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综合利用与环保

钛白绿矾渣与电解锰渣协同浸出试验研究
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［摘　要］　广西是我国重要的电解二氧化锰和钛白生产基地，电解锰渣和钛白绿矾渣的处理一直是制
约两个行业发展的难题。由于钛白绿矾渣中的硫酸亚铁可用作还原剂浸出电解锰渣中的ＭｎＯ２，因此本
研究进行了硫酸体系下电解锰渣浸锰试验，考察了电解锰渣与绿矾渣配比、浸出温度、硫酸浓度、浸出时

间、固液比对锰浸出率的影响，并对浸出反应进行动力学分析。试验结果表明：在电解锰渣和绿矾渣质

量比１０∶１０、浸出温度５０℃、硫酸浓度１０ｍｏｌ／Ｌ、浸出时间１０ｈ、固液比为１∶１５ｇ／ｍＬ的条件下，锰的
浸出率达到９８６７％；浸出反应符合收缩核模型，反应表观活化能为４０４７ｋＪ／ｍｏｌ，表明浸出受内扩散－
界面化学反应控制；试验还根据线性拟合结果确定了锰浸出过程的宏观动力学方程。该研究为回收电

解锰渣中的锰，实现电解锰渣和钛白绿矾渣的资源化利用提供了参考依据，对固废减量化处置具有现实

意义。

［关键词］　电解锰渣；钛白绿矾渣；硫酸亚铁还原；硫酸浸出；锰资源回收；固废资源化；固废减量
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　　电解锰渣是锰矿加入硫酸溶液浸出、除杂后产
生的废渣，包括电解锰生产过程中产生的浸出渣、除

铁渣、硫化渣等［１］，电解锰渣主要物相有ＣａＳＯ４·２Ｈ２Ｏ、
ＦｅＯＨＳＯ４和ＳｉＯ２等，锰主要以可溶性的ＭｎＳＯ４及难
溶性的 ＭｎＯ２形式存在

［２］。很多学者对电解锰渣

的资源化利用进行了研究，主要用于制备改性吸

附剂［３］、多孔陶瓷［４］以及肥料［５］等。由于电解锰

渣锰含量（约５％）过高会影响材料的性能并污染
环境，因此，在其二次利用之前浸出回收锰对改善

电解锰渣应用性能、提高企业经济效益具有重要

意义［６］。

电解锰渣中锰的分离回收技术主要有磁选法、

水洗法、浸出法、铵盐焙烧法、生物浸出法和电化学

法等［７］，其中浸出法具有操作简单、成本低等优点。

蓝际荣等［８］采用柠檬酸三钠和二水合草酸等助剂

强化浸出，锰浸出率超过 ９９％；陈红亮等［９］以硫

酸＋草酸为浸出剂，锰浸出率达 ９９９％；杨晓红
等［１０］以盐酸作浸出剂，锰浸出率达到９５８９％；王星
敏等［１１］采用水洗酸解法回收电解锰渣中的锰，锰的

浸出率达到９７３％；Ｓｈｕ等［１２］在电解锰渣浆液中加

入硫酸和硫酸亚铁，采用电化学法浸出电解锰渣中

的锰效率达到９６２％。蓝际荣、陈红亮等采用草酸
作为还原剂，带入的有机物会成为新的污染源；王星

敏的水洗方法，难以完全浸出电解锰中的 ＭｎＯ２；杨
晓红等采用盐酸作浸出剂，浸出过程会放出有毒的
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Ｃｌ２；Ｓｈｕ等采用硫酸亚铁作还原剂，会增加浸出成
本。钛白绿矾渣中的硫酸亚铁含量达９０％以上，且
基本不计价，用作电解锰渣浸出的还原剂可降低生

产成本，但相关研究目前还未见有文献报道。

我国钛白粉产量世界第一，２０２０年我国钛白总
产量３５１２万ｔ，其中硫酸法钛白占９０９％，每生产
１ｔ硫酸法钛白粉副产３～４ｔ绿矾渣［１３］，因其中含有

ＴｉＯ２＋、Ｍｎ２＋、Ｍｇ２＋等杂质难于被直接利用［１４］，只能

以固体废弃物堆存，未能资源化利用。

广西是我国重要的电解二氧化锰和钛白生产基

地，电解锰渣和钛白绿矾渣的处理一直是制约两个

行业发展的难题。由于钛白绿矾渣中的硫酸亚铁可

用作还原剂浸出电解锰渣中的ＭｎＯ２，因此本文通过
探索钛白绿矾渣与电解锰渣协同浸出锰的较优工艺

参数，并对锰的浸出过程进行动力学分析，从而实现

电解锰渣和钛白绿矾渣的资源化利用。本研究可为

电解锰企业和钛白生产企业的固废资源化提供依

据，具有较强的现实意义。

１　试验原料
１１　试验原料

１）电解锰渣。电解锰渣来自广西柳州某电解二
氧化锰生产企业，经烘干和研磨后，过孔径为１０６μｍ
的筛子密封保存备用。对电解锰渣进行ＸＲＤ表征，
结果见图 １。图 １表明电解锰渣主要物相有
ＳｉＯ２、ＣａＳＯ４·２Ｈ２Ｏ、ＦｅＯＨＳＯ４、ＭｎＯ２、ＭｎＳＯ４等，其中
ＭｎＯ２、ＭｎＳＯ４衍射峰相对较弱。通过化学分析得到
电解锰渣中总锰和可溶性锰质量百分数，见表１。

图１　电解锰渣的ＸＲＤ图谱
Ｆｉｇ．１　ＸＲＤｐａｔｔｅｒｎｏｆｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｍａｎｇａｎｅｓｅｓｌａｇ

表１　电解锰渣中锰的分析结果
Ｔａｂｌｅ１　Ａｎａｌｙｓｉｓｒｅｓｕｌｔｓｏｆｍａｎｇａｎｅｓｅｉｎｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃ

ｍａｎｇａｎｅｓｅｒｅｓｉｄｕｅ ％
电解锰渣中的锰 含量

可溶性锰 ２７３

总锰 ４７５

　　２）钛白绿矾渣。试验所用的钛白绿矾渣来源
于广西藤县某钛白生产企业，经甩干后密封保存备

用。对钛白绿矾渣进行ＸＲＤ表征，结果见图２。图２
表明，钛白绿矾渣主要物相为 ＦｅＳＯ４·７Ｈ２Ｏ、ＣａＳＯ４·
２Ｈ２Ｏ、ＭｇＳＯ４·７Ｈ２Ｏ、ＭｎＳＯ４·５Ｈ２Ｏ、ＴｉＯＳＯ４等，其中
ＦｅＳＯ４·７Ｈ２Ｏ衍射峰最强。通过定量分析可知，绿
矾渣主要成分为 ＦｅＳＯ４·７Ｈ２Ｏ，质量分数为
９２２３％，其他指标见表２。

图２　钛白绿矾渣的 ＸＲＤ图谱
Ｆｉｇ．２　ＸＲＤｐａｔｔｅｒｎｏｆｔｉｔａｎｉｕｍｗｈｉｔｅａｎｄ

ｇｒｅｅｎａｌｕｍｓｌａｇ
　

１２　试验设备
１）多功能粉碎机，型号为８００Ａ型，来源于永康

市玖蓝五金制品有限公司，用于粉碎电解锰。

２）Ｘ射线衍射议，型号为 Ｍｉｎｉｆｌｅｘ６００型，来源
于日本Ｒｉｇａｋｕ公司，用于分析电解锰渣及钛白绿矾
渣的物相。

３）电热恒温鼓风干燥箱，型号为 ＧＺＸ－ＧＦ１０１－
２－ＢＳ－Ⅲ型，来源于上海跃进医疗器械有限公司，
用于干燥各种物料。

３）强力搅拌机，型号为Ｈ２０１０Ｇ型，来源于上海
越众仪器设备有限公司，用于搅拌反应过程的溶液。

４）ＩＣＰ－ＯＥＳ（电感耦合等离子体发射光谱仪），
型号为热电ＴｈｅｒｍｏｉＣＡＰ－７２００型，用于分析各种渣
及溶液中金属离子含量。
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表２　绿矾渣成分
Ｔａｂｌｅ２　Ｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎｏｆｇｒｅｅｎａｌｕｍｒｅｓｉｄｕｅｏｆｔｈｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅｒ ％

成分 ＦｅＳＯ４·７Ｈ２Ｏ ＭｇＳＯ４·７Ｈ２Ｏ ＭｎＳＯ４·５Ｈ２Ｏ Ａｌ２（ＳＯ４）３·１８Ｈ２Ｏ ＣａＳＯ４·２Ｈ２Ｏ ＴｉＯＳＯ４ 水不溶物 其他

含量 ９２３２ ３５６ １１８ ０３７ ０１８ ０１５ １１７ ０３２

１３　试验原理及方法
１３１　试验原理

电解锰渣中的锰主要以可溶性的ＭｎＳＯ４和难溶
性的ＭｎＯ２物相存在，其中 ＭｎＳＯ４易溶于酸性溶液，
而ＭｎＯ２在绿矾渣中硫酸亚铁的还原作用下可转换
成易溶解Ｍｎ２＋。浸出液再经过石灰（ＣａＯＨ）调 ｐＨ
值，可除去铁、钙、镁等杂质，过滤后得到 ＭｎＳＯ４溶
液。浸出过程主要反应见式（１）～（３）。

ＭｎＯ２＋２ＦｅＳＯ４＋２Ｈ２ＳＯ４ ＭｎＳＯ４＋
Ｆｅ２（ＳＯ４）３＋２Ｈ２Ｏ （１）

ＣａＣＯ３＋Ｈ２ＳＯ４ ＣａＳＯ４↓＋Ｈ２Ｏ＋ＣＯ２↑（２）
Ｆｅ２（ＳＯ４）３＋２Ｈ２ Ｏ ２ＦｅＯＨＳＯ４↓＋Ｈ２ＳＯ４

（３）
１３２　试验工艺

试验工艺如图３所示。

图３　电解锰渣浸出工艺流程图
Ｆｉｇ．３　Ｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｃｈａｒｔｏｆｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｍａｎｇａｎｅｓｅ

ｒｅｓｉｄｕｅｌｅａｃｈｉｎｇ
　

称取１０ｇ电解锰渣放到２５０ｍＬ烧杯中，按一定
的比例加入稀硫酸、绿矾渣，并在集热式磁力搅拌装

置上加热一定时间，再加入 ＣａＣＯ３调节 ｐＨ值，使

Ｆｅ３＋充分沉淀，得到的浸出渣经减压抽滤、洗涤、烘
干、制样后，用ＩＣＰ检测残渣中锰含量。锰的浸出率
计算公式见式（４）。

η＝
Ｃ１Ｍ１
Ｍ０Ｃ０

×１００％ （４）

式中：η为锰浸出率，％；Ｃ０为电解锰渣中锰质量浓
度，％；Ｍ０为电解锰渣质量，ｇ；Ｃ１为残渣中锰质量浓
度，％；Ｍ１为浸出残渣的质量，ｇ。

２　试验结果与讨论
２１　电解锰渣与绿矾渣质量比对浸出率的影响

在硫酸浓度１０ｍｏｌ／Ｌ、浸出温度６０℃、浸出时
间１ｈ、固液比１∶１５ｇ／ｍＬ的条件下，考察电解锰渣
与绿矾渣质量比对锰浸出率的影响，结果见图 ４。
由图４可知，绿矾渣的加入可有效将电解锰渣中
ＭｎＯ２还原为 Ｍｎ

２＋，从而使其从锰渣中浸出。当电

解锰渣与绿矾渣质量比从 １００∶０增至 １００∶１０
时，浸出率快速增加；当该比值再增大时，浸出率增

加不明显。因此，选择电解锰渣与绿矾渣质量比为

１００∶１０。

图４　电解锰渣和绿矾渣质量比
Ｆｉｇ．４　Ｍａｓｓｒａｔｉｏｏｆｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｍａｎｇａｎｅｓｅ

ｓｌａｇａｎｄｇｒｅｅｎａｌｕｍｓｌａｇ
　

２２　硫酸浓度对锰浸出率的影响
在电解锰渣与绿矾渣质量比１０∶１０、浸出温度

６０℃、浸出时间１ｈ、固液比１∶１５ｇ／ｍＬ的条件下，考
察硫酸浓度对锰浸出率的影响，结果见图５。由图５
可知，随硫酸浓度增加氢离子浓度也增大，提高了二

氧化锰的氧化能力，有利于 ＭｎＯ２被 Ｆｅ
２＋还原形成

Ｍｎ２＋从渣中被浸出［１５］。当硫酸浓度大于１０ｍｏｌ／Ｌ
后，锰的浸出率增加已不明显，同时锰渣中的铁也被
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溶解，包裹或吸附溶液中的 Ｍｎ２＋，使锰浸出率稍有
下降［１６］，因此最佳硫酸浓度为１０ｍｏｌ／Ｌ。

图５　硫酸浓度对锰浸出率的影响
Ｆｉｇ．５　Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｓｕｌｆｕｒｉｃａｃｉｄｃｏｎｃｅｎｔｒａｔｉｏｎ

ｏｎｍａｎｇａｎｅｓｅｌｅａｃｈｉｎｇｒａｔｅ
　

２３　浸出温度对锰浸出率的影响
在电解锰渣与绿矾渣质量比１０∶１０、硫酸浓度

１０ｍｏｌ／Ｌ、浸出时间１ｈ、固液比１∶１５ｇ／ｍＬ的条件
下，考察浸出温度对锰浸出率的影响，结果见图６。
由图６可知，锰的浸出率随温度升高不断升高，但当
反应温度大于５０℃后，锰的浸出率升高已不明显。
原因是随着反应温度的升高，活化分子的碰撞概率

加快，使浸出反应的活化能降低，促进了渣中锰的浸

出［１７］，但温度大于 ５０℃后，反应分子已基本被活
化，继续升高温度还会增加能耗，因此最佳浸出温度

为５０℃。

图６　温度对锰浸出率的影响
Ｆｉｇ．６　Ｅｆｆｅｃｔｏｆｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｏｎｍａｎｇａｎｅｓｅ

ｌｅａｃｈｉｎｇｒａｔｅ
　

２４　浸出时间对锰浸出率的影响
在电解锰渣与绿矾渣质量比１００∶１０、硫酸浓

度１０ｍｏｌ／Ｌ、浸出温度５０℃、固液比１∶１５ｇ／ｍＬ的

条件下，考察浸出时间对锰浸出率的影响，结果见

图７。由图７可知，锰的浸出率随时间增加而升高，
当浸出时间大于１０ｈ后，浸出率趋于稳定，因此，
最佳浸出时间为１０ｈ。

图７　浸出时间对锰浸出率的影响
Ｆｉｇ．７　Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｌｅａｃｈｉｎｇｔｉｍｅｏｎ

ｍａｎｇａｎｅｓｅｌｅａｃｈｉｎｇｒａｔｅ
　

２５　固液比对锰浸出率的影响
在电解锰渣与绿矾渣质量比１００∶１０、硫酸浓

度 １０ｍｏｌ／Ｌ、浸出温度５０℃、浸出时间１ｈ的条件
下，考察固液比对锰浸出率的影响，结果见图８。由
图８可知，随着固液比增大，锰浸出率逐渐上升，当
固液比达到１∶１５ｇ／ｍＬ后，锰浸出率逐渐稳定。这
是因为固液比较大时，溶液的黏度小，锰离子的浓度

低，有利于锰的浸出；当固液比达到１∶１５ｇ／ｍＬ后，
电解锰渣中锰已基本被浸出，且固液比过大，会导致

电解锰渣中硫酸钙溶解［１８］，增大硫酸的消耗。因此

确定固液比为１∶１５ｇ／ｍＬ。

图８　固液比对锰浸出率的影响
Ｆｉｇ．８　Ｅｆｆｅｃｔｏｆｓｏｌｉｄｌｉｑｕｉｄｒａｔｉｏｏｎ

ｍａｎｇａｎｅｓｅｌｅａｃｈｉｎｇｒａｔｅ
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２６　综合验证试验
根据单因素确定的最佳试验条件，电解锰渣与

绿矾渣质量比１００∶１０、浸出温度５０℃、硫酸浓度
１０ｍｏｌ／Ｌ、浸出时间１０ｈ、固液比１∶１５ｇ／ｍＬ，在硫
酸体系下协同浸出钛白绿矾渣和电解锰渣。

试验数据表明，电解锰渣中锰的浸出率达到

９８６７％；得到的残渣经洗涤、烘干处理后进行 ＸＲＤ
表征，结果见图９。残渣与电解锰渣的化学成分对
比见表３。由图９可知，浸出后电解锰渣的Ｍｎ特征
峰几乎消失，说明绿矾渣中的 Ｆｅ２＋可有效还原高价
锰，并使其从电解锰渣被浸出。由于初次浸出液中

的Ｍｎ２＋浓度较低，可以将浸出液循环使用，以减少
硫酸消耗，多次循环后可获得Ｍｎ２＋浓度大于２０ｇ／Ｌ
的浸出液后，可以返回锰矿浸出工序配槽或进行除

杂处理，得到较纯的硫酸锰溶液。

图９　电解锰渣残渣和原样的ＸＲＤ图谱
Ｆｉｇ．９　ＸＲＤｐａｔｔｅｒｎｏｆｔｈｅｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｍａｎｇａｎｅｓｅ
ｒｅｓｉｄｕｅａｎｄｔｈｅｏｒｉｇｉｎａｌａｆｔｅｒｏｒｔｈｏｇｏｎａｌｔｒｅａｔｍｅｎｔ

　

表３　电解锰渣主要化学成分（质量分数）
Ｔａｂｌｅ３　Ｂａｌａｎｃｅｔａｂｌｅｏｆｍａｉｎｃｈｅｍｉｃａｌｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎ
（ｍａｓｓｆｒａｃｔｉｏｎ）ｏｆｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｉｃｍａｎｇａｎｅｓｅｓｌａｇ

％

分析项 Ｍｎ Ｃａ Ｍｇ Ｆｅ Ｓ Ｓｉ

电解锰渣 ４７５ １３３７ ４２４ １７５０ ２２４８ １１８３

浸出渣 ０６３ １３２１ ５３５ １８５０ ２３１３ １２５２

　　电解锰经过钛白绿矾渣协同酸性浸出后，浸出
渣的主要成分为ＳｉＯ２、ＣａＳＯ４·２Ｈ２Ｏ、ＦｅＯＨＳＯ４等，渣
中铁含量增加，锰含量大幅降低，有利于用于生产强

度高、防渗透能力好、生产能耗低的高铁硫铝酸盐水

泥。目前国内的电解锰渣主要堆存在渣场，企业环

保压力大，本试验可为企业提高有价金属回收率、实

现电解锰资源化利用提供可靠的依据。

３　浸出动力学
电解锰渣的浸出反应属于典型的固－液反应。

基于缩核模型对反应的浸出剂和物料之间的动态平

衡，浸出反应可能受到以下几个过程的控制：外扩散

控制、界面化学反应控制、内扩散－界面化学联合控
制，３种模型的浸出率ｘ与反应时间ｔ之间的关系分
别见式（５）～（７）［１９］。

ｘ＝ｋ１ｔ （５）
１－（１－ｘ）１／３＝ｋ２ｔ （６）

１－２ｘ／３－（１－ｘ）２／３＝ｋ３ｔ （７）
式中：ｋ１、ｋ２、ｋ３分别表示３种模型浸出过程中的表观
速率常数，ｍｉｎ－１；ｔ为反应时间，ｍｉｎ；ｘ为金属浸出
率，％。
３１　拟合动力学方程

液－固反应通常受界面化学反应控制、内扩散－
界面化学联合控制，为了确定浸锰的控制步骤，在

５０℃、不同浸出时间的条件下，分别用式（５）、（６）、
（７）拟合锰的浸出率，结果如图 １０所示。由图 １０
看出，式（７）曲线的拟合度明显比式（６）曲线的拟合
度高，因此初步判定浸出反应过程受内扩散－界面
化学联合控制。

图１０　界面化学反应控制、内扩散－界面化学
联合控制动力学拟合曲线

Ｆｉｇ．１０　Ｋｉｎｅｔｉｃｆｉｔｔｉｎｇｃｕｒｖｅｏｆｉｎｔｅｒｆａｃｉａｌｃｈｅｍｉｃａｌ
ｒｅａｃｔｉｏｎｃｏｎｔｒｏｌａｎｄｄｉｆｆｕｓｉｏｎｉｎｔｅｒｆａｃｉａｌ

ｃｈｅｍｉｃａｌｊｏｉｎｔｃｏｎｔｒｏｌ
　

在不同浸出温度分别进行浸出试验，将不同温

度条件下锰的浸出率代入内扩散－界面化学联合控
制动力学模型，计算各截距、相关系数 Ｒ２，结果如图
１１所示。图１１表明，在 ３０３～３４３Ｋ之间，１－２ｘ／

·００１· 中 国 有 色 冶 金 综合利用与环保　
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３－（１－ｘ）２／３对时间ｔ具有显著线性关系，不同温度
对应的相关系数 Ｒ２均大于０９５。表明电解锰渣中
锰的浸出率是受内扩散－界面化学联合控制。

图１１　不同温度下１－２ｘ／３－（１－ｘ）２／３与时间
ｔ的关系

Ｆｉｇ．１１　Ｒｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐｂｅｔｗｅｅｎ１－２ｘ／３－（１－ｘ）２／３

ａｎｄｔｉｍｅｔａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｓ
　

图１１中直线斜率即为反应速率常数 ｋ，其与温
度的关系满足阿仑尼乌斯方程，见式（８）。

ｋ＝Ａｅｘｐ［－Ｅａ／（ＲＴ）］ （８）
对方程两边取对数，可得式（９）。

ｌｎｋ＝ｌｎＡ－Ｅａ／（ＲＴ） （９）
式中：Ａ为频率因子；Ｅａ为表观活化能，ｋＪ／ｍｏｌ；Ｒ为
摩尔气体常数，取 ８３１４Ｊ／（ｍｏｌ·Ｋ）；Ｔ为浸出温
度，Ｋ。

以１／Ｔ为
!

坐标对 ｌｎｋ作图，结果如图 １２所
示。由图１２确定表观活化能 Ｅａ为４０４６８ｋＪ／ｍｏｌ，
频率因子Ａ为１９９２。

综上表明，钛白绿矾渣在硫酸体系浸出电解锰

渣中锰的浸出过程可以用收缩核模型描述；锰拟合

方程为 ｙ＝－４４８７０ｘ＋７６０２１，Ｒ２为０９９，表观活
化能为４０４６８ｋＪ／ｍｏｌ，频率因子为１９９２。当浸出
反应受内扩散－界面化学联合控制时表观活化能一
般为１２～４２ｋＪ／ｍｏｌ［２０］。因此，钛白绿矾渣在硫酸
体系浸出电解锰渣中锰过程由受内扩散－界面化学
联合控制比较合理。

电解锰渣中浸出锰的宏观动力学方程表达为式

（１０）。
１－２ｘ／３－（１－ｘ）２／３＝１９９２ｅｘｐ（－４０４６８／ＲＴ）ｔ

（１０）

图１２　ｌｎｋ与Ｔ－１的线性关系拟合曲线
Ｆｉｇ．１２　Ｆｉｔｔｉｎｇｃｕｒｖｅｏｆｌｉｎｅａｒｒｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐ

ｂｅｔｗｅｅｎｌｎｋａｎｄＴ－１
　

４　结论
采用硫酸体系对钛白绿矾渣和电解锰渣进行协

同浸出，探索其资源化利用的最优工艺参数，并对浸

出动力学进行了分析，得到以下结论。

１）浸出的最佳工艺参数为电解锰渣和绿矾渣
质量比 １００∶１０、浸出温度 ５０℃、硫酸浓度 １０
ｍｏｌ／Ｌ、浸出时间１０ｈ、固液比１∶１５ｇ／ｍＬ，在此条件
下，锰的浸出率达到９８６７％。
２）浸出渣的主要成分为 ＳｉＯ２、ＣａＳＯ４·２Ｈ２Ｏ、

ＦｅＯＨＳＯ４等，可用作高铁硫铝酸盐水泥原料，从而实
现电解锰渣、钛白绿矾的资源化利用，对提高企业效

益，减轻环保压力具有重要意义。

３）浸出过程可以用收缩核模型描述，表观活化
能为４０４６８ｋＪ／ｍｏｌ，浸出过程受内扩散－界面化学联
合控制，宏观动力学方程为１－２ｘ／３－（１－ｘ）２／３＝
１９９２ｅｘｐ（－４０４６８／ＲＴ）ｔ。
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ｓｏｌｉｄｗａｓｔｅｒｅｄｕｃｔｉｏｎ

中国恩菲承建的阿斯马拉铜金多金属矿项目开工

１２月２日，中国恩菲工程技术有限公司承建的厄立特里亚阿斯马拉铜金多金属矿项目铜锌选厂磨矿车
间举行开工仪式，标志着该项目正式进入基建期。

中国恩菲承担阿斯马拉铜金多金属矿项目的设计和其金浸出厂、铜锌选矿厂、尾矿库的设备供货及施工

工作。该项目包括埃巴多哈（ＥｍｂａＤｅｒｈｏ）、迪巴瓦（Ｄｅｂａｒｗａ）、阿迪纳法斯（ＡｄｉＮｅｆａｓ）、古泊（Ｇｕｐｏ）４个矿
区，其中，３个矿为露天矿、１个矿为地下矿，金浸出选矿厂规模５０万吨／年，铜锌选矿厂规模４００万吨／年，建
成后将成为厄立特里亚规模最大的多金属矿山。针对该项目采选难度大的特点，中国恩菲将充分运用多金

属矿露天地下联合采矿和复杂多金属矿选矿技术优势，帮助当地高效开发有色金属资源。

（资料来源：中国恩菲）
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