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试验研究
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［摘　要］　高品位的硫化铅精矿越来越少，铅基固废（如铅膏、铅玻璃）作为重要的二次铅资源越来越
多地被用作铅冶炼的原料。本试验将铅精矿与铅膏、铅玻璃协同吹氧熔炼，采用单因素试验研究了氧气

流量、熔炼温度、铁硅比以及钙硅比对协同熔炼过程脱硫率的影响，并采用ＸＲＤ图谱分析了不同成分熔
炼渣的物相变化。结果表明，随着氧气流量和温度的增加，脱硫率相应提高；当反应温度为１２００℃、铁
硅比在０６～０９７、反应时间２５ｍｉｎ时，脱硫率在９５％以上；当铁硅比高于０９７时，渣中出现尖晶石相，
炉渣黏度增加，脱硫率降低；钙硅比由０２２增加到０８７，炉渣脱硫率先升高后降低；在钙硅比为０４９
时，脱硫效果较好，最终渣含硫降至０６１％，脱硫率达到９６９９％。此研究可为铅冶炼和回收提供参考。
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　　铅具有良好的物理化学性能，在电磁屏蔽、铅蓄
电池、化学防腐等领域应用十分广泛。我国是铅金

属生产第一大国，铅产量约占世界产能的５０％，居
世界首位。随着高品位的硫化铅精矿越来越少，铅

基固废作为重要的二次铅资源越来越多地被用作铅

冶炼的原料。我国乃至全世界８４％的铅产量都用
于生产铅蓄电池［１］，目前铅蓄电池正处于报废高峰

期，全国每年理论报废量超过６００万ｔ［２］。铅膏是铅
蓄电池报废产生的重要二次铅资源，其成分主要为

ＰｂＳＯ４、ＰｂＯ２，还有少量的 ＰｂＯ以及金属铅
［３－４］。因

为ＰｂＳＯ４分解温度及熔点都比较高，且 ＰｂＯ２有强氧
化性，一般较难处理［４－５］。目前的处理手段主要有

湿法预脱硫－火法熔炼、直接火法还原熔炼等，但湿

法预脱硫－火法熔炼脱硫率有限且成本较高［６］，直

接火法还原熔炼存在烟气含硫达不到制酸要求、铅

回收率低等缺点［７－８］。铅玻璃主要来源为阴极射线

管（ＣＲＴ），随着我国显像管和平板显示的快速发展，
从２０世纪９０年代我国就逐渐出现了 ＣＲＴ电子显
示产品的报废增长趋势，累计拆解产生近千万吨的

ＣＲＴ含铅玻璃［９］。不同的铅玻璃成分差别很大，其

含铅量从４％ ～７８％不等［１０］，如果处置不当，其含

有的铅元素可能会溶出，对环境造成危害。传统处

理方式包括固化填埋、制备复合材料、真空碳热还原

技术等［１１］，但固化填埋和复合材料制备并未真正解

决铅的溶出问题，真空碳热还原技术条件较难实现，

且经济性不高，未见广泛应用［１２］。

将铅精矿与铅膏、铅玻璃协同熔炼，可利用

ＰｂＳ与 ＰｂＳＯ４的反应降低 ＰｂＳＯ４分解所需的温
度［１３］，利用硫化矿自热熔炼的特性也可减少铅膏

熔炼的能量消耗，铅膏中的 Ｓ也能得到充分利用；
另外，铅玻璃含二氧化硅较多，也可代替部分石英

砂。因此，协同熔炼兼具环保效益和经济效益，但

协同熔炼的产物为高铅渣，若在熔炼过程中脱硫

不彻底，将影响高铅渣还原时的渣含铅和烟尘率
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水平［１４］。不同的氧气流量、温度均会对硫的反应

平衡产生重大影响，铁硅比和钙硅比是火法炼铅

过程中对炉渣成分进行调节的重要参数［１５］，本文

将从氧气流量、温度、铁硅比和钙硅比几个方面研

究协同熔炼过程的脱硫规律。

１　试验原料和方法
１１　试验原料

所用原料为河南某冶炼厂的铅精矿、铅膏及铅

玻璃，其成分见表 １。各原料的 ＸＲＤ图谱见图 １。
根据各种物料化学成分和ＸＲＤ图谱可知，铅精矿的
主要成分为 ＰｂＳ，还有少量的 Ｚｎ、Ｃｕ、Ｆｅ等，主要也
以硫化物形式存在。铅膏中的铅主要以 ＰｂＳＯ４为
主，少量以ＰｂＯ２和 ＰｂＯ形式赋存，铅玻璃主要成分
为ＳｉＯ２、Ｋ２Ｏ、Ｎａ２Ｏ、ＰｂＯ等，以及少量的 Ｚｎ、Ｆｅ和 Ｓ
等。其ＸＲＤ图谱中无特征峰出现，在２０°～４０°之间
出现驼峰，可以认为铅玻璃是无定形结构的非晶态

固体。ＣａＯ、ＳｉＯ２、ＦｅＳ等试验试剂均为分析纯。

表１　各实验原材料的主要化学成分
Ｔａｂｌｅ１　Ｔｈｅｍａｉｎｃｈｅｍｉｃａｌｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎｏｆｅａｃｈｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｒａｗｍａｔｅｒｉａｌ ｗｔ％

原料种类 Ｐｂ Ｚｎ Ｃｕ ＴＦｅ ＳｉＯ２ ＣａＯ Ｓ Ｋ２Ｏ Ｎａ２Ｏ

铅精矿１ ３６７ ５０６ １９５ ６８９ ７００ １９２ １９４０ — —

铅精矿２ ６２００ ４４０ ０６５ ４６３ ２９５ １０２ １５４０ — —

铅膏 ７０４８ ０６４ ０１４ ０７４ ２１５ ０３８ ６６４ — —

铅玻璃 ６９１ ０２３ — ００６ ５３００ ２８９ ００２ ５７７ ５１３

图１　原料ＸＲＤ图谱
Ｆｉｇ．１　ＸＲＤｐａｔｔｅｒｎｏｆｒａｗｍａｔｅｒｉａｌｓ

　

１２　实验方案
将各试验原料、熔剂按照一定配比制成混合料

并混合均匀。其中，铅膏质量占总量的１０％，铅玻
璃质量占总量的５％，通过调整铅精矿１、铅精矿２
和ＣａＯ、ＳｉＯ２、ＦｅＳ等试剂的配比，设计出不同铁硅比
和钙硅比，且其他元素含量保持相对稳定的混合料，

如表２所示。试验装置如图２所示，主要由气源、二
硅化钼炉和烟尘处理装置组成，所用坩埚和喷吹管

为刚玉材质，ＳＯ２吸收瓶内置ＮａＯＨ溶液。
１３　试验步骤

１）将铅精矿、铅膏和铅玻璃分别在烘箱里
１２０℃下烘干２４ｈ去除所含水分，然后研磨成粉末，
　　表２　混合料成分

Ｔａｂｌｅ２　Ｍｉｘｔｕｒｅｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓ

样品

编号

质量分数／（ｗｔ％）

Ｐｂ Ｚｎ Ｃｕ ＴＦｅ ＳｉＯ２ ＣａＯ Ｋ２Ｏ Ｎａ２Ｏ Ｓ

ω（Ｆｅ）／

ω（ＳｉＯ２）
ω（ＣａＯ）／

ω（ＳｉＯ２）

１＃ ４５２７ ３４７ ０８８ ８０４ ６６５ ３２９ ０４９ ０５８ １３４４ １２１ ０４９

２＃ ４５８３ ３５３ ０９１ ５２８ ８７５ ４３３ ０５０ ０５９ １３６９ ０６０ ０４９

３＃ ４６４６ ３６６ ０９７ ５５８ ７０３ ３４５ ０５１ ０６２ １４２１ ０７９ ０４９

４＃ ４６２０ ３５８ ０９２ ６６４ ６８２ ３３６ ０５０ ０６０ １３８５ ０９７ ０４９

５＃ ４６３０ ３４１ ０８１ ８６６ ６３１ ３１２ ０４７ ０５３ １３１１ １３７ ０４９

６＃ ４５２７ ３４７ ０８８ ８０４ ８１５ １７９ ０４９ ０５８ １３４４ ０９９ ０２２

７＃ ４６６５ ３６３ ０９４ ６７３ ６９０ ２１９ ０５０ ０６０ １４０５ ０９８ ０３２

８＃ ４５６４ ３５１ ０９０ ６５２ ６７２ ４８２ ０４９ ０５９ １３６０ ０９７ ０７２

９＃ ４５７６ ３４７ ０８７ ６３７ ６５８ ５７５ ０４９ ０５７ １３４１ ０９７ ０８７
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图２　试验装置
Ｆｉｇ．２　Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｓｅｔｕｐ

　

检验其成分。

２）使用研磨后的精矿、铅膏和铅玻璃粉末搭配
分析纯ＦｅＳ、ＳｉＯ２和 ＣａＯ试剂，配制如表２所示的９
种成分的混合料并混合均匀。

３）取配好的混合料１００ｇ放入刚玉坩埚（外径
４２ｍｍ（内径３６ｍｍ）×１２５ｍｍ）中，在二硅化钼炉中
进行升温，升温速率为５℃／ｍｉｎ，在升温过程中从炉
体底部通入氩气，氩气流量为 ０２Ｌ／ｍｉｎ，压力为
０２ＭＰａ。

４）升温至预定温度后，恒温５ｍｉｎ，然后将刚玉
喷吹管（外径８ｍｍ（内径５ｍｍ）×１０００ｍｍ）从顶部
插入至高温熔体内，喷吹氧气进行脱硫，氧气压力为

０２ＭＰａ，氧气流量在单因素实验中确定。喷吹过程
中每５ｍｉｎ取渣样一次，用碳硫仪检测其含硫量。
５）喷吹氧气至２５ｍｉｎ，停止喷吹，取终渣水碎。

采用碳硫仪检测渣中含硫量，并采用ＸＲＤ衍射仪分
析物相组成。

以脱硫速率和脱硫率（Ｒ）作为衡量脱硫效果的
重要指标，脱硫速率可用炉渣中硫的质量分数减小

的快慢程度来表现，脱硫率（Ｒ）按式（１）进行计算。

Ｒ (＝ １－
ｍｓｌａｇ×ω（ｓ）ｓｌａｇ
ｍ０×ω（ｓ） )

０
×１００％ （１）

式中：ｍ０表示反应前的炉料总质量；ｍｓｌａｇ表示反应
之后的炉渣质量；ω（ｓ）０反应前的炉料含硫的质量分
数；ω（ｓ）ｓｌａｇ表示反应之后的炉渣含硫的质量分数。

文中铁硅比和钙硅比分别按式（２）和式（３）进
行计算。

铁硅比＝
ω（Ｆｅ）
ω（ＳｉＯ２）

（２）

钙硅比＝
ω（ＣａＯ）
ω（ＳｉＯ２）

（３）

式中：ω（Ｆｅ）、ω（ＳｉＯ２）和ω（ＣａＯ）分别为炉渣中 Ｆｅ、ＳｉＯ２和
ＣａＯ的质量分数。

２　试验原理
在吹氧高温熔炼过程中，炉渣内主要发生的反

应有以下几种［１２－１３］。

１）金属硫化物氧化反应。

ＰｂＳ＋３２Ｏ２＝ＰｂＯ＋ＳＯ２ （４）

ＺｎＳ＋３２Ｏ２＝ＺｎＯ＋ＳＯ２ （５）

Ｃｕ２Ｓ＋２Ｏ２＝２ＣｕＯ＋ＳＯ２ （６）

ＦｅＳ＋３２Ｏ２＝ＦｅＯ＋ＳＯ２ （７）

２）金属氧化物与ＳｉＯ２结合为硅酸盐。
ｘＰｂＯ＋ＳｉＯ２＝ＰｂｘＳｉＯ２＋ｘ （８）
ｘＣａＯ＋ｙＳｉＯ２＝ＣａｘＳｉｙＯｘ＋２ｙ （９）
２ＦｅＯ＋ＳｉＯ２＝Ｆｅ２ＳｉＯ４ （１０）

３）ＰｂＳＯ４分解及其与ＰｂＳ的交互反应。

ＰｂＳＯ４＝ＰｂＯ＋ＳＯ２＋
１
２Ｏ２ （１１）

ＰｂＳＯ４＝ＰｂＯ＋ＳＯ３ （１２）
３ＰｂＳＯ４＋ＰｂＳ＝４ＰｂＯ＋４ＳＯ２ （１３）
ＰｂＳＯ４＋ＰｂＳ＝２Ｐｂ＋２ＳＯ２ （１４）

图３　ＰｂＳＯ４参与反应的ΔＧθ－Ｔ图

Ｆｉｇ．３　ΔＧθ－Ｔｄｉａｇｒａｍｏｆｒｅａｃｔｉｏｎｉｎｖｏｌｖｉｎｇ
ＰｂＳＯ４

　

根据反应式（１１）～（１４）的标准吉布斯自由能
（图３），可以看出 ＰｂＳＯ４单独分解需要的温度很高
（１３００℃以上），而与 ＰｂＳ的交互反应所需温度则
要低得多。因此，硫酸铅中 Ｓ的去除需要靠与 ＰｂＳ
发生交互反应来实现。
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从反应式可以看出，Ｓ主要在金属硫化物氧化
反应和ＰｂＳＯ４与 ＰｂＳ的交互反应中以生成 ＳＯ２的形
式脱除。在金属硫化物氧化的过程中，氧气作为氧

化剂参与反应，当氧气流量增加时，一方面渣中氧势

增加，促进反应平衡向生成ＳＯ２的方向移动，使炉渣
中的Ｓ减少，另一方面氧气流量的增加可以增大湍
动能，使得熔体内部搅动更加剧烈，增大了炉渣与氧

气的接触面积，强化了脱硫反应的动力学条件。因

此，增加氧气流量有利于金属硫化物中 Ｓ的脱除。
但ＰｂＳ的减少，又可能会对其与 ＰｂＳＯ４的反应平衡
造成影响。且根据 ＦａｃｔＳａｇｅ８０计算结果，氧气浓
度的增加对 ＰｂＳＯ４分解起抑制作用，因此氧气流量
对脱硫率的影响需要进一步通过试验验证。

３　试验结果与讨论
３１　氧气流量对脱硫率的影响

采用１＃混合料进行熔融吹氧脱硫试验，当反应
温度为１２００℃，采用不同氧气流量时的炉渣 Ｓ质
量分数随时间的变化见图４，反应２５ｍｉｎ后炉渣的
脱硫率见图５。可以看出炉渣Ｓ的质量分数随着氧
气流量的增加而减小，当氧气流量从１２Ｌ／ｍｉｎ提
高到１６Ｌ／ｍｉｎ时，反应２５ｍｉｎ后的炉渣含 Ｓ质量
分数从２４４％降低到１５１％，脱硫率从８７３１％提
高到９２３０％，当氧气流量继续增加到２Ｌ／ｍｉｎ时，
脱硫速度仍有小幅提高，但最终脱硫率相差不大。

为了提高脱硫率和氧气利用效率，后续试验过程中

氧气流量均采用１６Ｌ／ｍｉｎ。

图４　不同氧气流量下的炉渣含硫质量分数随
时间的变化

Ｆｉｇ．４　Ｖａｒｉａｔｉｏｎｏｆｓｌａｇｓｕｌｆｕｒｍａｓｓｆｒａｃｔｉｏｎ
ｗｉｔｈｔｉｍｅｆｏｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｏｘｙｇｅｎｆｌｏｗｒａｔｅｓ

图５　脱硫率与氧气流量的关系
Ｆｉｇ．５　Ｒｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐｂｅｔｗｅｅｎｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎｒａｔｅ

ａｎｄｏｘｙｇｅｎｆｌｏｗｒａｔｅ
　

３２　温度对脱硫率的影响
采用混合料 １＃在不同温度下进行熔炼，炉渣

中Ｓ的质量分数随时间的变化情况如图６所示；在
反应２５ｍｉｎ条件下，炉渣的脱硫率与温度的关系
见图７。在１１００～１２００℃范围内，随着温度的升
高，熔渣脱硫速率显著增加。当反应时间２５ｍｉｎ熔
炼温度１１００℃时，脱硫率为８０４７％，在熔炼温度
为１２００℃时，脱硫率提高至 ９２５５％，温度高于
１２００℃后，继续提高反应温度，脱硫率增加幅度较
小。含铅渣的挥发率随温度和渣中铅含量增加而增

加，且在高温时挥发明显增大［１６］，为了达到较好的

脱硫效果且尽量减少含铅化合物的挥发，后续试验

均采用１２００℃作为试验温度。

图６　不同熔炼温度下的炉渣含硫质量分数随
时间的变化

Ｆｉｇ．６　Ｖａｒｉａｔｉｏｎｏｆｓｕｌｆｕｒｍａｓｓｆｒａｃｔｉｏｎｏｆｓｌａｇ
ａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｓｗｉｔｈｔｉｍｅ
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图７　脱硫率与温度的关系
Ｆｉｇ．７　Ｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎｒａｔｅａｓａｆｕｎｃｔｉｏｎｏｆｔｉｍｅ

　

３３　铁硅比对脱硫率的影响
在１２００℃条件下不同铁硅比的炉料（１＃～５＃）

熔炼吹氧脱硫过程中炉渣Ｓ质量分数随时间的变化
见图８；在反应２５ｍｉｎ条件下炉渣的脱硫率与铁硅
比的关系见图 ９；不同铁硅比的炉渣 ＸＲＤ图谱如
图１０所示。

图８　不同铁硅比的炉渣含硫质量分数随时间
的变化

Ｆｉｇ．８　Ｖａｒｉａｔｉｏｎｏｆｓｕｌｆｕｒｍａｓｓｆｒａｃｔｉｏｎｏｆｓｌａｇ
ｗｉｔｈｔｉｍｅｆｏｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔω（Ｆｅ）／ω（ＳｉＯ２）

　

图８、图９表明，在反应２５ｍｉｎ条下，当铁硅比
从０６０增加到０９７时，炉渣 Ｓ质量分数基本都在
１％以下，脱硫率在９５％以上。铁硅比继续增加到
１３７时，炉渣Ｓ质量分数增加到１８２％，脱硫率降
低到９０４７％。结合ＸＲＤ图谱（图１０）分析，在低铁
硅比条件下，熔渣中主要物相为铁橄榄石相

（Ｆｅ２ＳｉＯ４），当铁硅比增加至０９７时，出现锌铁尖晶
石相（ＺｎＦｅ２Ｏ４）。范艳青等

［１７］研究高铅渣的还原过

图９　脱硫率与铁硅比的关系
Ｆｉｇ．９　Ｒｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐｂｅｔｗｅｅｎｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎ

ｒａｔｅａｎｄω（Ｆｅ）／ω（ＳｉＯ２）
　

图１０　不同铁硅比的炉渣ＸＲＤ图谱
Ｆｉｇ．１０　ＸＲＤｐａｔｔｅｒｎｓｏｆｓｌａｇｗｉｔｈｄｉｆｆｅｒｅｎｔ

ω（Ｆｅ）／ω（ＳｉＯ２）
　

程时也发现了在铁硅比为 １６６的高铅渣中存在
ＺｎＦｅ２Ｏ４相，与本试验结果相吻合。尖晶石熔点较
高，会导致炉渣里有固相析出，造成炉渣黏度增加，

从而导致脱硫率降低，因此建议铁硅比保持在０９７
以下。

３４　钙硅比对脱硫率的影响
在１２００℃下，不同钙硅比的混合料（１＃、６＃～

９＃）在熔融吹氧脱硫过程中炉渣 Ｓ的质量分数的变
化情况见图１１；在反应２５ｍｉｎ条件下，炉渣的脱硫
率与钙硅比的关系如图１２所示。

从图 １１～１２可以看出，当钙硅比在 ０２２～
０４９范围内，随着钙硅比的增加，渣中硫含量降低，
脱硫率升高；当钙硅比为０４９～０８７时，脱硫率降
低。当钙硅比较低时，大量的 ＳｉＯ２会聚合成结构复
杂的阴离子团，使炉渣的黏度升高。这是因为随着
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图１１　不同钙硅比的炉渣含硫质量分数随
时间的变化

Ｆｉｇ．１１　Ｖａｒｉａｔｉｏｎｏｆｓｌａｇｓｕｌｆｕｒｍａｓｓｆｒａｃｔｉｏｎｗｉｔｈ
ｔｉｍｅｆｏｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｃａｌｃｉｕｍｔｏｓｉｌｉｃｏｎｒａｔｉｏｓ

　

图１２　脱硫率与钙硅比的关系
Ｆｉｇ．１２　Ｒｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐｂｅｔｗｅｅｎｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎｒａｔｅ

ａｎｄｃａｌｃｉｕｍｔｏｓｉｌｉｃｏｎｒａｔｉｏ
　

钙硅比的增大，高温下ＣａＯ分解出的自由氧离子的
数量不断提高，渣中硅酸盐阴离子团遭到破坏，使其

结构不断趋向简单化，因此，炉渣黏度得以减小，进

而使炉渣的脱硫率不断增加［１５］。当钙硅比为０４９
时，此时渣中硅酸盐聚合阴离子团大部分已解聚为

简单结构单元。结合 ＸＲＤ图谱（图１３）可知，当钙
硅比继续增大时反而易析出硅酸二钙等高熔点物

质，导致渣中部分固态组分增多［１８］，导致炉渣黏度

不断增加，脱硫率也相应降低。以上分析得出：适宜

的钙硅比在０４９左右。

４　结论
本文通过实验室吹氧熔炼的方式，研究氧气流

图１３　不同钙硅比的炉渣ＸＲＤ图谱
Ｆｉｇ．１３　ＸＲＤｐａｔｔｅｒｎｓｏｆｓｌａｇｗｉｔｈｄｉｆｆｅｒｅｎｔ

ｃａｌｃｉｕｍｔｏｓｉｌｉｃｏｎｒａｔｉｏｓ
　

量、反应温度、铁硅比和钙硅比等因素对铅精矿协同

铅膏、铅玻璃氧气脱硫过程的影响，得到以下结论。

１）氧气流量的增加有利于提高炉渣的脱硫率。
采用１＃混合料，在氧气流量 １６Ｌ／ｍｉｎ、反应时间
２５ｍｉｎ条件下，脱硫率可达到９２５５％，继续增加氧
气流量时脱硫速率增加，但脱硫率并没有明显增加。

２）升高温度有利于提高脱硫率。在铁硅比
１２１、钙硅比０４９条件下，反应温度从１１００℃升高
到１２００℃时，脱硫率由８０４７％增至９２５５％，继续
提高温度脱硫率变化不大。为了获得较好的脱硫效

果且尽量避免高温带来的挥发问题，选择合适的熔

炼温度在１２００℃左右。
３）在铁硅比≤０９７，反应温度为１２００℃时，脱

硫率在９５％以上；当铁硅比继续增加时，渣中出现
锌铁尖晶石相，炉渣黏度增加，脱硫率降低。铁硅比

应当控制在０９７以下。
４）钙硅比对协同熔炼脱硫过程影响较大，钙硅

比由０２２增加到０８７，炉渣脱硫率先升高后降低。
在钙硅比为０４９时，脱硫效果最好，最终渣含硫降
至０６１％，脱硫率达到９６９９％。

本文研究表明铅精矿可以协同铅膏、铅玻璃吹

氧熔炼，在合适条件下能达到较好的脱硫效果。文

中所探究的脱硫率影响规律，可为铅冶炼实践提供

参考。
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中国钢铁工业协会、中国有色金属工业协会就世贸组织裁定美国钢铝２３２
关税违反ＷＴＯ规则发表声明

　　日内瓦当地时间１２月９日，世贸组织（ＷＴＯ）专家组就中国诉美钢铝２３２关税措施世贸争端案（ＤＳ５４４）
发布报告，裁定美相关措施违反世贸组织规则，驳回美援引世贸组织安全例外条款进行的抗辩。中国钢铁工

业协会和中国有色金属工业协会对专家组作出的客观、公正裁决表示高度赞赏和坚定支持。

中国钢铁工业和铝工业始终以满足国内需求和实现高质量发展为核心目标。中国对美出口的钢铝产品

占比不高、数量不多，两国业界间的贸易与合作是基于中美钢铝产业较强的互补性，完全本着公平的市场化

原则，不仅没有对美国造成损害，而且惠及下游客户，对美相关领域发展起到了推动作用。中国钢铁和铝工

业自２０１０年起开始淘汰落后产能，自２０１６年起贯彻落实供给侧结构性改革，大幅压减钢铁和电解铝产能。
截至目前，中国钢铝行业一直在严控新增产能，同时还设置了产能天花板，改革成效显著，有力促进世界钢铝

产业的健康和可持续发展。

自２０１８年３月２３日起，美国就以维护国家安全为由对进口钢铁和铝产品分别加征了２５％和１０％的关
税。由于违反世贸组织规则，该措施不仅受到众多世贸成员的共同反对，也在美国国内遭到广泛批评。

世贸组织专家组的裁定严正证明，美国是以国家安全之名，行单边主义、保护主义之实，严重破坏了以规

则为基础的多边贸易体制。中国钢铁行业及铝行业希望美方尊重专家组裁决和世贸组织规则，尽快纠正违

规措施，取消２３２关税，与中方共同营造良好的国际钢铝贸易环境和秩序，共同维护多边贸易体制。
（资料来源：中国有色金属报）
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