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[摘  要] 通过生产型企业经营成本的构成分析可知,企业盈利的根本点在于降低固定成本摊销。在安全

与环保的前提下,扩大产能,提高设备运转率,方能降低危险废物处理处置的单位摊销成本,并通过技改和

工艺优化手段降低单位直接生产成本,提升企业的利润空间。本文以危险废物焚烧处理项目为例,提出了

在设计前期与生产运营期进行降本增效的建议。 
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[Abstract] Through the analysis of the composition of the operating costs of production enterprises, we can see 

that the fundamental point of enterprise profit lies in the reduction of fixed cost amortization. Under the premise 

of safety and environmental protection, only by expanding production capacity and improving the operation 

rate of equipment can we reduce the unit amortization cost of hazardous waste treatment and disposal, reduce 

the direct production cost per unit through technological transformation and process optimization, and improve 

the profit space of enterprises. Taking the hazardous waste incineration treatment project as an example, this 

paper puts forward suggestions on cost reduction and efficiency increase in the early design and production and 

operation period. 
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引言 

危险废物作为固体废物的一部分,其处理与处置方法包括：

物化、焚烧、固化/稳定化、安全填埋、资源综合利用等。与生

活垃圾焚烧发电项目有着很大区别,危险废物焚烧处置项目具

有：规模小,摊销单位成本较大；危废特性复杂、类别繁多,处

置难度高；较为严格的法律法规要求等特点。针对危险废物处

理处置特点,企业通过经营成本构成分析,归纳影响生产成本的

关键因素与主要矛盾,在项目设计前期与生产运行阶段确定并

实施降本增效措施具有重要意义。 

1 生产经营成本的构成 

对于生产型企业,其经营成本分类包括：可变成本和固定

成本。 

可变成本是随生产量变化而成本总量也变化的直接成本。其

主要包括：水电药剂等材料消耗、收集运输、设备维修与生产

人工成本,以及次生污染物处置成本等。单位处理直接成本(可

变成本与生产量的比值)一般不可降低,因此以节约单位处理直

接成本很难实现较高的盈利水平。但可以通过技改或工艺优化

手段,提高生产线的机械化与自动化水平,提高原辅材料利用率,

降低次生污染物产生量等方面降低生产直接成本。 

固定成本总量不以生产量变化而发生变化。其主要包括：折

旧、综合管理成本与财务成本。在危险废物入场量与收费单价

相对稳定的前提下,通过扩大产能,提高设备运转率及台时产量,

实现单位综合摊销成本降低,方能突出盈利水平。 

2 项目设计阶段引入经营成本控制理念 

一条生产线的设计、设备采购、安装调试阶段是生产线的

“先天组成”,对未来生产线的运营管理起到决定性作用,因此

项目设计阶段应引起投资者和设计者的高度重视。 

2.1重视对物料研究和针对性设计的理念,应引入危废焚烧

生产线设计 

一条危废焚烧生产线应该由进场物料和国家相关标准这两
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大因素来决定其工艺设计。但目前生产线多为雷同化设计,偏重

考虑国家相关标准而忽视进场物料这一重要因素。 

发达国家的固废分类最早实施于工业有害废弃物领域,一

个危废焚烧厂只针对理化指标相近的几类废物进行处理处置。每

个厂分别有符合自己工艺的物料对象,这样才能运行平稳、排放

达标,且运转率通常都很高。以一种通用型工艺设计应对所有可

焚烧危废,实际应用中出现的后果就是系统故障(以系统结焦堵

塞为主)频繁发生,造成危废焚烧行业运转率与总产能下降,进

而导致生产运营成本大幅上升。 

2.2在市场容量与资金充足的情况下,增大生产线设计产能 

以下选几项关键经济指标做极端对比,较为形象地说明规

模效益在危废焚烧行业内的表现： 

项目投资成本与设计产能呈非线性的正比关系。如：3万吨

/年危废焚烧处理项目投资约为3千吨/年项目的4倍,产能10倍,

折旧摊销比约为1：2.5。 

运营期生产人工综合管理成本相对设计产能增幅不大。生

产和管理岗位综合管理成本方面,3万吨/年危废焚烧处理项目

约为3千吨/年项目的2倍,总人工摊销比约为1：5。 

非生产性经营摊销变化不大。无论生产线规模大小,每个危

废处理企业每年的环保监测、安全检查、消防检查次数基本相

等,3万吨/年危废焚烧处理项目监测与检查费用约为3千吨/年

项目的2倍计,此类摊销比约为1：5。 

处理规模大的项目因运输物料多,采用大型车辆运输,且满

车率大幅提高,会使大项目的单位运输成本比小项目下降1/4至

1/3。 

通过以上对比,明显看出通过扩大处理规模而降低单位经

营成本比例。理论上说项目设计产能越大,其单位综合摊销成本

越低而突出利润空间。目前,国内新建一条危险废物回转窑焚烧

处理线的处理规模一般为2-3万吨/年。当然,项目应该注意设计

产能与当地危废市场处理处置需求的对应性,企业技术水平、专

业化管理能力,以及随产能扩大必须提高系统机械化、自动化水

平等问题。 

2.3提高生产线自动化与机械化程度,减少现场生产人员

配置 

大部分危险废物处理处置企业的生产人员配置主要集中在

物料倒运、分拣、预处理、巡检、机修等现场操作岗位。通过

工艺设计,投建一条技术先进、集成化、机械化、自动化程度较

高的运行生产线将减少现场生产人员的配置,降低现场操作及

与有害物质接触的风险,提高安全、清洁生产管理水平。这些设

计先进性将表现在：采用智能仓储,无人叉车出入库；物料入场

过磅、入库与出库计量、配伍等信息化,减少人为干预；物料采

用机械化运输,灰渣不落地直接输送入仓；提高仪表监测和现场

监控水平等。 

2.4暂存库采取分区隔离设计,运行期保持低库存运行 

贮存危险废物的暂存库废气收集处理系统需要24小时运行,

其处理量根据空间容积与换气次数进行设计,这决定了运行能

耗以及吸附剂的使用寿命。贮存库容量的设计应考虑工艺运行

要求并应满足设备大修和废物配伍焚烧的要求[1],建议满足焚

烧处置能力满载1个月的数量要求。根据物料贮存类型与包装形

式进行分区设计的同时,建议设计划分正常运行期和停产检修

期备用两个暂存库区。生产运行期间,以满足物料配伍为原则,

按照焚烧处置能力满载1周的数量作为正常运行暂存库量进行

控制。在停车检修期间,启动备用暂存库收纳入场危险废物,以

保证企业现金流的持续稳定。通过物理隔离分区,仅运行贮存物

料的暂存库区废气收集与处理系统。并根据物料类别与包装形

式的不同,设定不同隔离分区的换气次数及排风处理量,以降低

运行期的生产成本。 

2.5强化预处理生产线,弥补回转窑焚烧运行不足 

回转窑焚烧炉是一种适应性很强,能焚烧多种液体和固体

废物的多用途焚烧炉[2],在危险废物焚烧处理中得到广泛应用。

但一般危废焚烧回转窑运行转速0.3r/min左右,窑内物料在低

转速运行状态下,以摆动滑行的方式从窑头向窑尾运动,导致只

有表面物料与空气进行有效接触,中下层物料则很难有效地完

成热解、焚烧过程。相对炉排焚烧炉的机械搅拌以及流化床的

流化搅拌,这种旋转搅拌方式的燃烧效率最低,在无法提高台时

产量的同时,易出现炉渣热灼减率超标的现象。 

通过设计与强化预处理生产线,降低可燃固态物料的粒径

以增大其比表面积。在提高物料在窑内热解与燃烧速率的同时,

通过提高窑转速来提高处理量。这样,既解决物料焚烧的产量问

题也解决了炉渣热灼减率的问题。 

2.6区分调整灰渣输送与贮存方式,降低灰渣处置成本 

通过对物料焚烧结焦物的研究,二燃室底部排出的炉渣以

及余热锅炉底部排出的灰渣均以高价碱土金属硅酸盐为主要组

分,可溶性的一价碱金属无机盐含量比较低。因此,建议将余热

锅炉的灰渣纳入炉渣的收集、贮存、处置范畴,通过炉渣与飞灰

的处置成本差异,来降低灰渣处置成本。 

2.7二燃室尺寸合理设计,延缓结焦物堵塞烟道周期 

危险废物焚烧二燃室设计烟气停留时间在3.5-4s范围比较

合适,保证有害组分焚毁率。另外,二燃室烟气上升流速控制在

3m/s以下,使重力沉降速度大于烟气上升流速的粉尘尽可能落

入二燃室底部,以炉渣形式排出,减少粉尘作为黏结载体的烟

气夹带量,延缓结焦物堵塞烟道周期,保证运行期间的设备运

转率。 

3 生产运行期经营成本的控制途径 

3.1合法合规经营 

国家相关法律法规以及地方行政部门发布的规范性文件对

危险废物处理处置企业规范经营进行了明确要求,涉及到危险

废物识别标志设置、管理计划、申报登记、转移联单、经营许

可、贮存、利用、处置等各生产环节。如违反相关法规,发生安

全、环保事故,企业将受到勒令停产整改、罚金等不同程度的行

政处罚,造成企业管理成本增高,被动整改项目支出超出预算,

不再享受增值税返还税收优惠,影响企业环境信用等后果,严重



经济学研究前沿 
第 8 卷◆第 1 期◆版本 1.0◆2025 年 

文章类型：论文 刊号（ISSN）：3082-8295(O) / 2630-4759(P) 

Copyright  c  This work is licensed under a Commons Attibution-Non Commercial 4.0 International License. 80 

Frontiers of Economic Research 

削弱企业的盈利能力。因此,企业只有通过合法合规经营,注重

安全与环保,保持运营高效的前提下,才能实现企业利润指标。 

3.2执行科学合理的生产经营计划 

企业进入生产运营阶段,采用“经营计划”管理模式,以尽

可能少的成本输出获得更多的利润输入。科学合理的生产经营

计划是基于对市场、设备、人员潜能进行充分分析论证后制定

的。例如：市场部门制定营销计划,根据企业危险废物处理工艺

生产需求,确定不同类型与比例物料入场量及入场周期,并对营

业收入指标有着一定的预期；生产部门制定生产计划,根据现有

库存情况以及计划性检修周期,确定物料入场需求及各生产周

期的处理量；财务部门制定资金使用计划及成本控制计划,保证

检修或技改高成本期的现金流等。人事部门制定人力资源配置

计划,以满足工艺生产线的岗位配置需求等。生产经营计划作为

生产型企业的纲领性文件,将聚焦生产经营分析,纠正生产经营

偏差,以保证经营利润指标的完成。 

3.3市场与生产的结合 

市场部门与客户建立相互关联、依存长效机制的同时,需对

企业生产工艺有一定的了解,注重营销计划的制定与执行,保证

企业入场物料平稳、持续。另外,市场部门需要将危险废物分类、

包装等客户服务前置,将此部分工作在产废企业转移物料之前

完成,保证物料形态、尺寸、分析检测指标、包装等指标与处置

合同约定一致,以减少物料入场后的倒运、分拣工作量,降低物

料处理难度及处理成本。 

3.4保证设备运转率,达到设计产能 

在实际生产过程中,生产经营分析的重点是如何保证设备

运转率与设计产能(台时产量)的问题,这是完成生产经营计划

利润指标的前提[3]。 

首先,危险废物经营企业需保证设备完好率达到95%以上,

实行计划检修。企业停产检修期属高成本阶段,将出现暂存库高

库位、高能耗运行,主、辅机工艺进行恢复性修理等。每次计划

检修实施前可将备品备件、辅助材料、检修人员、外协力量准

备到位。检修期间,从生产管理人员到操作工人需做到全员、全

天参与检修,保证停机检修质量,降低停产检修产生的时间成

本。而非计划性停机造成被动检修,由于检修条件不充分,将产

生较高的时间成本,且无法保证检修质量。生产部门需保证生

产装置尽可能连续运行,实现计划性检修,避免非计划性停产

检修。 

其次,从焚烧工艺上解决“堵”、“卡”、“超”问题。对烟道

“堵”塞、入窑进料与窑炉出渣“卡”点、烟气排放“超”标

工艺问题,生产部门需研究入场物料,从预处理、配伍、焚烧温

度等运行参数工艺控制等方面进行分析,采用合理的工艺调整

进行解决。通过以上运营管理,保证设备运转率达到82%以上,

使焚烧系统达到设计产能与台时产量。 

3.5推进技改或工艺优化手段 

投入运营的企业进行工艺技术改造,其动力源于两个方面：

一方面是有关安全与环保的法律法规对企业的强制性要求；另

外一方面是企业降低运营成本,期望利润最大化的需求。从成本

结构分析,企业直接生产成本只能通过技改或工艺优化手段实

现大幅度降低,突出利润经济效益。 

例如,在危险废物焚烧处理成本中灰渣处置单位成本相对

较高。灰渣的产生量取决于配伍物料的灰分以及焚烧产生灰渣

的热灼减率、含水率。采用工艺优化手段,调整预处理生产线运

行,合理控制配伍物料灰分,可降低由物料灰分所产生的炉渣生

成量,并延缓烟道结焦物生成,达到延长生产运行周期的目的。另

外,国内危险废物焚烧处理一般采用水冷出渣方式,炉渣含水率

约在40-50%。可通过工艺技术改造,调整炉渣的出渣方式或进行

烘干再处理,以控制该次生危险废物的含水率,降低炉渣产生量,

从而降低该部分处置成本。 

4 小结 

降本增效对生产型企业来说是一个复杂的经营管理问题。只

有归纳出影响企业经营成本与利润的关键因素与主要矛盾,方

能提出并执行有效的降本增效措施。针对危险废物处理处置项

目,在前期设计阶段,通过扩大设计产能可降低固定成本综合摊

销,并采用合理、先进的工艺设计来降低后期的生产直接成本。

在生产经营期,企业需要合法合规经营,市场与生产紧密结合,

制定并执行合理的生产经营计划,推动技改或工艺优化手段,保

证设备运转率与台时产量,使企业达到预期的利润经营指标。这

些都体现了企业生产经营的管理水平。 
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