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案例一： 
西安西热锅炉环保工程有限公司大型燃煤电站多源固

废协同处理装备 
一、技术适用范围 

适用于废弃物处置行业、电力行业以及钢铁行业、造纸

行业、水泥行业、电解铝行业等拥有自备电厂、供热机组或

热水锅炉的企业，能基于燃煤锅炉协同处置污泥、生物质、

生活垃圾、风电叶片、RDF 及橡胶等多源固废。 

二、技术原理及工艺 

通过抽取火电厂粉煤锅炉高温烟气，在一体化处理机中

对各类废弃物进行干燥、炭化、粉碎和输送的一体化处理，

一体化处理机出口产物经专门管道一次流程送入锅炉高温

炉膛进行高效率无害化焚烧，并利用高参数汽轮机将废弃物

焚烧后的热能高效转化为电能，废弃物焚烧产生的污染物通

过锅炉尾部完善的环保设施进行高效脱除，并利用 1300℃

-1500℃高温条件遏制了二噁英等有害物质的排放，整个过程

无臭水、臭气产生。 

 

 
工艺流程图 
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三、技术指标 

系统电耗＜80kW·h/t；无臭水及臭气产生；烟气出口参

数：单套设备处理量≤300t/d；粉尘＜10mg/Nm3；SO2＜ 

35mg/Nm3；NOx＜50mg/Nm3；HCl≤10mg/m3；HF≤1mg/m3；

Hg≤0.03mg/m3；废弃物化学能-电能的转化效率≥40%。 

四、技术特点及先进性 

首创了燃煤电厂城市废弃物前置干燥炭化一体化处置

技术路线，多源固废在炉外进行干燥、炭化及粉碎的一体化

处置，全组分产物直接送入锅炉进行无害化焚烧，突破了国

内外燃煤电站难以规模化处理多源固废的技术瓶颈，实现固

废焚烧产生的污染物的排放浓度和总量双下降，固废发电效

率达到 35%～40%，以上均处于行业领先水平。 

创新研发了多源固废一体化处理机，在国内外首次实现

单一设备对各种固废的炭化及μm 级粉碎处理，在高温及高

频次冲击的恶劣运行环境下设备可靠性得到满足，填补了支

持多源固废直接入炉焚烧的设备空白。 

五、应用案例 

项目名称：华能洛阳热电有限责任公司 1、2 号机组锅

炉掺烧市政污泥 EPC 工程 

项目概况：华能洛阳热电有限责任公司 1、2 号机组锅

炉掺烧市政污泥 EPC 工程新建 1 套每天 250 吨处理能力的

污泥处置系统，通过抽取锅炉尾部烟道高温烟气在一体化处

理机内对污泥进行干燥和粉碎，并直接送入锅炉炉膛焚烧，

燃烧产物通过锅炉烟气净化设备净化达标后排放。该项目于 
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2021 年 5 月 15 日完成 1 号炉污泥处置系统 72 小时连续

运行，并正式进入商业化运行。 

2021 年共处置污泥约 5 万吨，新增销售额 1060 万元，

新增利润 544.25 万元。2022 年至 2023 年 5 月共处置污泥约

6.6 万吨，新增销售额 1399.2 万元;新增利润 718.41 万元。 

目前设备运行稳定可靠，各项指标满足设计要求，污泥

处理能力在逐年增加。 

 
六、推广前景 

本项目利用大型燃煤机组优势条件处置废弃物，提高了

火电企业社会功能，一方面可提升火电厂利用小时数并给机

组延寿，另一方面可替代部分废弃物独立焚烧设施，有效节

省占地及社会资金，突破“一行一治理”的壁垒，整合了国家

资源。预计未来 3 年，该技术装备在全国推广 10 台套，总

产值约 6 亿元，共累计节约标煤约 54.27 万吨，实现 CO2 减

排 135.69 万吨，NOx减排 3087.5 吨，SO2减排 807.5 吨。 
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七、支撑单位信息 

支撑单位名称：西安西热锅炉环保工程有限公司 

联系人：李帅英 

联系方式：13571950852 
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案例二： 
湖南奔骥环保能源科技有限责任公司能量球自动除焦

连续化危废热解处理技术装备 
一、技术适用范围 

适用于大部分危废和一般固废的无害化、资源化、稳定

化处理处置。 

二、技术原理及工艺 

物料经粗分、破碎、混合调节粘度等预处理，由提升器、

螺旋喂料器进入前端密封套，与能量球混合后输送至旋转干

化反应釜，反应釜下部设置多点梯度控温加热，物料在釜内

沿导向槽运行，经干化脱水后进入分离区，完成能量球与物

料分离，能量球进入循环管回流至前端密封套，物料进入旋

转裂解反应釜，逐步完成裂解，残渣沿导向槽进入出渣系统

排出收集，裂解产生的油气经冷却成液态，油水分离后收集，

不凝气经回收系统送至加热炉燃烧，为反应釜提供热能。加

热炉膛产生的烟气经余热利用后进入烟气净化系统，净化后

达标排放。 

三、技术指标 

连续运行周期：90 天；总功率：97kW；日处理危废量：

60 吨；污染物削减率可达 99%以上；处理后残渣含油率

<0.3%；颗粒物<20mg/m3；SO2<50mg/m3；NOx<100mg/m3。 

四、技术特点及先进性 

 危废能量球自动除焦热解技术包含了蠕动自弥合密封

和能量球自动循环除焦两项关键技术以及 DCS 自动控制、
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进出物料堆积密封等多项技术组合而成。解决了高温下连续

进料出料的同时无裂解气泄露的反应釜动态密封问题以及

热解反应釜内壁长期运行（90 天）不产生结焦层的问题。实

现了固废处理的节能、环保、安全、高效。 

（一）创新了能量球防结焦工艺，热解过程不结焦。采

用能量球（直径 40 毫米合金球）在反应釜内不间断自动循

环运行工艺，利用能量球的蓄热及摩擦功能，自动清除反应

釜内壁的胶质物，有效解决了物料结焦难题。 

（二）创新了蠕动自弥合密封技术，裂解气体不外泄。

本技术在石墨盘根刚性密封的基础上，结合了可蠕动自行弥

合密封技术，确保了反应釜旋转出现同心度误差及刚性密封

失效情况下也能实现设备的动态密封。 

五、应用案例 

项目名称：浙江和惠污泥处置中心能量球连续化热解处

理油泥等危废项目（60t/d) 

项目概况：项目位于浙江嘉兴市和惠污泥处置有限公司

的油泥等危废处理项目，填补了嘉兴地区危废连续化处理技

术和设备的空白，改变了该地区多年来油泥等危废难以处理

的局面。该项目 2021 年 10 月投入运营，项目总投资 3000

万元，占地 800 多平方米，年处理危废 2 万吨，污染物削减

率达到 99.7%，年回收热解再生油 4000 吨，活性碳 3000 吨，

减排二氧化碳 1200 吨，实现年利润 1000 万元。 

项目采用了裂解气回收利用工艺，即将危废热解所产生

的裂解气收集后送回本装置的加热炉膛燃烧，为热解反应釜
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提供热能，从而替代了外部天然气，减少了能源的消耗，每

年可节约天然气 15000 立方米以上；废活性炭等热解后可再

生利用，每年可回收利用废活性炭等 3000 吨以上，实现了

资源的循环利用。 

 

六、推广前景 

 随着国民经济的飞速发展，危废的产生量也逐年增加。

2017～2019 年，全国工业危废产生量分别为 6581、7370、

8126 万吨，同比分别增长 26.1%、13.5%、8.8%，近三年增

幅有所放缓。由于前述产废数据为企业自行申报，实际危废

产生量通常更高。 

2019 年，全国危废持证单位核准能力达 12896 万吨/年。

截止 2020 年底，全国危险废物集中利用处置能力超过 1.4 亿

吨/年，同比增长 8.56%。但不可否认的是，危废的有效的处

理处置能力依然跟不上全社会的实际需要，尤其是规模化、

自动化处理处置技术与装备无法满足市场需求。 

危废处理的目标是实现减量化、无害化、稳定化，处理

方法有物理法、化学法、生物法等。对于含有有机物的油泥、

油渣、废催化剂、废活性炭、化工污泥等危废，目前最有效
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最彻底的办法就是采用热解处理。危废热解是一项新兴技

术，目前多采用间歇式热解工艺，其缺点是处理效率低，安

全隐患大，难以规模化生产，因此，要实现危废热解的规模

化，提高生产的安全性和自动化程度，就必须采用连续化的

热解工艺。能量球自动除焦连续化热解危废处理技术与装

备，成功突破了技术瓶颈，实现了上述目标。因此，该技术

与装备一经投入使用，便赢得市场的青睐，要求去案例现场

参观的厂商络绎不绝。预计未来三年，仅设备投资一项，可

实现产值 2.5 亿元，销量 2 亿元，每年新增危废处理能力将

达到 10 万吨。该技术的成功应用和推广，将为国家的经济

社会发展做出积极贡献。 

七、支撑单位信息 

支撑单位名称：湖南奔骥环保能源科技有限责任公司 

联系人：胡宏林 

联系方式：18166261803 
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案例三： 
杰瑞环保科技有限公司污泥干化圆盘干燥机 

一、技术适用范围 

适用于热电、燃煤、垃圾焚烧厂、城市固废处理中心和

市政行业进行污泥干化协同燃烧处理。 

二、技术原理及工艺 

采用间接污泥干化技术，以蒸汽作热源，利用圆盘干燥

机吸收蒸汽热量将污泥中水分蒸发而出，实现污泥减量化，

经后端尾气除尘器、尾气冷凝器对尾气进行除尘、冷凝排水，

干化后的污泥回收利用，同时降低污泥运输费用和后端处置

费用。 

 

工艺流程图 

三、技术指标 

进料含水率≤85%，最大处理规模达到 125t/d（由含水率

80%降至 40%）；出料含水率≥30%，单班操作人数 4~5 人/5

套；吨泥电耗：8~10kW·h/t 泥（仅算圆盘干燥机主机，另
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受物料含水率、处理量影响）；吨水热源消耗：1.2 蒸汽/t

泥～1.25 蒸汽/t 泥（受物料属性和蒸汽品质影响）；处理风

量：6000m3/h～9000m3/h。 

四、技术特点及先进性 

采用污泥干化圆盘干燥机吸收蒸汽热量将污泥中水分

蒸发，出实现污泥减量化。以中心管排水方式替代传统虹吸

管排水，有效解决盘片存气和蒸汽汽锁问题；并设置 8+10mm

盘片厚度及喷涂新型涂层，以应对干化机内不同段含水率污

泥的磨损和粘附；根据需要可与废热型带式干燥机搭配使

用，以干化尾气余热作为后者热源。通过上述方式可提高圆

盘干燥机的使用寿命，增加处理能力 10t/d～30t/d，使吨泥处

理成本降低 20 元～30 元。 

五、应用案例 

项目名称：山发龙城静脉产业园污泥资源化处置项目 

项目概况：该项目建设总规模处理污泥 1200t/d，其中包

含含水率 80%污泥 200t/d，含水率 60%污泥 1000t/d。干化后

的污泥协同生物质燃烧处理。项目总投入：47171 万元。采

用圆盘干燥机处理可实现污泥减量化 60%，干污泥可代替标

准煤用于锅炉焚烧，可实现年节省标煤 57820～60000t。且

项目盈余的蒸汽和电量可用于厂内污泥干化，向污泥产生单

位收取处理费用 280～320 元/t。整个项目实施周期 1～2 年。 
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六、推广前景 

随着污泥产量越来越多，其运输成本、环保问题也逐年

增多。各省市对于污泥减量化处理要求也日益提高，很多污

泥处置设施要求污泥含水率不得高于 40%甚至更低，因此可

实现污泥稳定减量化的设备研发制造已刻不容缓。预计在未

来三年，该技术装备可在全国推广率可达到 70%以上，实现

年销售 20～50 亿元。干污泥年替代标煤燃料量 60～80 万 t/a，

且干污泥还可用于制作建材、活性炭、吸水陶粒等，实现资

源再利用等。 

七、支撑单位信息 

支撑单位名称：杰瑞环保科技有限公司 

联系人：李芳仪 

联系方式：15106517511 

  



 1  

案例四： 
济南恒誉环保科技股份有限公司工业连续化有机废弃

物热裂解技术装备 
一、技术适用范围 

适用于工业、农业、化工、医药等行业的有机废弃物减

量化、无害化处理及资源化利用。 

二、技术原理及工艺 

利用有机物的热不稳定性，将有机废弃物在无氧或缺氧

条件下高温加热，首先将原油中的轻组分和水分受热蒸发出

来，然后再将原油中的重组分通过热分解转化为轻组分，再

以气体形式蒸发出来，从而实现有机物与固体产物的分离，

获得裂解油、不凝可燃气和固体产物的过程。可实现大处理

量、长时期、工业规模化运行，可最大化回收原料中的高附

加价值资源，实现有机废弃物减量化、无害化处理及资源化

利用。 

 
工艺流程图 
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三、技术指标 

有机废弃物处理量＞30d/t，热裂解温度 390~450℃；热

裂解压力 0~200Pa（G）；供热温度＜680℃；余热利用率＞

90%；有机物去除率即裂解率＞99%、矿物油含量＜0.3%；

生产装备达到《废橡胶废塑料裂解油化成套生产装备》（GB/T 

32662-2016）要求、尾气排放达到《排污许可证申请与核发

技术规范废弃资源加工工业》(HJ 1034-2019)及相关行业标准

要求。 

四、技术特点及先进性 

自主研发的工业连续化有机废弃物热裂解技术装备属

国内首创，技术性能指标达到国际先进水平，防结焦和 HCL

处理等技术达到了国际领先水平。热裂解专有核心技术解决

了热解系统易结焦、进出料难以运动密封、产出物易聚合等

行业关键技术难题，实现了热裂解设备安全、环保前提下长

期稳定的工业化连续运行，具备处理量大、安全、节能、环

保、使用寿命长等特点。同时获得裂解油、不凝可燃气和固

体产物等高附加价值资源，形成了资源综合利用的良性循

环。 

五、应用案例 

项目名称：新疆克拉玛依 32 台/套工业连续化含油污泥

热裂解成套技术及装备 

项目概况：项目安装 32 台套含油污泥热裂解装备，年

处理污油泥 112 万吨。项目应用后处理 1 吨含油污泥能源消

耗折标煤量≤49.8kgce 项目年减碳量约 267438t CO2/a。资源
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回收率在 99%以上，所得的不凝可燃气作燃料，回用于热解

装备；所得的裂解油可直接做燃料，也可进一步深加工制取

汽柴油。热裂解后矿物油含量＜0.3%（如需可＜0.05%），

低于 GB4284-2018《农用污泥污染控制标准》中规定的限值，

可以满足农用回用土的要求；还原土：10%～80%；余热利

用率＞90%；二噁英≤0.1ng-TEQ/Nm3；挥发性有机物排放达

到相关标准要求。环保、节能、低碳效益显著。 

 
六、推广前景 

如何资源化利用和无害化处理不断增长的有机废弃物，

对于改善环境、缓解能源危机具有重要的战略意义，这是本

领域亟待解决的重大课题，同时也是一个世界性的难题，迫

切需要找到一条根本性的解决途径。 

有机废弃物热裂解技术装备，属于国家鼓励发展的环保

技术装备，节能减排效果显著，符合国内环保发展的需要。

无论从环境效益、经济效益、社会效益等各个方面来说都优

于其它技术，目前是最有效、最彻底的终极处理方式，尤其
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是处置成本大大降低，是现代社会所急切需要的，应用和推

广价值巨大。 

预计未来 3 年普及率达到 80%，实现减排总量达到 600

万吨/年。 

七、支撑单位信息 

支撑单位名称：济南恒誉环保科技股份有限公司 

联系人：王钦 

联系方式：15615616759 
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案例五： 
景津装备股份有限公司煤泥深度脱水系统 

一、技术适用范围 

适用于煤炭开采、洗选、煤化工、火电厂和污水处理厂

等领域中产生的煤泥的脱水处理。 

二、技术原理及工艺 

煤泥深度脱水系统采用高精度滤板通过液压压紧，形成

高效密闭滤室。高压进料泵将预处理后的煤泥水均匀压入，

进行首次脱水。随后，滤板内注入压缩空气或水，通过鼓动

隔膜实现二次压榨脱水。滤液汇流排出再利用，脱水后的煤

泥形成低含水率滤饼。压榨完成后，拉板机构使滤板分离，

振打系统助力滤饼脱落，统一收集至储料仓储存再利用。该

系统实现了高效、环保的煤泥处理，完全符合循环经济的处

理需求。 

 

工艺流程图 

三、技术指标 

油缸自动锁紧安全节能，压榨压力 3MPa～10MPa，根

据不同的煤泥，鼓膜压力可可自行调节，根据煤质不同过滤

后的滤饼水份 13%～15%。一个小时最多可处理 33～43 吨煤
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泥，35～40 分钟一个循环，滤饼自动脱落，无需人工辅助。 

四、技术特点及先进性 

对隔膜滤板配方及其制备方法优化升级，有效提升隔膜

滤板强度及压榨压力，使设备运行压榨压力达 4.0MPa，试验

压力最高可达 10.0MPa；配备自动清洗压滤机滤布装置，可

自动用高压水将滤布清洗干净，使滤布能够保持足够的透气

量，达到良好的过滤效果；设有压滤机远程操作控制系统，

实现压滤机运行远程操作控制无人值守，避免了操作人员长

期暴露在压滤机恶劣工作环境下，提高了压滤机的工作效

率；“污泥调理与深度脱水工艺”，可根据不同的泥质采用

针对性的调理剂、热水解/厌氧消化或直接调理等方案，提高

污泥的稳定性及脱水性，利于实现污泥的无害化、资源化、

减量化处理处置，减少了污泥二次污染，可使煤泥滤饼含水

率降低至 15%以下。 

五、应用案例 

项目名称：淮北矿业股份有限公司临涣选煤厂项目 

项目概况：临涣选煤厂煤泥降水改造项目采用煤泥深度

脱水系统系统 27 台（套），进行煤泥资源化处理，减少煤

泥对商品煤的经济及发热量影响。 

项目应用前临涣选煤厂西区生产能力 12.0Mt/a，东区生

产能力 4.0Mt/a。煤泥水分在 22%～26%，发热量 2650kcal，

在电厂与中煤、劣质煤掺配发电时存在堵溜槽，燃烧效率低

等问题。 

项目应用后通过采用煤泥深度脱水系统，洗煤厂对煤泥
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进行了有效处理，大幅度降低了滤饼含水率。该系统单次循

环时间为 50 分钟，采用景津单丝布滤饼完全自动脱落，滤

饼水分降至 15%以下，发热量由 2650kcal 提升至 2950kcal，

提高了煤泥掺烧效率，降低电厂生产成本，也可以单独销售，

有效提升了经济效益。 

六、推广前景 

近年来，煤炭开采和洗选业的迅猛发展导致了煤泥产量

的逐年飙升。煤泥深度脱水系统运用煤泥无量化技术，将煤

泥“吃干榨尽”、变废为宝，实现煤泥的高效、环保、节能

处理，不仅提高了煤泥的利用效率，还显著降低了环境污染，

完全符合当前的市场需求和技术发展趋势。 

据景津装备股份有限公司生产效率预计未来三年内该

系统的生产能力将达到 6000 台以上。凭借景津在市场上的

强大竞争力和市场的巨大需求，预计其销量将达到 100%。

按照每年运行 330 天、负荷率 50%计算，每台压滤机每年可

减少近 3 万吨废水的排放。更为重要的是，由于该系统产生

的滤饼含水率极低，煤泥滤饼的发热量将大幅提升，有效实

现煤泥的资源化利用。在未来，随着技术的不断进步和应用

范围的进一步扩大，煤泥深度脱水系统将在煤炭行业和环保

领域发挥更加重要的作用。 

七、支撑单位信息 

支撑单位名称：景津装备股份有限公司 

联系人/联系方式： 

杨  磊 13405345096 



 1  

胡志广 15805346731 
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