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［摘　要］　废铅酸蓄电池的资源回收一直受到国家高度重视，其资源回收技术与装备也在不断进步与
升级。本文介绍了再生铅行业的发展与技术装备进展，包括废铅酸蓄电池破碎分选、废铅膏资源回收等

技术装备与发展，阐述了废铅酸蓄电池机械破碎分选、自动破碎分选、智能破碎分选的进化历程，重点陈

述了废铅膏资源回收环节的高温熔炼、预脱硫－低温熔炼、免冶炼转化等技术的进步。废铅酸蓄电池资
源回收技术与装备的系统性布局和模块化实施是行业技术装备进步的根本保障，智慧化和绿色化将是

未来的发展趋势，废铅酸蓄电池智能破碎分选－废铅膏免熔炼短程制备铅基电源材料技术将有望引领行
业的发展，适应“双碳”目标要求。
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０　引言
铅是一种重要的战略性金属资源，我国８５％以

上的铅用于铅酸蓄电池生产。铅酸蓄电池具有性价

比高、安全性好等优点，被广泛应用于汽车、电动车、

摩托车、通信基站、国防装备等领域。尽管当前锂离

子电池发展很快，但铅酸蓄电池在许多领域尚无法

被替代，铅酸蓄电池生产量依然巨大。中国铅矿资

源占全球的２０％左右［１］，但矿铅２０２１年开采量已
高达约２００万ｔ，占全球的４０％以上，使得中国铅矿
资源形势非常严峻。而我国每年产生的废铅酸蓄电

池有６００万 ｔ以上，含铅近４００万 ｔ［２］，是一种非常
重要的城市矿产资源，从其中再生金属铅是铅资源

战略安全的根本保障［３］。当前，全球再生铅产量占

铅总产量比值达到了６０％以上，欧美等地区或国家
甚至超过了９０％［１，４］。

报废的铅酸蓄电池主要由铅膏３５％ ～６０％、铅
栅（铅锑合金、铅钙合金等）２０％ ～３０％、废酸液（硫
酸）１０％～２５％、隔板（ＰＶＣ、ＰＥ、玻璃纤维等）２％ ～
３％和塑料外壳（ＰＰ、ＡＢＳ等）６％ ～１０％等组
成［５－６］。２０世纪９０年代，我国废铅酸蓄电池回收
采用“人工拆解－土法高温熔炼”，该技术已显现很
多局限性，如回收效率很低、含铅废酸排放严重污染

土壤和地下水、人在回收过程中直接接触铅、危害人

体健康、人工拆解无法将铅栅与铅膏高效分离等。

另外，拆解后收集的铅膏成分复杂，杂质太多，难以

按设定的条件实现规范化熔炼回收铅，只能凭借操

作人员经验，适时调控温度、熔炼助剂及添加量等熔

炼条件；熔炼产生的废气成分复杂，治理难度极大、

稳定达标困难，特别是 ＰＭ２５级的铅尘捕集困难，大
气污染重。

针对废铅酸蓄电池回收混乱和污染严重的问

题，国家进行了大力整治，相继颁布、修改和完善了

《再生铅行业准入条件》《再生铅行业规范条件》《再

生铅行业清洁生产评价指标体系》《再生铅冶炼污

染防治可行技术指南》《再生铜铝铅锌工业污染物

排放标准》和《清洁生产标准 废铅酸蓄电池铅回收

业》等一系列法律和法规［７］。我国再生铅产业有了

长足的进步，并建立了系统的工艺技术和装备体系。
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本文对近年来废铅酸蓄电池资源回收技术装备及其

发展进行了综述，并提出了“双碳”目标背景下产业

技术装备的发展方向。

１　废铅酸蓄电池破碎分选预处理技术
与装备
废铅酸蓄电池破碎分选预处理是铅资源回收

利用的前提。我国废铅酸蓄电池数量巨大，而大

规模、机械化的废铅酸蓄电池破碎分选和废铅膏

规模化熔炼生产都要求物料有良好的稳定性，这

样机械装备的运行参数才能预先设定，才可稳定

高效产出目标产品。２０世纪９０年代，欧美等地区
与国家已实现了机械化回收废铅酸蓄电池资源，

而我国仍采用人工拆解。原因是我国的废铅酸蓄

电池高度混杂，物性差异巨大，品牌和规格繁多、

尺寸和成分千差万别；欧美日等地区与国家的铅

酸蓄电池几乎都是单一主打品牌，规格也就十几

种，大小接近，从国外引进的装备无法适应我国废

铅酸蓄电池的复杂特性。

图１　废铅酸蓄电池破碎分选工艺流程
Ｆｉｇ．１　Ｃｒｕｓｈｉｎｇａｎｄｓｅｐａｒａｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｏｆｓｐｅｎｔｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙ

对此，国内学者做了大量的研究，主要有２种技
术思路：①基于人工拆解－手工分料机械化替代的
精细拆解－精细分料技术，把单个的废铅酸蓄电池
作为拆解对象，其优点是拆解后的各种物料相对纯

净，对后续处理有利，缺点是处理量有限；②针对混
料的笼统式机械破碎－混料组合分选路线，针对混
杂的废铅酸蓄电池集群实施破碎，优点是处理量大，

缺点是破碎后的各种物料混杂程度高，分选难度大。

针对国内报废铅酸蓄电池高度混杂、量大面广的特

点，第二种路线的适应性更好，其中湘潭大学和湖南

江冶机电科技股份有限公司合作开发的混杂废铅酸

蓄电池高效破碎分选技术就是典型的代表，工艺流

程如图１所示。该技术有如下特点：①提出了多级
破碎的思路，实现了物料尺寸的逐级均一化，打通了

尺寸均一化难关，解决了我国废铅酸蓄电池几何尺

寸差异巨大的问题；②针对中国蓄电池外壳材质的
多样性、刚性与韧性并存、破碎力学强度的巨大差异

性等显著特性，研发了表面涂层强化锤头的破碎技

术，突破了破碎机组核心部件材料适应性的难关；

③基于我国废铅酸蓄电池破碎混料的杂质多、形貌
复杂、黏连作用强等现实，研发了混动力分选技术，

在循环水、辅助空气和机械力的协同作用下，实施铅

膏、塑料碎片、铅栅的高效分离。以上系统技术完全

适应了中国的废铅酸蓄电池复杂国情，并在此基础

上形成了ＸＴＵ－ＪＹ系列混杂废铅酸蓄电池破碎分
选装备［３，８－１０］，其通过两级反击式破碎将各类电池

均一化为小于５０ｍｍ的混料，并收集废电解液；采
用筛板叠压和分段清洗，将破碎混料在震动和水喷

淋双重作用下进行清洗，通过０７～１０ｍｍ孔隙筛
选出粒径较小的铅膏；通过多作用力协同分选得到

比重大的铅栅和比重较轻的塑料外壳和隔板。该装

备分选得到的铅膏成分相对稳定、属性差异在预计
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范围内，为规范化熔炼创造了必要条件，能够在预设

的温度和既定的熔炼辅料种类及添加量条件下，高

效熔炼回收铅。目前，我国近９０％的再生铅企业采用
了该系列（１０万ｔ／ａ、１５万ｔ／ａ、２０万ｔ／ａ和３５万ｔ／ａ）
预处理技术装备，包括天能集团、超威集团、骆驼集

团、南都电源等。

至此，我国形成了再生铅领域的以机械化生产

为特征的第一代技术装备，以机械破碎分选为核心，

以规范化的高温熔炼铅膏为主体，辅以烟气治理，节

省了大量的人工，提高了资源回收效率、减轻了环境

污染。其中，烟气中的主要污染物二氧化硫治理与

资源化利用有石灰石－石膏法、催化氧化制酸法等
多种处理方式；含铅颗粒物则通过布袋除尘器、电除

尘器等进行收集。

前述形成了废铅酸蓄电池规模化、机械化破

碎分选预处理的基本装备；湖南江冶与湘潭大学

联合团队在此基础上，结合持续开发成功的铅膏

浆液等复杂物料自动检测技术和器件，将第一代

的破碎分选系统升级为第二代自动破碎分选系

统，还进行了系统的工业互联升级，形成了智能服

务平台。第二代破碎分选系统可以在第一代系统

上模块化升级实现，目前国内行业占比约 ８０％。
破碎混料的分选精度虽然已满足当时铅膏火法熔

炼的要求，但无法实现混料的深度分离，还不能适

应铅膏湿法转化的需要：分选所得废铅膏还含有

较多铅栅／粉、塑料碎片、玻璃纤维等物理性杂质，
其中铅栅／粉因相对密度大，极易在铅膏浆液发生
沉积，导致输送管道、阀门和输送泵等部位发生堵

塞，同时也会造成电化学转化过程的局部短路；塑

料碎片和玻璃纤维也易造成物料输送设备的缠

绕、堵塞等，也会造成电化学转化过程的局部断

路。基于此，陈彪等［３，１１］提出了“全过程统筹、全

环节保障”的技术思路，进一步升级破碎系统，实

施智能破碎，一方面主动识别并剔除“假电池”，另

一方面实施“柔性破碎”，从源头上减少砂石、塑料

碎片等杂质进入铅膏。其研究还发现纤维等杂质

与铅膏颗粒间存在黏附作用和团聚效应，采用单

一机械作用很难深度去除废铅膏中的物理性杂

质，需要与化学作用结合。据此，以烷基酚聚氧乙

烯聚氧丙烯醚作为乳化分散剂，研发了杂质精细

分离技术装备，能够有效减弱颗粒团聚与黏附效

应，实现目标个体的自由化和高效分离，提高分选

系统的稳定性［１２－１３］。“智能破碎 ＋精细除杂”技
术为行业提供了一条生产“净铅膏”的稳定高效可

靠的方法，并形成了稳定的生产系统。该技术的

第三代系统也可以在第二代系统上模块化升级实

现，目前国内行业占比约１０％。但截至目前，该系
统还不具备良好的破碎塑料外壳与胶类物质分离

能力，导致塑料碎片需配以５０％以上优质塑料原
料协助再利用，一定程度上限制了塑料外壳的高

效利用，需进一步研究破碎塑料外壳高质资源化

技术和装备。

２　废铅酸蓄电池铅膏火法回收技术与
装备
废铅酸蓄电池破碎分选得到的主要含铅物料是

铅栅和废铅膏，铅栅通过低温熔炼即可得到铅合金

或精铅，而废铅膏（产量大于３５０万 ｔ／ａ）成分复杂，
处理难度大，其资源化一直是再生铅行业的主要任

务。废铅膏主要由硫酸铅（４０％ ～６０％），二氧化铅
（２０％～３５％），氧化铅（５％～１０％）、金属铅（１％～
３％）和杂质组成［１４］。对于废铅膏的回收技术可分

为火法和湿法两类。目前，大多数再生铅企业采用

火法冶炼工艺，处理量大，且熔炼工艺和装备在能源

效率方面也在不断进步，主要包括废铅膏直接高温

熔炼和废铅膏预脱硫－低温熔炼［４］，使用的熔炼设

备基本一致，包括鼓风炉、反射炉、回转炉、底吹炉、

侧吹炉等，产品为粗铅。

２１　废铅膏直接高温熔炼技术与装备
传统的废铅膏回收方法为直接高温熔炼，典型

工艺流程如图２所示。铅膏中主要成分硫酸铅的熔
点为１１７０℃，通常需在１３００℃以上的温度下熔
炼［１５］，以焦炭或铁屑作为还原剂，配以烟道灰、石灰

石和石英砂等辅料，最终冶炼得到还原铅或粗铅。

粗铅中通常含有 Ｓｂ、Ａｓ、Ｃｕ、Ｚｎ、Ｓｎ、Ｃａ、Ｂｉ、Ａｌ、Ｆｅ和
Ｂａ等杂质，为了满足电池生产的要求，需要进一步
精炼除杂。将粗铅在３５０～６５０℃条件下融化，加入
硫化物、氢氧化钠和硝酸钠等精炼剂提纯，可使铅产

品纯度达到 ９９９９％［１６－１７］。铅膏高温熔炼分为富

氧侧吹熔池熔炼法、ＱＳＬ法（富氧底吹熔池熔炼）、
Ｉｓａｓｍｅｌｔ法（艾萨炉熔池熔炼）、Ｋｉｖｃｅｔ法（氧气－闪
速熔炼法）、Ｋａｌｄｏ法（富氧顶吹熔池熔炼）、反射炉
熔炼法等，铅回收率可达到 ９８％以上［１８－２１］。一些

冶炼厂也将一定比例的铅膏（一般小于２０％）与铅
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图２　废铅膏高温熔炼典型工艺路线
Ｆｉｇ．２　Ｔｙｐｉｃａｌｈｉｇｈｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｓｍｅｌｔｉｎｇ

ｐｒｏｃｅｓｓｏｆｗａｓｔｅｌｅａｄｐａｓｔｅ
　

矿混合熔炼［２２］，优势是烟气中的硫含量高，利于制

酸，且能充分利用铅矿中的硫化铅，减少铅冶炼过程

中氧化剂和还原剂的消耗。鉴于再生铅较原矿铅环

境更友好、效益更高，再生铅比例逐步提升，而原矿

铅的占比将逐步减少，铅矿与铅膏伴炼的应用空间

不大。

我国铅膏火法冶炼装备主要有鼓风炉、反射

炉、回转炉、底吹炉、侧吹炉等，其中鼓风炉和反射

炉因密闭性差、能耗高、污染重和自动化程度低等

缺点，在行业内已被逐步淘汰，回转炉和侧吹炉是

我国再生铅行业当前应用较多的熔炼设备，占当

前再生铅产能的８０％以上。回转炉主要包括圆筒
状炉体（耐火砖砌）、托辊、传动装置、侧壁卸料口、

炉门（进料口）和位于炉门上的燃烧器喷枪等部件。

通常以天然气为燃料，保持炉内的还原性气氛，可将

铅膏中的铅组分转化为金属铅。炉体能够３６０°旋
转，使炉料随着炉体转动而得到充分搅动，同时炉体

耐火材料吸收的热能可持续传给物料，从而使炉料

受热均匀、热能利用率高、炉料反应速度快。单台回

转炉处理规模适合１０万ｔ／ａ以下铅膏量，通常间歇
操作，生产适应性好，铅回收率可达到９８％以上，典
型用户有骆驼华南、骆驼楚凯、吴山天能、濮阳天能

等。侧吹炉通常由高位氧化炉和低位还原炉两部分

组成，铅膏先在氧化炉内转化为氧化铅和金属铅，接

着移至还原炉内将氧化铅还原为金属铅。氧化炉与

还原炉的结构基本一致，均呈长方形立式结构，主要

由炉缸、炉身、炉顶、进料口、出料口等部分组成。炉

身由多层铜水套拼接而成，相比耐火砖炉身热损失

更高，但能延长使用寿命。从炉身两侧可向炉料鼓

入富氧空气，既可提高可燃成分的燃烧效率，也可加

快炉料反应速率和铅／渣分离。单台侧吹炉处理规
模适合１０万 ｔ／ａ以上铅膏量，通常连续生产，原料
适用性强，代表用户有安徽华铂、山东中庆、江西丰

日等。

高温熔炼过程存在大量 ＳＯ２的产生和排放问
题［２３］，一些学者针对脱硫问题进行了研究，包括炉

内脱硫和烟气脱硫。炉内脱硫一般通过用炉渣与

铁或苏打在炉中形成ＦｅＳ－ＰｂＳ粉末或含Ｎａ２ＳＯ４的
渣。Ｌｉ等［２４］研究了以含铁废弃物为固硫剂，将铅

膏中的硫首先转移到 ＰｂＳ上，然后转化为硫化亚
铁，降低了冶炼烟气二氧化硫的产生和排放，同时

铅直接回收率达到了 ９７７％。Ｈｕ等［２５］利用含

ＺｎＯ固硫剂的 Ｎａ２ＣＯ３熔盐提取废铅膏中的铅，在
Ｎａ２ＣＯ３／铅膏质量比为２８∶１、氧化锌用量为化学
计量数时，铅的直接回收率可达 ９８１４％，硫转化
为 ＺｎＳ并固定在炉渣中，而熔盐仅作为反应介质，
不与其他组分发生反应。烟气脱硫一般采用钙

法、钠法、制酸工艺等二氧化硫污染控制技术，其

中，钙法和钠法技术已较为成熟，在钢铁冶炼、铅

冶炼等行业都已得到广泛应用，但得到的硫酸钙

或硫酸钠副产物价值低，总体经济效益较差。制

酸工艺也日趋成熟，可得到具有一定价值的工业

硫酸，适合用于侧吹炉熔炼烟气的脱硫处理，已基

本能够适应再生铅行业的低浓度 ＳＯ２治理需求；因
烟气量、温度与 ＳＯ２浓度波动大，制酸工艺对回转
炉熔炼烟气适应性不好。

２２　废铅膏预脱硫－低温熔炼技术与装备
降低废铅膏的冶炼温度是减少大气污染物产生

量的有效方法，铅膏预脱硫－低温火法熔炼已在一
些国家广泛应用。废铅膏中的ＰｂＳＯ４在进入熔炼环
节前被转化为Ｐｂ（ＯＨ）２或 ＰｂＣＯ３等，进入熔炉后低
于１０００℃即可熔炼，工艺流程如图３所示。脱硫铅
膏低温熔炼工艺与高温熔炼工艺基本一致，熔炼设

备也是以回转炉和侧吹炉为主，但冶炼温度降低，冶

炼效率和生产指标都大幅提升，辅料用量和成本均

大幅降低，铅尘、二氧化硫、氮氧化物等大气污染物

的产生也大幅减少［３］。

２２１　废铅膏钠法预脱硫－低温熔炼技术与装备
废铅膏钠法预脱硫－低温熔炼技术通常采用

Ｎａ２ＣＯ３、ＮａＨＣＯ３或ＮａＯＨ等作为脱硫剂，在浆液中
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图３　废铅膏预脱硫－低温熔炼工艺路线
Ｆｉｇ．３　Ｐｒｅｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎａｎｄｌｏｗｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｓｍｅｌｔｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓｏｆｗａｓｔｅｌｅａｄｐａｓｔｅ
　

将ＰｂＳＯ４转化为 ＰｂＣＯ３或 Ｐｂ（ＯＨ）２，脱硫铅膏压滤
至含水率低于１５％后，可进行低温熔炼；硫转化为
Ｎａ２ＳＯ４，净化结晶后制备成产品，可销售。典型的
铅膏钠法预脱硫工艺流程如图４所示。国外之前应
用的几乎都是钠法铅膏预脱硫技术，采用搅拌釜式

反应器，浆液固含量通常为３０％ ～５０％，添加碳酸
钠或氢氧化钠等脱硫剂反应２ｈ，脱硫后铅膏含硫量
通常低于０６％，固液分离的脱硫铅膏进入转窑，在
９００～１０００℃下熔炼，温度较之前的高温熔炼下降
了３００℃以上，二氧化硫产生量下降了 ９０％以上。
我国曾引进该类技术装备，但由于国内废铅膏的混

杂程度太高，理化性质波动太大，进口技术装备几乎

都无法运行或运行欠佳，在此背景下，行业内开展了

众多的铅膏脱硫技术和装备研究。

图４　废铅膏钠法预脱硫工艺流程
Ｆｉｇ．４　Ｐｒｅｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｏｆｗａｓｔｅ

ｌｅａｄｐａｓｔｅｂｙｓｏｄｉｕｍｍｅｔｈｏｄ
　

Ｍａ等［２６］研究了一种铅膏预脱硫－真空热还原
回收铅的工艺，首先通过碳酸钠将硫酸铅转化为碳

酸铅，然后将碳酸铅热解为氧化铅，并在真空状态下

对氧化铅进行热还原。脱硫过程中，铅金属和铅氧

化物保持不变，硫含量可从７８７％降低至０２６％。
碳酸铅在３１５℃分解为氧化铅，然后在真空下用木
炭还原脱硫的铅膏，于８５０℃、２０Ｐａ条件下真空热
还原４５ｍｉｎ时，还原率和铅直收率分别为９８１３％
和９９７７％。Ｘｉｅ等［２７］研究了采用 ＮａＯＨ进行铅膏

预脱硫和脱硫铅膏低温熔炼的工艺，发现高压脱硫

比常压脱硫更有效，硫在高压条件下的去除率为

９９１％；采用淀粉作为还原剂，在７００℃熔炼，可使
铅回收率达到 ９３％。Ｙｕ等［２８］分别以 ＮａＯＨ和
Ｎａ２ＣＯ３为铅膏脱硫剂，发现 ＮａＯＨ的脱硫效率可以
达到９９３％，比Ｎａ２ＣＯ３更高，但由于 Ｐｂ（ＯＨ）２可溶
于高浓度ＮａＯＨ溶液，易导致铅损失过大［２９］。

Ｚｈａｎｇ等［３０］研究发现，在铅膏预脱硫过程中，脱

硫产物碳酸铅会在硫酸铅颗粒表面形成包裹层，阻

碍脱硫反应的进行，并提出了“表面更新”机制，开

发了一种高效的碳酸钠脱硫方法，发明了表面强制

更新预脱硫技术，开发了成套的装备，铅膏处理能力

有１０ｔ／ｈ、１５ｔ／ｈ、２０ｔ／ｈ等多个系列。在 ｐＨ＝８～
１０、Ｎａ２ＣＯ３与 ＰｂＳＯ４物质的量比１００～１１０∶１、常
温条件下反应４０ｍｉｎ，即可使残硫率低于０５％，大
幅提高了预脱硫效率，打破了行业铅膏预脱硫不彻

底、反应慢的技术装备瓶颈，使我国再生铅行业铅膏

预脱硫－低温熔炼工艺技术得以工业应用。
至此，我国再生铅行业形成了以清洁生产为

特征的第二代技术装备，以自动破碎分选为基础、

表面强制更新铅膏预脱硫关键技术为核心、脱硫

铅膏低温熔炼为主体，能耗、物耗和产排污指标均

达到行业现行的清洁生产标准。但我国钠碱贵而

钠盐贱的产业现实长期存在，铅膏钠法预脱硫环

节的经济效益不佳，致使该技术在行业推广应用

受到限制。

２２２　废铅膏铵法预脱硫－低温熔炼技术与装备
我国产业门类齐全，可用于铅膏预脱硫的碱性

物质很多，尤其铵类物质，不仅能转化硫酸铅，副产

物硫酸铵用作农肥的销售也很好。业界系统研究并

形成了铵法预脱硫技术，采用碳酸氢铵或碳酸铵作

为脱硫剂，典型的铅膏铵法预脱硫工艺流程如图５
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所示。

图５　废铅膏铵法预脱硫工艺流程
Ｆｉｇ．５　Ｐｒｅｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｏｆ
ｗａｓｔｅｌｅａｄｐａｓｔｅｂｙａｍｍｏｎｉｕｍｍｅｔｈｏｄ

　

郭光辉等［３１］研究发现，在温度３５℃、反应时间
１２０ｍｉｎ、液固质量比５∶１的条件下，不同（ＮＨ４）２ＣＯ３
用量对废铅膏的脱硫率影响较大。当（ＮＨ４）２ＣＯ３用
量为化学计量的２倍［ｎ（（ＮＨ４）２ＣＯ３）／ｎ（ＰｂＳＯ４）＝
２］时，铅膏的脱硫率可达到９９％。舒月红等［３２］对

比研究了碳酸钠、碳酸氢铵和碳酸铵的脱硫效率，研

究结果表明，以碳酸钠为脱硫剂，在优化的反应条件

下，脱硫率达到 ９７０８％，碳酸钠的利用率为
６６４５％。碳酸氢铵和碳酸铵在最佳反应条件下，对
铅膏的脱硫率分别可达到 ９３９６％、９２９０％。Ｌｉｕ
等［３３］采用了上述３种不同脱硫剂，对相同条件下铅
膏的脱硫工艺进行了比较研究，发现 Ｃ／Ｓ摩尔比对
脱硫效果起着重要作用。

碳酸氢铵的脱硫效率虽然略低于碳酸钠或碳酸

铵，但其具有极大的价格优势，经济效益显著，应用

前景更为乐观。但碳酸氢铵脱硫也存在硫酸铅被反

应产物包裹的问题，另外脱硫过程产生的大量 ＣＯ２
会导致脱硫体系体积膨胀严重［３４］。张俊丰等［３］针

对脱硫慢和体积膨胀的难题开展了研究，将铅膏置

于循环管式反应器中进行脱硫反应，并研发了柔性

粒子研磨［３５］、刚性粒子研磨［３６］和反应颗粒间相互

碰撞［３７］等铅膏颗粒表面强制更新的技术，利用碰撞

和摩擦作用力，使脱硫产物包裹层被破坏并即时脱

落，达到深度预脱硫的效果，大幅提高了反应效率，

４０ｍｉｎ内即可将铅膏中的硫含量降低至０５％以下。
开发的废铅膏碳酸氢铵法脱硫新技术与装备［３８］，同

步解决了反应颗粒表面成壳阻碍反应和反应体积剧

烈膨胀两个难题［３９］，并实现了从富铅母液中结晶出

高品质农肥级硫酸铵，突破了行业脱硫亏损的困

局［４０－４１］。目前，采用铅膏预脱硫－低温熔炼工艺的
中国再生铅企业（如骆驼集团、天津东邦等），基本

都是使用的上述碳酸氢铵法预脱硫及高品质硫酸铵

回收技术与装备，已出口到发达国家和地区２０多台
套，每年处理能力为５万 ～２０万 ｔ废铅膏。较铅膏

直接高温熔炼，该工艺的铅尘、ＳＯ２、ＮＯｘ、二英、含
铅固废和二氧化碳等产生量显著下降，经济效益提

升明显，极大激发了行业应用第二代清洁再生铅技

术的积极性［１１］。铅膏预脱硫与回转炉低温熔炼的

组合技术与应用已经很成熟，具有显著的减污降耗

优势，但铅膏预脱硫与侧吹炉熔炼组合的工艺与技

术仍有待深入研究，直至形成稳定且有优势的工业

集成系统。

３　废铅酸蓄电池铅膏湿法回收技术
行业第一代、第二代技术尽管在不断推动行业

进步，但在铅膏熔炼环节，依然要消耗大量能源和物

质，除了产排 Ｐｂ、ＣＯ２和 ＳＯ２，还产生了炉渣等废弃
物，必须妥善处理。因此，许多学者研究了更加清洁

的废铅膏湿法回收技术，主要包括电化学转化法和

化学转化法，旨在避免熔炼以降低能耗和减排污染

物、提高产物附加值等。

３１　废铅膏电化学转化技术
电化学转化法是一种污染物削减潜力较大的铅

回收工艺，主要包括粗铅电解精炼法、铅膏溶解－电
沉积法和铅膏直接固相电解法。

３１１　粗铅电解精炼技术
电解精炼方法生产高纯度铅已有一些研究与

应用［４２－４３］。大多数电解精炼工艺使用 Ｂｅｔｔｓ工艺，
将含有硅氟酸／硼氟酸和氟硅酸铅的溶液作为电
解液，将粗铅铸锭作为阳极板，铅在电流作用下从

阴极析出，工艺流程如图 ６所示。在火法精炼中
难以去除的铋，在电解精炼过程中能有效去除，生

产出纯度高于 ９９９９４％的铅。纯铅沉积在阴极
上，而杂质则在阳极形成层状泥，这些层状泥被收

集起来可以进一步提炼，以回收金、银等贵金属和

铜、铋等金属。然而，锡的还原电位比铅高，能从

阳极溶解并在阴极沉积。电解精炼的主要问题是

阴极铅必须进一步火法精炼以氧化去除锡和锑。

电解精炼没有铅尘和二氧化硫等排放，但是会有

强腐蚀性的硅氟酸和硼氟酸雾产生，同时也会产

生大量的废水需要处理。

３１２　铅膏溶解－电沉积法技术
铅膏溶解－电沉积法是将铅膏脱硫后溶解在酸

中，如ＨＣｌ、Ｈ２ＳｉＦ６或 ＨＢＦ４，再通过电积将溶解态铅
转化为金属铅。Ｊｉｎ等［４４］研究了从甲烷磺酸（ＭＳＡ）
介质中电积铅，阴极电流效率大于９９％，通过电沉

·７·　２０２３年２月第１期　　　　　　张俊丰等：废铅酸蓄电池资源回收行业技术与发展




图６　粗铅电解精炼工艺流程
Ｆｉｇ．６　Ｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｏｆｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｒｅｆｉｎｉｎｇｏｆ

ｃｒｕｄｅｌｅａｄ
　

积得到了９９９９％的金属铅。Ｗｕ等［４５］采用甲烷磺

酸（ＭＳＡ）回收白铅矿，然后电积甲烷磺酸铅电解
液。精矿首先通过酸浸过滤，然后加入碳酸钠对以

ＰｂＳＯ４为主的残渣部分进行脱硫，脱硫渣采用 ＭＳＡ
浸出铅。研究结果表明，在脱硫和ＭＳＡ浸出阶段可
回收９８％的铅，阴极电流效率可达９９％，生产吨铅
能耗约５３０ｋＷｈ。在电积过程中，浓度为２５ｇ／Ｌ的
木质素磺酸钙对沉积后铅的形貌有显著影响。虽然

此方法处理对象为白铅矿，但废铅膏与白铅矿中的

主要成分相似，也可作为废铅酸蓄电池资源回收应

用的参考。张正洁［４６］提出了一种由脱硫、氢氧化钠

浸出、电积过程组成的工艺，铅的回收率可达９８％，
生产吨铅能耗小于６００ｋＷｈ。Ｚｈａｎｇ等［４７］将脱硫铅

膏和铅栅溶解在 ＨＣｌＯ４溶液中，生成 ＨＣｌＯ４Ｐｂ
（ＣｌＯ４）２溶液，然后通过电解获得金属铅并使 ＨＣｌＯ４
得到再生。该方法的铅浸出率可达９８５％以上，生
产吨铅电解能耗仅为 ５００ｋＷｈ，铅产品纯度可达
９９９９９１％。该团队还研究了基于氢－铅氧化物燃
料电池回收纯铅的绿色湿法新工艺，该方法已经完

成了中试验证，可以得到高纯铅（９９９９９２％），铅回
收效率为９９５％［４８－４９］。

３１３　铅膏直接固相电解技术
铅膏直接固相电解法是指将废铅膏固定在阴极

板上，直接在电解槽中进行电解，将铅膏中的铅组分

在阴极转化为金属铅［５０－５１］。Ｏｗａｉｓａ［５２］认为与电沉
积技术相比，直接电解铅膏的电流效率更高，能耗更

低。Ｌｕ等［５３］开发了一种用于回收铅的固相电解方

法，首先将铅膏填涂在不锈钢阴极上，采用氢氧化钠

溶液作为电解液，发现较为合适的电压是１４～
２２Ｖ。马旭等［５４］将脱硫后的铅膏作为阴极，在

ＮａＯＨ溶液中进行恒流电解，在适宜条件下，电流密
度可以达到 ７００～２０００Ａ／ｍ２，甚至更高。王维
等［５５］在ＮａＯＨ直接固相电解法的基础上，添加了钠
离子交换膜，以避免铅离子从阳极析出，在温度

５５℃、ＮａＯＨ浓度１５％、电流密度５８５Ａ／ｍ２条件下，
电流效率可以达到 ９１％。也有学者研究了以稀
Ｈ２ＳＯ４作为电解液，并在温度４０℃左右进行电解，铅
的回收率可达到９５％以上［５６－５７］。Ｓｏｕｎｄａｒｒａｊａｎ等［２９］

在电解过程中以醋酸溶液作为阳极室电解液，醋酸铵

和硝酸溶液作为中间室电解液，硝酸钾作为阴极电解

液，阳极和中间室之间放置Ｎａｆｉｏｎ膜，阴极和中间室
之间放置琼脂膜，防止氧气从阳极室扩散到中心室，

而Ｈ＋可以进入中间室并有利于ＰｂＳＯ４的离解，硫酸
盐和Ｐｂ２＋离子分别扩散到阳极和阴极室，从而能够
有效回收铅。据报道［５８］，位于美国加州的ＡｑｕａＭｅｔ
ａｌｓ公司开发了一种铅膏直接电解工艺，比传统铅冶
炼工艺的能耗更少，位于内华达州麦卡伦的精炼厂在

２０１６年首次生产了９９９９％纯度的铅锭。
３２　废铅膏化学转化技术与装备

虽然电化学转化法将废铅膏回收制成了高纯度

的金属铅，并减少了 ＳＯ２和 Ｐｂ的直接排放，但大多
电耗高，成本居高不下。另外，电化学转化法生产的

是纯铅，仍需要重新熔化和铸造成铅锭，然后通过球

磨法或气相氧化法来制造新电池的 ＰｂＯ前体，流程
长且存在铅尘排放环节。为了解决电化学转化法处

理铅膏存在的缺陷，对于铅膏化学转化法的研究成

为接续的热点。

将铅膏浸出处理后低温煅烧的研究较多。杨家

宽等［５９］，Ｓｏｎｍｅｚ等［６０］，Ｚｈｕ等［６１］研究了过氧化氢－
柠檬酸钠法回收铅膏，将废铅膏通过醋酸／柠檬酸／
柠檬酸钠水溶液处理得到铅盐前驱体，含铅前驱体

在空气或氮气气氛中低温煅烧后，得到可用于铅酸

蓄电池制造的新型氧化铅材料。该技术的工艺流程

如图７所示，已完成中试试验，废铅膏中的硫酸铅几
乎能被完全转化，中试得到的柠檬酸铅前体中硫酸

根的含量小于 ０２％。王玉等［６２］首先用 ＮａＣｌ和
ＨＣｌ溶液处理铅膏，然后进行结晶和过滤，研究发现
ＮａＣｌ含量对ＰｂＳＯ４的反应和 ＰｂＣｌ２的溶解有积极的
影响，在 ７０℃条件下浸出 ２ｈ，浸出效率可达
９９３％。Ｇａｏ等［６３］研究了纯甲醇溶剂在１４０℃下对
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图７　柠檬酸钠法处理废铅膏的湿法工艺流程
Ｆｉｇ．７　Ｗｅｔｐｒｏｃｅｓｓｆｏｒｔｒｅａｔｉｎｇｗａｓｔｅｌｅａｄ

ｐａｓｔｅｂｙｓｏｄｉｕｍｃｉｔｒａｔｅｍｅｔｈｏｄ
　

ＰｂＯ２进行热处理，获得 ＰｂＯ和碱式碳酸盐的混合
物，然后在５００℃煅烧得到 ＰｂＯ粉末，该氧化铅材
料具有较高的放电能力。Ｍａ等［６４］使用 Ｈ２Ｃ２Ｏ４和
Ｎａ２Ｃ２Ｏ４处理铅膏，可获得ＰｂＣ２Ｏ４前驱体，前驱体通
过煅烧可得到具有一定电化学活性的ＰｂＯ。

Ｐａｎ等［６５－６６］研究了硫酸亚铁－氢氧化钠法回收
铅膏，采用催化转化、脱硫、重结晶等工艺，从废铅膏

和铅栅中直接回收高纯ＰｂＯ，工艺流程如图８所示。
以ＦｅＳＯ４作为催化剂，将铅膏中的铅组分转化为Ｐｂ
ＳＯ４，所得ＰｂＳＯ４在ＮａＯＨ热溶液中进行脱硫溶解得
到Ｎａ２ＰｂＯ２，并通过冷却结晶生成 ＰｂＯ，再通过重结
晶得到纯度大于 ９９９％的高纯 ＰｂＯ。该方法已完
成中试阶段的验证，得到的 ＰｂＯ具有较高的电化学
活性，在循环试验的前３５０次充放电循环中，回收的
高纯度 αＰｂＯ的电化学性能略优于现有岛津球磨
法制备的氧化铅粉。该方法药剂消耗少，但是铁杂

质的引入可能会对氧化铅基电池的性能产生不利影

响。Ｓｍｉｔｈ等［６７－６８］研究了羧酸法回收铅膏中铅，首

先用ＮａＯＨ溶液在６０～７０℃、ｐＨ大于１２的条件下
将铅膏转化为 Ｐｂ３Ｏ４，再利用羧酸和醛类还原剂将
Ｐｂ３Ｏ４转化为羧酸铅，再与碱性氢氧化物在５０～１００
℃反应制成ＰｂＯ。

上述几种方法都存在药剂价格昂贵、处理能力偏

小、副产物价值低等问题，离实际生产尚有一些差距。

由于废铅膏中的铅以多种化合价态存在，回收

铅需要将不同价态的铅转化为均一价态的铅，这个

图８　氢氧化钠法处理废铅膏的湿法工艺流程
Ｆｉｇ．８　Ｗｅｔｐｒｏｃｅｓｓｆｏｒｔｒｅａｔｉｎｇｗａｓｔｅｌｅａｄ
ｐａｓｔｅｂｙｓｏｄｉｕｍｈｙｄｒｏｘｉｄｅｍｅｔｈｏｄ

　

过程往往需要消耗较多过氧化氢、亚硫酸盐、草酸等

图９　铅膏组分内耦合转化工艺流程
Ｆｉｇ．９　Ｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｏｆｉｎｔｅｒｎａｌｃｏｕｐｌｉｎｇ
ｔｒａｎｓｆｏｒｍａｔｉｏｎｏｆｌｅａｄｐａｓｔｅｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓ

氧化还原药剂，成本较高。Ｃｈｅｎ等［６９］，张俊丰

等［７０］，曹靖等［７１］从工业应用的视角出发，将废铅膏

免冶炼湿法转化工艺分成杂质分离、硫转化和铅转

化３个任务，并针对性地开展模块化的产业技术攻
关，在杂质精细分离的基础上，提出了亚硝酸钠－碳
酸氢铵法回收铅膏，以亚硝酸钠作为铅转化剂使得

铅膏铅组分内耦合价态均一，转化工艺路线如图９
所示。该工艺间接温和地实现了ＰｂＯ２和Ｐｂ之间的
转化，不额外添加氧化剂和还原剂、不额外消耗热

能，减少了铅转化过程中氧化和还原药剂的消耗。
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中试生产得到的氧化铅产品纯度高，电化学性能较

好，制备的电池循环寿命可达４８０次以上。

４　废铅酸蓄电池铅膏干湿联合处理新
工艺

　　为了进一步提高铅膏的回收效益，张俊丰团队
在以精细除杂、铵法预脱硫和铅膏组分内耦合转化

技术的基础上，提出了将铅膏进行分类并实施干湿

联合处理的新思路，工艺路线如图１０所示。依据
“宜火则火、宜水则水”的原则，首先将废铅膏强制

分类得到适合生产 ＰｂＯ的净铅膏（纯硫酸铅）和适
合生产火法铅的杂铅膏（主体为ＰｂＳＯ４，含Ｂａ、Ｃａ等
少量杂质）。强制分类过程为：以 ＮａＮＯ２作为分类
助剂，在酸性条件下，将废铅膏中 ＰｂＯ２、ＰｂＯ和 Ｐｂ
发生反应并转化为Ｐｂ２＋形态，实现与Ｂａ、Ｃａ等杂质
的分离，Ｐｂ２＋再与硫酸反应得到ＰｂＳＯ４（即净铅膏），
ＮａＮＯ２可循环使用。净铅膏通过铵法深度预脱硫反
应得到碳酸铅前驱体，在４００℃左右分解可得到杂

质含量低于 ００３％的氧化铅产品。将废铅膏中
ＰｂＯ２、ＰｂＯ和 Ｐｂ提取后，剩下的部分即为杂铅膏，
通过铵法预脱硫－低温熔炼技术转化为粗铅。该
工艺绕开 ＢａＳＯ４等杂质与 ＰｂＳＯ４湿法分离困难的
问题，将 ＢａＳＯ４与 ＰｂＳＯ４混合物进行火法处置，而
将 ＰｂＯ、Ｐｂ、ＰｂＯ２等的混合物采用湿法工艺制备
ＰｂＯ。工艺采用铅膏脱硫母液硫酸铵溶液蒸发的
冷凝水作为铅膏转化的介质，既避免采购纯水，也

省去了冷凝水脱氨氮的处置，系统的资源能源利

用效率很高。

该干湿联合处理工艺已经形成了系统的技术

装备，并经过了２万 ｔ／ａ铅膏的工业试验运行，有
望形成行业第三代以绿色低碳为特征的技术装

备。该技术以智能破碎为前提、以铅膏组分内耦

合转化铅价态为核心，以化学转化硫和铅为主体，

显著降低了能耗，提升了经济效益，减少了大气污

染物与二氧化碳的产生和排放，有望推动行业的

绿色低碳发展。

图１０　基于铅膏强制分类的干湿联合处理工艺流程
Ｆｉｇ．１０　Ｄｒｙｗｅｔｃｏｍｂｉｎｅｄｔｒｅａｔｍｅｎｔｐｒｏｃｅｓｓｂａｓｅｄｏｎｆｏｒｃｅｄｃｌａｓｓｉｆｉｃａｔｉｏｎｏｆｌｅａｄｐａｓｔｅ

　

５　废铅酸蓄电池资源化技术的效益分析
５１　经济效益

废铅酸蓄电池回收行业中研究与应用较多的

几种典型铅膏回收技术的铅回收率、能耗、副产物

和回收成本的对比分析如表１所示。铅回收率是
影响收益的重要因素，每提高一个百分点的回收

率，吨铅收益增加１５０～２００元。从表１可知，３种
典型化学转化法的铅回收率均可达到９９％以上，
相比火法提高了约一个百分点。而电化学转化法

由于受转化效率的影响，少部分硫酸铅难以完全

转化，导致铅回收率相对较低。电化学转化法虽

然没有高温冶炼环节，但需要消耗大量的电能，同

时还要进行铅熔化精炼或铸锭工序，较火法熔炼

综合能耗仅下降了１５％ ～２０％。而化学转化法由

于无需熔炼和电解，较火法的综合能耗降低了

６０％以上。另外，在硫转化方面，硫转化副产物是
一个非常值得关注的方面。采用铵法硫转化得到

硫酸铵副产物的经济价值相对较高，更符合国内、

国际的市场需求；硫酸销售则受市场影响很大，总

体上盈利能力不强。侧吹炉熔炼－烟气制酸、铵法
预脱硫－低温熔炼（回转炉）和亚硝酸钠－碳酸氢铵
法回收吨铅成本能达到低于８００元／水平，硫酸亚
铁－氢氧化钠法回收吨铅成本也可以控制在１０００元
以下。在这几种方法中，侧吹炉熔炼－烟气制酸和
铵法预脱硫－低温熔炼工艺已经实现了大范围工
业生产。电化学转化法等技术由于成本过高，暂

时难以推广应用。硫酸亚铁－氢氧化钠法和亚硝
酸钠－碳酸氢铵法虽然还没有得到规模化应用，但
技术优势明显，成本也达到了其他通常使用技术
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　　　 表１　几种典型铅膏回收技术对比分析
Ｔａｂｌｅ１　Ｃｏｍｐａｒａｔｉｖｅａｎａｌｙｓｉｓｏｆｓｅｖｅｒａｌｔｙｐｉｃａｌｌｅａｄｐａｓｔｅｒｅｃｏｖｅｒｙｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ

铅膏回收技术 铅回收率／％ 吨铅能耗（标煤）／ｋｇ 副产物 吨铅回收成本／元

直接高温熔炼
回转炉熔炼－烟气钙法脱硫

侧吹炉熔炼－烟气制酸
＞９８

＜１８０ 硫酸钙 １１００～１３００

＜１４０ 硫酸 ６００～７００

预脱硫－低温熔炼

（回转炉）

钠法预脱硫

间接钙法预脱硫

铵法预脱硫

＞９８５

＜１３０ 硫酸钠 １１００～１３００

＜１３０ 硫酸钙 ９００～１１００

＜１３０ 硫酸铵 ７００～８００

电化学转化法
电沉积 ＞９８ ＜１００ 硫酸钠 １２００～１４００

固相电解 ＞９５ ＜１２０ 硫酸钠 １３００～１５００

典型化学转化法

过氧化氢－柠檬酸钠法 ＞９９

硫酸亚铁－氢氧化钠法 ＞９９５

亚硝酸钠－碳酸氢铵法 ＞９９５

＜５０

硫酸钠 ＞２０００

硫酸钠 ９００～１０００

硫酸铵 ６５０～８００

的水平。值得一提的是基于亚硝酸钠－碳酸氢铵法
的干湿联合技术，因为引进了系统性的工程技术思

维，工业试验测算的吨铅回收成本已低于７００元，更
有潜在优势。

５２　环境效益
不同废铅酸蓄电池铅膏回收技术的污染物及

ＣＯ２排放情况如表２所示，可知将废铅膏直接进行
高温熔炼产生的污染较大，铅膏预脱硫－低温熔炼
工艺则较为清洁，较铅膏高温熔炼，产生的铅尘、

ＳＯ２、ＮＯｘ、二英和 ＣＯ２分别降低了５０％ ～６０％、
６５％ ～７５％、４０％ ～５０％、７０％ ～８０％和 ３５％ ～
４５％。铅膏电化学转化法相比预脱硫－低温熔炼

工艺，可进一步减少大气污染物的产生，铅尘和

ＣＯ２分别又降低了７０％ ～８０％和 ８０％以上（主要
来自铅精炼或铸锭环节），无 ＳＯ２、ＮＯｘ和二英等
产生，但须使用酸或碱作为电解液，回收吨铅会产

生５０～１００ｇ的酸雾或碱雾，若电能来自化石燃料
燃烧发电，综合环境效益又将大幅下降。前述３种
典型化学转化法的环境效益相当，相比预脱硫－低
温熔炼工艺，可减少铅尘和 ＣＯ２的产排分别达到
９０％和８０％以上（主要来自于氧化铅的焙烧和包
装环节）。总体而言，废铅膏从高温熔炼向低温熔

炼、免冶炼技术的迭代创新，可逐步提高行业的绿

色低碳水平。

表２　不同废铅膏回收工艺生产１ｔ铅的大气污染物及ＣＯ２排放情况
Ｔａｂｌｅ２　ＡｉｒｐｏｌｌｕｔａｎｔｓａｎｄＣＯ２ｅｍｉｓｓｉｏｎｓｆｒｏｍｄｉｆｆｅｒｅｎｔｗａｓｔｅｌｅａｄｐａｓｔｅｒｅｃｏｖｅｒｙｐｒｏｃｅｓｓｅｓ

废铅膏回收技术 铅尘／ｇ ＳＯ２／ｇ ＮＯｘ／ｇ 二英／ｍｇＴＥＱ 酸雾或碱雾／ｇ ＣＯ２／ｋｇ

直接高温熔炼 排放量 ８～１０ ７００～８００ ９００～１０００ ０２０～０２５ — ４５０～５５０

预脱硫－低温熔炼
排放量 ３～５ ２００～３００ ５００～６００ ００５～００８ — ３００～３５０

较高温熔炼工艺下降率 ５０％～６０％ ６５％～７５％ ４０％～５０％ ７０％～８０％ — ３５％～４５％

电化学转化法
排放量 １～２ ０ ０ ０ ５０～１００ ＜６０

较低温熔炼工艺下降率 ７０％～８０％ １００％ １００％ １００％ — ＞８０％

化学转化法
排放量 ＜０１ ０ ０ ０ — ＜６０

较低温熔炼工艺下降率 ＞９０％ １００％ １００％ １００％ — ＞８０％

６　结论与展望
经过近２０年的发展，我国自主创新的再生铅行

业技术装备经历了机械破碎分选－铅膏规范高温熔
炼、自动破碎分选－铅膏低温熔炼、智能破碎分

选－铅膏免冶炼转化３个阶段性的发展，分别形成
了第一代、第二代、第三代的行业技术装备，不断满

足我国废铅酸蓄电池资源回收行业技术装备时代阶

段性的要求，逐步实现了“规范－清洁－绿色”，其中
第二代技术装备已经跃居世界领先水平，实现了对
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部分国家的“反出口”，部分模块与全系统的应用已

经占世界再生铅行业产能近６０％。“全系统统筹，
全过程调控”是废铅膏资源绿色低碳回收的必要技

术思路，而再生铅全过程“模块化、积木式”的技术

装备创新与应用模式是行业技术装备不断迭代升级

的必要保障，也是成功经验。

在“双碳”目标和行业技术绿色发展的要求下，

仍需要基于先进再生铅技术优化铅产业结构，并完

善和突破以下几个方面的内容。

１）突破破碎分选装备的智慧化升级，进一步提
高破碎混料的分选水平（尤其是塑料外壳的分选技

术），提高铅组分、塑料和隔板等资源的利用率。

２）发展铅膏脱硫转化的高效高值化技术，进一
步降低脱硫剂的投入，提高硫的转化效率和副产物

的回收效益。

３）研究侧吹炉熔炼法处理脱硫铅膏技术，目前
工业实践已证实铅膏预脱硫有助于降低回转炉熔炼

成本，侧吹炉相比回转炉更具节能优势，若能将脱硫

铅膏采用侧吹炉熔炼回收，将有望进一步降低火法

工艺的成本。

４）废铅膏化学法转化电源材料将是行业持续
减污降碳、降耗增效的主攻方向，而紧密结合电池生

产技术，提升氧化铅等产品的电化学性能是该法获

得广泛应用必要前提。
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ａｎｄｓｅｐａｒａｔｉｏｎｐｒｏｃｅｓｓｆｏｒｗａｓｔｅｍａｉｎｔｅｎａｎｃｅｆｒｅｅｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒ
ｉｅｓ：ＣＮ２０１４１０３６３０４８．９［Ｐ］．２０１４－０７－２８．

［９］　王振云，唐伏祥，吴光辉，等．一种复杂铅酸蓄电池预破碎装
置：ＣＮ２０１５１０２７６０８２．７［Ｐ］．２０１５－０５－２７．
ＷＡＮＧＺｈｅｎｙｕｎ，ＴＡＮＧＦｕｘｉａｎｇ，ＷＵＧｕａｎｇｈｕｉ，ｅｔａｌ．Ａｐｒｅ
ｃｒｕｓｈｉｎｇ ｄｅｖｉｃｅ ｆｏｒ ｃｏｍｐｌｅｘ ｌｅａｄａｃｉｄ ｂａｔｔｅｒｉｅｓ：
ＣＮ２０１５１０２７６０８２．７［Ｐ］．２０１５－０５－２７．

［１０］　陈彪，张俊丰，黄妍，等．一种铅蓄电池破碎塑料强制清洗
方法和装置：ＣＮ２０１９１１１５４９９３．７［Ｐ］．２０１９－１１－２２．
ＣＨＥＮＢｉａｏ，ＺＨＡＮＧＪｕｎｆｅｎｇ，ＨＵＡＮＧＹａｎ，ｅｔａｌ．Ａｆｏｒｃｅｄ
ｃｌｅａｎｉｎｇｍｅｔｈｏｄａｎｄｄｅｖｉｃｅｆｏｒｂｒｏｋｅｎｐｌａｓｔｉｃｏｆｌｅａｄｂａｔｔｅｒｙ：
ＣＮ２０１９１１１５４９９３．７［Ｐ］．２０１９－１１－２２．

［１１］　陈彪，张俊丰，黄妍，等．废铅膏预脱硫及再生铅行业大气
污染物减排［Ｃ］∥西安：第二十五届大气污染防治技术研讨
会．２０２１：１８０－１８５．
ＣＨＥＮＢｉａｏ，ＺＨＡＮＧＪｕｎｆｅｎｇ，ＨＵＡＮＧＹａｎ，ｅｔａｌ．Ｐｒｅｄｅｓｕｌｆｕ
ｒｉｚａｔｉｏｎｏｆｗａｓｔｅｌｅａｄｐａｓｔｅａｎｄｅｍｉｓｓｉｏｎｒｅｄｕｃｔｉｏｎｏｆａｉｒｐｏｌｌｕ
ｔａｎｔｓｉｎｒｅｇｅｎｅｒａｔｅｄｌｅａｄｉｎｄｕｓｔｒｙ［Ｃ］∥Ｘｉａｎ：Ｔｈｅ２５ｔｈＴｅｃｈｎｉ
ｃａｌＣｏｎｆｅｒｅｎｃｅｏｎＡｉｒＰｏｌｌｕｔｉｏｎＣｏｎｔｒｏｌ．２０２１：１８０－１８５．

［１２］　张俊丰，曹靖，黄妍．一种连续型铅膏筛分方法和装置：
ＣＮ２０１８１０３２５２２７．１［Ｐ］．２０１８－０９－１１．
ＺＨＡＮＧＪｕｎｆｅｎｇ，ＣＡＯＪｉｎｇ，ＨＵＡＮＧＹａｎ．Ａｃｏｎｔｉｎｕｏｕｓｌｅａｄ
ｐａｓｔｅｓｃｒｅｅｎｉｎｇｍｅｔｈｏｄａｎｄｄｅｖｉｃｅ：ＣＮ２０１８１０３２５２２７．１［Ｐ］．
２０１８－０９－１１．

［１３］　曹靖，胡承康，张俊丰，等．一种粗铅膏除杂的方法：
２０１８１１５３０１５６．５［Ｐ］．２０１８－１２－１４．
ＣＡＯＪｉｎｇ，ＨＵＣｈｅｎｇｋａｎｇ，ＺＨＡＮＧＪｕｎｆｅｎｇ，ｅｔａｌ．Ａｍｅｔｈｏｄｏｆ
ｒｅｍｏｖｉｎｇｉｍｐｕｒｉｔｉｅｓｆｒｏｍ ｃｏａｒｓｅｌｅａｄｐａｓｔｅ：２０１８１１５３０１５６．５
［Ｐ］．２０１８－１２－１４．

［１４］　ＬＩＬ，ＺＨＵＸＦ，ＹＡＮＧＤＮ，ｅｔａｌ．Ｐｒｅｐａｒａｔｉｏｎａｎｄｃｈａｒａｃｔｅｒ
ｉｚａｔｉｏｎｏｆｎａｎｏｓｔｒｕｃｔｕｒｅｄｌｅａｄｏｘｉｄｅｆｒｏｍｓｐｅｎｔｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙ
ｐａｓｔｅ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＨａｚａｒｄｏｕｓＭａｔｅｒｉａｌｓ，２０１２，２０３：２７４－
２８２．

［１５］　赵振波，卢高杰，陈选远．废铅酸电池铅膏的火法低温脱硫
熔炼技术研究［Ｊ］．世界有色金属，２０１９（１８）：６－７．
ＺＨＡＯＺｈｅｎｂｏ，ＬＵＧａｏｊｉｅ，ＣＨＥＮＸｕａｎｙｕａｎ．Ｓｔｕｄｙｏｎｐｙｒｏｄｅｓ
ｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎｓｍｅｌｔｉｎｇｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙｏｆｗａｓｔｅｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙｐａｓｔｅ

·２１· 中 国 有 色 冶 金 电池材料回收　




［Ｊ］．ＷｏｒｌｄＮｏｎｆｅｒｒｏｕｓＭｅｔａｌｓ，２０１９（１８）：６－７．
［１６］　陈友强．浅议粗铅火法精炼工艺［Ｊ］．有色冶金设计与研究，

２００５，２６：８－１１．
ＣＨＥＮＹｏｕｑｉａｎｇ．Ａｄｉｓｃｕｓｓｉｏｉｎｏｎｐｙｒｏｍｅｔａｌｌｕｒｇｉｃａｌｒｅｆｉｎｉｎｇ
ｔｅｃｈｎｉｑｕｅｆｏｒｃｒｕｄｅｌｅａｄ［Ｊ］．ＮｏｎｆｅｒｒｏｕｓＭｅｔａｌｓＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ＆
Ｒｅｓｅａｒｃｈ，２００５，２６：８－１１．

［１７］　高林霞．柠檬酸湿法回收废铅膏过程中的杂质转化及其对电
池性能影响 ［Ｄ］．武汉：华中科技大学，２０１４．
ＧＡＯＬｉｎｘｉａ．Ｂｅｈａｖｉｏｒｏｆｔｈｅｉｍｐｕｒｉｔｉｅｓｉｎｒｅｃｏｖｅｒｙｐｒｏｃｅｓｓｏｆ
ｓｐｅｎｔｌｅａｄｂａｔｔｅｒｙｐａｓｔｅｌｅａｃｈｉｎｇｗｉｔｈｔｈｅｃｉｔｒｉｃａｃｉｄａｎｄｉｔｓｉｍ
ｐａｃｔｓｏｎｔｈｅｂａｔｔｅｒｙｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅ［Ｄ］．Ｗｕｈａｎ：ＨｕａｚｈｏｎｇＵｎｉｖｅｒ
ｓｉｔｙｏｆＳｃｉｅｎｃｅａｎｄＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２０１４．

［１８］　潘军青，边亚茹．铅酸蓄电池回收铅技术的发展现状［Ｊ］．
北京化工大学学报（自然科学版），２０１４，４１（３）：１－１４．
ＰＡＮＪｕｎｑｉｎｇ，ＢＩＡＮＹａｒｕ．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔａｎｄｃｕｒｒｅｎｔｓｉｔｕａｔｉｏｎｏｆ
ｔｈｅｒｅｃｏｖｅｒｙｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙｆｏｒｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＢｅｉ
ｊｉｎｇＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙｏｆＣｈｅｍｉｃａｌＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ（ＮａｔｕｒａｌＳｃｉｅｎｃｅ），
２０１４，４１（３）：１－１４．

［１９］　刘军，刘燕庭．富氧侧吹直接炼铅工艺研究与应用［Ｊ］．中
国有色冶金，２０１３，４２：３４－３６，３９．
ＬＩＵＪｕｎ，ＬＩＵＹａｎｔｉｎｇ．Ｒｅｓｅａｒｃｈａｎｄａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｏｆｏｘｙｇｅｎｅｎ
ｒｉｃｈｅｄｓｉｄｅｂｌｏｗｎｄｉｒｅｃｔｌｅａｄｓｍｅｌｔｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓ［Ｊ］．ＣｈｉｎａＮｏｎｆｅｒ
ｒｏｕｓＭｅｔａｌｌｕｒｇｙ，２０１３，４２：３４－３６，３９．

［２０］　宋光辉，张乐如．氧气侧吹直接炼铅新工艺的开发与应用
［Ｊ］．有色金属（冶炼部分），２００５（３）：２－５．
ＳＯＮＧＧｕａｎｇｈｕｉ，ＺＨＡＮＧＬｅｒｕ．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔａｎｄａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｏｆ
ｌｅａｄｄｉｒｅｃｔｓｍｅｌｔｉｎｇｗｉｔｈｏｘｙｇｅｎｓｉｄｅｂｌｏｗｉｎｇ［Ｊ］．Ｎｏｎｆｅｒｒｏｕｓ
Ｍｅｔａｌｓ（ＥｘｔｒａｃｔｉｖｅＭｅｔａｌｌｕｒｇｙ），２００５（３）：２－５．

［２１］　ＬＹＡＫＯＶＮＫ，ＡＴＡＮＡＳＯＶＡＤＡ，ＶＡＳＳＩＬＥＶＶＳ，ｅｔａｌ．Ｄｅ
ｓｕｌｐｈｕｒｉｚａｔｉｏｎｏｆｄａｍｐｅｄｂａｔｔｅｒｙｐａｓｔｅｂｙｓｏｄｉｕｍｃａｒｂｏｎａｔｅａｎｄ
ｓｏｄｉｕｍｈｙｄｒｏｘｉｄｅ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＰｏｗｅｒＳｏｕｒｃｅｓ，２００７，１７１：
９６０－９６５．

［２２］　ＺＨＡＮＧＱ．Ｔｈｅｃｕｒｒｅｎｔｓｔａｔｕｓｏｎｔｈｅｒｅｃｙｃｌｉｎｇｏｆｌｅａｄａｃｉｄｂａｔ
ｔｅｒｉｅｓｉｎＣｈｉｎａ［Ｊ］．Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌｊｏｕｒｎａｌｏｆｅｌｅｃｔｒｏｃｈｅｍｉｃａｌｓｃｉ
ｅｎｃｅ，２０１３，８：６４５７－６４６６．

［２３］　ＳＯＮＭＥＺＭＳ，ＫＵＭＡＲＲＶ．Ｌｅａｃｈｉｎｇｏｆｗａｓｔｅｂａｔｔｅｒｙｐａｓｔｅ
ｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓ．Ｐａｒｔ１：ＬｅａｄｃｉｔｒａｔｅｓｙｎｔｈｅｓｉｓｆｒｏｍＰｂＯａｎｄＰｂＯ２
［Ｊ］．Ｈｙｄｒｏｍｅｔａｌｌｕｒｇｙ，２００９，９５：５３－６０．

［２４］　ＬＩＹ，ＹＡＮＧＳＨ，ＴＡＳＫＩＮＥＮＰ，ｅｔａｌ．Ｎｏｖｅｌｒｅｃｙｃｌｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓ
ｆｏｒｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙｐａｓｔｅｗｉｔｈｏｕｔＳＯ２ｇｅｎｅｒａｔｉｏｎＲｅａｃｔｉｏｎｍｅｃｈ
ａｎｉｓｍａｎｄｉｎｄｕｓｔｒｉａｌｐｉｌｏｔｃａｍｐａｉｇｎ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＣｌｅａｎｅｒＰｒｏ
ｄｕｃｔｉｏｎ，２０１９，２１７：１６２－１７１．

［２５］　ＨＵＹＪ，ＴＡＮＧＣＢ，ＴＡＮＧＭＴ，ｅｔａｌ．Ｒｅｄｕｃｔｉｖｅｓｍｅｌｔｉｎｇｏｆ
ｓｐｅｎｔｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙｃｏｌｌｏｉｄｓｌｕｄｇｅｉｎａｍｏｌｔｅｎＮａ２ＣＯ３ｓａｌｔ
［Ｊ］．ＩｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌＪｏｕｒｎａｌｏｆＭｉｎｅｒａｌｓ，Ｍｅｔａｌｌｕｒｇｙ，ａｎｄＭａｔｅｒｉ
ａｌｓ，２０１５，２２（８）：７９８－８０３．

［２６］　ＭＡＹＪ，ＱＩＵＫＱ．Ｒｅｃｏｖｅｒｙｏｆｌｅａｄｆｒｏｍｌｅａｄｐａｓｔｅｉｎｓｐｅｎｔ
ｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙｂｙｈｙｄｒｏｍｅｔａｌｌｕｒｇｉｃａｌｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎａｎｄｖａｃｕ
ｕｍｔｈｅｒｍａｌｒｅｄｕｃｔｉｏｎ［Ｊ］．ＷａｓｔｅＭａｎａｇｅｍｅｎｔ，２０１５，４０：
１５１－１５６．

［２７］　ＸＩＥＢＹ，ＹＡＮＧＴＺ，ＬＩＵＷＦ，ｅｔａｌ．Ｒｅｃｏｖｅｒｙｏｆｌｅａｄｆｒｏｍ

ｓｐｅｎｔｌｅａｄｐａｓｔｅｂｙｐｒｅｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎａｎｄｌｏｗｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｒｅ
ｄｕｃｔｉｏｎｓｍｅｌｔｉｎｇ［Ｊ］．ＴｈｅＪｏｕｒｎａｌｏｆＴｈｅＭｉｎｅｒａｌｓ，Ｍｅｔａｌｓ＆Ｍａ
ｔｅｒｉａｌｓＳｏｃｉｅｔｙ（ＴＭＳ），２０２０，７２：３１９５－３２０３．

［２８］　ＹＵＷＨ，ＺＨＡＮＧＰＹ，ＹＡＮＧＪＫ，ｅｔａｌ．Ａｌｏｗｅｍｉｓｓｉｏｎｓｔｒａｔ
ｅｇｙｔｏｒｅｃｏｖｅｒｌｅａｄｃｏｍｐｏｕｎｄｐｒｏｄｕｃｔｓｄｉｒｅｃｔｌｙｆｒｏｍｓｐｅｎｔｌｅａｄ
ａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙｐａｓｔｅ：Ｋｅｙｉｓｓｕｅｏｆｉｍｐｕｒｉｔｉｅｓｒｅｍｏｖａｌ［Ｊ］．Ｊｏｕｒｎａｌ
ｏｆＣｌｅａｎｅｒＰｒｏｄｕｃｔｉｏｎ，２０１８，２１０．ｈｔｔｐｓ：∥ｄｏｉ．ｏｒｇ／１０．１０１６／ｊ．
ｊｃｌｅｐｒｏ．２０１８．１０１１．１１３３．

［２９］　ＳＯＵＮＤＡＲＲＡＪＡＮＣ，ＳＩＶＡＳＡＮＫＡＲＡ，ＭＡＲＵＴＨＡＭＵＴＨＵＳ，
ｅｔａｌ．Ｉｍｐｒｏｖｅｄｌｅａｄｒｅｃｏｖｅｒｙａｎｄｓｕｌｐｈａｔｅｒｅｍｏｖａｌｆｒｏｍｕｓｅｄ
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［５１］　陆克源．固相电解法－一种再生铅的新技术［Ｊ］．有色金属再
生与利用，２００５，１６－１７．
ＬＵＫｅｙｕａｎ．Ｓｏｌｉｄｓｔａｔｅｅｌｅｃｔｒｏｌｙｓｉｓ—ａｎｅｗｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙｆｏｒｒｅｇｅｎ
ｅｒａｔｉｎｇｌｅａｄ［Ｊ］．Ｎｏｎｆｅｒｒｏｕｓｍｅｔａｌｓｒｅｃｙｃｌｉｎｇａｎｄｕｔｉｌｉｚａｔｉｏｎ，
２００５，１６－１７．

［５２］　ＯＷＡＩＳＡ．Ｄｉｒｅｃｔｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｒｅｆｉｎｉｎｇｏｆｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙｓｌｕｄｇｅ
［Ｊ］．ＢＨＭＢｅｒｇｕｎｄＨｕｔｔｅｎｍａｎｎｉｓｃｈｅＭｏｎａｔｓｈｅｆｔｅ，２０１５，１６０：
１３４－１４４．

［５３］　ＬＵＫ．ＳｏｌｉｄｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｍｅｔｈｏｄＡｎｅｗｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙｏｆｒｅｇｅｎｅｒａ
ｔｅｄｌｅａｄ［Ｊ］．ＮｏｎＦｅｒｒＭｅｔＲｅｃｙｃｌＵｔｉｌ，２００６，１２：１６－１７．

［５４］　马旭，王顺兴，李晓燕．固相电解法从废铅酸蓄电池中回收
铅［Ｊ］．材料研究与应用，２００８（２）：１４１－１４４．
ＭＡＸｕ，ＷＡＮＧＳｈｕｎｘｉｎｇ，ＬＩＸｉａｏｙａｎ．Ｒｅｃｙｃｌｉｎｇｏｆｌｅａｄｆｒｏｍ
ｔｈｅｗａｓｔｅｄｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙｂｙｓｏｌｉｄｐｈａｓｅｅｌｅｃｔｒｏｌｙｓｉｓ［Ｊ］．Ｍａｔｅ
ｒｉａｌｓＲｅｓｅａｒｃｈａｎｄＡｐｐｌｉｃａｔｉｏｎ，２００８（２）：１４１－１４４．

［５５］　王维，郑更银．直接电解废铅酸电池中铅膏提取铅的工艺研
究［Ｊ］．有色金属（冶炼部分），２０１３（７）：１３－１６．
ＷＡＮＧＷｅｉ，ＺＨＥＮＧＧｅｎｇｙｉｎ．Ｔｅｃｈｎｉｃａｌｓｔｕｄｙｏｎｌｅａｄｅｘｔｒａｃｔｉｏｎ
ｆｒｏｍｌｅａｄｐａｓｔｅｏｆｗａｓｔｅｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｉｅｓｂｙｄｉｒｅｃｔｅｌｅｃｔｒｏｌｙｓｉｓ
ｐｒｏｃｅｓｓ［Ｊ］．ＮｏｎｆｅｒｒｏｕｓＭｅｔａｌｓ（ＥｘｔｒａｃｔｉｖｅＭｅｔａｌｌｕｒｇｙ），２０１３
（７）：１３－１６．

［５６］　贾雷克，贾立克．全湿法酸式电解固相原位还原废蓄电池铅
清洁回收方法：ＣＮ２００６１００３８２９８．０［Ｐ］．２００６－０２－１５．
ＪＩＡＬｅｉｋｅ，ＪＩＡＬｉｋｅ．Ｃｌｅａｎｒｅｃｏｖｅｒｙｍｅｔｈｏｄｏｆｌｅａｄｆｒｏｍｗａｓｔｅ
ｂａｔｔｅｒｙｂｙｗｅｔａｃｉｄｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｓｏｌｉｄｐｈａｓｅｉｎｓｉｔｕｒｅｄｕｃｔｉｏｎ：
ＣＮ２００６１００３８２９８．０［Ｐ］．２００６－０２－１５．

［５７］　潘军青，孙艳芝，王远，等．酸式湿法电解回收废铅酸蓄电
池铅的方法：ＣＮ２００８１０１１４３０８．３［Ｐ］．２００８－０６－０３．
ＰＡＮＪｕｎｑｉｎｇ，ＳＵＮＹａｎｚｈｉ，ＷＡＮＧＹｕａｎ，ｅｔａｌ．Ｒｅｃｏｖｅｒｙｏｆｌｅａｄ
ｆｒｏｍ ｗａｓｔｅ ｌｅａｄａｃｉｄ ｂａｔｔｅｒｉｅｓ ｂｙ ａｃｉｄ ｗｅｔｅｌｅｃｔｒｏｌｙｓｉｓ：
ＣＮ２００８１０１１４３０８．３［Ｐ］．２００８－０６－０３．

［５８］　ＬＥＷＩＳＣＲ，ＢＲＩＡＮＤ，ＲＩＣＨＡＲＤＣ，ｅｔａｌ．Ｓｙｓｔｅｍｓａｎｄｍｅｔｈｏｄｓ
ｆｏｒｒｅｃｏｖｅｒｙｏｆｌｅａｄｆｒｏｍｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｉｅｓ：ＵＳ２０１６１５５７３３５６Ａ
［Ｐ］．２０１６－０５－１３．

［５９］　ＹＡＮＧＪＫ，ＫＵＭＡＲＲＶ，ＳＩＮＧＨＤＰ．Ｃｏｍｂｕｓｔｉｏｎｓｙｎｔｈｅｓｉｓｏｆ
ＰｂＯｆｒｏｍｌｅａｄｃａｒｂｏｘｙｌａｔｅｐｒｅｃｕｒｓｏｒｓｒｅｌｅｖａｎｔｔｏｄｅｖｅｌｏｐｉｎｇａｎｅｗ
ｍｅｔｈｏｄｆｏｒｒｅｃｏｖｅｒｉｎｇｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓｆｒｏｍｓｐｅｎｔｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｉｅｓ
［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＣｈｅｍｉｃａｌＴｅｃｈｎｏｌｏｇｙ＆Ｂｉｏｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２０１２，
８７：１４８０－１４８８．

［６０］　ＳＯＮＭＥＺＭＳ，ＫＵＭＡＲＲＶ．Ｌｅａｃｈｉｎｇｏｆｗａｓｔｅｂａｔｔｅｒｙｐａｓｔｅ
ｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓ．Ｐａｒｔ２：ＬｅａｃｈｉｎｇａｎｄｄｅｓｕｌｐｈｕｒｉｓａｔｉｏｎｏｆＰｂＳＯ４ｂｙ
ｃｉｔｒｉｃａｃｉｄａｎｄｓｏｄｉｕｍｃｉｔｒａｔｅｓｏｌｕｔｉｏｎ［Ｊ］．Ｈｙｄｒｏｍｅｔａｌｌｕｒｇｙ，
２００９，９５：８２－８６．

［６１］　ＺＨＵＸＦ，ＬＥＩＬ，ＬＩＵＪＷ，ｅｔａｌ．Ｌｅａｃｈｉｎｇｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓｏｆｌｅａｄ
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ｐａｓｔｅｉｎｓｐｅｎｔｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙｗｉｔｈａｈｙｄｒｏｍｅｔａｌｌｕｒｇｉｃａｌｐｒｏｃｅｓｓ
ａｔｒｏｏｍｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ［Ｊ］．ＥｎｖｉｒｏｎｍｅｎｔａｌＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ＆Ｍａｎａｇｅ
ｍｅｎｔＪｏｕｒｎａｌ，２０１３，１２：２１７５－２１８２．

［６２］　王玉，王刚，马成兵，等．废铅蓄电池铅膏湿法回收制取氯
化铅技术的研究［Ｊ］．安徽化工，２０１０，３６（６）：２４－２７．
ＷＡＮＧＹｕ，ＷＡＮＧＧａｎｇ，ＭＡＣｈｅｎｇｂｉｎｇ，ｅｔａｌ．Ｓｔｕｄｙｏｎｔｈｅ
ｈｙｄｒｏｍｅｔａｌｌｕｒｇｉｃａｌｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙｏｆｐｒｅｐａｒｉｎｇｌｅａｄｃｈｌｏｒｉｄｅｆｒｏｍｄｉ
ａｃｈｙｌｕｍｉｎｗａｓｔｅｌｅａｄｓｔｏｒａｇｅｂａｔｔｅｒｙ［Ｊ］．ＡｎｈｕｉＣｈｅｍｉｃａｌＩｎｄｕｓ
ｔｒｙ，２０１０，３６（６）：２４－２７．

［６３］　ＧＡＯＰＲ，ＬＹＵＷＸ，ＺＨＡＮＧＲ，ｅｔａｌ．Ｍｅｔｈａｎｏｔｈｅｒｍａｌｔｒｅａｔ
ｍｅｎｔｏｆｃａｒｂｏｎａｔｅｄｍｉｘｔｕｒｅｓｏｆＰｂＳＯ４ａｎｄＰｂＯ２ｔｏｓｙｎｔｈｅｓｉｚｅα
ＰｂＯｆｏｒｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｉｅｓ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＰｏｗｅｒＳｏｕｒｃｅｓ，２０１４，
２４８：３６３－３６９．

［６４］　ＭＡＣ，ＳＨＵＹＨ，ＣＨＥＮＨＹ．Ｒｅｃｙｃｌｉｎｇｌｅａｄｆｒｏｍｓｐｅｎｔｌｅａｄ
ｐａｓｔｅｓｕｓｉｎｇｏｘａｌａｔｅａｎｄｓｏｄｉｕｍｏｘａｌａｔｅａｎｄｐｒｅｐａｒａｔｉｏｎｏｆｎｏｖｅｌ
ｌｅａｄｏｘｉｄｅｆｏｒｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｉｅｓ［Ｊ］．ＲＳＣＡｄｖａｎｃｅｓ，２０１５，５．

［６５］　ＰＡＮＪＱ，ＺＨＡＮＧＸ，ＳＵＮＹＺ，ｅｔａｌ．Ｐｒｅｐａｒａｔｉｏｎｏｆｈｉｇｈｐｕｒｉ
ｔｙｌｅａｄｏｘｉｄｅｆｒｏｍｓｐｅｎｔｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｉｅｓｖｉａｄｅｓｕｌｆｕｒｉｚａｔｉｏｎａｎｄ
ｒｅｃｒｙｓｔａｌｌｉｚａｔｉｏｎｉｎｓｏｄｉｕｍｈｙｄｒｏｘｉｄｅ［Ｊ］．Ｉｎｄｕｓｔｒｉａｌ＆Ｅｎｇｉｎｅｅｒ
ｉｎｇＣｈｅｍｉｓｔｒｙＲｅｓｅａｒｃｈ，２０１６，５５：７０７－７１４．

［６６］　潘军青，宋爽，马亚强，等．一种基于原子经济途径回收废
旧铅酸电池生产氧化铅的方法：ＣＮ２０１３１００８４３９２．Ｘ［Ｐ］．
２０１３－０３－１５．

ＰＡＮＪｕｎｑｉｎｇ，ＳＯＮＧＳｈｕａｎｇ，ＭＡＹａｑｉａｎｇ，ｅｔａｌ．Ａｍｅｔｈｏｄｏｆ
ｒｅｃｙｃｌｉｎｇｗａｓｔｅｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｉｅｓｔｏｐｒｏｄｕｃｅｌｅａｄｏｘｉｄｅｂａｓｅｄｏｎ
ａｔｏｍｉｃｅｃｏｎｏｍｙ：ＣＮ２０１３１００８４３９２．Ｘ［Ｐ］．２０１３－０３－１５．

［６７］　ＳＭＩＴＨＷＮ，ＫＩＮＳＢＵＲＳＫＹＳＡ．Ｒｅｃｏｖｅｒｙｏｆｈｉｇｈｐｕｒｉｔｙｌｅａｄ
ｏｘｉｄｅｆｒｏｍｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙｐａｓｔｅ［Ｐ］．ＵＳ：ＵＳ８３２３５９５Ｂ１．
２０１４－０１－２３．

［６８］　ＳＭＩＴＨＷ Ｎ，ＫＩＮＳＢＵＲＳＫＹＳＡ．Ｐｒｏｃｅｓｓｆｏｒｏｂｔａｉｎｉｎｇｐｕｒｅ
ｌｉｔｈａｒｇｅｆｒｏｍｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｙｐａｓｔｅ［Ｐ］．ＵＳ：ＵＳ０８５６２９２３Ｂ１．
２０１３－１０－２２．

［６９］　ＣＨＥＮＢ，ＣＡＯＪ，ＧＥＦ，ｅｔａｌ．Ａｎｉｎｎｏｖａｔｉｖｅｓｙｎｅｒｇｉｓｔｉｃｒｅｃｙ
ｃｌｉｎｇｒｏｕｔｅｏｆｓｐｅｎｔｌｅａｄｐａｓｔｅａｎｄｌｅａｄｇｒｉｄｂａｓｅｄｏｎｓｏｄｉｕｍｎｉ
ｔｒａｔｅｒｅｕｓｅ［Ｊ］．ＪｏｕｒｎａｌｏｆＥｎｖｉｒｏｎｍｅｎｔａｌＣｈｅｍｉｃａｌＥｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ，
２０２２，１０，１０８４５４．

［７０］　张俊丰，陈彪，曹靖，等．一种废铅膏中铅与二氧化铅的自
耦合反应方法：ＣＮ２０２１１０７８７８２１．４［Ｐ］．２０２１－０７－１３．
ＺＨＡＮＧＪｕｎｆｅｎｇ，ＣＨＥＮＢｉａｏ，ＣＡＯＪｉｎｇ，ｅｔａｌ．Ａｓｅｌｆｃｏｕｐｌｉｎｇ
ｒｅａｃｔｉｏｎｍｅｔｈｏｄｏｆｌｅａｄａｎｄｌｅａｄｄｉｏｘｉｄｅｉｎｗａｓｔｅｌｅａｄｐａｓｔｅ：
ＣＮ２０２１１０７８７８２１．４［Ｐ］．２０２１－０７－１３．

［７１］　曹靖，张俊丰，吴光辉，等．一种废旧铅酸电池处理回收高
纯氧化铅的方法：ＣＮ２０１７１０３８８０５４．３［Ｐ］．２０１７－０５－２７．
ＣＡＯＪｉｎｇ，ＺＨＡＮＧＪｕｎｆｅｎｇ，ＷＵＧｕａｎｇｈｕｉ，ｅｔａｌ．Ａｍｅｔｈｏｄｏｆ
ｒｅｃｙｃｌｉｎｇｈｉｇｈｐｕｒｉｔｙｌｅａｄｏｘｉｄｅｆｒｏｍｗａｓｔｅｌｅａｄａｃｉｄｂａｔｔｅｒｉｅｓ：
ＣＮ２０１７１０３８８０５４．３［Ｐ］．２０１７－０５－２７．

Ｃｕｒｒｅｎｔｒｅｓｅａｒｃｈａｎｄｆｕｔｕｒｅｔｒｅｎｄｓｏｆｓｐｅｎｔ／ｄｉｓｃａｒｄｅｄｌｅａｄａｃｉｄ
ｂａｔｔｅｒｉｅｓｒｅｃｙｃｌｉｎｇｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ

ＺＨＡＮＧＪｕｎｆｅｎｇ１，ＣＨＥＮＢｉａｏ１，ＨＵＡＮＧＹａｎ１，ＣＡＯＪｉｎｇ２，ＷＵＧｕａｎｇｈｕｉ３

（１．ＣｏｌｌｅｇｅｏｆＥｎｖｉｒｏｎｍｅｎｔａｎｄＲｅｓｏｕｒｃｅｓ，ＸｉａｎｇｔａｎＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ，Ｘｉａｎｇｔａｎ４１１１０５，Ｃｈｉｎａ；
２．ＣｏｌｌｅｇｅｏｆＣｈｅｍｉｓｔｒｙ，ＸｉａｎｇｔａｎＵｎｉｖｅｒｓｉｔｙ，Ｘｉａｎｇｔａｎ４１１１０５，Ｃｈｉｎａ；
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