
万纯低温烟气 SCR 脱硝系统

一、研发背景

近年来，遮天蔽日的雾霾不但对人们的身体健康构成了严重威胁，而且严重影响了人们日常的生

产生活，空气各项检测指标正不断向我们亮起红灯。

据中国环境规划院研究预测：NOx 排放量将从1995年的1.11 ×107 t 增加到2010 年的2.15 ×

107 t , 到 2020 年和 2030 年, 全国能源消费导致的 NOx 排放总量将分别达到 2.4-2.9×107 t 和

3.2-4.3×107 t,到 2020 年前后将超过美国成为世界第一大 NOx 排放国, 如此巨大的排放量将给公

众健康和生态环境带来灾难性的后果！

那么这大片的雾霾究竟是怎么形成的呢？

其实在雾霾形成的过程中，NOx与PM2.5复合扮演了重要角色，是罪魁祸首之一。那么NOx与PM2.5

复合又都是怎么产生的呢？

从上面这张清单我们不难看出，自然界中 63%的 NOx 来自工业污染和交通污染，是自然发生源的

2倍以上，其中电力工业和汽车尾气的排放各占 40%、其他工业污染源占 20%。在通常的燃烧温度下，

燃烧过程产生的 NOx 中 90%以上是 NO，NO2占 5%～10%，另有极少量的 N2O。据有关方面报导:每年因

氮氧化物造成的损失达 1100 亿人民币。

近十年来，随着我国汽车工业的发展和执行日益严格的机动车排放标准以及三效催化剂和柴油车

SCR 催化技术的发展，交通运输行业的 NOX排放得到了一定的控制；同时也加大了火电厂烟气 NOX排放

治理，对电力企业实行了脱硝电价补偿的政策，极大地促进了电力行业脱硝的进程。

而与交通运输和电力行业的跨越式脱硝进程相比，工业锅炉、玻璃陶瓷炉窑、水泥炉窑、冶金烧

结炉、炼焦和石化系统的裂解设备等非电力行业的工业锅（窑）炉设备的烟气排放治理上效果就没有

那么理想了。

以我们身边大大小小的锅炉为例，尽管国家已经规定了各类大气污染物的限值，然而依据锅炉大

气污染物排放标准-北京市地方标准 DB11/ 139—2007（见下表）来看，当前工业锅炉排放均不满足

该标准，而且也没有现成的技术支持工业锅炉满足该标准!



之所以出现这种情况，原因主要在于烟气以及涉及硝酸生产和使用的工艺过程废气的排放温度大

多低于 300℃，而目前电力行业使用的 SCR 脱硝催化剂的工作温度为 300℃～400℃。因此，在非电力

行业难以直接使用中高温（300℃～400℃）SCR 催化工艺对 NOx 排放进行控制。以工业锅炉为例，其

脱硝就遭遇了以下困难：

1、排烟温度低, 省煤器之后 150-180 ℃；

2、运行工况不稳定；

3、旧锅炉的场地有限, 情况复杂；

4、引高温烟气则破坏热量衡算, 耗能提高(如使用电厂 SCR 技术)；

5、用户资金紧张, 不愿意多投资等。

针对上述状况，石家庄蓝宇净化机械设备有限公司在传统脱硝技术的基础上，结合自身的工程经

验和低温环保催化剂技术，开发了适应性更广泛的低温脱硝系统，系统中采用了先进的烟气加热系统，

在 160--400 ℃的温度范围内都能够达到 90 %以上的脱硝效率，甚至在常温下，废气也可以应用 SCR

技术。

该系统可与酸洗废气、玻璃炉窑、工业锅炉、硝酸、化肥、乙烯裂化炉、已内酰胺、垃圾焚烧炉

以及化工废气治理等各类烟气温度较低的设备配套使用，大大减少颗粒物和氮氧化物排放对周边环境

的污染，同时也为企业解除了在环保方面的后顾之忧。

二、低温 SCR 脱硝系统反应原理

SCR 的全称为选择性催化还原法(Selective Catalytic Reducation)，是目前工业上应用最广的



一种脱硝技术，可应用于电站锅炉、工业锅炉和垃圾焚烧等燃烧设备的 NOx 排放控制，理想状态下，

可使 NOx 的脱除率达 90%以上，是目前能找到的最好的固定源 NOx 治理的技术。

低温 SCR 的反应原理同样是用氨或尿素之类的还原剂，在一定的温度下通过催化剂的作用，还原

废气中的 NOx(NO、NO2)，将 NOx 转化非污染元素分子氮(N2)，NOx 与氨气的反应如下：

4NO+4NH3+O2 4N2+6H2O

2NO2+4NH3+O2 3N2+6H2O

NO+NO2+2NH3 2N2+3H2O

SCR 系统反应原理示意图

三、低温 SCR 脱硝解决方案

1、概述

我司低温 SCR 脱硝系统选用的是适用于较低温度条件下的 V-Ti 基 SCR 烟气脱硝催化剂。该催化

剂通过掺杂 X离子对传统催化剂进行了改性，因此即使在烟气温度仅有 160 ℃时，脱硝效率也能保

持在 90 %以上，且该催化剂温度窗口宽泛，在 160--400 ℃的温度范围内均能达到 90 %以上的脱硝

效率。我司可根据用户所处理烟气的性质不同，选用不同型号不同配方的蜂窝催化剂，同时设计与之

相适应的解决方案，以求达到更高的脱硝效率。

比如辊道窑出口的废气温度只有 110℃，而将该废气经过电加热器加热至 200℃后，再进入 SCR

反应器中，废气中的 NOx 就可以顺利通过低温 SCR 催化剂去除，且该系统的工程造价和运行成本要远

远低于中高温 SCR 催化脱硝技术。

当前，由于锐钛型 TiO2具有很强的抗硫中毒能力，所以 TiO2被广泛地用作载体负载其它氧化物

作为低温 SCR 的催化剂。Donovan A 等分别用锐钛矿 TiO2负载 V、Cr、Mn、Fe、Co、Ni 和 Cu 金属氧

化物催化剂，并对其进行了对比研究。结果表明，在 120℃下，各种负载金属氧化物的活性可简单表

示为：Mn>Cu>Cr>Co>Fe>V>>Ni。Mn/TiO2催化剂活性最高，生成 N2的选择性和 NOx 的转化率均为 100%，

是一种理想的催化剂。

Wu 等用共沉淀法制备了 MnOx/TiO2催化剂并考察了其低温选择还原性能。在 150~250℃，NOx 的

脱除率在 90% 以上。分析认为，高负载量能提高 MnOx/TiO2的脱 NOx 效率，且 n(Mn)/n(Ti)=0.4 时为



最佳值。另外，NOx 的转化率随 O2浓度的增加而增加，当 O2的体积分数为 3% 时，NOx 的脱除率开始

变为定值。当 NH3浓度较低时，NOx 的转化率随 NH3浓度的增加而增加，当 NH3过量后则脱除效率维持

定值。

2、工艺流程

（1）低温脱硝+半干法脱硫+布袋式除尘

（2）低温脱硝+半干法脱硫+布袋式除尘

（3）半干法脱硫+布袋式除尘+ 低温脱硝



（4）中温脱硝+半干法脱硫+布袋式除尘

3、方案对比

四、低温 SCR 催化剂选型

按结构不同，SCR 脱硝催化剂分为蜂窝式、板式和波纹式。我司选用的是蜂窝式是目前市场占



有份额最高的蜂窝式催化剂，它是以 Ti-W-V 为主要活性材料,采用 TiO2 等物料充分混合，经模具

挤压成型后煅烧而成，催化剂本体全部是催化剂材料，所以其表面遭到灰分等的破坏磨损后，仍然能

维持原有的催化性能，催化剂可以再生。其特点是单位体积的催化剂活性高,达到相同脱硝效率所用

的催化剂体积较小,适合灰分低于 30 g/m3、灰粘性较小的烟气环境。

1、各种 SCR 脱硝催化剂对比

2、针对不同烟气的低温催化剂选型

应用领域 产品型号 化学组成 型式 催化剂尺寸（mmxmmxmm） 孔间距(mm) 运行温度(
O
C)

酸洗行业脱硝
LYlAFM4-s00 V-Mo-Ti02 蜂窝型 150xls0x(5OO-600) 3.3-4.2 160-220

LYLAFW4-800 V-Mo-Ti02 蜂窝型 150x150x(800-1000) 3.3-4.2 160-220

水泥炉

窑脱硝

LYlCFMI2-s00 V-Mo-Ti02 蜂窝型 150xI50x(500-800) 12-13 160-350

LYlCFMI2-800 V-Mo-Ti02 蜂窝型 150xl50x(800-1000) 12-13 160-350

LYHCFWI2-s00 V-W-Ti02 蜂窝型 150xl50x(5OO-800) 12-13 300-400

LYHCFWI2-800 V-W-Ti02 蜂窝型 150xl50x(800-1000) 12-13 300-400

工业炉

窑脱硝

LYlBFM3-800 V-Mo-Ti02 蜂窝型 150xl50x(800-1000) 3.3-4.2 160-350

FXlBFM4-800 V-Mo-Ti02 蜂窝型 150xl50x(800-1000) 4.0-5.5 160-350

FXlBFM6-800 V-Mo-Ti02 蜂窝型 150xl50x(800-1000) 6.0-9.2 160-350

LYlBFW3-800 V-W-Ti02 蜂窝型 150xl50x(800-1000) 3.3-4.2 300-400

LYlBFW4-800 V-W-Ti02 蜂窝型 150xl50x(800-1000) 4.0-5.5 300-400

LYlBFW6-800 V-W-Ti02 蜂窝型 150x150x(800-1000) 6.0-9.2 300-400

两冲程船陆发

动机脱硝

LYHSFM4-s00 V-Mo-Ti02 蜂窝型 150xl50x5OO 4.0-5.5 300-400

LYHSFM4-800 V-Mo-Ti02 蜂窝型 150xl50x850 4.0-5.5 300-400

3、低温 SCR 脱硝催化剂产品实图



五、低温 SCR 脱硝系统构成

我司低温 SCR 脱硝系统由氨的储存系统、氨与空气混合系统、氨气喷入系统、反应器系统、省

煤器旁路、SCR 旁路以及检测控制系统等组成。其中反应器本体依烟气流向又可分为喷氨段、混合段、

均流段、反应段。

为节省场地，我司 SCR 采用立式结构，在 SCR 本体内自上至下可布置三层催化剂，三层催化剂采

用 2+1 配置方式，初期布置两层催化剂，预留增加一层催化剂位置，当一层催化剂经过长时间的运行，

脱硝效率下降，无法达到排放要求，可在预留位置再安装一层催化剂。（如下图所示）

此外，在反应器入口、出口安装有压力变送器及热电阻，反应器的入口和出口的热电阻均设置两

台，以保证测量结果的准确性。通过监视和控制 SCR 反应器内的温度、压力变化，保证 SCR 高效稳定

运行。



反应器设计和布置示意图

六、影响脱硝率的主要因素及系统技术参数

（一）影响脱硝率的主要因素

SCR 系统影响脱硝效率的主要因素包括烟气的温度、飞灰特性和颗粒尺寸、烟气流量、中毒反

应、 NOx 的脱除率、物质的量比 n (NH3 ) /n (NOx ) 、烟气中 SOx 的浓度、压降、催化剂的结构类型

和用量等。

1、反应温度与脱硝效率的关系

2、物质的量比 n(NH3 )/n(NOx )对脱硝率的影响

一般来说，在 300 ℃下,脱硝率随物质的量比 n (NH3 ) /n (NOx )的增加而增加,物质的量

比 n (NH3 ) / n (NOx ) 小于 0. 8 时,其影响更明显,几乎呈线性正比关系。该结果说明:若 NH3 投

入量偏低,脱硝率受到限制; 若 NH3 投入量超过需要量,NH3 氧化等副反应的反应速率将增大,



3、催化剂中 V2O5 的质量分数对脱硝率的影响

催化剂中 V2O5 的质量分数对脱硝率的影响 催化剂中 V2O5 的质量分数低于 6. 6%时,随 V2O5

质量分数的增加,催化效率增加,脱硝率提高; 当 V2O5 的质量分数超过 6. 6%时,催化效率反而下降。

4、催化剂的结构类型和用量对脱硝效率的影响

烟气组成成分(如粉尘浓度、粉尘颗粒尺寸、碱性金属和重金属等)的含量是影响催化剂选型的主

要参数。我司低温 SCR 脱硝系统选用的是蜂窝式催化剂,其特点为表面积大、体积小、机械强度大、

阻力较大。

（二）低温 SCR 脱硝系统技术参数

SCR 系统设计技术参数主要包括反应器入口 NOx 浓度、反应温度、反应器内空间速度或还原剂的

停留时间、NH3 /NOx 摩尔比、NH3 的逃逸量、SCR 系统的脱硝效率等。我司低温 SCR 脱硝系统技术

参数如下：

活性温度 催化剂类

型

化学组成 SO2/SO3

转化率

NH3 逃逸率 化学寿命 机械寿命 脱硝效率

160-420℃ 蜂窝型 V-Mo-TiO2

/V-W-TiO2

<1% <3ppm 3 年 5 年 90%以上

七、系统特点及优势

1、适用范围广，在 160--400℃的治理温区均能保持较好的活性，解决了催化剂在 300℃以下失

去活性的技术难题 ；

2、设计灵活，可根据不同烟气的成分可以调整催化剂的配方、节距和壁厚，同时设置合理的填

充单元；

3、低温运行过程中，因总风量降低，在空速不变的情况下，可减少催化剂的用量而且节约能源；



4、尿素分解装置设计合理、经济，不用安装尿素分解炉，大大降低了设备费用和运行成本；

5、流场模拟、导流、均氨以及清灰方案设计优良；

6、系统采用自动控制，且设计简单，不必使用昂贵的在线仪表；

7、设备少、占地小、便于现场设计，既适用于新锅炉治理，也便于旧有锅炉治理，基本不受场

地和技术的限制；

8、SO2 转化率低，NH4HSO4 (ABS)的生成量低；

9、催化剂可高效再生利用，寿命 3-5 年，更换频率低，使得后期维护运行费用也比较低；

10、可全部实现原材料及生产设备国产化；

11、设备运行稳定，治理效果显著。

酸洗废气、玻璃炉窑、工业锅炉及化工废气治理工程，中温、低温脱硝对比

项目 方案 优点 存在缺陷 备注

烟气脱

硝治理

工程

低温 SCR：烟

气 温 度

160-300℃

烟气不用再升

温，直接脱硝

催化剂对烟气

的抗中毒性能

需做测试。

中温 SCR：烟

气 温 度

300-420℃

目前广泛应用

于火电行业脱

硝

余热锅炉需改造，

寻找合适温度段；

或者对烟气进行加

热，成本过高

八、低温 SCR 脱硝催化剂性能检测

关于 SCR 催化剂运行稳定性的实验

以实验室制备的改性的催化剂为例，该样品连续运行七天，分别在 120℃、140℃、160℃、180

℃、200℃对其脱硝效率进行测试，对于每个温度段保持长期运行，测试结果如下图所示：

九、常见问题及解决办法

1、飞灰侵蚀催化剂



要想降低飞灰对催化剂的磨蚀，不妨尝试一下这几种方法：

（1）在垂直催化剂床层安装气流调节装置；

（2）利用计算流体动力学流动模型优化气流分布;

（3）采用耐腐蚀催化剂材料,对催化剂顶端进行处理，从而提高催化剂边缘的硬度等。

2、催化剂出现堵塞

遇到这类情况时，可通过调节气流分布,选择合理的催化剂间距和单元空间,并使进入 SCR 反应器

烟气的温度维持在铵盐沉积温度之上,以防止催化剂堵塞；对于高灰段 SCR 工艺,为了确保催化剂通道

通畅,须安装吹灰器。

3、发生砷中毒

催化剂 As 中毒是比较严重的问题，其主要是因烟气中的气态 As2O3 引起的。特别是在液态排渣

锅炉中,由于静电除尘器后的飞灰再循环,所以容易造成催化剂砷中毒这类问题。因此,在催化剂制备

过程中,可采用控制催化剂孔分布的方法,使催化剂内孔分布均匀,以控制毛细孔分布数量来减少“毛

细冷凝”；此外在催化剂中加入 MoO3 ,使 MoO3 与气相 As2O3 发生反应，也可减少 As 中毒。

4、催化剂烧结

添加 WO3 可最大限度地减少这类情况的发生。

5、碱金属中毒

在催化剂设计中,要考虑到碱金属对催化剂的影响,可增加设计余量，从而尽量避免这种情况的发

生。

6、产生 CaSO4

可通过控制催化剂内部孔径分布和采用适当节距等方法来减少飞灰中游离 CaO 与 SO3 反应形成

的 CaSO4 吸附在催化剂表面而阻止反应物向催化剂表面扩散以进入催化剂内部这类情况的发生。

十、延长催化剂寿命的必要举措

由于催化剂置换费用约占系统总价的 60%～70% ,脱硝系统催化剂的折旧寿命直接决定着 SCR 系

统的运行成本。我司催化剂的设计使用寿命为 3～5年,如果由于 SCR 系统运行使用、维护不够合理将

会使催化剂提前失效而不得不进行催化剂的置换、部分或整体更换,这样会进一步加大催化剂的折旧

成本。因此我司在低温 SCR 脱硝系统运行使用、维护操作上均采取了一系列的严格防护措施以求延长

(或保证)催化剂的使用寿命。

1、低温 SCR 脱硝系统的优化设计

（1）催化反应器的入口处合理分布烟气和氨,以防止由于各部位的温度常偏离设计温度而导致脱

硝率的改变;

（2）采用导流板、混合器、氨喷射器对两侧烟道独立布置, 使烟气在各断面上流量基本相等;

（3）在催化剂体积的设计中适当放大催化剂的量的同时考虑反应器中有效区域的变化等。

2、用户在设备运行中须严格根据烟气参数确定脱硝装置投退



在设备的运行过程中,做到密切注意烟气量及其波动范围、烟气温度及其波动范围、SCR 装置进

口烟道上的烟气压力及其波动范围、烟气中的粉尘含量、烟气中的二氧化硫含量等对脱硝效率和催化

剂影响较大的参数,只有烟气参数完全符合设计值,才允许投入 SCR 装置。如果出现个别参数偏离设计

值过大的情况,应及时进行分析,评估其危害性质和严重性,预先估计其后果并考虑补救措施,最终确

认 SCR 装置投入或退出运行。

3、用户在设备启动和 SCR 系统投运过程中须采取必要的措施

用户设备启动和 SCR 系统投运过程中,在运行调整上采取必要的措施,控制烟气温度的上升速度,

避免对设备造成损害,特别是在冷态启动时必须进行预热处理等。

此外，在 SCR 系统启动次序上可做调整，如：

（1）开 SCR 入口烟气挡板启动引风机和送风机用冷空气清洗 SCR 烟气系统和催化剂模块;

（2）启动稀释空气风机,开稀释空气出口挡板,使空气流量大于 3 200m3 /h (远期效率为 85%时

的空气流量为 5 400 m3 /h) ,氨从蒸发器供给已准备好。

（3）满足氨阀开启条件后,开启氨供应阀向 AIG 供应氨切换到由 NOx 自动控制喷氨量等。

4、系统启动前须进行全面复查

启动前对系统须进行全面的复查,以确保设备系统良好、可靠,严禁带病运行，特别是利用每次停

机后应加强检查，以保证系统的各方面运行良好：

（1）保证各层催化剂上面应无任何异物,催化剂无短缺、碎裂;

（2）保证所有保温表面的有效性,以防灼伤操作人员及烤坏仪表电器;

（3）认真确认所有仪表的安装质量、功能的有效性、精度等级核定、零点漂移调整等与设计要

求是否相符。机组启动前做好重要仪器仪表的调整试验工作,如 NOx ,O2 分析仪的调整,检查控制阀、

连锁阀动作情况,检查所有电路、电气安装的正确性等。

（4）平时运行中检查所有检查孔、人孔门、设备进出孔是否已可靠关闭,所有公用设施(蒸汽、

压缩空气、水、氨气等)是否已正确到位;同时加强检查所有膨胀支座和膨胀节位置的正确性,保证沿

膨胀方向上无异物阻挡;

（5）检查钢结构主要受力,梁挠度是否在允许值范围内;

（6）通烟后在预设的检查点检查壳体热变形值;

（7）热态检查仪表电气工作的正确性等。

5、吹灰器在运行过程中需要注意的事项

每一吹灰器通过就地控制柜的手动按钮进行试车,吹灰器的所有控制和顺序功能均由分散控制系

统实现。与用户设备本体的吹灰器要同等对待,每台反应器的吹灰器按从上至下的催化剂层依次运行,

即上一层催化剂的吹灰器在设定的时间内依次启动运行后,再开始运行下一层催化剂的吹灰器,保证

每台反应器每次只有 1台吹灰器运行。避免催化剂在运行中产生堵塞和大量积灰,一方面降低脱硝效

率,另一方面损害催化剂的使用寿命。



此外，在系统日常运行过程中,须严格控制吹灰汽源压力在标准设定的范围内。既要保证吹灰汽

源压力达到预期的吹灰效果,又要控制压力在合适范围内,防止压力过高吹损催化剂。同时,要选择适

当吹灰汽源温度,防止吹灰汽源温度过高，造成局部催化剂区域超过允许的温度,致使局部催化剂失效;

在吹灰汽源投入时做到疏水充分,避免由吹灰器带水造成催化剂粘灰而影响脱硝效率等。

十一、工程案例

1、酸洗线氮氧化物净化系统

该项目是为某集团公司钛带冷轧工程新建的连续酸洗机组设计的氮氧化物净化系统。由于机组酸

洗段的混酸酸洗槽、清洗槽、酸液循环罐等在运行时会产生含混合酸的废气，因此须将产生的酸性废

气用集气罩导入到酸雾洗涤塔，用质量分数为 10%的 Na2CO3 和 NaOH 的混合液吸收。

洗涤塔后端设置一台酸雾吸附器。去除 HF 后的废气通过风道式空气加热器（卧式）加热，废气

温度达到 190℃，然后进入到 SCR 反应器中，废气中的 NOX 通过选择性催化还原法去除，催化剂使用

的高效 SCR 催化剂，活性成分为 V2O5，还原剂是尿素溶液,净化后的气体经过烟囱排放。

此系统的主要技术指标如下：

1.设计处理风量：10000Nm3/h

2.混酸种类：HF+HNO3

3.酸液温度：40～65 ℃

4.酸洗液浓度：HNO3 100～220g/L、HF 10～60g/L

5.酸雾初始含量：NOx（净化前）——3000mg/Nm3 HF（净化前）——30mg/Nm3（含废酸

液重量）

6.酸雾初始温度：30℃

7.排放气体含酸浓度：<10 mg/Nm3

8.排放氮氧化物浓度：<240mg/Nm3

9.气体加热温度控制范围：200～320℃（SCR 运行温度 170℃）

10.脱硝效率：>90%

11.NH3 逃逸率：<3ppm



系统的工艺流程如下图所示：

在此酸洗线试生产的前期，对酸洗段氮氧化物去除系统的效率进行了再线监测。通过对系统入口

和出口的氮氧化物浓度的监测，得到以下结论：整套氮氧化物净化系统的处理分两个阶段：前期，配

酸中硝酸浓度较低，酸系过程中酸温也不太高，酸槽内氮氧化物的浓度也不高，与技术参数中的

3000mg/Nm3持平。此时，系统运行稳定，出口处氮氧化物的浓度满足国家的排放标准。氮氧化物的去

除率保持在 90%以上。

2、玻璃炉窑尾气处理系统

该系统是针对玻璃炉窑里硝酸硼分解产生的氮氧化物等气体污染物的净化处理而设计的。窑中产

生的烟气经过预处理系统温度降至 300℃左右，尿素溶液利用此高温分解产生氨气，与烟气混合后进

入到 SCR 反应器中，烟气温度在 240℃左右，废气中的 NOX通过选择性催化还原法去除，然后通过袋

式除尘器将 P2O5 粉尘去除。净化后的气体经过烟囱排放。此系统的主要技术指标如下：

1.设计处理风量：600Nm3/h

2.氮氧化物初始含量：3000mg/m3

3.烟气初始温度：260℃

4.排放氮氧化物浓度：240mg/Nm3

5.脱硝效率：>90%

6.NH3逃逸率：<3ppm



具体的系统流程如下图所示：

后期的系统调试发现，SCR 入口的氮氧化物浓度保持在 1100-1300ppm 左右，经脱硝处理后，浓

度降低至 60-80ppm 左右，此时脱硝效率保持在 95%，SCR 反应温度在 240-260℃，系统的压损为

500-800Pa。系统取得了预期的处理效果。

3、医药企业 NOx 尾气处理系统

图中 NOX尾气处理系统是为某医药公司设计制造的。该公司有两条氧化制草酸生产线，生产过

程中会产生氮氧化物气体污染物。来自工艺尾气（8000Nm3/h,30℃)经与 SCR 反应器排净烟气换热后，

升温约 90℃进入电加热器再一次升温到 180℃，进入 SCR 催化反应器。在 SCR 催化反应器中被选择性

还原为 N2和 H2O,反应后气体与原废气进行换热后，通过烟囱排放到大气。

技术参数：

1）设计处理风量：8400 Nm3/h；

2）氮氧化物初始含量：一条 800-2000mg/Nm3；



3）烟气初始温度：25-30℃；

4）排放氮氧化物浓度：≤240 mg/Nm3；

5）气体加热温度控制范围：180-190℃；

6）脱硝效率：≥88%；

7）NH3逃逸率：＜5ppm。

4、广州钢铁厂自备电站 85t/h、142t/h 锅炉氮氧化物净化系统

广州钢铁股份有限公司自备电站拥有燃煤锅炉 2台，合为 1根烟囱排放烟气，其中 1台锅炉蒸发

量为 142t/h，该锅炉为煤和高炉煤气混烧（燃 50%以上高炉煤气），配有 32MW 汽轮发电机组。另外

1台锅炉蒸发量为 85t/h，为粉煤锅炉同时掺烧 30%以下高炉煤气，配有 11MW 汽轮发电机组。烟气处

理配套建有半干法循环流化床脱硫和布袋除尘设施，氮氧化物排放浓度约 700 mg/Nm3。该项目采用

SNCR+SCR 脱硝工艺，尾气排放符合设计要求，项目通过广州市环境监测中心站的监测验收。

项目主要技术指标：

1.采用 SNCR+低温 SCR 工艺，使用氨水作为脱硝还原剂

2.烟气脱硝装置的控制系统使用 PLC 系统工程单独控制

3.烟气脱硝效率≥60%

4.NH3逃逸量<5ppm

5.脱硝装置可用率不小于 95%，服务寿命为 30 年

项目采用 SNCR+低温 SCR 工艺流程图如下：

5、辊道窑尾气 NOx 处理工程

为贯彻落实国家关于“十二五”期间对氮氧化物减排指标约束性的要求，某催化剂公司积极实施

辊道窑尾气脱硝治理工作，选用了国内唯一拥有自主知识产权的现代低温脱硝技术对其所属辊道窑在

生产过程中产生的 NOx 等尾气进行净化处理。辊道窑出口 110℃废气经过电加热器加热至 200℃，进

入 SCR 反应器中，废气中的 NOx 通过低温 SCR 催化剂去除。

该系统脱硝效率超过 90%，其系统的工程造价和运行成本远低于中高温 SCR 催化脱硝技术。此项



目的主要技术指标如下：

1.设计处理风量：6318 Nm3/h（单线，实际废气量）

2.氮氧化物初始含量：1500mg/Nm3

3.烟气初始温度：110℃；

4.排放氮氧化物浓度：≤100mg/Nm3

5.NOx 排放速率：<0.77kg/h (15m 烟囱计)

6.脱硝效率：≥90%

7.NH3 排放速率：＜4.9kg/h (15m 烟囱计)

8.脱硝装置可用率不小于 98%，服务寿命为 20 年

9.采用 25%氨水作为脱硝还原剂

此项目是公司 EPC 总包工程，脱硝系统的工程现场如图所示：

烟气处理前后排放状况对比：

6、山东某化工重油提取装置烟气脱硝脱硫除尘处理工程



技术参数：

烟气处理量：100000Nm3/h

SCR 处理温度：220℃

NOx 处理前浓度：350mg/Nm3 处理后浓度：100mg/Nm3

十二、技术支持与服务

“精益求精，追求完美”为我司一贯的宗旨，“技术创新、品质优良、服务周到”是我司自成立

以来一直秉持的经营理念，正是凭借着高效、优质、快捷的服务，我司赢得了广大用户与业界同仁的

一致好评。

我司设有专门的技术咨询和售后服务中心，负责向所有用户提供有关设备使用和维护等方面的技

术咨询和售后服务，及时解决用户在产品使用过程中遇到的各种难题和困扰，在解除用户的后顾之忧

的同时保障用户的切身利益。

蓝宇净化，真诚地为您服务！

蓝宇净化，愿与社会各界人士携手共进，为还原蓝天本色贡献力量！


