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[摘摇 要]摇 阳极钝化和漂浮阳极泥是影响铜电解精炼稳定生产的主要因素,会造成生产能力的损失、
电耗增加、阴极铜质量下降等问题,其形成的主要原因是阳极铜和电解液中含有杂质。 目前文献表述中

关于阳极钝化的形成机理包括:砷含量对阳极钝化有促进或抑制作用;阳极铜表面生成 CuSO4 盐膜引起

钝化;氧化亚铜与锌粉共同作用引起钝化;氧化亚铜和硫酸铜晶体共同作用引起钝化;杂质 Bi、Ni、Pb、
Ag、Se、Te、O 等加快阳极钝化。 As、Sb、Bi 等是漂浮阳极泥中含量较高的杂质元素,而 Cu、Pb、Ag 是正常

阳极泥含量较高的杂质元素。 本文对该领域各研究成果作了分析归纳,全面介绍了铜电解阳极钝化和

漂浮阳极泥的形成机理及控制技术研究进展,并提出了稳定铜电解生产和改善阴极铜质量的技术要点。
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摇 摇 阳极钝化和漂浮阳极泥是影响铜电解精炼稳定

生产的主要因素,其会造成生产能力的损失、电耗增

加、阴极铜质量下降等问题。 为此,国内外冶金工作

者对阳极钝化和漂浮阳极泥的产生原理开展了许多

研究和探讨,并从阳极铜中杂质的溶出形式、赋存形

态,杂质离子在溶液中的赋存状态,以及阳极泥物相

和生成原因等方面,分析阳极钝化和漂浮阳极泥的

产生机理,探讨相应的防控措施。

1摇 阳极钝化和漂浮阳极泥问题的根源
及影响
铜电解是在有硫酸铜-硫酸溶液的电解槽中用

电化学方法电解不纯净的阳极铜,铜离子被传送到

阴极,铜在阴极以一定的纯度富集。 主要化学反应

见式(1) ~ (3)。
阳极反应: Cu(不纯)寅Cu2 + + 2e (1)
阴极反应: Cu2 + + 2e寅Cu(纯) (2)
净反应: Cu(不纯)寅Cu(纯) (3)
实际生产中,将火法精炼的铜浇注成阳极板,用

纯铜薄片(始极片)或不锈钢板作为阴极,阴、阳极

板相间装入电解槽中,用硫酸铜和硫酸的混合水溶

液作电解液,在直流电的作用下,阳极上的铜和电位

较负的贱金属溶解进入溶液,而比铜正电性的金属、
贵金属和某些金属(如 Se、Te)化合物不发生溶解而

粘附在阳极上。 这些不溶或难溶化合物附着在阳极

上易引起阳极钝化,漂浮在电解液中则成为漂浮阳

极泥。
阳极钝化和漂浮阳极泥易导致阳极板断耳、电

解液铜离子贫化、阴极铜粒子包钉增加、槽电压升高

等问题(图 1),严重影响阴极铜质量,恶化电解生产
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中电流效率、电能单耗等各项技术经济指标,造成严 重经济损失。

图 1摇 阳极钝化及漂浮阳极泥表象
摇

2摇 杂质在阳极板中的赋存形态
在铜电解精炼过程中,杂质的电化学行为与杂

质在阳极中的赋存形态有直接关系。 杂质在阳极板

浇铸中的析出相不同,活度不同,从而影响杂质的实

际电极电位,改变其在阳极氧化过程中的反应活性。
因此对阳极钝化和漂浮阳极泥产生原理进行研究,
有必要首先探讨杂质在阳极板中的赋存形态。

现有研究普遍认为杂质 As、Pb、Bi、Sb 在阳极铜

中的存在形态有以下几种。 以固溶体的形式或复杂

氧化夹杂物的形式存在于铜基体中;以单质或金属

间化合物的形式夹杂于铜晶界和晶隙上[1]。 Fumin
Noguchi[2]认为,阳极板中的 As 含量小于 6郾 5% 时,
As 以 琢 固溶体的形式分布于铜基体中,含量更高时

则形成 Cu3As 等金属间化合物夹杂在铜基体中。 野

口文男[3]对 O、Sb 浓度较高(O 0郾 2% 、Sb 3% )的合

成阳极进行化学物相分析及显微分析后认为:未均

匀固溶的 Sb 会形成 Sb2 O3 偏析于铜晶粒界面上。
野口文男[3] 对含 As、O 的合成阳极进行检测并发

现:阳极板中氧 1 367ppm 和砷 29 164ppm 的阳极中

用 EPMA 进行分析发现有 Cu3AS析出,说明在有氧

条件下,即便 As 含量不高,也能与 Cu 形成 Cu3AS金

属间化合物[3]。 由此说明,O 含量一定程度上影响

着 As、Sb 在阳极铜中存在形态,工业化生产的阳极

铜中 As、Sb 的含量一般低于大量形成金属间化合物

的含量,因此在于铜基体中,As、Sb 这两种杂质大部

分以 琢 固溶体形式存。
Fumin Noguchi[4 - 5]研究了 Bi、Sb 在阳极铜中的

存在形态,得出以下结论:Bi 在铜中溶解度极小,几
乎不形成固溶体,易以单质金属形态存在于铜晶界

和晶隙上;阳极铜中 Sb 含量小于 4郾 7% 时,将以 琢
固溶体形式存在于阳极铜中。 Tadahise[6] 认为 Pb
在铜中溶解度也不大,在铜晶界上以单质金属形式

存在。 所以 Pb、Bi 这两种元素在铜阳极中以单质金

属存在的可能性较大。
除此之外,As、Sb、Bi、Pb 等杂质的氧化物还伴

随浇铸过程中 Cu2O 析出而形成 Cu-Bi -As、Cu-Pb
-As -Bi、Cu -Pb-As -Sb -Bi 等复杂氧化物存在于

铜基体的晶界处[7]。 同时,阳极板中杂质成分复

杂,在浇铸过程中不同的冷却梯度将决定阳极板中

杂质的析出相,从而影响杂质在阳极溶解过程中的

电化学行为。
采用 FactSage 热力学计算软件的 FScopp -铜合

金数据库模块对含砷 0郾 20% 、锑 0郾 10% 、铋 0郾 03% 、
铅 0郾 07%和铜 99郾 60%的铜阳极进行非平衡凝固过

程计算,计算结果表明:当冷却步长为 50 益 时,在
558郾 47 ~ 271郾 01 益温度范围内出现 Cu3As 析出相;
当冷却步长为 5 益时,在 550郾 10 ~ 181郾 84 益温度范

围内出现 Cu3As 析出相。 此外,根据非平衡凝固过

程的热力学计算结果,不同冷却制度下铜合金凝固

时所得到的析出相具有不同的杂质组成和物相,这
将显著影响各杂质的实际电极电位,造成杂质在阳

极溶解过程中的电化学行为差异。
Ashour Owais 等[8] 对阳极铜进行了热处理,研

究发现,经淬火处理的阳极板比未经处理的阳极板

具有更佳的阳极溶解速度,发生阳极钝化的时间也

更晚。 经淬火处理后的阳极板进行电解精炼时电能

单耗为 0郾 329 kW·h / kg,未经热处理的阳极板电能

单耗为 0郾 491 kW·h / kg。
阳极中杂质析出相不同对后续电解精炼过程和
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金属电化学行为均产生影响,但现有研究对此课题

还未深入探讨。

3摇 阳极钝化机理
在铜电解精炼过程中,阳极钝化是由于阳极板

界面上形成不溶性的氧化薄膜,阻止阳极铜继续发

生电化学溶解的现象,通常表现为槽电压急剧升高,
阳极板发生析氧反应,阳极板溶解不匀、穿孔,残极

表面亮净、很少或无阳极泥附着,阳极泥色红含铜

高,有时阳极板还会出现断角现象[9]。 同时,发生

阳极钝化时,电解液中 Cu2 + 扩散受阻,阴极附近

Cu2 + 浓度下降,产生 Cu2 + 贫化,杂质与铜共沉淀于

阴极,析出的铜结构不致密,酥而脆,化学品位下降,
严重影响阴极铜质量[10]。 从阳极钝化的成相膜理

论可知,阳极钝化的形成是由杂质、硫酸铜和氧化铜

共同作用造成的,形成的不溶性钝化膜主要有三类:
第一类由于电解过程浓差极化引起的硫酸铜结晶吸

附于阳极板面上,致使阳极钝化;第二类是电化学过

程阳极杂质形成的主要成分为不溶性盐类、较铜正

电性的金属和不溶性氧化物的薄膜,阻止了电解液

与阳极接触,使阳极发生钝化;第三类是电解过程中

沉降性能不好的阳极泥吸附在阳极板面上,造成钝

化现象[11]。
目前,学术界对于铜电解阳极钝化的形成机理

众说纷纭,主要有以下几种观点。
3郾 1摇 砷是影响阳极钝化的重要因素

部分学者认为,阳极板或电解液中砷含量升高

是造成阳极钝化的主要原因。
Fumio Noguchi 等[2]研究认为,在溶解氧浓度较

低(0郾 000 17% )或不含溶解氧的电解液中,并且阳

极板含砷很高(2郾 9% )时,造成钝化的主要原因是

阳极板表面上形成了 Cu3As 粘附层。 易克俊[12] 研

究认为,阳极板含砷过高易造成“钝化冶,砷离子浓

度高会使电解液出现铜离子贫化,同时导致其他杂

质浓度增大。 陈维东[7] 研究认为,当阳极中含氧量

升高时,杂质 As 使阳极钝化的趋势增大。
一部分学者的研究结果却显示,高砷阳极板会

有抑制钝化的作用。 Hiskey 等[16] 用双层钝化模型

来解释第五主族和氧对铜阳极的影响,认为悬浮杂

质因有阻碍扩散的作用,会在阳极和电解液之间生

成离子浓度和电解质中离子浓度完全不同的牢固边

界层,pH 值升高,有利于氧化亚铜的形成,促进阳极

钝化,而砷是唯一抑制钝化的杂质,因为氧化砷的溶

解会产生酸,从而抑制氧化亚铜的生成。 梅津良元

等[13]研究了阳极中杂质电位对阳极钝化的影响规

律,认为当阳极泥中的砷以 茁鄄Cu3As、锑以 Sb2O3的

形态存在时,阳极电位会上升,而 Bi 元素对阳极电

位表象不明显。
V Baltazar 等[14] 对铜电解过程中的 As、Bi、Sb

等行为进行研究,得出如下结论:电解液中 As / Sb >
2 时,阳极不发生钝化的电流密度范围为 210 ~ 370
A / m2;电解液 As / Sb < 2 时,电流密度大于 370 A / m2

时,阳极会发生钝化。 这是因为阳极板溶解进入电

解液的亚砷酸根离子较少,在 Cu + 的催化作用下,
Sb3 + 氧化成 Sb5 + ,在电解液 |阳极界面氧化的 Sb 形

成一层胶状薄膜粘附于阳极表面上,阻止 Cu2 + 的扩

散,从而产生钝化。
Moats & Hiskey 指出,CP 实验中增加工业铜阳

极中砷的量,能有效抑制钝化。 含砷高的铜阳极,随
着银含量的升高,钝化趋势下降;升高铜阳极中砷含

量( > 0郾 12% ),砷与添加剂会有协同作用,将延长

钝化时间[15 - 16]。
3郾 2摇 CuSO4盐膜引起钝化

铜电解槽内电解液温度较低且循环不均匀时,
CuSO4溶液易达到饱和析出硫酸铜晶体薄膜层;当
槽内电流分布不均时,易在局部电极表面上急剧生

成 Cu2 + ,产生浓差极化,从而加速硫酸铜结晶生成。
硫酸铜盐膜的形成使阳极扩散层内 Cu2 + 和 H2 SO4

的浓度升高,电解液黏度增大,使得 Cu2 + 向外层电

解液扩散变难[17]。 为确保扩散层的电中性,电解过

程的 H + 向槽内溶液扩散,从而使扩散层内局部区

域 PH 值升高,增加了铜氧化物生成几率,而生成的

Cu2O 和 CuO 又溶解于硫酸中,在阳极表面上生成

硫酸铜盐膜。 使 Cu2O、NiO、CuCl 等共同沉积在阳

极上,加之硫酸铜盐膜粘附有阳极泥,增加了硫酸铜

盐膜的厚度和致密性,进一步阻止阳极表面 Cu2 + 的

外扩散,引起非导电性的硫酸铜晶体在阳极表面上

析出倾向增大。 当有连续而致密的硫酸铜盐膜形成

时,就发生钝化。
3郾 3摇 氧化亚铜引起钝化

黄太祥等[19] 认为阳极板浇铸过程发生二次吸

氧,生成氧化亚铜。 在电解初期,氧化亚铜与稀硫酸

反应析出铜粉,铜粉像海绵一样粘附在阳极板表面,
与阳极板内的氧化亚铜相互作用,使阳极电位升高,
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造成阳极钝化。
3郾 4摇 氧化亚铜和硫酸铜晶体共同引起钝化

当 Cu2 + 的浓度超过 CuSO4的饱和浓度时,局部

阳极表面就会有硫酸铜晶体析出。 这使得阳极的活

性溶解区域减少,造成部分钝化,导致非钝化区电流

密度增大、电极电位正移。 当电极电位超过 Cu2 O
的生成电位时,就发生反应生成 Cu2O。 反应生成的

Cu2O 膜很薄,是一种紧密、有黏性且连续的薄膜,这
种膜能直接引起电极电位的突然升高。 因此,这种

钝化可认为是 CuSO4·5H2O 和 Cu2O 共同作用的结

果[19]。 Garneau 等采用 X 射线光谱和扫描电子显微

镜对恒电势和循环伏安法多圈扫描下阳极形成的氧

化膜层进行分析,认为钝化膜很可能是五水硫酸铜,
同时,也检测出氧化亚铜的存在[15]。
3郾 5摇 阳极中杂质含量是造成阳极钝化的关键

在正常的工业电解精炼操作条件下,纯铜不会

发生钝化。 因此,发生钝化的原因主要是阳极和电

解液中含有杂质。 除 As 外,Sb、Bi、Ni、Pb、Ag、Se、
Te、氧等其他杂质也是造成阳极钝化的原因[20]。
Abe 等[21]研究认为,当 Ni、O 或者银的含量在阳极

板中占比高时, 更容易发生钝化现象。 Michael
Moats 等[22] 用 CP 法对 44 块工业铜阳极进行了研

究,指出 Se、Te、Ag、Pb、Ni 会加速钝化发生,阳极的

钝化会随着氧含量的升高而加重。 董博等24]研究认

为,Ni、Bi 和 Ag 离子在电解过程会生成相应硫酸

盐,这些沉淀物吸附在阳极表面造成阳极与电解液

隔绝,产生阳极钝化现象。 Noguchi 等[24] 研究发现

随着电解液中锑、砷、铋和溶解氧量的增加,钝化时

间会减少。
氧含量高容易使 NiO、镍云母的比率增大,阳极

泥率增加,影响铜的直收率和镍的回收率,同时会在

阳极表面形成不宜脱落的化合物薄膜,引起阳极电

位升高,槽电压增大,严重时造成阳极钝化。 因此,
含氧量高,使生成 CuSO4·5H2 O 的速率加快[25]。
Abe 等[21]研究得出增加阳极板中镍含量会使钝化

加剧。 郭辉德等[26]、黄文来等[27] 认为,阳极板中镍

的存在形态和阳极中氧含量有关,当含氧量高时,镍
主要以 NiO 形态存在,当铜液中含 As、Sb 时,易生

成难溶的镍云母,形成薄膜附着在阳极表面,造成阳

极钝化。 G郾 Jarjoura 等[28 - 29] 采用循环伏安法测定

了镍含量为 0 ~ 10%的铜阳极的行为,发现多孔 Cu2

O / CuO 层与 NiSO4·mH2O 一起在 CuO 表面形成。

4摇 阳极钝化的影响因素及控制措施
1)铜离子浓度影响。 电解液中 Cu2 + 与 Cu + 平

衡关系为 2Cu + = Cu2 + + Cu,55 益时,平衡常数 K =
[Cu2 + ] / [Cu + ] 2 = 7郾 3 伊 104。 由此可见,[Cu2 + ]变
大,则会因电解槽内电解液循环不充分导致平衡常

数发生改变,而造成歧化反应;另外,[Cu + ]增加,还
会使生成的铜粉增多,并覆盖于阳极表面引起钝化

加剧[30]。
2)硫酸浓度影响。 硫酸铜溶解度随 H2SO4浓度

增加而降低,电解液中 H2SO4浓度越高,阳极附近就

越易达到 Cu2 + 饱和浓度,当阳极板附近 Cu2 + 饱和

浓度与电解液本身的 Cu2 + 浓度差 驻C 变小时,即便

电流密度较小也会引起钝化现象。 最大 Cu2 + 浓度

随 H2SO4浓度增加而下降,随温度升高而上升,随电

流密度升高而降低,因此,适当降低 H2SO4浓度有助

于抑制阳极钝化。
3)电解液循环速度影响。 浓差极化钝化产生

的主要原因是 Cu2 + 扩散缓慢。 在电解过程中,电解

液纵向和横向的硫酸铜的浓度差随电流密度的增加

而增大,因此增加电解液的流量是提高 Cu2 + 扩散速

度、降低极化值,从而降低浓差极化的关键措施之

一。
4)添加剂 Cl - 影响。 氯离子具有去极化作用,

在铜电解过程中,对 Pb、Bi 等杂质过高引起的阳极

钝化产生活化作用,可有效抑制钝化的发生;Cl - 与

阳极溶解的 Ag + 生成难溶的 AgCl,促进银沉淀进入

阳极泥;Cl - 与 Cu + 形成 CuCl 胶体,对漂浮阳极泥具

有共沉淀作用,可减少阴极污染,但由于 CuCl 溶解

度很小,包裹在阳极表面,使阳极的活性表面积减

小,从而导致钝化发生。 因此电解过程在保证 Ag
回收的情况下,要根据阳极所含杂质的特点,选择合

适的盐酸添加量。
5)电解液温度影响。 临界钝化电流密度、临界

极限溶解电流密度或钝化持续电流密度的数值随着

电解液温度升高而增大,尤其是当温度从 68 益升高

到 71 益时,临界钝化电流密度和钝化持续电流密度

上升的幅度都较大。 电解过程中,随着 Cu2 + 浓度和

硫酸含量的降低,以及温度的升高,阳极钝化的趋势

将减弱[31]。
6)阳极板浇铸制度影响。 浇铸过程中的冷却
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梯度对于杂质在阳极板中的析出相分布有重要影

响。 一方面,不同冷却温度梯度下获得的阳极铜中

杂质析出相将有所不同,从而影响杂质的电化学溶

解行为,如当温度梯度控制不当时,砷将形成 Cu3As
相,促使阳极钝化的发生。 另一方面,冷却梯度不

同,将影响阳极板上铜晶粒的形核和长大过程,造成

铜晶粒和晶界特征分布有所差异,从而影响铜的阳

极氧化溶解行为,因此控制合适的阳极板浇铸制度,
将有利于调控铜和杂质在阳极中的析出相及成分分

布,从而有利于阳极泥的物相调控[32]。

5摇 漂浮阳极泥形成机理及控制措施
传统研究认为,铜电解过程中所产生的阳极泥

主要是由阳极铜中的较铜正电性的金属、不溶于电

解液的氧化物以及一些先进入电解液又发生水解的

金属杂质的不溶性盐类组成,通常含有 Ag、Au、Te、
As、Sb、Ni、Bi、S、Cu、Pb、Se、Sn、Fe、SiO2、Al2O3等,可
能还有铂族金属和稀有元素[33 - 34]。 这些不溶或难

溶化合物沉淀附着在阳极上引起阳极钝化,或沉积

到电解槽底部形成阳极泥,或者漂浮在电解液中形

成漂浮阳极泥。
5郾 1摇 漂浮阳极泥成分及形成机理

李雪娇等开展了铜阳极泥的工艺矿物学研究,
结果表明 As、Sb、Bi 等是漂浮阳极泥中含量较高的

杂质元素,而 Cu、Pb、Ag 是正常阳极泥含量较高的

杂质元素[35]。
杂质在铜阳极中的含量和赋存形态不仅影响着

阳极钝化的发生,且对阳极泥的物相组成和阴极铜

沉积形貌也存在着较大影响。 一般认为,As、Pb、Bi、
Sb 等杂质在电解过程中也会部分溶解进入电解液,
其溶出形式与该杂质在阳极板中赋存状态、电解液

性质以及阳极铜氧含量等因素有关[36]。 杨洪光等

则认为,砷与铜的电势电位相近,铜电解过程中砷与

铜会一起溶解,甚至优先溶解,以 As3 + 形式进入电

解液,分别以 AsO3 -
3 和 AsO3 -

4 等形式存在[37]。 曹

应科[38]认为砷可能与锑在电解液中形成 BiAsO4、
SbAsO4等多种不同价态的化合物,而产生所谓的漂

浮阳极泥。 由此形成的漂浮阳极泥不仅溶解度小而

且比重较轻,在电解液中处于悬浮状态,极易附着于

阴极铜上,影响铜的电沉积成核过程,降低阴极铜质

量。 阳极板中的 Sb、As 以 琢 固溶体形式存在时,则
以 Sb3 + 、As3 + 离子的形式溶解进入电解液,然后水

解反应生成 SbO3 -
3 和 AsO3 -

3 。 铋也是以 Bi3 + 离子形

式溶解进入电解液,随即发生水解产生 BiO3 -
3 ,金属

状态的铅以 Pb2 + 离子溶出,在电解过程中迅速生成

PbSO4。 T. T. Chen 等[39] 研究得出,如果阳极板中

Sb、Bi、As 以复杂氧化物形态存在,一般不溶解进入

电解液,络合形成阳极泥沉降于槽底。 而暴露在电

解液以复杂氧化物中形式存在的 Pb 也会溶解形成

PbSO4 滞留于原 Pb 晶粒存在的部位。 Do鄄Hyung
Kim[40]研究发现,当电解液中含砷高时,As 与铜离

子会在阴极上共析出 Cu3As。 砷浓度越高,电解液

密度增大、阳极泥越难沉降,更容易发生漂浮阳极

泥,从而影响阴极铜质量。 而且,电解液电阻、槽电

压随着电解液 As 浓度越大而增大,恶化阴极铜优质

品率、电耗、残极率等指标[12]。 也有学者认为,当有

As3 + 、As5 + 、Sb3、Sb5 + 共同存在时,砷、锑结合才会形

成溶解度很小的化合物 SbAsO4和 AsSbO4。 不同价

态的砷、锑、铋形成的 SbAsO4、BiAsO4 等化合物,其
溶度积估算为 SSbAsO4

= 1郾 8 g / L、SBiAsO4
= 0郾 8 g / L,由

于 SbAsO4、BiAsO4 溶解度很小,只有阳极板中 As、
Bi、Sb 以固溶体或金属形式存在时,电解过程才会

溶解而造成溶液中 As、Bi、Sb 的增加。 当 As、Bi、Sb
以三价离子溶出后,以不同价数的络阴离子的形式

存在于电解液中,而如果杂质能生成溶解度小的不

同价态复合的化合物,则可能从溶液中沉淀出来。
鲁道荣[41]研究认为,溶解进入电解液的杂质砷、锑、
铋、镍、铁、锌离子,虽不改变铜沉积反应机理,但使

极限电流密度降低,铜沉积反应的交换电流密度减

小,伏安峰电流密度减弱,峰电势负移,对阴极铜沉

积反应起明显的极化作用。
5郾 2摇 漂浮阳极泥的控制措施

虽然杂质对电解过程有诸多负面影响,然而也

有研究表明,砷离子的存在对于电解液有自净化作

用。 郑明臻[42]认为,阳极板中有适当含量的砷不仅

可以降低铋和锑的影响,还能提高阴极铜的质量。
普遍研究都认为,当阳极板中 As / ( Sb + Bi)的摩尔

比 > 2 时,砷对电解有正向作用,可以降低漂浮阳极

泥和阳极钝化发生的几率,并且对电解液中 Bi 和
Sb 的浓度控制也有益。 而砷含量较高的阳极板( >
300 伊 10 - 6%)产生的阳极泥薄而多孔,层或膜呈粒

状且看起来裂纹较多[43]。 此种形态阳极泥容易从

阳极板表面冲洗脱落。 增加阳极板中砷含量可降低

阳极泥的粘附力。 砷含量较低的阳极板电解过程产
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生的阳极泥表面致密、光滑,此种阳极泥粘附力较

强,不易脱落。 这说明不同的砷含量会显著影响铜

阳极泥的物相组成。 郑雅杰等[45] 研究发现,利用

SO2还原电解液中的砷,还原率达到 92%时,As、Cu、
Bi、Sb 脱除率分别达到 83郾 9% 、87郾 1% 、84郾 7% 、
21% ;砷、锑的价态对于铜电解液脱除杂质 Sb、Bi 有
重要影响,当五价 As 被还原为三价 As 时,将有利于

As、Sb、Bi 的共沉淀反应。 肖发新等[46] 研究铜电解

液脱除砷、锑、铋杂质时形成的沉淀渣化学成分主要

为砷、锑、铋和氧,主要特征官能团为 As -O-As、As
-O-Sb、Sb -O-Bi、Sb -O-Sb、Bi -O-Bi;XRD 和电

子衍射检测结果表明,沉淀渣由 AsSbO4、BiSbO4 和

Bi3SbO7组成。
本课题组结合 XRF 和电子探针技术对云铜生

产过程中产生的漂浮阳极泥和铜阳极板上新鲜阳极

泥的物相进行跟踪分析,发现由于阳极过电位的存

在,包括 Ag、Te 等正电性元素在内的杂质均会溶

解,而后在阳极界面发生交互效应形成二次沉淀。
当阳极泥中砷主要以五价形态、铅主要以四价形态

存在时,银将与碲和硒形成核壳结构,包裹在砷、锑、
铋、铅复合氧化物的外面,形成银硒碲金属间化合物

包裹的大颗粒阳极泥,促进阳极泥的快速沉降。 同

时由于银硒碲金属间化合物电极电位较正,不易溶

于电解液中,可避免阳极泥颗粒内部 As、Sb、Pb 等

杂质的再次溶解,降低电解液中杂质的含量。 这与

之前所认为 Ag、Te 等正电性杂质在电解过程中不

会在阳极溶解而直接进入阳极泥的观点有所不同。
根据铜阳极泥的系统分析研究,认为 As、Sb、Bi、Pb、
O 等多元杂质的界面协同作用对于溶解后的 Ag、Te
等正电性杂质离子的二次沉淀具有重要作用,调控

阳极界面上杂质的电化学行为及多元杂质的交互作

用,可实现阳极泥物相调控,生成大粒径分布、易沉

降的核壳结构阳极泥,抑制漂浮阳极泥的发生。
生产实践表明,阳极钝化和漂浮阳极泥的产生

是相互伴生的,因此,控制漂浮阳极泥的产生其实就

是控制阳极钝化的发生,阳极板浇铸段可以通过控

制还原过程中阳极铜中的氧、控制铜水浇铸过程中

的二次吸氧、合理控制出铜温度以及做好溜槽保温

(用盖板)等措施来降低阳极铜中含氧量,也可通过

控制冷却水温度、优化浇铸过程中温度梯度等措施

实现阳极板物相调控。 在电解精炼段通过控制优化

铜离子浓度、硫酸浓度、电解液循环速度、添加剂

Cl - 、电解液温度等工艺因素提高漂浮阳极泥的沉

降。

6摇 结摇 语
阳极钝化和漂浮阳极泥控制一直是铜电解生产

亟待解决的难题,由于铜电解过程杂质种类多、成分

复杂,阳极钝化和漂浮阳极泥的发生随阳极铜成分、
浇铸制度、电解工艺参数而具有不同的机理。 对于

整个电解精炼过程而言,阳极泥物相调控是关键,阳
极泥控制好,阴极铜质量就好。 杂质在铜阳极中的

含量及其析出相不仅影响着阳极钝化的发生,且对

阳极泥的物相组成和阴极铜沉积形貌也存在着较大

影响。 控制阳极板成分、浇铸冷却制度并采取适当

的热处理工艺,可以调控阳极铜杂质含量及其析出

相,同时优化电解温度、电解液成分、添加剂及电解

液循环方法,将有望改善多元杂质在阳极界面的电

化学行为及物相调控,促进生成大粒径分布、易沉降

的核壳结构阳极泥,抑制漂浮阳极泥和阳极钝化的

发生。
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Research progress of copper electrolysis anode passivation and
floating anode slime control technology

KONG De鄄song, LUO Jin鄄song, WANG You鄄wei, LIN Yan, SUN Yi鄄jia, ZENG Wen鄄bin
Abstract: Anode passivation and floating anode slime are the main factors that affect the production of copper elec鄄
trolytic refining, which will cause Weakening productivity, Increased power consumption, and the decrease in the
quality of cathode copper. The main reason is that anode copper and electrolyte contain impurities. The formation
mechanism of anodic passivation in the present literature includes: arsenic content can promote or inhibit anodic
passivation; CuSO4 salt film formed on the surface of anode copper causes passivation; copper oxide and zinc pow鄄
der together cause passivation; impurities Bi, Ni, Pb, Ag, Se, Te and O accelerate anodic passivation. As, Sb
and Bi are the impurity elements with high content in floating anode mud, while Cu, Pb and Ag are the impurity el鄄
ements with high content in normal anode slime. In this paper, the research results in this field are analyzed and
summarized. The formation mechanism and control technology of anode passivation and floating anode slime in cop鄄
per electrolysis are comprehensively introduced. The technical points of stabilizing copper electrolysis production
and improving the quality of cathode copper are put forward.
Key words: copper electrolysis; copper anode slime; anode passivation; floating anode slime; formation mecha鄄
nism;
适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适适

control technique

2021 年中国锌锭和锌合金进口量或下降

2020 年,中国精炼锌进口量为 54郾 13 万 t,锌合金进口量为 7郾 54 万 t,合计进口量为 61郾 67 万 t,较 2019
年进口量 69郾 20 万 t 下降了 7郾 53 万 t。 2020 年,精炼锌和锌合金进口量减少,部分原因为年内锌进口盈利窗

口打开机会较少或短暂,以及疫情阶段性限制了进口的运输。
从 2021 年中国锌锭进口长单的签约情况来看,首先,哈萨克斯坦为“一带一路冶沿线国家,有明确的国

家政策支持,因此,2021 年长单签约量基本维持在 2020 年的水平,预计为 15 万 t 左右。 其次,澳大利亚 2021
年锌锭进口长单签约量估计为 10 万 t 左右。 再者,2021 年韩国锌长单签约量较低。 不过,韩国锌将以零单

进口的方式流入,有保持 2020 年高进口量(15 万 t)的可能。
因此,2021 年以进口长单形式,加上以零单固定形式进口的锌锭量有望维持在 40 万 t 以上的水平。
此外,2021 年中国精炼锌和锌合金的其他进口量,将由盈利性零单的进口决定。 因此,2021 年锌内外供

需结构,以及内外比值的表现,将驱动锌零单进口的流入情况。
对于 2021 年锌的内外供需结构,笔者相对看好上半年国内的锌供需结构,但下半年或呈现转弱压力。

主要因为上半年海外补库需求维持,出口支撑较强,叠加房地产投资韧性延续,有望对冲国内基建投资的放

缓,因此上半年国内消费态势温和向好。 但下半年海外补库需求或边际收敛,加上紧缩信用趋势下,财政对

房地产和基建的投资约束进一步增强;同时,锌矿供应有望于年中左右扭转偏紧格局,从而推升下半年锌冶

炼供应的不断释放。
因此,2021 年中国锌锭和锌合金进口量估计为 52 万 ~ 55 万 t,较 2020 年的 61郾 61 万 t,下降量约为 6 万 ~

10 万 t。
2021 年中国冶炼锌产量预计将保守增加 30 万 t 左右,总产量 660 万 t 以上,在 2021 年精炼锌和锌合金

进口量或继续下降的预估下,进口量占中国的供应比例已下滑至 10%以下,进口对国内供应的冲击将放缓。
与此同时,2021 年国内冶炼产出增量较为明显,进口收缩量有限的情况下,预计 2021 年下半年国内锌的供

应压力或可能有所增加。
(资料来源:中国有色金属学报)
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