。缺点是副产品
石膏太多不易处理，容易
造成二次污染。石膏的质
量太差并且石膏产物大多
数是粒度小于10的微晶体，

导致后续的沉降，过滤和
脱水等过程都极为困难，
回收和堆放都将产生新的
环境问题。

五.废硫酸的应用现状



废硫酸处理新技术

废硫酸应用技术
现状及新技术介

绍



根据高浓度硫酸具有氧化性的特点，将废硫酸浓缩
到含量80%以上，用硫磺在200-250℃进行还原，

产生二氧化硫，二氧化硫经过净化可进一步催化、
氧化生产硫酸，该法每产生1吨硫酸消耗硫磺
110KG，比硫磺氧化法生产硫酸少用三分之二的硫
磺。此技术专利申请号：201410754653.9

硫磺还原废硫酸生产硫酸技术

该技术对有机物含量高，不易处理的废硫酸特别
合适。工艺简单，由于还原温度低，克服了废硫
酸高温裂解法设备易腐蚀的难题，生产成本也大
幅降低，初步预算，成本可节省50%。

六.垚石废硫酸处理新技术



烷基化油生产企业产生的废酸含有12%-15%的有机
物，经研究发现，此类废硫酸中的有机物具有还原
性，通过加热，可以有40%左右的硫酸被还原为二
氧化硫，剩余硫酸经处理后，再用硫磺还原生成二
氧化硫，二氧化硫可以进一步生产亚硫酸钠盐或硫
酸。该法生产的硫酸，初步预计生产成本在400左
右。

此技术专利申请号：201410502736.9

烷基化油废硫酸综合利用技术

六.垚石废硫酸处理新技术



废硫酸中含有无机盐，无疑增加了废硫酸的处理难
题，对一些含量低（小于20%）的无机盐废硫酸，
可以用石灰粉中和生成硫酸钙，硫酸钙经水洗涤去
掉无机盐，压滤脱水，滤渣主要成分是硫酸钙，可
以与煤粉在1000-1100℃高温下反应，生成石灰和

二氧化硫，生成石灰可做建材，二氧化硫可根据其
量大小进一步生产烟硫酸盐或硫酸。压滤出的含盐
废水根据含有的盐进一步处理。

含无机盐废硫酸的循环利用

六.垚石废硫酸处理新技术



对一些含有杂质简单又比较易处理的废硫酸，可根
据杂质的特性进行处理，处理后的废硫酸可用于生
产硫酸镁、硫酸铵、磷肥及其它化工产品的生产，
但需严格控制产品中有害物含量。

杂质简单废硫酸的循环利用

如生产2.4-二氨基苯磺酸的废硫酸，用轻烧镁中和后
加入甲醛和活性炭处理，再加入尿素破坏掉过量甲
醛，经过滤结晶烘干生产硫酸镁。该法得到的硫酸
镁几乎没有机物，COD在60ppm以内，该技术已申
请国家发明专利，并获授权，

专利号：ZL  201210578167.7

六.垚石废硫酸处理新技术



2-氨基-3.6.8萘三磺酸的废硫酸，先经络合萃取，再
用轻烧镁中和、压滤，滤液用芬顿氧化，结晶得到
硫酸镁几乎测不到COD。
一些不含有有害物质的废硫酸，可以直接生成硫酸
镁或磷肥，如氯碱业干燥氯气和生产氨基磺酸的废
硫酸等。

杂质简单废硫酸的循环利用

六.垚石废硫酸处理新技术



在2.4-二氨基苯磺酸生产硫酸镁过程中产生水不溶
性残渣，含有氧化硅、偏硅酸钙及其它轻烧镁中酸
不溶物及活性炭，高温炭化，破坏掉有机物（保留
活性炭不被破坏），再按一定比例与硫酸镁生产氢
氧化镁混合粉碎，再配上一定的钙质硅肥及钾肥，
生产治理酸性土壤和重金属土壤的土壤调理剂，山
东省农科院和湖南省农科院正在进行有关实验。

硫酸镁残渣及氢氧化镁在治理
酸性土壤、重金属土壤中应用

六.垚石废硫酸处理新技术



硫酸镁残渣及氢氧化镁在治理
酸性土壤、重金属土壤中应用
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2-氨基-3.6.8萘三磺酸的废硫酸，先经络合萃取，再
用轻烧镁中和、压滤，滤液用芬顿氧化，结晶得到
硫酸镁几乎测不到COD。
一些不含有有害物质的废硫酸，可以直接生成硫酸
镁或磷肥，如氯碱业干燥氯气和生产氨基磺酸的废
硫酸等。

杂质简单废硫酸的循环利用

六.垚石废硫酸处理新技术



六.垚石废硫酸处理新技术

硫氧镁水泥

硫氧镁水泥通过业内有关专家、学者的不懈努力，再加上许多
制品企业多年的探索、创造积累开发和沉淀，已一步一步走向
完善与成熟，现在已成为我国建材行业的朝阳产业，因其具备
防火、保温隔热、防腐、低碳、节能、绿色环保，既具有有机
材料的韧性，又有无机材料的力学性能，能与有机、无机材料
复合等诸多优点，已越来越成为建材行业的亮点。复合硫氧镁
水泥的诞生，无疑会给镁质胶材料的应用提供了广阔的空间，
同时为废硫酸的处理开辟了一个新的途径。
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硫氧镁水泥
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