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1 任务来源 

原国家环境保护总局办公厅《关于开展 2008 年度国家环境保护标准制修订项目工作的

通知》（环办函【2008】44 号）下达计划《气态污染物治理工程技术规范 催化法》，项目序

号 367，统一编号 1422。经讨论建议更名为《催化燃烧法工业有机废气治理工程技术规范》。 

本标准主要起草单位：中国环境保护产业协会、中国人民解放军防化研究院、中科院生

态环境中心、中国矿业大学（北京）、福建嘉园环保股份有限公司、北京绿创大气环保工程

有限公司、北京云辰天环保科技有限公司、北京富尔维纳环保节能技术有限公司。 

2 标准制定的必要性 

挥发性有机污染物（Volatile Organic Compounds, VOCs）大多数有毒、有害，具有一定

的致癌性；参与光化学反应，形成光化学烟雾；部分可破坏臭氧层。我国一些城市空气中

VOCs 的浓度是美国城市空气浓度 5～15 倍，工业排放有机废气已经成为城市主要污染源之

一。 

涉及 VOCs 排放的工业行业包括石油化工、精细化工、喷涂、包装印刷、医药与农药制

造、半导体及电子产品制造、人造板与木制家具制造、皮革、漆包线、制鞋、涂料、油墨、

粘合剂生产、金属铸造等，行业众多，各行业中所产生的 VOCs 种类繁多，组成复杂，常见

的组分有碳氢化合物、苯系物、醇类、酮类、酚类、醛类、酯类、胺类、腈（氰）类等。目

前，在我国 VOCs 污染源主要分布在全国各地城市与城市群，分布面广，其中 90%以上尚

未治理，对大气环境影响严重，应依据相关污染治理法规的要求进行治理。 

以上所列举的行业在生产过程中均存在大量的 VOCs 污染，其中由于溶剂的使用引起的

有机物的排放是目前控制的重点。以包装印刷行业为例，我国目前有包装印刷企业 9 万多家，

其中从事包装装潢印刷的企业为 3.7 万多家，具有一定规模的软包装彩印（复合膜）企业有

近 8 千家，其中约 1300 家软包装彩印生产企业具有 3 条生产线，最大的软包装彩印企业生

产线达 16 条之多。单是 8 千家软包装彩印（复合膜）行业的年有机物排放总量就有 200 万

吨以上。据推算全国包装印刷行业的年有机物排放总量在 600 万吨以上。例如：某包装印刷

企业具有九条生产线，日平均排放有机溶剂（甲苯、乙酸乙酯、甲乙酮和异丙醇）9～12 吨，

年平均排放量在（3240～4320）吨。 

喷涂企业的数量更多，污染情况也更为复杂，年有机物排放总量也高于包装印刷行业。

例如：某手机零部件喷涂企业，总排风量为 75 万 m3/h，废气成分复杂（以甲苯和酯类、酮

类为主），非甲烷总烃浓度在 300mg/m3 左右，日平均排放有机溶剂 5.4 吨，年平均排放量约
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（1900～2000）吨。 

根据行业内的推算，目前全国总的工业 VOCs 年排放量应该在 2000 万吨以上，达到甚

至超过了全国 NOx 的排放水平，而且随着国民经济的发展呈现出不断增长的趋势。 

近二十年来，我国的 VOCs 治理技术和设备已经有了较大的发展，一些新技术在治理工

程中得到了应用。但由于缺乏设备制造、工程实施等方面的技术规范，各个厂家生产的设备

千差万别，甚至鱼龙混杂，质量上没法保障，和进口的同类型设备相比存在很大的差距，实

际上由于缺乏设备的制造规范和运行检查制度，设备安装以后大部分成为摆设，难以正常运

行，甚至根本就不运行。这个问题在很多环保行业中都存在，在有机废气治理领域尤为突出。 

随着我国经济发展、人们对生存环境认识水平的不断提高和国家政策的导向作用，环境

治理工程越来越得到广泛重视。目前我国正在逐步完善气态污染物的排放标准，但治理工程

设备和设施的规范还没有跟上。制订气态污染物治理的工程技术规范，对环境工程建设的规

范化影响深远。对技术相对成熟、应用面广的工程技术进行规范，能大大提高环境工程建设

的技术和管理水平，指导主管部门对环境工程全过程实施科学管理。 

催化法是一种传统的有机废气治理技术，国外早在上世纪四十年代就已经应用于有机废

气的治理，国内从上世纪七十年代也开始应用，是目前我国有机废气治理的主要技术之一。

在目前我国有机废气治理设备中，催化燃烧净化设备约占总数的 30%左右。因此本规范制定

以后可以规范我国有机废气治理中接近 30%的工程技术和设备，在工艺设计、设备制造、工

程建设、检验检查、运行维护与管理等各个方面全面提高我国 VOCs 治理水平，必将极大地

推进我国固定源有机废气的治理减排工作。 

3 主要工作过程 

3.1 确立制定本标准的原则 

（1）与目前我国各类催化法有机废气治理技术的发展水平相适应，以国内外现有工艺

和最佳实用污染控制技术为基础，充分考虑技术成熟程度和可行性、技术的适用范围和适用

对象。充分反映催化法治理有机气态污染物的特点和优势，体现行业特征，适当与国外先进

标准衔接。 

（2）技术规范中所界定的工艺设备和治理设施应兼顾技术可行性、经济性及先进性，

便于工程实施，实际操作，运行维护。 

（3）技术规范的制订考虑技术可行性和经济性的统一，充分考虑工程实施过程中相关

各方的经济承受能力。 
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（4）以国家环境保护和污染防治相关法律、法规、规章、技术政策和规划为根据，促

进环境效益、经济效益和社会效益的统一，并有利于相关法律、法规和规范的实施。 

3.2 主要工作过程 

2008年初，原国家环境保护总局下达《气态污染物治理工程技术规范 催化法》的编制

任务，中国环境保护产业协会组织相关单位及人员成立标准编制小组，确定参编单位及人员

名单。 

2008年12月，完成标准的开题报告和标准编制大纲。 

2009年1月，环境保护部科技标准司在北京主持召开了本标准的开题论证会议。在开题

论证会上明确了标准的编制方向和原则，通过了编制大纲。 

2009 年 6 月，完成《气态污染物治理工程技术规范 催化法》及编制说明的初稿，经多

次讨论并征求专家和相关管理者意见，于 2011 年 2 月形成征求意见稿，并将标准名称修改

为《催化燃烧法工业有机废气治理工程技术规范》。 

4 国内外相关标准研究 

4.1 编制依据 

本标准的编制以工业固定源有机废气的排放和污染现状、各行业的排放特点及其污染治

理情况为基础，充分考虑催化燃烧法治理技术的发展水平、成熟程度、应用范围和覆盖度，

并结合国家现有的废气排放控制标准、各省市的地方排放标准和各行业相关标准，严格按照

各种标准编制指导文件进行编制。涉及的部分法律法规和标准有： 

（1）《中华人民共和国环境保护法》 

 该法第二十四条规定：“产生环境污染和其他公害的单位，必须把环境保护工作纳

入计划，建立环境保护责任制度；采取有效措施，防治在生产建设或者其他活动中产生的废

气、废水、废渣、粉尘、恶臭气体、放射性物质以及噪声、振动、电磁波辐射等对环境的污

染和危害。”第二十五条规定：“新建工业企业和现有工业企业的技术改造，应当采用资源利

用率高、污染物排放量少的设备和工艺，采用经济合理的废弃物综合利用技术和污染物处理

技术。” 

（2）《中华人民共和国大气污染防治法》 

该法第二条规定：“国务院和地方各级人民政府，必须将大气环境保护工作纳入国民经

济和社会发展计划，合理规划工业布局，加强防治大气污染的科学研究，采取防治大气污染

的措施，保护和改善大气环境 。”  
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（3）《国家环境保护标准制修订工作管理办法》 

该法第六条规定：“标准制修订工作应遵循下列基本原则：①以科学发展观为指导，以

实现经济、社会的可持续发展为目标，以国家环境保护相关法律、法规、规章、政策和规划

为根据，通过制定和实施标准，促进环境效益、经济效益和社会效益的统一；②有利于保护

生活环境、生态环境和人体健康；③有利于形成完整、协调的环境保护标准体系；④有利于

相关法律、法规和规范性文件的实施；⑤与经济、技术发展水平和相关方的承受能力相适应，

具有科学性和可实施性，促进环境质量改善；⑥以科学研究成果和实践经验为依据，内容科

学、合理、可行；⑦根据本国实际情况，可参照采用国外相关标准、技术法规；⑧制订过程

和技术内容应公开、公平、公正。”  

（4）各行业废气排放标准 

如《大气污染物综合排放标准》、《恶臭污染物排放标准》、北京地方排放标准《大气污

染物综合排放标准》等。 

（5）气态污染物相关检测标准 

如《固定污染源排放气中颗粒物测定与气态污染物采样方法》、《固定污染源排气中非甲

烷总烃的测定  气相色谱法》等。 

（6）相关环保产品、工程建设技术要求和技术规范 

如《环境保护产品技术要求 工业废气催化燃烧装置》、《大气污染治理工程技术导则（报

批）》等。 

（7）有关标准编制格式、内容的标准 

如《环境信息术语》、《标准化工作导则》系列标准、《国家环境保护标准制修订工作管

理办法》和《环境工程技术规范制订技术导则（报批）》等。 

4.2 国内外相关技术标准、技术政策、指南制订情况分析 

我国的工业 VOCs 排放治理工作虽然起步较早，自上世纪八十年代就已经有催化法治理

设备进入市场，但长期以来基本上处于自由发展状态。随着《中华人民共和国大气污染防治

法》、《环境空气质量标准》、《大气污染物综合排放标准》（GB 16297-1996）、恶臭污染物排

放标准（GB 14554-93）等法律法规和标准的实施，有机废气污染控制体系正在逐步完善。

2007 年北京市颁布了比较严格的地方排放标准《北京市大气污染物综合排放标准》（DB 

11/501-2007）和《炼油与石油化学工业大气污染物排放标准》（DB 11/447-2007），对北京市

VOCs 的治理工作起到了重要的推动作用。同时也出台了一些相关废气治理设备的制造标准

和产品技术要求，如《环境保护产品技术要求》系列标准《工业废气催化净化装置》（HJ/T 
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389-2007）、《工业废气吸附净化装置》（HJ/T 386-2007）、《工业废气吸收净化装置》（HJ/T 

387-2007）等。各省市也正在制定和酝酿地方综合排放标准（如福建省、广东省、深圳市等）。

在“十一五”期间正在大量的安排制定相关行业的综合排放标准（如橡胶、皮革、人造革、电

子、半导体、喷涂等行业）和治理工程技术规范。我国将形成一套严格的技术标准体系，对

有机污染物的排放要求也会越来越严格。 

催化燃烧工艺装置在日本、美国和西欧国家被广泛地应用于 VOCs 的治理，工艺设备非

常成熟，相关的技术标准和使用规范已经非常完善，一些大公司都有自己的企业标准，对工

艺设计、催化剂的性能要求、反应器制造和工程控制措施等都有详细的规定。 

我国在 2007 年底发布了中华人民共和国环境保护行业标准《环境保护产品技术要求—

工业废气催化净化装置》（HJ/T 389—2007），对工业废气催化净化装置的技术要求、检验方

法和检验规则进行了规定，而对于催化剂的性能要求、废气的来源和预处理方法、系统控制

措施等方面未予规定，对于系统安全措施的规定则过于简单，对蓄热式催化燃烧工艺装置的

使用未做考虑，未形成工程技术方面相应的规范。 

5 同类工程现状调研 

5.1概述 

目前的 VOCs 的治理技术主要有两类：一类是回收技术，一类是销毁技术。回收技术是

通过物理的方法，改变温度、压力或采用选择性吸附剂和选择性渗透膜等方法来富集分离有

机气相污染物的方法，主要有吸附技术、吸收技术、冷凝技术及膜分离技术。销毁技术主要

是通过化学或生化反应，用热、光、催化剂和微生物将有机化合物转变成为二氧化碳和水等

无毒害或低毒害的无机小分子化合物，主要有直接燃烧、催化燃烧、生物氧化、光催化氧化、

等离子体破坏等。目前使用较多的 VOCs 的治理技术主要有活性炭和活性炭纤维吸附、溶剂

吸收、降温冷凝等回收技术和直接燃烧、催化燃烧等销毁技术，其中又以吸附技术和催化燃

烧技术的应用居多。 

5.2 催化法VOCs治理技术的发展 

目前的 VOCs 的治理技术中，催化燃烧技术发展较早，技术上也相对成熟，对于大多数

有机污染物而言是一种行之有效的治理方法，因此在 VOCs 的治理中得到了广泛应用。早期

的催化燃烧技术主要用于高浓度或者高温排放的有机污染物的治理，由于对空气的加热升温

需要耗费大量的热能（电加热或者燃料加热），在大风量、低浓度的 VOCs 治理中运行成本过

高，因此近年来发展了针对低浓度有机废气净化的蓄热式催化燃烧技术（Regenerative 
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Catalytic Oxidizer，简写为 RCO）。 

蓄热式催化燃烧技术是在催化燃烧技术的基础上增加了一套热能储存与再利用装置。通

常利用蜂窝状的陶瓷体作为蓄热体，将催化反应过程所产生的热能通过蓄热体储存并用以加

热待处理废气，充分利用有机物燃烧所产生的热能，从而达到节能的目的。和常规催化燃烧

技术相比，蓄热式催化燃烧技术可以大大降低设备运行功率，主要应用于较低浓度的有机废

气的净化（一般在 500～3000mg/m
3
之间）。国内外的研究与实践已经证明，对于有机废气的

治理，蓄热式催化燃烧技术是比较经济有效、应用前景广阔的净化技术之一。中科院生态环

境研究中心在上世纪九十年代初研制过蓄热式催化燃烧装置，并进行了试用，但由于设计和

设备加工技术不过关，特别是在高温操作下切换阀门易损害，该技术未能推广应用。同时期

美国恩格尔哈德公司就木材生产工艺中所排放的有机废气设计了一种蓄热式催化燃烧装置，

但未见在其他行业推广使用。上世纪末日本三菱公司设计了利用移动阀切换的蓄热装置，采

用具有高蓄热能力的陶瓷蜂窝体，很好地解决了这个问题，并进行了实际应用，成为目前发

达国家有机废气治理的主体技术之一。例如 3M 公司用 RCO 技术处理含丁酮等溶剂的废气，

通用汽车公司用 RCO 技术处理含苯乙烯的废气，飞利浦电子公司用 RCO 技术处理含丙酮、甲

苯、丁酮等的废气。 

近年来国内一些单位引进并已相继开发了蓄热式催化燃烧装置，目前正在大面积地推广

使用。所使用的关键材料蓄热体的综合性能基本达到了国外的水平，并有部分产品出口。最

新发展的高温蓄热体是采用陶瓷、砾石或其它高密度惰性材料，热容量高，换热速度快。日

本、美国等已经开发出蓄热面积达 1200m
2
/m

3
的蜂窝陶瓷，并成功应用于蓄热式换热器中。 

高性能的氧化催化剂是催化燃烧技术的关键。一般来说，催化剂活性成分、载体类型、

负载方法等国内外基本相同。催化剂活性成份主要包括贵金属（Pd、Pt 为主）、过渡金属（Cu、

Mn、Cd、Ni、Co、Cr 等）和稀土金属（Ce、La 等）氧化物，以及复合氧化物（钙钛矿、尖

晶石以及 Cu-Mn-O 等）。载体主要有氧化物（Al2O3、TiO2、SiO2、CeO2、ZrO2、Fe2O3等）、沸

石、蜂窝陶瓷、金属载体等。负载方法有浸渍法、电沉积法，溶胶凝胶法、反相微乳法和沉

淀法等。在催化剂活性组分含量、催化剂的活性数据和催化剂的寿命等方面，由于用途不同，

所处理污染物的性质差别很大，因此并没有明确的界定。总体上，我国在氧化催化剂的制造

方面已经接近或达到了国外先进水平。 

5.3 实际工程案例调研情况分析 

    利用催化燃烧法进行工业有机废气的治理，目前在我国已经非常普遍。自 2008 年 3 月

至 2009 年 10 月，我们选择性的对一些典型的治理工程进行了实地调研，并通过书面形式对
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几个骨干废气治理企业的治理工程案例进行了调研分析。 

5.3.1 北京创导奥福精细陶瓷有限公司——三个治理工程 

北京创导奥福精细陶瓷有限公司主要产品为蓄热式催化燃烧装置（RCO），自己生产蓄热

体和氧化催化剂，我们共考察了该公司的三个治理工程（表 1），分别应用于汽车喷涂、磁

带制造和飞机零部件喷涂，这些工程在国内的 RCO 治理有机废气中具有代表性。 

表 1 创导奥福精细陶瓷有限公司的三个治理工程 

用户 废气成分 浓度 mg/m
3

废气温度℃ 压力 处理风量 m
3
/h 

奇瑞汽车有限

公司 

苯、甲苯、二

甲苯（含漆雾）

800-1000 20-50 常压 10000 

香港亚美磁带

公司 

甲苯、丁酮、

环己酮 

8900 80-100 常压 12000 

厦门太古飞机

制造有限公司 

苯、甲苯、二

甲苯（含漆雾）

200-300 20 常压 20000 

a）治理费用： 120—220 万元。 

b）系统组成：由进口燃烧机、蓄热体、催化床、控制柜、切换阀、风管、烟囱等组成

（见下图）。其中燃烧机采用在苏州组装的美国麦克森公司产品。 

c）主体结构：分为二室，三室两种。二室底部切换阀四只，进气两只；三室底部切换

阀为九只，进气两只；切换阀采用气动阀门，3分钟切换一次。 

d）净化效率：二室净化效率大于 95%，三室净化效率大于 99%。 

 

图 1 二室 XD-RCO 原理图 
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图 2 三室 XD-RCO 原理图 

5.3.2 广东东莞泽龙漆包线公司治理工程 

在漆包线生产过程中，漆包线表面附着漆液在高温情况下（视产品不同温度在 360～560

℃之间）油漆固化成膜，漆液中大量的溶剂挥发。该公司采用催化燃烧技术将挥发出来的大

量有机溶剂充分燃烧，产生大量热量并回用于生产过程。催化剂通常采用多孔陶瓷载体催化

剂，催化前的预热温度视漆的种类分别为：聚氨酯 380℃～480℃，聚酯亚胺 480℃～580℃；

有机物浓度约为 1600mg/m
3
，净化效率平均为 99%。催化燃烧后的工作温度要提高 100℃以

上，因此燃烧后反应器出口温度聚氨酯 520℃～600℃，聚酯亚胺 625℃～740℃。部分工段

采用二次催化、二次热风循环，废气净化更彻底，热能利用率更高，总体热能利用效率达到

80%以上。 

5.3.3 北京绿创大气环保工程有限公司和福州嘉园环保股份有限公司——7 个治理工程 

北京绿创大气环保工程有限公司和福州嘉园环保股份有限公司均采用吸附浓缩-催化燃

烧技术治理低浓度的有机废气（见下图）。其中北京绿创大气环保工程有限公司使用活性炭

纤维作为吸附剂，福州嘉园环保股份有限公司使用蜂窝状活性炭作为吸附剂，但基本原理相

同。我们考察了两家公司在北京、大连和青岛地区共 7 个治理工程：解放军 4309 厂、大连

船舶重工、大连新船重工、大连中集集装箱有限公司、荣城三星电子等。低浓度的废气经过

吸附床浓缩以后最终进入催化反应器进行催化燃烧净化，催化燃烧器的净化效率设计在 95%

以上，实际运行结果可以达到 95%的净化效率。 
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图 3 有机废气吸附浓缩催化反应工艺流程 

 

图 4 JY-C 型有机废气净化装置工艺流程图 

 

表 2 为北京绿创大气环保工程有限公司在解放军 4309 厂的净化装置，处理风量：

60000Nm
3
/h。 

表 2 解放军 4309 厂的废气净化装置参数 

设备名称 活性炭纤维有机废气催化净化装置 

设备型号 LC-XCⅡ-60k 

处理风量（Nm³/h） 60000 

废气有害成份 含苯、甲苯、二甲苯等有机气体 

废气浓度（mg/ m³） ≤1500 

适用废气进口温度（℃） ≤40 

净化效率（％） 95 以上 

废气出口浓度和排放速率 
符合《大气污染物综合排放标准》

GB16297-1996 中规定的二级标准  

噪声（dB（A）） ≯85 
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设备阻力（Pa） ≤1800 

预热功率（kW） 52 

型 号 BY5-48NO.4C  
热风机 

功率（kW） 4 

总功率（kW） 56 

设备尺寸 长×宽×高（mm） 7500×3300×3200 

主机自重（kg） 9000 

地坪负载（kg/m
2
） 550 

压缩空气消耗（0.2－0.4MPa） 0.6m
3
/h 

比表面积：≥1300m
2
/g 

碘吸附量：≥1000mg/g 主要性能 

苯吸附量：≥35％ 

设备装填量 450kg/台 

活性炭纤维 

连续使用时间 30000 小时以上 

种类 蜂窝陶瓷贵金属催化剂 

空速 15000 小时
-1
 

单块尺寸 100*100*40 

反应起燃温度 260℃ 

反应温度 280℃ 

装填量（升） 180 

催化剂 

连续使用时间 30000 小时以上 

初始阻力 ≤1200 
设备阻力（Pa）

运行阻力 ≤1800 

吸附脱附催化燃烧循环周期 1～120min 可以调节 

电器控制 

自动控制装置留有接口，可与涂装生产

线总控系统连接，PT 型热电偶采用普通

导线连接，K型热电偶采用补偿导线连接

设备的运行费用主要由动力消耗、设备关键的易耗品、设备折旧、低值易耗品等几部分

组成。其中动力消耗包括电耗和压缩空气消耗，设备关键的易耗品费用包括碳纤维和贵金属

蜂窝催化剂更换费用，低值易耗品主要为电器元气件更换。在此类设备中，由于处理的废气

浓度低、处理气量大，因此不但工程投资较大，运行费用也较高。 

通过对以上几个公司的治理工程的考察分析，目前我国大规模应用的催化燃烧装置主要

有三个类型：直接催化燃烧装置（如广东东莞泽龙漆包线公司在漆包线生产工艺中所使用的

高温废气净化装置）、常规催化燃烧装置（如北京绿创大气环保工程有限公司和福州嘉园环

保股份有限公司等所使用的间接换热式净化装置）和蓄热催化燃烧装置（如北京创导奥福精

细陶瓷有限公司等采用蓄热体直接换热的净化装置）。从实际应用来看，在催化装置的设计、

催化剂和蓄热体的制造、控制水平等方面都已经比较成熟，和国外相比差距不大。存在的问

题主要在以下几个方面：（1）由于缺乏设备的制造规范，国内催化燃烧器和加热器的制造上
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多使用普通的碳钢材料，抗腐蚀性差，致使催化燃烧器的使用寿命短；（2）国内的切换阀门

质量差，漏气系数大，使用寿命短，因此一些企业使用国外企业进口的阀门，费用较高；（3）

缺乏在高温条件下使用的催化剂，当处理高温废气时催化剂的使用寿命短。 

5.4催化法VOCs治理工程中存在的主要问题 

5.4.1 工艺水平较低，难以做到达标排放 

由于缺乏治理工程技术规范的约束，很多企业甚至没有设备制造的企业标准，在工艺设

计上基本上以经验为主，缺乏计算依据和设计规范，工艺设计水平难以固化和提高，在具体

项目设计上随意性较大。 

特别是由于同行业中存在恶性竞争，为了降低成本，在原材料选择、设备规格型号的选

择和工艺控制水平上都大打折扣，造成净化设备难以做到达标排放，设备使用寿命短。 

5.4.2 新技术的研究与开发滞后，和国外相比存在较大的差距 

目前我国的有机废气治理企业一般规模较小，技术研发能力弱，大部分的企业长期以来

工艺技术在低水平上徘徊。同时国家在 VOCs 治理技术研发方面的投入也严重不足，和国外

相比在关键技术上存在较大的差距。 

国外氧化催化剂的研制、生产和销售以 Engelhard、BASF、GE 等几家大公司为主，生产

规模大，质量比较稳定。国内目前也有一些企业和科研单位在生产氧化催化剂，一般规模较

小，产量较低，应用范围也较窄。 

国产的用于 VOCs 净化的催化剂活性低、品种少、性能差，特别是在高温催化剂和抗中

毒能力方面和国外还存在较大的差距。通常我们所碰到的有机废气多为混合废气，有的含有

一些容易引起催化剂中毒的化合物，需要催化剂具有高的低温活性、抗高温烧结能力和抗中

毒能力等，并能够同时对多类有机物进行有效反应。大多数的挥发性有机污染物是多环芳烃、

酯类、醇类和卤代烃等较大分子尺寸的化合物，反应过程易造成空间位阻使得催化反应效率

降低。 

在催化反应器的设计方面和国外存在较大的差距。设备加工工艺粗糙，净化效率低，寿

命短，安全措施考虑不够，经常发生爆炸等安全事故。特别是在蓄热催化燃烧装置的设计方

面，在切换阀门设计方面，漏气率高、寿命短、净化效率低。 

5.4.3 标准不严，监管力度不够，废气净化装置运行率低 

目前我国执行的有机物排放标准包括国家标准《大气污染物综合排放标准 

GB16297-1996》和《恶臭污染物排放标准 GB 14554-93》，其中只规定了十四种（类）有机

物的排放标准，和发达国家相比在排放要求上要宽松得多。在美国环保署 EPA 定义的污染物
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中 VOCs 占了 300 多种，而美国 1990 年的《清洁空气法》（Clean Air Act）要求减少 90%排

放量的 189 种毒性化合物中，70%属于 VOCs。 

除了排放标准较为宽松以外，由于之前从国家层面上来讲，在废气排放的监管上工作重

点一直在粉尘、SOx 和 NOx 上面，对 VOCs 的排放控制还没有引起各地环保执法部门的足够

重视，监管的力度没有跟上。虽然很多污染企业迫于压力进行了 VOCs 排放源的治理，是为

了“三同时”的需要，有些纯粹是为了应付环保而做，由于催化法净化装置一般运行费用较

高，很大一部分企业在净化设备安装验收以后为了节省运行费用，设备运行少、不运行或在

环保检查时才运行，这在目前我国废气治理装置，特别是规模较小的有机废气治理装置中是

一个普遍的现象。这种状况使有机废气的治理工作不但没有起到环境治理的目的，反而增加

了社会成本。除了加强检查和处罚力度外，对一些重点污染企业可以通过采取安装在线检测

装置等方法进行监管，以期提高废气治理设备的运行率。 

6 主要技术内容及说明 

6.1 适用范围 

催化法在气态污染物治理中占有重要的地位，是目前大气污染治理的主要方法之一。由

于气态污染物的性质不同，催化法废气治理工艺分为催化氧化（催化燃烧）工艺和催化还原

工艺两大类。 

催化氧化（催化燃烧）工艺主要用于各种固定源 VOCs 的净化，是目前国内外 VOCs 治理

的主要技术之一，应用范围最广。据统计，目前我国所使用的 VOCs 治理工艺设备中，催化

燃烧设备约占 1/3 左右。 

催化还原工艺的情况比较复杂，在工业废气的治理中主要用于各种无机污染物的净化，

如 NOx（烟道气、硝酸尾气等）和 SO2的催化还原净化工艺。其中 NOx 的选择性催化还原（SCR）

治理工艺目前在我国火电厂脱硝中已经开始大规模应用。为此目前我们正在制定专门用于

NOx 的净化的 SCR 治理工程技术规范。 

鉴于以上的分析，本工程技术规范—《催化燃烧法工业有机废气治理工程技术规范》其

适用范围限定在：工业固定源有机废气催化燃烧工艺。 

6.2 规范性引用文件 

现行的国家法律法规、大气环境治理类的环保类标准、相关的行业标准是制定本规范的

依据，其中有关条文是本规范的技术基础，引用此类文件，使本规范具有合法性和权威性。 

对于催化法治理工程中的各类设备和材料的制造（作）、加工、运输、安装、测试、维
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修等方面的规定，均引用现行的国家标准及行业标准。 

有关建设工程涉及的配套专业的工程施工、安装、测定调试、验收规范均成为本规范的

引用文件。 

6.3 术语和定义 

为了便于对规范条文的理解，对本规范中涉及的技术名词予以定义。 

对在其他法律、法规和技术规范上已经定义的术语如果适用于本规范的，在本规范中不

再重新进行定义。对于有关标准和规范上没有标准定义而本规范中需要解释的给予了命名和

规范。 

对于本规范中涉及的一些最为核心的名词，虽然在其它标准中已有定义，在本规范中也

重新进行了解释。 

一些在其它标准中已经定义，但没有完全统一的名词在本规范重新进行了定义与说明。 

6.4 污染物与污染负荷 

（1）本章规定了催化法治理有机废气的范围、进气的浓度要求和限值，以及不适用于

处理的废气情况，如对含有颗粒物质，需通过干法或湿法过滤等方式预先除去。 

（2）由于有机物的易燃性和存在爆炸的危险，在有机废气的治理中安全性是首先需要

考虑的因素。在相关系统中对有机物的浓度要求一般规定为控制在其爆炸极限下限的 25%以

下，在该浓度以下已经留出了较大的余量，一般认为是安全的。在有些生产工艺中所产生的

有机物浓度可能会高于其爆炸极限下限的 25%，需要进行稀释后方可以进入催化燃烧装置。

规范 4.2 给出了混合有机化合物的爆炸极限下限的计算方法。 

（3）大量的工程实践表明，废气中粉尘的含量低于 10mg/m
3
时不会对催化剂造成明显

的影响。因此一般规定进入催化燃烧装置的废气中粉尘的含量低于 10mg/m
3
。 

（4）催化燃烧装置应该在一定的温度下稳定操作。当废气浓度、流量和温度出现波动

时，容易造成反应器的“熄火”，从而影响其转化率。因此规定进入催化燃烧器的废气应由

连续而稳定的生产工艺所产生，废气浓度、流量和温度不应出现大的波动。 

6.5 总体要求 

6.5.1 一般规定 

在一般规定中，对工程总体设计中的“三同时”原则、工程设计者的资质要求、工艺配置

与企业生产系统的适用性要求、处理后可达到的目标或排放标准以及净化设备运行过程中的

环境保护要求等进行了原则性的规定。 

目前全国范围内执行的还是国家排放标准 GB 16297—1996 和 GB 14554。在地方排放标
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准中，目前只有北京市的 DB 11/501-2007《大气污染物综合排放标准》中对有机物的排放制

定了严格的排放标准，目前其它一些城市正在制定相关标准，颁布以后可以成为本规范的引

用文件。目前已经有了一些行业排放标准，如喷涂行业标准，但大部分的行业排放标准正在

制定当中，颁布以后也可以成为本规范的引用文件。 

关于净化系统产生的二次污染物的排放将在规范 6.4 二次污染物控制措施中进行详细

说明。 

6.5.2 工程构成 

在工程构成中，主要对治理工程的主体工程系统、辅助工程系统的组成范围进行了界定。 

规范 5.2.1 界定了治理工程的总体构成范围。5.2.2 和 5.2.3 针对具体的工程系统进行了

详细的界定。 

6.5.3 场址选择 

治理设备的布置应考虑主导风向的影响，以减少有害气体、噪声等对环境的影响。如果

在下风向无居民区，应布置在主导风向的下风向。 

对于有机废气的治理，在场址选择中主要考虑有机物的易燃和爆炸的危险，应按照消防

要求留出消防通道和安全保护距离。同时要考虑因地制宜地利用厂区空间，降低治理成本。 

由于催化燃烧装置在高温下操作，存在爆炸的危险，在场址选择上应远离油库、储油槽、

溶剂存放地以及其它危险化学品存放地。 

6.6 工艺设计 

6.6.1 一般规定 

（1） 在进行工艺设计上要本着成熟可靠、国内先进、经济适用原则，同时要考虑节能、

安全和可操作性。由于一般催化燃烧装置的能耗较高，在高温下操作存在着爆炸的危险，因

此特别强调在工艺设计上的节能和安全性。鼓励技术能力较强的治理厂家积极采用新工艺和

新材料。 

（2） 在通常的废气治理设备中都会考虑留出一定的设计裕量。根据各个厂家的实际设

计经验，对于有机废气的治理设备，设计裕量为 10～20%为宜，在此规定设计裕量为 20%应

该是合适的。 

（3） 目前在有机废气治理中所使用的氧化催化剂主要是贵金属（Pt、Pd）催化剂。贵

金属催化剂的起燃温度低，活性高，但是当废气中含有 S、N、Cl 等的杂原子有机物时容易

中毒而失活。和贵金属催化剂相比，过渡金属和稀土金属催化剂对 S、N、Cl 等具有一定的

抗中毒能力，但在浓度较高时也会因为中毒而失活。因此在进行催化装置设计时，首先要对
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废气成分进行分析，根据废气成分选择催化剂。当废气中含有能够引起催化剂中毒的物质时，

应该先通过预处理除去。 

（4） 目前所使用的氧化催化剂在 400℃以下即可以使有机物全部转化。当反应温度过

高时，反应速度过快，反应温度不易控制；床层温度过高还可能造成催化剂烧结而失活。因

此一般进入催化燃烧装置的废气温度宜低于 400℃。 

6.6.2 工艺路线的选择 

（1） 废气的组成、温度、压力、污染物的性质、污染物的含量和废气流量等参数是进

行催化燃烧法治理工艺路线选择的基本因素，以上参数决定了催化剂的种类、反应器的换热

和加热方式、反应器的操作温度等。因此催化燃烧法治理工艺路线应通过对废气的组成、温

度、压力、污染物的性质、污染物的含量和废气流量等因素进行综合分析后选择。 

（2） 催化燃烧装置通常由换热器、加热器和燃烧室构成。首先利用燃烧后的高温烟气

通过一个换热器对待处理废气进行加热，然后再通过一个加热器将废气温度加热到反应温度

后进入催化剂床层。为了充分利用燃烧后高温烟气的余热，要求换热器的换热效率要高。常

规的催化燃烧工艺中使用的是间壁式气-气换热器，一般换热效率较低（60%～80%），而蓄热

式催化燃烧工艺使用的是直接换热式的高效蓄热换热装置，利用高温烟气直接加热具有高热

容量的蓄热体，然后再利用高温蓄热体直接加热待处理废气，换热效率高（90%以上），可以

充分利用燃烧后高温烟气的余热，以降低催化燃烧装置的运行成本。 

（3） 蓄热式催化燃烧工艺主要用于具有较低浓度的低温废气的治理。当废气浓度较高

时，废气中的有机物燃烧所产生的热量可以维持催化剂床层自持燃烧所需要的热量，此时不

需要对废气进行预热催化剂床层就可以维持自持燃烧。但当废气中的有机物浓度较低，燃烧

后所产生的热量不能够维持催化剂床层自持燃烧所需要的热量时，要降低设备的运行费用，

换热器的换热效率就是一个关键因素。因此，在选择催化燃烧工艺时应先进行热平衡计算，

以确定催化燃烧装置采用何种换热方式。 

（4） 当废气在催化剂床层中的转化率达到 95%时所需要的温度通常称之为完全燃烧温

度。如果废气本身的温度已经接近或超过 95%转化率所需要的温度，则废气直接进入催化剂

床层就可以进行完全反应，此时采用直接催化燃烧工艺即可。 

6.6.3 工艺设计要求 

6.6.3.1 废气收集 

本规范主要对排风罩设计和安装的通用原则提出了技术要求，对排风罩的具体设计在本

规范中不做具体规定。强调的是在保证集气和排风效果的基础上，集气罩的配置应与生产工
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艺协调一致，尽量不影响工艺操作。同时尽量减少排风量，以减轻催化装置的负担。 

6.6.3.2 废气预处理 

（1）由于各个行业中产生的废气的性质千差万别，而催化燃烧法对废气中的粉尘和一

些引起催化剂中毒的物质要求严格，因此废气的预处理系统对系统设备影响巨大。在规范

6.3.2 中对废气的预处理系统进行了进一步的说明。 

（2） 催化燃烧装置能够对气态或气溶胶态的污染物进行净化。在工业生产过程所产生

的有机废气中，通常含有少量的粉尘，在有些工艺废气中粉尘含量会很高。在喷涂过程废气

中，则含有大量的漆雾。颗粒物在进入催化剂床层后会堵塞催化剂孔隙，并包覆在催化剂表

面上，严重影响催化剂的活性和寿命。因此，在废气进入催化燃烧装置之前必须将粉尘、漆

雾等处理干净。 

废气预处理工艺主要有干法机械过滤和湿法喷淋吸收两种工艺，也可以采用干法和湿法

结合的组合工艺。 

（3） 通常是在排风机前安装一个旁路阀门直接吸取部分冷空气对高浓度废气进行稀

释，以调整废气中有机物浓度至其爆炸极限下限的 25%以下。 

（4） 当废气温度高于 400℃时，应采取措施使其降温至 400℃以下。可以采用换热器

对高温空气进行降温，也可以采用冷空气稀释的办法使废气降温。采用冷空气稀释会降低废

气中有机物的浓度，增加废气的处理量，从而增加运行费用。因此需要对整个系统进行运行

费用的核算，以确定采用何种降温方式。 

（5） 一般预处理装置的压力损失不会超过 1kPa，但当采用布袋过滤器时，压力损失

有可能会超过 1kPa，此时只要在系统风机的选择上留出足够的余量即可。因此规定废气预

处理装置的压力损失宜低于 1kPa，超过 1kPa 的设计也是允许的。 

6.6.3.3 催化燃烧单元 

（1）在 HJ/T389-2007《工业有机废气催化净化装置》中，对催化燃烧装置的基本性能

做出了原则性的要求，其中的一些规定在此可以直接引用。 

（2）反应器内部的流场分布及温度场的分布对反应效率具有重要的影响。对于流场和

温度场在理论上虽然可以计算，但计算起来相当复杂，目前主要是根据经验进行设计。该条

主要是强调在吸附器的设计中流场和温度场的分布要合理。 

（3）在一般情况下，催化燃烧装置的净化效率非常高，可以达到 99%以上。在较为常

见的情况下，如废气中非甲烷总烃浓度为 3500mg/m
3
,当净化效率为于 97%时，则净化尾气中

非甲烷总烃浓度为 105mg/m
3
,低于 GB 16297—1996 中 120mg/m

3
的要求。当废气浓度较高时，
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在设计上转化率也必须提高。但当废气中非甲烷总烃浓度较低时，即使转化率低一些，反应

器的出口浓度也能够达到相关排放标准的要求。因此规定催化燃烧装置的净化效率一般不低

于 97%，同时出口污染物的排放浓度应低于国家、地方和行业相关排放标准的要求。 

（4）催化剂床层的设计空速是由催化剂的反应活性和要求的净化效率来决定的。反应

活性高的催化剂，床层设计空速可以大一些；反应活性低的催化剂，床层设计空速就要低一

些。但在实际设计上一般不低于 10000/h，最高也不会高于 40000/h。 

（5）目前我们所使用的氧化催化剂，包括贵金属和非贵金属催化剂，一般在 250～350

℃之间即可以达到有机污染物的完全转化。预热温度过高只会增加运行成本，而对转化率的

提高贡献不大。当预热温度超过 400℃时，由于反应速度过快，反应温度不易控制，而且床

层温度过高还可能造成催化剂烧结而失活。因此一般催化燃烧装置的废气预热温度不应高于

400℃。 

但在有些工艺中，如漆包线生产，整套系统在高温下工作，系统本身循环的温度就高于

400℃；在废气中有机物浓度不是很高的情况下催化反应器进口的温度有时也可以高于 400

℃。但催化剂长期在高温下使用，催化剂的寿命会缩短。 

（6） 催化燃烧装置的压力损失应不高于 2kPa。 

在 HJ/T389-2007《工业有机废气催化净化装置》中规定催化燃烧装置的压力损失应不

高于 2kPa。我们在实际应用中，无论是使用蜂窝状还是颗粒状催化剂，催化剂床层的阻力

都低于 2kPa。因此，在此规定催化燃烧装置的压力损失应不高于 2kPa。 

（7）催化燃烧设备所排放的高温烟气在很多情况下可以回用于生产工艺，如在漆包线

生产中用于产品的干燥等，也可以用于废热锅炉，降低治理设备的运行成本。如果不需要或

不方便进行热能回收时应进行高空排放。 

6.6.4 二次污染物控制措施 

（1）在催化燃烧工艺中，一般情况下不会产生废水，只有当使用湿法废气预处理装置

时，才会产生一定量的含有有机物的废水，需要进行处理达标后排放。但是对于废气处理装

置而言，单独设计一套废水处理系统往往是不经济的，如果企业本身具有污水集中处理系统，

在设计负荷允许的情况下可以排入进行集中处理。 

（2）根据 GB 16297—1996《大气污染物综合排放标准》的要求，净化后的废气应进行

高空排放。排气筒高度应符合 GB 16297—1996 的规定，排气筒的设计应满足 GB 50051 的规

定。 

（3）治理装置所产生的固体废弃物主要是干法和湿法预处理装置中所产生的粉尘和废
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渣、更换下来的过滤材料和催化剂，都需要收集后进行集中处理。催化剂中由于含有金属成

分，可以送到相关单位进行回收。 

（4）当废气中含 S、N、Cl 等的杂原子有机化合物，经过催化燃烧和高温焚烧后会产生

SO2、HCl、NOx 等二次污染物，因此对燃烧尾气需要进一步进行处理达标后方可排放。 

（5）排风机的噪声控制应满足 GBJ 87 和 GB 12348 的要求。 

6.6.5 应急措施 

（1） 由于有机废气易燃、易爆，在进行有机废气治理装置的工艺设计时，安全措施是

首先要进行考虑的因素。规定除了符合安全生产、事故防范的相关规定以外，工艺系统中必

须安装事故自动报警装置。 

（2） 在 HJ/T 389-2007 中对阻火器的性能要求及其质量检验方法作出了详细地规定，

因此直接引用该标准的要求。 

（3） 应急排空管道主要用于生产事故、净化系统事故和净化系统维修时使用。 

（4） 对于有机废气的治理必须选用具有防爆功能的风机、电机，置于现场的电气、电

仪等也应具有防爆功能。 

（5） 就一般的有机化合物来讲，当废气中有机物浓度提高 1000ppm，催化床的温升大

概增加 100℃左右。因此当废气中有机物浓度较高时，由于催化床的温升可能会超过 200℃～

300℃，此时反应器出口温度将达到 600℃以上，催化剂易于烧结而失活。因此当废气中有

机物浓度较高时，在排风机之前应设置一个浓度冲稀阀。当反应器出口温度达到 600℃时，

冲稀阀自动开启，从空气中抽取部分空气将废气冲稀，从而使反应器的温度降低。当反应器

出口温度回落到一定程度后，冲稀阀关闭，以此控制反应器的温度。 

（6） 对于有机废气的催化燃烧和高温焚烧装置，必须设置防爆泄压装置。防爆泄压装

置的设计应符合 GB 13347 的规定。为了防止发生爆炸后对人员造成伤害，泄压口应该安装

在燃烧装置的顶部或背部能够避开操作人员的位置。 

（7） 催化燃烧器主体的温度很高，进行整体保温，降低热量损失。外表面温度应低于

60℃，防止人员烫伤。 

6.7 主要工艺设备与材料 

6.7.1 设备用材 

不同的生产工艺所产生的有机废气的成分比较复杂，象苯类、酮类、醛类等气体基本没

有腐蚀性或腐蚀性较小，有机酸类气体则具有较强的腐蚀性。在有些情况下还会含有一些无

机气体，如硫化氢等，腐蚀性非常强。当废气中含有以上腐蚀性气体时，所有集气罩、管道、
18 

 



 

阀门和颗粒过滤器均应采用耐腐蚀材料制造，或按 HGJ 229 进行防腐蚀处理和验收。  

催化燃烧器的最高温度可以达到 600℃以上，有时可能会接近 900℃。在高温下有机蒸

气存在时，对设备具有较强的腐蚀性。之前由于我国对催化燃烧器的材料要求没有规定，一

些厂家利用碳钢制造的催化燃烧器的使用寿命往往很短，也就是 1～2 年的时间。因此，在

此明确规定催化燃烧器装置主体（含换热器、加热器和反应器）和阻火器应选用防腐耐温不

锈钢材料制造。 

6.7.2 氧化催化剂 

从催化组分上来分，氧化催化剂可以分为贵金属（Pt、Pd）和非贵金属（过渡金属和稀

土金属）催化剂。其中贵金属催化剂的起燃温度和使用温度都较低，实际的操作温度一般在

250～350℃之间，按最高 200℃的温升来算，反应后的温度一般不会超过 600℃。非贵金属

金属催化剂主要是针对一些含 S、N、Cl 等的杂原子有机物使用，这些元素会引起贵金属催

化剂的中毒。其起燃温度和使用温度都较高，实际的操作温度一般在 350～500℃之间。按

最高 200℃的温升来算，反应后的温度一般不会超过 700℃。因此，规定催化剂的使用温度

应在 200～700℃之间是合适的。在某些极端的情况下，如发生生产事故造成排放浓度突然

升高，进入催化床的有机物浓度突然升高，可能会造成短时间内催化床的温升过高，但一般

不会超过 400℃，因此规定催化剂应能承受 900℃短时间高温冲击。 

由于催化剂价格较高，要求尽量长的使用寿命。如果进入催化剂床层的气体中不含能够

引起催化剂中毒的物质，在粉尘含量较低的情况下，一般氧化催化剂的寿命可以达到 3 年以

上。对于某些在高温条件下使用的催化剂，由于烧结和积炭的影响，其使用寿命会降低。目

前在设计上普遍规定其使用寿命不低于一年，即 8500h。 

6.7.3 过滤材料 

目前使用的颗粒过滤介质主要有纤维毡、无纺布（或复合无纺布）和玻璃纤维过滤纸等，

可以分为低效（过滤效率低于 60%）、中效（过滤效率高于 60%而低于 90%）和高效（过滤效

率高于 90%以上）多种级别。在进行过滤器的设计之前，应先对粉尘的含量和粒径进行分析

后选择采用何种级别的过滤介质。由于过滤效率提高会使系统阻力迅速增加，在满足过滤效

率的前提下尽量降低阻力。 

6.7.3 蓄热体 

目前常用的蓄热体包括蜂窝状和球形颗粒两大类，为了降低床层阻力，在催化燃烧装置

中都材料的蜂窝状陶瓷蓄热体，蜂窝陶瓷蓄热体与其它蓄热体（如陶瓷球等）相比具有比表

面积大，阻力损失小，热胀冷缩系数小，抗热性能好等特点。蜂窝陶瓷蓄热体的材质可以根
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据使用温度的高低选用碳化硅质、堇青石-莫来石质、堇青石等材质。 

蜂窝陶瓷蓄热体可以根据蓄热室的外型尺寸选择 150mm 或 100mm 宽度、100mm 高度的蓄

热体，分多层布置，一般需要大于等于 3 层。 

蜂窝陶瓷蓄热体全部采用凹形结构（如表 5 和图 6）。这种结构使烟气通过一层蓄热体

后，有一个突然扩大减速的过程，有利于颗粒物的沉降，减少堵塞。另外，烟气通过一层蓄

热体后汇合，再分配，会形成紊流现象，可以有效提高蓄热换热效率。凹型结构还可以解决

烟气通道贯通问题，使不同孔径蓄热体可以混合使用。 

表 5 蜂窝陶瓷蓄热体结构 

 

 

A 型 

 

B 型 C 型 

孔径：3mm×3mm 

孔间壁厚：1.1mm 

开孔率：52% 

孔径：5.2mm×5.2mm 

孔间壁厚：1.8mm 

开孔率：53% 

孔径（对边）：3.1mm 

孔间壁厚：1mm 

开孔率：54% 

陶瓷孔的形状一般为六边形孔和四边形孔，六边形孔比四边形孔的通过阻力稍小，抗热

图 6 陶瓷孔外形

冲击性也稍好，可根据压力和废气温度适当选择。 

图 

6.8 检测与过程控制 

6.8.1 检测要求 
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（1）目前在我国有机废气治理工程中由于缺乏检测手段和管理不到位，治理设备的运

是说，在设备安装验收以后的运行环节上存在管理上的漏洞，企业为了节

省运

和反应器进出口气流温度等。 

6.8.

分钟的时间间隔，但需要

 

的远程集中控制及就地控制，同时保留现场设备手动操作启闭机功

能。

化燃烧装置控制阀门应选用满足防爆和工艺要求的气动或电动控制。防爆措施采取隔

爆型 控制电磁阀中的线圈经过低功率技术处

理限

出了对电气系统的一般要求，即电气系统中性点接地方式应与使用该装

致；系统电源可直接由使用该装置配电系统接引，并满足 HJ/T 179-2005 

规范

法过滤装置时，治理系统给水排水设计应符合 GB 50015 和相关工业行业给水

行率非常低。也就

行成本，在缺乏监督的情况下设备根本不运行。因此很多环保企业呼吁应在治理系统中

装设废气浓度在线连续检/监测装置。考虑到风量较小的治理项目装设废气浓度在线连续检

测装置的费用过高，在此规定：处理气量≥10000m3/h 的系统应装设废气浓度在线连续检测

装置；处理气量＜10000m3/h 的系统可以不装设废气浓度在线连续检测装置，但应配备相应

的浓度检测仪器定期进行废气浓度检测。连续监测系统的技术要求、安装部位、监测方法、

数据传输等可参照 HJ/T 75 和 HJ/T 76 的规定。 

（2）有机废气的浓度检测仪目前使用的主要是总烃检测仪。在大多数情况下使用总烃

检测仪就可以满足检测要求。 

（3） 催化燃烧器的加热室和反应室内部装设具有自动报警功能的多点温度检测装置，

用于温度的监控，包括预热温度

2 过程控制要求 

在一般情况下，废气治理设备应该先开后停，前后要有约 10

与生产车间进行协调。

整套治理系统应采用总线分布控制模式，在集中控制室或就地控制柜均能实现过程控制

及温度、压力和废气浓度

 

控制系统应具有过载和温度过热保护功能。 

催

和本安型相结合。本安型防爆原理是将执行器或

制了电压、电流，将功率限制在最低爆炸极限以下；隔爆原理的运用，如在防爆场合各

种电气元件的连接采用特殊的防爆接头等。 

6.9 主要辅助工程 

6.9.1 电气系统 

在规范 9.1 中提

置系统主体工程一

要求。 

6.9.2 给、排水与消防系统 

当使用湿
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排水设计规范的有关规定。 

由于存在爆炸和着火的危险，治理系统的消防设计应纳入工厂的消防系统总体设计。消

防通道、防火间距、安全疏散的设计和消防栓的布置应符合 GB 50016 的规定，应保证有两

支水

工程施工的通用和基本的要求。 

的施工中出现局部变更的情况时，规范 10.1.3 特别强调工程的变更应取

得工

0.1.4 特别强调工程施工中使用的设备、材

料和

重视。规范

环节提出了具体的要求。净化设备由于设计上的不合理，往往在开始阶

段净

调应严格按照《建设项目竣工环境保护验收管理办法》规定的条件

经过批准的设计文件和设计变更文件；二要有完整的试运行纪

录和检测报告。在以往的废气治理设备验收中，经常存在运行纪录和检测报告不全的情况。

行费用较高，且监督检查跟不

不重视设备的运行管理，设备运行效率低，有的长时间根本不运行。因此，

规范

枪的充实水柱同时到达治理系统的任何部位，治理系统范围内应按照 GB 50140 的规定

配置一定数量的移动式灭火器。 

6.10 工程施工与验收 

6.10.1 工程施工 

规范 10.1 是对治理

在废气治理工程

程设计单位的设计变更文件后再进行施工。 

目前在催化燃烧法治理工程中，在材料的选择上比较混乱，特别是在催化剂的选用上，

对其性能控制不严，经常造成退货等情况。规范 1

部件应符合相应的国家标准，并应取得供应商的产品合格证后方可使用。 

6.10.2 工程验收 

在环保治理工程，特别是废气治理工程中，往往对工程竣工验收环节不够

10.2 对工程竣工验收

化效果良好，但运行一段时间后净化效果显著下降，因此特别对设备试运行的时间进行

了规定（168 小时）。 

6.10.3 竣工环境保护验收 

在规范 10.3 中，强

进行。一要文件齐全，特别是

10.3.2 和 10.3.3 对试运行期间应进行性能试验进行了规定。 

6.11 运行与维护 

很多排污企业是由于压力才上了治理设备，但由于设备运

上，很多企业根本

11.1 中除了对一般要求进行了规定外，特别强调要建立健全与治理设备相关的各项规

章制度，以及运行、维护和操作规程，建立主要设备运行状况的台账制度，这些都是环保部

门对治理设备进行检查的依据。 
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7 标准实施的环境效益及经济技术分析 

烧法治理工程而制定。由于催化燃烧法工艺

简单、操作方便、净化效率高，是目前我国有机废气治理的主要技术之一。在目前我国有机

废气治理设备中，催化燃烧净化设备约占总数的 30%左右。因此本规范制定以后可以规范我

查、运行维护与管理等各个方面可以全面提高我国 VOCs 治理水平，并将极大地推进我国固

根据行业内的初步估算，目前我国工业固定源有机废气的年排放量在 2000 万吨以上。

我们以 2000 万吨计算，其中 30%采用催化燃烧净化技术，如果对我国的工业固定源有机废

治理量。 

施建议 

定，建议在实施过程中先试运行一段时间，根据实际应用情况，进行进

 

10  

该标准是针对工业固定源有机废气的催化燃

国有机废气治理中接近 30%的工程技术和设备，在工艺设计、设备制造、工程建设、检验检

定源有机废气的治理减排工作。 

气全部进行治理的话，则催化燃烧法治理工程可以占到 2000×30%＝600 万吨/年有机废气的

8 标准实

        本标准为首次制

一步的修订完善，以满足指导工业固定源有机废气催化法治理工程建设的要求。

9 征求意见汇总处理情况说明 

（待征求意见后补充） 

技术审查工作情况说明

（待审议会后补充） 

23 
 


	1 任务来源
	2 标准制定的必要性
	3 主要工作过程
	3.1 确立制定本标准的原则
	3.2 主要工作过程

	4 国内外相关标准研究
	4.1 编制依据
	4.2 国内外相关技术标准、技术政策、指南制订情况分析

	5同类工程现状调研
	5.1概述
	5.2 催化法VOCs治理技术的发展
	5.3 实际工程案例调研情况分析
	5.4催化法VOCs治理工程中存在的主要问题

	6 主要技术内容及说明
	6.1 适用范围
	6.2 规范性引用文件
	6.3 术语和定义
	6.4 污染物与污染负荷
	6.5 总体要求
	6.6 工艺设计
	6.7 主要工艺设备与材料
	6.8 检测与过程控制
	6.9 主要辅助工程
	6.10 工程施工与验收
	6.11 运行与维护

	7 标准实施的环境效益及经济技术分析
	8 标准实施建议
	9 征求意见汇总处理情况说明
	10 技术审查工作情况说明

