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宁波品质RTO

生成日期: 2025-10-29

    RTO技术是近年来在中国燃烧法的基础上发展起来的一项新技术。虽然这种应用比活性炭吸附装置晚，但由
于其操作简单，RTO操作和维护简单，挥发性有机化合物的去除效率高，一般在95％以上，是我国有机废气处
理的主要技术之一。蓄热式热氧化器（RTO）再生热氧化器（RT0）将有机废气加热至760℃或更高，并在高温下
氧化以将废气中的碳氢化合物氧化成CO2和H2O，并将其直接排放到大气中。由于RTO装置包括一组热回收率
高达95％的陶瓷填充床单元，在此过程中几乎不消耗燃料，并且还可以在较高浓度下将热量输出到二次热回收
使用。RTO是TO（气体焚烧炉）的改进结构，它在原来的TO中用陶瓷填充床空气预热取代空气预热器（板式或
管式，热回收率约50％，德国比较高85％）。热回收率为95％，因此95％的热量可用于预热废气，并且*需要5％
的热量来氧化废气中的有机物质。RTO设备的常见的处理VOC形式有：两室RTO，三室RTO和旋转RTO，可根据
需要设计成五室RTO，RTO资讯七室RTO和其他结构形式。：有机物（VOCs）在一定温度下与氧气反应形
成CO2和H2O，并放出一定热量的氧化反应过程。RTO是将废气加热到700°C以上，使废气中的VOC被氧化分
解成CO2和H2O，氧化产生的高温气体流过陶瓷蓄热器。

如今RTO处理法应用在各个领域,如涂装废气、印刷废气、化工废气、涂料废气、涂布废气和覆铜板废气的处理
等。宁波品质RTO

    因直接排空管线与尾气放空管为同一管线，高温尾气与高浓度有机废气直接混合，导致放空尾气管发
生，同时由于废气进气管线未装阻火器，回火导致进气管线内着火。某企业发生火灾的可能原因：RTO运行在
正压状态下，导致切入废气时，燃烧室内高温气体回流引起PVC管道（阻燃，着火温度为256℃左右）着火燃烧，
进废气管线未安装阻火器，导致火势往上游漫延。某企业重油储罐着火可能原因：生产装置废气与储罐废气管
线汇合后进RTO，在RTO引风机故障情况下，生产装置高浓度气体倒窜进入重油储罐，高速气体产生静电导致
储罐内气体着火。为了防止RTO安全事故的发生、降低事故损失，环保设计单位在进行RTO设计时必须把安全
问题放在***位来考虑，目前比较常见的措施归纳为以下几点：(1)充分了解客户的工艺，明确工艺过程中有机
废气的排放特点及可能存在的突发因素。(2)严格控制RTO进口有机物的浓度，使其控制在一个安全的水平，这
是预防的一个**根本的措施。RTO本身就是一个点火源，如果进口浓度已经超过下限，即使前面用了防爆风机、
管道采用了防静电都无济于事。由于有机物的下限随着气体温度的提高会大幅降低，同时由于化工企业有机废
气的突发性排放，入口浓度必须远低于下限。宁波品质RTO蓄熱式直接燃烧系统(简称RTO)的工艺原理是:碳氧
化合物有机溶剂直接燃烧温度在760～820℃才能完全燃烧氧化。

    RTO，是指蓄热式热氧化技术，英文名为“RegenerativeThermalOxidizer”。RTO蓄热式热氧化回收热量
采用一种新的非稳态热传递方式，原理是把有机废气加热到760℃以上使废气中的VOC氧化分解成CO2和H2O。
氧化产生的高温气体流经特制的陶瓷蓄热体，使陶瓷体升温而“蓄热”，此蓄热用于预热后续进入的有机废气，
从而节省废气升温的燃料消耗。RTO技术适用于处理中低浓度（100-3500mg/m3）废气，分解效率为95%-99%。
适用于石化、医疗、碳纤维、食品包装、添加剂、能源等产生有机废气的行业，对于治理有机废气，治理效率
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高达95%以上。RTO特点：•氧化温度为760-815℃•有机废气在燃烧室的逗留时间为1-2秒•可以达到99％以上的
有机废气分解率（三室RTO）•使用蜂窝陶瓷蓄热+预热有机废气。

    蓄热式焚烧（RTO）：主要由燃烧室、燃烧系统、蓄热室、蓄热体、切换阀等组成，是一种高效有机废
气治理设备，其原理是在760℃-850℃高温下将可燃废气氧化成对应的氧化物和水，从而净化废气，并回收废气
分解时所释放出来的热量，废气分解效率达到99%以上，热回收效率达到95%以上。设备的工作过程介绍如
下：RTO为三室体工作状态，三个蓄热室可分别计为A、B、C，一条进气管道，另一条为出气管道，进气管道上设
有三个进气口，计为A1、B1、C1，出气管道上设有三个出气口A2、B2、C2，工作状态时为一进一出，无论进气或
出气都应满足废气必须经过高温火焰焚烧净化；废气流经蓄热室A升温后进入氧化室焚烧，成为净化的高温气
体后离开氧化室，进入蓄热室B（在前面的循环中已被冷却），释放热量，降温后排出，而蓄热室B吸收大量热
量后升温（用于下一个循环加热废气）。处理后气体离开蓄热室B，排入大气。一般情况下排气温度比进气温度
高约35～50℃左右。
旋转式RTO焚烧炉，通过对国外技术的消化吸收，并结合企业不断的探索研究及自主创新。

    让我来简单介绍一下RTO废气处理设备系统的工作原理吧RTO的**是氧化室和回热器，为氧化反应提
供所需的反应时间和温度条件。RTO设备主要由上腔、下腔、气阀、加热系统、风机、超温泄放装置等组成。
陶瓷换热填料的热特性可用于从热气体(燃烧处理后的净化气体)中迅速吸收热量，用于加热冷空气。可与热风
或冷气交替接触，降低燃料消耗，节约能源。RTO设备中有3个再生器。通过下腔室开关阀的作用，使上腔室
的3台再生器依次进入进、出口加热、清洗净化、排余热储存的状态，反复连续工作。RTO催化燃烧一体机RTO
系统包括停机模式、吹扫模式、加热模式、待机模式和废气处理模式5种状态。模式开关见图1。由于停机时间
后停机,故障等因素,系统将返回到初始位置,再次启动RTO,***次进入清洗模式,吹掉整个系统的可燃气体,净化
后系统自动转换加热模式,用新鲜空气燃烧热系统工作温度,则系统进入待机模式,等待废气处理、废气时引入信
号被***,在RTO系统准备做的同时，RTO进入废气处理模式，开始处理高浓度的废气。
RTO蓄热式热氧化回收热量，原理是把有机废气加热到760℃以上使废气中的VOC氧化分解成CO2和H2O。宁
波品质RTO

成元旋转式RTO原理是工业废气根据旋转式遍布器进到到氧化室,氧化室加温到 800 ℃ 左右的高溫开展氧
化分解掉。宁波品质RTO

    RTO在工作中的全过程中全过程收购发热量，热能利用率做到了95%之上，完成了废气清洁和节能环保的双
向目地，是解决中浓度较高的挥发物有机废气的极好挑选。RTO蓄热式供热垃圾焚烧炉原理：对有机废气开展
预备处理实际操作后，将其通掺烧身体，加温至一定温度(一般为730-780°C)，使废气中的有机化学成分产生
氧化还原反应反映，形成小分子水无机化合物(如CO2、H2O)，经离心风机、烟卤排进空气。空气氧化造成的高
溫汽体流过瓷器蓄热体，使瓷器体提温刚开始“蓄热”，用以解决事后进到的有机废气，进而节约了很多的燃
料。RTO系统软件中设定了好几个蓄热室，以确保每一个蓄热室先后历经蓄热-放热反应-清理等程序流程，循
环往复，持续工作中。蓄热室“放热反应"后应导入清洁气体对房间内开展清理，待清理进行后才可进到“蓄
热"程序流程，不然残余的废气分子结构随烟筒排进空气中，进而减少了解决高效率。
宁波品质RTO

南通科亮环保工程有限公司属于环保的高新企业，技术力量雄厚。南通科亮环保是一家有限责任公司（自
然）企业，一直“以人为本，服务于社会”的经营理念;“诚守信誉，持续发展”的质量方针。公司拥有专业的
技术团队，具有废气处理设备，污水处理设备，工业废气治理，工业粉尘治理等多项业务。南通科亮环保以创造
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***产品及服务的理念，打造高指标的服务，引导行业的发展。


