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水氯化法浸出阳极泥中的铜

贵溪冶炼厂 赖建林

·

提要
·

本文论述了贵冶水氯化法浸出阳极泥中的铜
,

技术上可行性与经济上合理性
。

·

关键词
·

铜 阳极泥 水氯化法

传统的铜阳极泥脱铜过程
,

一般先经硫

酸化焙烧
,

再用硫酸浸出
。

该过程成熟
、

指

标稳定
,

浸 出渣中的铜一般可保证在0
.

5%以

下
。

由于回转窑一次性投资大
,

生产能力难

于提高
,

面对铜 电解阳极泥产量大 幅 度 增

加
,

只能被动地增加回转窑台数或增大其直

径
,

来缓和矛盾
。

为此
,

有必要在局部改造

的基础上
,

寻求新的途径
,

优先脱除阳极泥

中的铜
,

使阳极泥量稳定在原设备可接受的

水平
。

通过对氯化法的研究表 明
,

水氯化法

是一种可行的办法
,

铜的脱除率达 96
.

1 3%
,

脱铜渣即使在电解阳极泥产量成倍增加的情

况下
,

我厂生产设备仍可满足要求
。

(一 ) 小试结果 小试时观察了下列影

响
:

1
.

氯酸钾加入量的影响
。

氯酸 钾 加 入

量
,

为浸出脱铜最主要因素之一
。

试验中固

定反应固液比 1
一

: 5 ,

反应时间 3 小时
,

反

应温度80 ℃
,

硫酸酸度取 84
.

9 3 9 / L
。

随氯

酸钾与阳极泥中含铜量之比增加 (氯酸钾加

入量增大 )
,

铜
、

谛浸 出率上升
,

当氯酸钾

与铜之比为0
.

8时
, ,

铜浸出率96
.

9 2%
,

达到

较优指标
,

但此时谛浸出率也由3 1
.

6 7%迅速

增加到4 5
.

8 3%
,

造成大量有价金属损失
。

随着氯酸钾加入量增加
,

砷达到一定水

平
,

然后继续增加氯酸钾
,

砷浸出率反而下

降
。

氯酸钾增加
,

浸 出后渣率逐渐下降
。

综合考虑氯酸钾消耗和啼浸出等因素
,

取K C IO 。 : C u 二 0
.

6
。

2
.

硫酸酸度
:

反应在硫酸介质中进行
,

反应固浓比
、

反应时间及温度
、

氯酸钾与铜

之比
,

均同上
。

其他条件一定时
,

硫酸酸度

对铜浸出率影响不大
。

当酸度较低时
,

随酸

度增加蹄浸出率上升
,

但到达 1 2 7
.

49 / L后
,

随酸度增加
,

蹄浸出率反而下 降
。

综 合 平

衡
,

考虑选择硫酸酸度 12 7
.

4 9 / L
,

反应 时

间 3 小时
,

反应温度 80 ℃
。

3
.

固液比影响
。

固定反应 初 始 K C IO 。

: C u 二 0
.

6
,

硫酸酸度 1 27
.

4 9 / L
,

反应时间

3 小时
,

温度80 ℃
,

随着液固比增大 (即缩

小固液比 )
,

铜浸出率有所上升
,

谛的浸出

到卜升较快
,

砷的浸出率相应下降
,

渣率

也相应降低
。

根据铜
、

谛
、

砷浸出情况
,

为

便于啼的集中回收
,

选择固液比为1 :
5为宜

。

4
。

反应时间
。

固定反应初始硫酸酸度为

12 7
.

4 9 / L
,
K C IO

: : C u = 0
.

6 ,

固 液 比 1

, 5 ,

温度 80 ℃
,

反应时间虽从 2 小时延至

5 小时
,

不论铜
、

谛
、

砷浸出率还是反应的

渣率
,

影 响都不 明显
,

表 明以延长时间为手

段来提高铜的浸 出率显然是不行的
。

反应时

间以 2 小时为好
,

为使氯酸钾充分反应
,

不

宜再缩短反应时间
。

5
.

反应温度
。

固定反应过程硫酸酸度为

12 7
.

4 9 / L
,
K C IO

a :
C u 二 0

.

6 ,

固 液 比 1

, 6 ,

反应时间 3 小时
。

反应温 度 越 高
,

铜
、

谛浸出率上升
,

低于60 ℃时
, ,

砷浸出

率随温度上升而上升
,

高于6 0℃则随温度上

升而下降
。

渣率也随温度上升而逐渐下降
。
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据此
,

选定反应温度为60 ℃
。

综合考察上述诸影响因素最后确定
:
固

液比 1 , 5 ,

反应时间 2 小 时
,

K CIO 3 :

C u = 0
.

6 ,

反应温度 60 ℃
,

硫酸酸度 25 4
.

79

克/升
。

用这个浸出条件作进“步试验 的 铜

浸出率%
.

13 %
,

渣率 5 1
.

81 %
,

渣含铜2
.

1%
。

(二 ) 分析 比较

1
.

水氯化法取代硫酸分铜的可行性
。

我

厂分铜过程现置于回转窑蒸硒之后
,

而水氯

化法要求设于回转窑蒸硒之前
,

先脱铜再送

回转窑蒸硒
,

然后分命
。

该法每天返回电解

净液工段溶液可减少2
.

7M . ,

其 浸出液含啼

为现有分铜液的1/ 3一 1 / 4
,

啼含量不但低于

分铜液而且比电解液含砷还低
。

_

Cl
一
含量虽

超过电解液含量
,

但仍低于分铜液
。

由于阳

极泥中约含一半金属铜
,

故水氯化过程最终

残剩在脱铜渣中的铜
,

主要为金属铜
。

表 1 不同溶液成分

力
,

既高于现生产设备
,

且可满足富氧和今

后发展的需要
。

虽增加了氯酸钾消耗
,

但总

的材料消耗比现行流程少51 6
.

6 8元/ 吨 阳 极

泥
。

且毋需增加设备
。

表 2 阳极泥材料单耗
- - - - - -
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图 1

脱铜和回转窑蒸硒比较
铸
不包括分铜过程

( 三 ) 水氛化法工艺流程 原则流程见

所示
。

阳极泥先采用氯酸钾脱铜再送入

脱铜电解液 阳极泥 KC旧
、
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局部氯酸钾过量或加入过快
,

使金暂时

进入溶液
,

也会很快被金属铜所置换
,

再次

进入浸出渣
。

故该法不可能促使金进入液相

损失
。

即使浸出后溶液含金较高
,

也可采用

补加阳极泥回调终点的措施
,

将金沉回
。

且

现有分铜衬钦反应槽即可满足要求
。

可见
,

水氯化法取代硫酸分铜
,

技术上是可行的
。

2
。

水氯化法浸出渣渣率5 1
。

8 1 %
,

进 入

回转窑的阳极泥减少4 8
.

1 9 %
,

按 目前 1
.

8

吨/ 日计
,

每天回转窑阳极泥处理量可 增 至

3
.

4 74 吨/ 日
,

每年能处理 1 0 4 2吨
。

据现有分

铜设备
,

该法脱铜每天可处理2
.

7吨阳极泥
,

而我厂现分铜过程 1
.

8吨蒸硒渣
,

每天 仅 处

理 1
.

3 6吨
,

这样
,

水氯化法阳 极 泥处理 能

送废酸处理

图 1 水级化法工艺流程
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3 1

J一
。

因此
,

用这样的指标考核评比可 比性差
。

技术经济指标考核评比的最根本的 目的

在子最大限度地调动和发挥人的主 观 能 动

性
,

获得最佳的生产效果和经济效益
,

促进

z兰产的发展
。

因此
,

其考核的内容 和侧重点

应以考核主观因素为主
,

即以考核人的主观

努力程度如何为主
,

而不应以考核原矿性质

的好坏等客观因素为主
。

上表所列的情况
,

若 以脉石过关率和废石过关率为主进行考核

评 比
,

则优胜者应始丙厂和乙厂
。

五
、

结语

1
.

钨迭厂手选作业技术经济指标的考核

内容应在现 )
.

勺基钟上再增加咏石过关率和

废石过关牢才更全面
、

科学
。

现刁补勺技术经

济指标在一定程度上反映了粗选
.

没的生产情

况
,

仍需照常考核计算
,

但不能作为手选工

在经济承包或竞赛时指标考核的主要内容
。

手选工在经济承包或竞赛时的指标考核应以

脉石过关率和废石过关率为主
,

而以处理原

矿量
、

了

突石品位
、

选矿回收率
、

实物劳动生

产率等为辅
。

这样
,

既有利于发挥人的主观

能功性
,

提高指标的可比性
,

又不失指标的

真实性
。

2
.

脉石过关率和废石过关率必须同时考

核
,

两者不可偏废
,

才能防止投机取巧
,

把

住产物质量关
,

达到预期的 目的
。

因为
,

若

只考核脉石过关率
,

而不考核废石过关率
,

则可能会出现正手选时不认真选别废石
,

听

任废石过关
;
反手选时

“扒矿
”
操作

,

将大

量废石扒入脉石斗中等现象
。

此时
,

丢弃的

废石产物中夹杂的脉石虽然少了
,

废石品位

也降低了
,

但该选 出丢弃的废石却大量进入

脉石产物中
,

降低了合格矿石的质量
。

若只

考核废石过关率
,

而不考核脉石过关率
,

则

有可能出现正手选时
“扒矿 ”

操作把脉石扒

入废石斗中
, 反手选时不认真选别

,

听任脉

石过关等现象
。

此时
,

脉石产物中夹杂的废

石固然减少了
,

合 洛矿石的质量提高了
,

但

丢弃的废石产物中含有的脉石却多了
,

废石

选出率固然提高了
,

但废石品位也升高了
。

这些现象都不是我们所期望的
。

我们所期望

的是脉石过关率和废石过关率同时都低
,

而

不是一者高一者低
。

只有同时把住脉石过关

率和废石过关率这二关
,

才能确保手选产物

的质量
。

3
.

确定合理的脉石 和废石过关率的控制

上限
,

是搞好指标考核
、

确保手选产物质量的

重要环节
。

脉石过关率和废石过关率都为零

的理想状态在现实的手选中是不可 能 存 在

的
。

但通过手选工的主观努力可使其大大降

低而趋近于零
。

在考核时
,

各单位可担据自

己的实际情况
,

通过试验测定
,

运用数理统

计的方法来确定合理的废石过关率和脉石过

关率的控制上限
,

使之具有先进性 和 可 行

性
。

笔者认为
,

废石过关率以不大于 1 %
,

脉石过关率 以不大于0
.

5%左右为宜
。

控 制

上限放得太宽
,

不利于促进生产的发展
。

鉴

于反手选时
,

块钨较难选出
,

可另 行 规 定
“
块钨过关率

” 进行考核
。

(
一

L传第10 页 ) 回转窑
,

然后 分 啼
。

为了利用蒸硒渣中的残酸
,

分啼用 高 酸 浸

出
。

阳极泥脱铜后渣含S e 上升
,

考虑到回转

窑蒸硒
,

渣含硒也可能会相应上升
,

在分啼

过程硒将进入分啼浓
,

为了回收这部分硒
,

分啼液处理增加沉硒工序
。

分啼渣送氯化分

拿
,

然后亚钠分银
,

分别用5 0 : 和甲醛还原

得到粗金银粉
。

据现有设备情况
,

水氯化法浸出脱铜在

技术上是可行的
。

该法与现行流程比
,

材料

单耗降低50 0多元/吨阳极泥
,

回转窑和分铜

能力成倍增长
,

可满足生产及今后发展的需

要
。


