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修订 GB/T 36380《工业废硫酸的处理处置规范》国家标准 

编制说明 

（征求意见稿） 

一、工作简况 

1  任务来源 

国家标准化管理委员会《关于下达 2023 年第三批推荐性国家标准计划及相关标准外文版计划的通

知》国标委发[2023]58 号的要求，全国废弃化学品处置标准化技术委员会组织相关单位完成 GB/T 

36380—2018《工业废硫酸的处理处置规范》国家标准的修订工作，计划编号：20231561-T-606。标准由

全国废弃化学品处置标准化技术委员会负责技术归口。  

主要起草单位有：常州清流环保科技有限公司、江苏永葆环保科技有限公司、蓝保(厦门)水处理科

技有限公司、台州市路桥绿水环保设备有限公司、山东鲁北化工股份有限公司、斯瑞尔环境科技股份有

限公司、深圳市长隆科技有限公司、江苏泰特联合环保科技有限公司、中海油天津化工研究设计院有限

公司等。 

2 标准简要修订过程 

2.1 修订标准调研阶段 

全国废弃化学品处置标准化技术委员会接到修订任务后，即展开了 GB/T 36380《工业废硫酸的处理

处置规范》国家标准修订的前期准备工作，向相关单位发制标调查函，查阅国内外相关资料，广泛征求

行业领域内各方意见。然后对收到的回复意见进行归纳总结后，提出了修标的文献小结。 

2.2 修订标准工作方案会阶段 

2024 年 3 月 26 日至 29 日全国废弃化学品处置标准化技术委员会在成都市组织召开了制定标准工

作方案会，本次会议有中海油天津化工研究设计院有限公司、常州清流环保科技有限公司、江苏泰特联

合环保科技有限公司、江苏永葆环保科技有限公司、深圳市长隆科技有限公司、斯瑞尔环境科技股份有

限公司、无棣鑫岳化工集团有限公司、江苏泰特联合环保科技有限公司等多家单位代表参加了此次会议。 

在会上修标工作小组对《工业废硫酸的处理处置规范》国家标准的修订进行了认真仔细的讨论，对

标准的框架提出了意见和建议。主要内容包括： 

1） 本次修订按照 GB/T 20001.5—2017《标准编写规则 第 5 部分：规范标准》中关于过程规范标准

编写要求进行编写。 

2） 标准要素除“范围”、“规范性引用文件”“术语”外，列有以下章节： 

    ——废硫酸处理处置基本要求：该章节中分别对“人”“场地”“检测设备”给出基本要求； 

    ——处理处置废硫酸的前提要求：该章节给出“废硫酸来源信息单”； 

    ——废硫酸处理处置工艺选择与控制指标：该章节以表格的方式给出标准中列入的处理处置方

法，对应列入“名称”“工艺说明”“适用范围”；并对经过处理处置得到的产品给出指标要求； 

——废硫酸的回收、贮存、运输、收集要求； 

——环保要求。 

3） 工作安排和进度。 

http://zxd.sacinfo.org.cn/gb_notice/1672217657388.docx
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3  目的、意义 

近年来，随着环境保护政策的加强与完善，以及工业技术的不断进步。废酸液的处置利用技术也

在不断地发展和提高。但废酸液的综合利用和资源化仍存在许多问题亟待解决，如对废酸液的定义以

及再生产品的标准问题。我国对废酸液的定义存在分歧，许多企业产生的废酸液在环境影响评价中被

定义为副产品，给环境监管造成了很大的压力。此外，利用废酸液制备再生产品，其有毒有害的浓度

也没有明确的标准，该类再生产品在使用过程中存在一定的环境安全隐患。有鉴于此，研究制定有关

废酸液综合利用过程中的污染控制技术规范，发展废酸液资源化处理综合利用技术，对废酸液产生企

业和废酸液处置行业的经营发展显得尤为迫切。 

4  国内工业过程产生废硫酸的概况 

在工业生产中，废硫酸主要有以下来源：农药、硫酸铵和过磷酸钙、钛白粉、石油工业 汽油、润

滑油的生产过程；有机物的硝化、磺化、酯化、烷基化、催化和干燥等过程；钢铁酸洗和气体干燥等

过程。废硫酸按其所含杂质的不同主要分为有机废硫酸和无机废硫酸。据估算，目前我国废硫酸中无

机废硫酸约占 35%，有机废硫酸占 65% ；硫酸质量分数在 40%以上的废硫酸占到废硫酸总量的 46%

左右。随着我国硫酸产量和表观消耗量的日益增加，废硫酸的产出量也在逐年上升。 

炼油工业在石油的加工与炼制过程中产生的含硫污染物主要有两大部分：一部分是用于生产高标号

清洁汽油调和组分油(烷基化油)的硫酸烷基化装置，生产 1t 烷基化油要生产出 w(H2SO4)85%～90%的废

硫酸 80～90 kg， 其成分除硫酸外，还含有质量分数为 8%～14%的烃类和水分。该废酸是一种黏度大

的胶状液体，色泽呈黑红色，性质不稳定。 

钛白粉生产采用硫酸法，原来 1t 钛白粉副产 w(H2SO4)为 20%～25%的废硫酸 8～10 t，目前降低到

5 t 左右，同时副产 3～4 t 硫酸亚铁和 0.2～0.3 t 残渣(硫酸氧钛)，并含有少量的铝、锰、钙、镁等金属

的硫酸盐。钛白废硫酸是目前我国最主要的废硫酸来源。钛白粉是重要化工原料，工业上有硫酸法和氯

化法两种生产方法，目前我国除攀锦钛业在产 3 万 t/a 氯化法外，已超过 200 万 t/a 产能均为硫酸法。

硫酸法具有原料来源充足、工艺成熟、操作简单、产品品种齐全等优点，也存在流程长、操作复杂、“三

废”排放多等缺点，尤其是废硫酸排放量大。钛白废酸组份复杂，除含 H2SO4外，还含有大量的 FeSO4、

TiOSO4 等杂质，不能直接利用。如果不经处理直接排放，会严重污染环境并浪费资源。 

氢氟酸的生产过程中副产废酸，其主要成分为硫酸、水和一部分氢氟酸，其中 w(H2SO4)约 55%～

65%，w(HF)约 11%～13%， 其余为水。以前 处理办法是用石灰中和后排放，废酸里所含的有效氢氟酸

没有回收利用，造成很大浪费。多氟多化工股份有限公司于贺华经过试验证明：先用化学计量的硼酸与

w(KOH)为 30%的氢氧化钾反应制成偏硼酸钾溶液，偏硼酸钾溶液再与废酸反应制得氟硼酸钾。氢氟酸

企业对废酸的利用主要是利用其中的氟生产高附加值的下游产品，对废酸的硫酸回收利用较少。 

氯碱化工企业氯气干燥工序利用 w(H2SO4) 98%硫酸的脱水特性对离子膜电解槽产生的湿氯气进行

脱水干燥 ，以保证聚氯乙烯生产所需氯化氢气体所用氯气原料足够低的含水率，避免湿氯气生成盐酸，

从而腐蚀输送设备和工艺管线。w(H2SO4) 98%硫酸吸收氯气中的水分后，w(H2SO4)降至 73 %，由泡沫干

燥塔排至储槽待处理。由于这部分废硫酸中溶解了一定浓度的氯气、少量氯离子、悬浮物与机械杂质，

在常压存储和运输过程中会有有毒氯气的挥发，严重影响周边环境，因而成为一种生产废液。国内氯碱
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企业出于满足自身环保需要，通常只是将这部分废酸廉价出售，将环保风险传递给了下游企业，同时损

失了大部分废酸的可利用价值。目前，国内外通常采用浓缩提纯技术处理含杂废稀硫酸，即通过不同方

法将除杂后的低浓度废酸浓缩为高浓度商品酸进行 回收利用。正在应用的浓缩技术主要有高温燃烧浓

缩技术、真空浓缩过程和多效蒸发浓缩技术，但普遍存在提纯、浓缩处理设备投资巨大，运行管理成本

高，适用性差，费效比低等缺陷，无法满足氯碱行业废硫酸处理的需求。 

钢材酸洗行业：在生产的过程中，有一道酸洗工序，目的就是将附着在轧制好的钢材表面的氧化铁

皮等杂质除去，以利于下一工序加工成合格钢材,国内钢铁工业每生产 1t 钢材约产生 60kg 酸洗废液， 

每年酸洗废液排放量近 100 万 m3。酸洗时将钢材浸在 15%左右浓度的稀硫酸中，反复清洗，使氧化铁

皮和钢材的表面与硫酸反应溶解。硫酸经过这样多次的反复使用，酸度降低，水分增加，同时，由于氧

化铁皮和钢铁与硫酸作用而生成了大量硫酸亚铁，因而使酸洗作用降低，这就形成了“废”酸。废酸中主

要成份为 5%硫酸和 300mg/L 的 FeSO4，这些废水如不经过处理而排放到环境中，不仅会使水体或土壤

酸化，对生态环境造成危害，而且浪费大量资源。 

染料工业是我国工业用酸的主要领域之一，各种染料及中间体生产过程中几乎都要用到硫酸，大部

分硫酸最终转变为硫酸盐或存在于 w(H2SO4) 20%以上的废硫酸中。染料产量少，每家企业产生的废硫酸

量不大，而配置废硫酸回收处理装置投资大，在目前硫酸价格低廉的情况，染料企业的废硫酸一般采用

石灰中和处理，回用率很低。 

事实上，这些废酸并不废，它里面还含有一定浓度的硫酸，而其中所含的大量硫酸亚铁，又是一种

用途较广的化工原料，它可用作水的净化剂、化工触媒等。 

二、国家标准编制原则 

1、修订标准的原则 

积极采用国际标准和国外先进标准的原则；有利于促进技术进步，提高产品质量的原则；有利于合

理利用资源，提高经济效益的原则；符合用户要求，保护消费者利益，促进对外贸易的原则；遵循科学

性、先进性、统一性的原则。对难降解有机废水的处理处置遵循了以下原则：处理效果显著；对难降解

有机废水的处理要建立合理的处理系统；处理过程中可回收部分要尽量回收；处理原料容易得到；以废

治废防止二次污染降低除废成本。 

2、修订标准的依据 

1) GB 26132 硫酸工业污染物排放标准 

2) GB 34330 固体废物鉴别标准 

3) GB 5085 危险废物鉴别标准 

4) GB 8978 污水综合排放标准 

5) GB 9078 工业炉窑大气污染物排放标准 

6) GB 18918 城镇污水处理厂污染物排放标准 

7) GB 16297 大气污染物综合排放标准 

8) GB 26132 硫酸工业污染物排放标准 

9) GB 31570 石油炼制工业污染物排放标准 

10) GB 18597 危险废物贮存污染控制标准 

11) GB 18599 一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准 
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12) GB 15562.2 环境保护图形标志—固体废物贮存（处置）场 

13) GB 15603 常用危险化学品贮存通则 

14) 企业实际情况。 

三、修订国家标准的主要内容 

此次修订，拟按照 GB/T 20001.5—2017《标准编写规则 第 5 部分：规范标准》中关于过程规范标

准编写要求进行编写。 

1  范围 

18年版国标的范围是：本标准规定了工业废硫酸处理处置方法的适用范围、原理、工艺流程、工艺

过程及控制、设备要求、成品控制，环境保护。 

本标准适用于工业废硫酸的处理处置。 

此次修订标准，对标准的结构进行调整外，增加了“基本要求”“贮存和运输要求”和“环境保护”

等技术内容，因此范围部分对应修改为：本文件规定了废硫酸的术语和定义、基本要求、处理处置工艺

选择与产品控制、贮存和运输要求、环境保护。 

本文件适用于废硫酸的处理处置。 

2 基本要求 

基本要求章节是此次修订标准新增内容，编写划分为“总体要求”、“收集”、“运输”、“贮存”、“入

场要求”和“人员配置要求”6个部分。 

2.1  总体要求 

    此部分主要是描述废硫酸处理处置建设项目、具体工艺路线建设、环境影响的基本要求；废硫酸

资源化利用产品的 基本要求、废硫酸贮存、运输、利用和处置的基本要求 

2.2 收集 

此部分主要是对废酸产生单位、处理单位共同建立体系的要求；运输贮存过程的无害化要求。 

2.3  贮存和运输要求 

废硫酸属于危废，处置运输应符合 HJ 2025 危险废物收集贮存运输技术规范。 

废硫酸应使用专用密闭容器贮存，并进行标识和日常性检查。贮存区域应设置收集、贮存、排除

积液的设施。贮存区域应保持通风，按 GB 2894《安全标识及其使用导则》的要求设置警告图形标

识，并配有符合国家相关规定的消防设施。作为危废运输，日常应对运输工具进行检查，选用状况良

好的运输工具进行运输。运输车辆应配备救火设备和防静电设备，车辆保证阴凉通风，避免在高温天

气下运输。 

2.4 入场要求 

废硫酸处理处置单位应具备根据本单位所具备的处理处置工艺手段，制定对应的废酸进厂的标

准，预验收和接收程序。并且，应对每批废酸进行检验，检验后方能进入厂区的贮存区，尽可能单独

贮存。还应具备对废酸的检测能力，不仅仅是总酸度的检测，还包含杂质金属离子和部分阴离子等敏

感物质的测定，避免处置效果不达标，“杂质出不掉”、“产品卖不掉”的境遇。 
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为了后期废酸处置生产的“再生”产品做好质量溯源管理工作，此次修订标准中增加“进厂废硫

酸信息单”内容，处理处置单位应有意识从废酸产生的源头与再生产品的质量对应起来，从原料酸的

质量和酸处理工件的材质，一直到废酸从进厂，溯源到盐酸的全生命周期，才能保证和提升再生产品

的认可度。 

2.5  人员配置要求 

为了达到安全生产，达标生产的需要，本标准对废硫酸处理处置的人员配置提出基本要求，包含

主管人员、操作人员的要求，岗位对人数的要求，以及操作人员安全防护。 

3 处理处置方法选择和产品控制 

此次修订标准将原标准内容的主体——处理处置工艺归纳后以表格的形式给出。 

原标准中给出了标准中给较为详尽的工艺流程、工艺条件以及设备的选用。为了避免标准的详尽

设定，限制了废酸处理处置的不断改进，也降低了方法的适用性。 

此次以表格形式给出目前可选用的处理处置工艺的处理方法的名称、工艺说明（简介）、适用范

围和产品控制。 

此次修订处理处置工艺中保留原有的制备聚氯化铁、制备聚氯化铝、制备四氧化三铁工艺外，增

补了“蒸发结晶法”、“硫酸置换法”和“焙烧法”。 

3.1 高温裂解制酸 

废硫酸在较高温度下进行高温裂解产生的SO2，通过转化器转变为SO3，冷凝或吸收，产生浓硫酸。

也可以添加烧酸性气、硫磺或其他硫化物来生产工业硫酸，所得产品能达92.5%以上。 

1）独立高温裂解制酸技术要求。利用天然气或其他燃料作为裂解的热源，裂解炉温度不应低于 

1050 ℃，务必保证有机物完全燃烧。2）石膏制酸联产水泥装置协同裂解技术要求。利用煤或其他燃料

作为裂解的热源，分解窑温度不应低于 1350 ℃，务必保证有机物完全燃烧。3）硫铁矿制酸装置协同裂

解技术要求。利用硫铁矿燃烧作为裂解的热源，沸腾炉温度不应低于 950 ℃，务必保证有机物完全燃

烧。 

3.2 多段式负压浓缩净化（结晶）法 

利用加热介质加热废硫酸，实现有效的负压蒸发浓缩。对于有机物成分复杂且难以在浓缩过程中去

除的，应增加稀硫酸除杂系统或者浓硫酸净化系统。 

对于有裂解系统的处理项目，多效浓缩后的初浓缩液直接进入裂解系统。 

废硫酸经过多段式负压浓缩净化处理后得到92%~93%的浓硫酸，经冷却后外排至浓硫酸收集罐。 

3.3 真空解析再生法 

在真空条件下，废硫酸中氯气的溶解度降低，溢出后经空气吹脱汽提，将其转变为含微量游离氯的

硫酸产品。 

在一定真空压力下，废硫酸从脱氯塔上部喷淋，与脱氯塔下部进入的空气逆向接触，吹脱氯气。经

脱氯的硫酸再经过滤进入酸储槽。解析出的氯气经脱氯塔顶部抽出，导入碱液吸收系统。焙烧法是钢铁

表面酸洗处理产生的酸性废液常用的处理工艺，它的产品只有金属氧化物和再生盐酸，酸再生回收率99.5%

以上，氧化物资源化99.99%以上，实现废酸再生和资源化综合利用。 
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3.4 制备聚合硫酸铁（或硫酸铁） 

废硫酸中硫酸亚铁在硫酸介质下被催化氧化，经水解聚合生成高价多核聚合物。 

废硫酸经预处理后导入配料釜，投入适当比例的硫酸亚铁、浓硫酸等，混合均匀后，泵入反应釜，

经催化氧化聚合，生产聚合硫酸铁。 

3.5 制备硫酸铝 

废硫酸与氢氧化铝（或铝矾土）反应，生成硫酸铝。 

废硫酸经预处理后与氢氧化铝（或铝矾土）以适当比例投入反应釜，在一定温度下进行反应，得到

液体或固体硫酸铝。 

3.6 制备硫酸镁 

工业废硫酸经氧化镁中和，生产硫酸镁，再经高温氧化使有机物碳化。 

反应釜中投入适当比例的废硫酸、轻烧氧化镁，在一定温度下进行反应并熟化，经固液分离得到含

硫酸镁及有机物杂质的溶液，溶液直接喷雾高温氧化或者经冷却结晶后进行高温氧化，有机物在高温过

程中分解，再经过精制最终得到硫酸镁。 

3.7 废硫酸炭化还原 

将高浓度有机废硫酸和其他有机物废物混合，控制反应温度在200 ℃ 左右， 利用高温浓硫酸的强

氧化性，将废硫酸中的有机物脱水炭化成为磺化炭，硫酸则在有机碳的作用下还原为二氧化硫 ， 用于

制备液体二氧化硫产品或者制成工业硫酸产品。 根据反应器的特点，应确保一定的反应时间，保证有机

物的炭化率以及硫酸的还原。 该技术宜采用多级反应器连续操作工艺，以提高装置的处理能力、 能效

水平。以及产品的稳定性。 该技术的综合利用产品包括二氧化硫、硫酸和磺化炭 

4 净化方法选择 

此次修订标准的新增章节，其他编入目前我国用于废硫酸处理处置过程中以净化为目的的操作单

元，可在根据废硫酸的特点和要脱除的杂质选择，以及操作成本等方面因素，选择适合的净化方法。

此次修订列出了：离子交换树脂法（树脂柱、树脂床）、萃取法、沉淀法、树脂吸附法、膜处理。 

5  环境和污染物监控要求 

5.1 企业应按照 HJ 819 和有关法律规定，建立企业监测制度，制定监测方案，对污染物排放状况及其对

周边环境质量的影响开展自行监测，保存原始监测记录，并按照信息公开管理办法公布监测结果。 

5.2 废硫酸利用和处置过程中所排放废气中的污染物的采样监测按照 GB 16297 和 GB18484 规定的方法

进行。 

5.3 废硫酸利用处置过程中产生的固体废物采样按照 HJ/T 20 和 HJ 298 规定的方法进行，进入一般固废

填埋场或危险废物填埋场的中和污泥以及石膏，预处理企业应每个批次污泥和石膏的含水量和重金属浸

出浓度进行 1 次监测，检测合格后的污泥或石膏方可转移至一般固废填埋场或危险废物填埋场。 

5.4 排污许可有规定的，参照排污许可要求。 
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四 采用国际标准和国外先进标准的程度 

目前没有查阅到相关的国内外标准，关于废硫酸方面的标准，本次修订标准是在查阅相关文献资料

的基础上，结合目前国内实际处理方法进行标准编写。 

本次修订标准在参考相关文献资料的基础上，结合目前国内废酸处置企业实际采取的处理回收方法

进行修订。综上所述，本标准达到国内先进水平。 

五 与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系 

1.1 

与有关的现行法律、法规和强制性国家标准没有冲突。 

六 重大分歧意见的处理经过和依据 

1.2 

无重大分歧意见。征求意见稿在网上公开征求意见，意见的处理见《标准征求意见稿意见汇总处

理表》。 

七 国家标准作为强制性国家标准或推荐性国家标准的建议 

1.3 

建议本标准为推荐性国家标准。 

八  贯彻国家标准的要求和措施建议 

1.4 

建议尽快发布实施本标准。建议标准实施后组织标准宣贯，使企业了解标准内容，促进标准顺利

实施。 

九  废止现行有关标准的建议 

1.5 

本标准为首次修订。无废止现行有关标准的建议。 

十  水平分析 

1.6 

除本标准外，国内外尚未针对工业废硫酸的处理处置的规范标准，本标准的修订参考了国内相关

领域废硫酸处理处置工艺的实际情况，涵盖了目前较为成熟、有效、资源化利用程度高的处理处置方

法和净化方法，对废硫酸处理处置方法的选择和实施具有指导性意义，标准总体水平达到了国内先进

水平。 


