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石膏制酸低温余热回收系统的研究与应用 



1. 南京海陆简介 

        南京海陆是国家高新技术企业，江苏省专精特新企业。 

       专门从事各种方法制硫酸以及硫酸低温热回收技术的研究、设计和总
承包的科技工程公司。 

        公司研发设计人员超百人。行业终身成就奖和突出贡献奖三人。  

         

 

 

南京海陆在硫酸行业主要从事： 

1）硫酸设计、总包（硫磺、硫铁矿、冶炼烟气、废酸裂解、磷石膏、

WSA、脱硫废液） 

2）硫酸低温余热回收系统总承包。 

3）各种硫酸装置的余热锅炉 

4）槽管分酸器和硫酸非标设备 

 

 



1.1 南京海陆简介-硫酸设计业绩 

业主单位 制酸规模 承包模式 投产时间 

一 硫磺制酸多产高压蒸汽 80万吨  硫磺制酸 设计+关键设备+低温总包 2020 

1 湖北洋丰中磷肥业有限公司 80万吨  硫磺制酸 设计+关键设备+低温总包 2024 

2 湖北三宁化工股份有限公司 100万吨 硫磺制酸 工艺包+关键设备+低温总包 2024 

3 史丹利宜化新材料有限公司 2x60万吨 硫磺制酸 设计+关键设备+低温总包 2024 

5 楚星化工搬迁 80万吨/年硫磺制酸 EPC 2025 

6 湖北宜化集团 2x60万吨/年硫磺制酸 设计+关键设备 2025 

7 印尼青美邦新材料有限公司 66万吨/年硫磺制酸 总承包 2025 

8 
格林美（荆门）高纯化学材料

有限公司 
60万吨/年硫磺制酸 总承包 2024 

9 印尼青美邦新材料有限公司 100万吨/年硫磺制酸 总承包 2024 

10 印尼青美邦新材料有限公司 100万吨/年硫磺制酸 总承包 2025 

11 中铝西南铜业分公司 
    160万吨 铜冶炼烟气制
酸干吸工段及低温热回收 

总承包 2024 

12 湖北宜昌东圣磷复肥有限公司   12万吨  磷石膏制酸 设计 2023 

13 河南心连心化工集团 1.5万吨  WSA 工艺包+关键设备 2022 

14 浙江巨化集团   1万吨  硫化氢制二氧化硫 工艺包+PC 2022 

15 
沧州中铁装备制造材料有限公

司 
 6万吨  焦化脱硫废液制

硫酸 
EPC 2022 

16 山西金岩工业集团 
 3万吨  焦化脱硫废液制

硫酸 
EPC 2020 

17 中泰化学 2万吨      废酸裂解 EPC 2020 

18 湖北洋丰中磷肥业有限公司 30万吨   硫铁矿制酸 设计+关键设备+低温总包 2023 

近100套各种方法制硫酸项目设计（包括工艺包，设计和总承包），2020年以来国内多数80万
吨及以上硫磺制酸装置均由南京海陆设计。 



1. 南京海陆简介-硫酸设计业绩（硫磺制酸） 

业主单位 制酸规模 承包模式及产汽率 投产时间 

1 鲁北化工 60万吨/年硫磺制酸 EPC（1.46） 在建 

2 浙江龙盛 30万吨/年硫磺制酸 EPC 2026.3 

3 梅花集团 30万吨/年硫磺制酸 设计+关键设备（1.48） 2026.3 

4 楚星化工 40万吨/年硫磺制酸 EPC 在建 

5 民丰化工 50万吨/年硫磺制酸 EPC（1.48） 在建 

                   多产高压蒸汽在建项目（高压蒸汽产汽率1.35-1.55） 

序号 专利名称 专利号 类型及授权时间 

1 一种提高硫磺制酸高温高压蒸汽产汽率的装
置 

ZL202222197993.9 实用新型   2022年 

2 一种提高硫磺制酸高温高压蒸汽产汽率的装
置 

ZL202221794168.0 实用新型   2022年 

3 一种提高矿或冶炼气制酸热量回收效率的装
置及方法(低温热回收热量加热中压或高压

锅炉给水) 

ZL201410127399.X 发明专利   2014年 

4 一种提高石膏或冶炼烟气制酸低温热回收产
汽量的系统及方法(低温热回收热量引到风

机出口) 

ZL202211001552.5 发明专利   2024年 

                   自有已授权专利 



1. 南京海陆简介-硫酸设计业绩 

业主单位 制酸规模 承包模式及产汽率 投产时间 

1 OCP集团 60万吨/年硫铁矿制酸 设计 在建 

2 施可丰 50万吨/年硫铁矿制酸 设计 在建 

3 新祥云 40万吨/年硫铁矿制酸 设计 在建 

4 新洋丰集团 多套20-30万吨/年硫铁矿制酸 设计 2021-2025 

硫铁矿制酸 

石膏制酸 

业主单位 制酸规模 承包模式及产汽率 投产时间 

1 东圣一期 12万吨/年石膏制酸（硫磺改） 设计 2024年 

2 新洋丰 
75万吨/年磷石膏资源化循环经济项

目配套40万吨硫酸 
设计 在建 

3 新洋丰 
150万吨/年磷石膏资源化循环经济

项目配套80万吨硫酸 
设计 在建 

4 祥云集团 工艺设计 在建 



石膏制酸低温余热回收

系统的研究与应用 



 

    2025年-2026年，受到年内高硫酸价格的影响，磷石膏制酸经济性较强，
叠加石膏综合利用的政策需求，有更多的生产企业正在进行或考虑建设石膏
制酸项目。 

 

    降低磷石膏制酸吨酸成本是行业内关注的重点，同时石膏制酸配套下游
磷化工装置，会面临缺蒸汽的情况。因为如何提高石膏制酸装置的整体的热
能利用及蒸汽产汽成为重点。今天主要对石膏分解后烟气制酸中的低温余热
回收系统的设计及应用进行交流。 

 

 

 



 

   石膏烟气制酸装置，进转化的SO2气浓，一般在7-8%左右，运用传统的硫
磺制酸低温余热回收系统，热回收效率低，吨酸产汽效率仅为0.2-0.27。 

 

 

 

产汽率 产酸温度（串出酸温） 
硫磺 0.48-0.5 小于90℃ 

石膏制酸 0.20-0.27 大于150℃ 



 

    近三年，我公司在气浓接近的锌冶炼烟气制酸低温热回收系统已陆续投
建了多套低温热回收，锌冶炼制酸的气浓往往在6.5%-8%，同磷石膏制酸接近。
我公司开发了适用于6%-8%SO2气浓的低温热回收的工艺，使得在该类装置中，
低温热回收效率大大提高。 

 

     

 

 

业主单位 制酸规模 气浓 投产时间 吨酸产汽率 

1 金利集团 
36万吨/年锌冶炼制

酸 
7%-7.3% 2023.6 0.39 

2 万洋冶炼 38万吨/年 7%-7.3% 2025.6 0.43 

3 巴彦淖尔紫金 18万吨/年 6.5-7.5% 2025.8 0.45 

4 河南豫光 30万吨/年 7% 在建 0.4 

如何更多的利用吸收工段未利用热量？ 



应用技术1：专利技术（CN202211001552.5）-在进转化器前风机出口后
设置S02气体加热器，将低温热系统内热酸热量送至风机出口，并随着
转化流程最终回到高温吸收塔，可以转化成为更多的蒸汽。 

如何更多的利用吸收工段未利用热量？ 

效果：可利用热酸温度约30℃，提高吨酸产汽率0.11-0.13 



应用技术2：设置串酸换热器，利用温度较高的串出高温浓硫酸加热
干吸工段串入的低温酸。 

效果：可利用热酸温度约15℃，提高吨酸产汽率0.07 

应用技术3：专利技术，采用分塔工艺（应用于2021年投产的瓮福硫
铁矿低温余热回收项目） 

 

 

效果：可以提高吨酸产汽率约0.03 



某锌业硫酸车间低温热回收生产统计表 

日期：2025年8月 

日期 
低温热蒸
汽产量 t 

硫酸产量 t 
成品酸浓度

% 

干燥塔
进气温
度℃ 

转化风
机出口
SO2浓
度% 

小时产汽
量 t/h 

吨酸产汽
量t/t100% 

备  注 

8月11日 483.8 971 98.31 33.3 7.1 20.16  0.51    

8月12日 489.9 946 98.17 33.4 7.3 20.41  0.53    

8月13日 466.1 1020 98.72 36.5 7.5 19.42  0.46    

8月14日 495.1 1070 98.16 35.9 6.6 20.63  0.47    

8月15日 483.7 1079 98.55 36.7 7.1 20.15  0.45    

8月16日 508.8 1157 98.2 36.5 7.4 21.20  0.45    

8月17日 512.7 1171 98.14 37.2 7.1 21.36  0.45    

8月18日 493.9 1138 98.13 37.1 7.1 20.58  0.44    

8月19日 477.6 1120 98.54 37.5 7.1 19.90  0.43    

8月20日 496.1 1120 98.22 37.4 7.3 20.67  0.45    

某锌业硫酸车间低温热回收生产统计 



石膏制酸低温热回收效果及效益测算 

60万吨/年石膏制酸低温热回收效益测算 

进转化SO2气浓 7.7% 

低温热回收预计投资 55000000 

替代一吸系统增加投资 45000000 

低温热回收平均吨酸产汽率 0.45-0.5 

全年低压蒸汽产量 27wt-30wt 

投资回收期 2年内（不含建设期） 

综上，目前新建的石膏制酸装置进转化的SO2气浓大多在7.7%以上， 

气浓条件下，运用我司成熟的工艺，整体产汽率可在吨酸0.45以上， 

具有较高的投资价值。 



  
 总结 

 

     

    工艺技术---整体低温热回收工艺成熟，新工艺已在锌冶炼制酸装置中运
用超过两年，热回收效率得到大幅提高。 

 

    装备----低温热回收材料、装备可靠，新增的核心浓酸、空气（烟气）
换热器、串酸换热器无故障运行2年多，且正在更多的应用于硫磺制酸多产高
压蒸汽的装置中。 

 

    经济性----由于磷石膏制酸SO2气浓较低，低温热回收投资较大，但由于 

新技术大幅提高了蒸汽产率，整体投资回收期大幅缩短，尤其是在装置需要
承担下游供汽任务的时候，具有很好的经济性 

     

 

 



          


