
电解净液工艺处理铜阳极泥浸出液的生产实践及优化

苏摇 峰, 余林花
(金隆铜业有限公司, 安徽 铜陵 244021)

[摘摇 要]摇 金隆铜业有限公司技改前采用旋流电积系统处理铜阳极泥浸出液,因旋流电积系统设计能

力受限,仅能处理少量杂质含量低的二段浸出液,大部分浸出液外售处理,每年损失 1 086 万元。 公司决

定进行改造,有两种处理方案:一是继续现有旋流电积工艺并扩大产能;二是通过电解净液工艺处理。
经过效益对比,发现采用电解净液工艺处理更为经济。 公司确定电解净液工艺处理的方案后,又对独立

系统处理浸出液和浸出液与废电解液混合后处理两种方式进行了比较,发现浸出液与废电解液混合处

理方法较优,该方法处理后的产品成分较为稳定,能够满足标准铜的生产。 生产实践表明,此方案的应

用减少了成本和场地等投入,并且处理能力得到了提升,还提高了金属回收率,减少了环保隐患,为铜冶

炼行业处理同类浸出液提供了参考方案。
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摇 摇 铜阳极泥浸出液(以下简称“浸出液冶)是将铜

电解精炼所产阳极泥使用稀硫酸溶液分别利用一段

常压及二段加压工艺在反应釜容器内浸出所产的含

铜废液,除铜以外,镍、碲、硒等有价元素也被浸出,
与铜一起进入浸出后液[1]。

金隆铜业有限公司(以下简称“公司冶)每年产

出浸出液中铜含量约 1 190 t,在技改之前主要通过

旋流电积系统处理该浸出液。 但因一段浸出液杂质

含量过高,旋流电积系统设计能力受限,仅能处理少

量杂质含量低的二段浸出液,同时,受黑酸回用限制

(酸浓要求达 60%以上),旋流电积系统日均处理二

段浸出液约 35 m3。 因此,仍有大部分浸出液无法实

现内部循环,需要通过外售的方式进行处理,此种方

式对公司的经济效益产生较大影响[2]。
针对此问题,公司通过经济效益测算对比旋流

电积工艺与电解净液工艺处理铜阳极泥浸出液的方

案,结果表明电解净液工艺优于旋流电积工艺。 实

施电解净液工艺后,取得了很好的经济效益。

1摇 旋流电积工艺处理铜阳极泥工艺流
程及生产参数
公司浸出液每日产量约 90 m3,其中一段常压浸

图 1摇 铜阳极泥处理工艺流程图

出液 15 m3,二段加压浸出液 75 m3。 一段、二段浸出
混合液铜含量 40 g / L,年开工率 90% 。 技改前采用

的铜阳极泥处理工艺流程见图 1。 由图可知,铜电

解系统所产铜阳极泥通过酸浸的方式在常压及加压

工艺条件下,将含铜浸出后液通过压滤分离。 压滤
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出的浸出后液一般通过外售、旋流电积系统及电解

净液等方式处理,经净液脱铜后的电解液一部分返

回电解系统,另一部分返硫酸镍工艺处理,得到产品

粗硫酸镍及黑酸,黑酸再回用至稀贵金属工序处理

铜阳极泥。 压滤浸出渣经卡尔多炉处理浇铸金银

锭,作为电解金银的产品。

2摇 两种浸出液处理工艺方案效益对比
为实现铜阳极泥浸出液的综合利用,提高公司

的整体经济效益,依据目前生产工艺条件,主要选择

两种处理方案:一是继续现有旋流电积工艺并扩大

产能,逐步提高处理量[3];二是通过电解净液工艺

处理。 为明确该两种方案的最优选择,通过效益测

算初步确定优先方案。 表 1、表 2 分别为浸出液通过

旋流电积工艺和电解净液工艺的效益测算结果,电
费、水费分别按照 0郾 54 元 / kW·h、1郾 93 元 / t 计算。
2郾 1摇 旋流电积处理浸出液效益

表 1 为浸出液在旋流电积系统处理的效益测算结

果。 以年生产500 t 电解铜计,吨铜电耗3 500 kW·h、水
耗 3郾 64 t。 经计算,浸出液在旋流电积系统处理加

工总成本为 726郾 4 万元,单位成本为 726郾 4 伊 10 000 衣
500 = 14 528 元 / t。

表 1摇 浸出液在旋流电积系统的效益测算

成本项
浸出液到粗铜

电费 水费 资材备件费 人工成本 修理费 折旧费 小计

粗铜到电

解铜
合计

成本 / 万元 94郾 5 0郾 4 130 220 29 210 683郾 9 42郾 5 726郾 4

摇 摇 注:表中资材备件费、人工成本、修理费及折旧费等为 2018 年实际核算数据,其中人工成本与折旧费用为相对固定成本。

摇 摇 由于旋流电积系统年处理浸出液含铜约 500 t,
剩余的浸出液含铜约 690 t 需外售处理,以 2018 年

铜回收率按 98%计,电解液含铜计价系数为电解铜

价格的 63郾 5% ,电解铜销售单价按当年均价 51 500
元 / t 计,则每年外售含铜浸出液损失见式(1)。

690 伊 98% 伊 (1 - 63郾 5% ) 伊51 500 / 1郾 17
= 1 086 万元 (1)

2郾 2摇 电解净液系统处理浸出液效益

表 2 为浸出液在电解净液系统处理的效益测算

结果,以浸出液直接产出标准铜 1 000 t、黑铜泥产出

电解铜 190 t 计,吨铜电耗 2 200 kW·h、水耗 1郾 9 t。
另,净液系统恢复生产一次性需投入资材备件约

654 万元,根据各资材备件使用年限,当年分摊资材

备件费 268 万元。 经计算,浸出液在电解净液系统

处理加工总成本为 367 万元,单位成本为 3 084 元 / t。
其中电解净液工序可控成本为 225 万元,单位可控

成本为 1 894 元 / t。

表 2摇 浸出液在净液系统的效益测算

浸出液到电解铜

电费 水费 资材备件费 人工成本 修理费 折旧费 小计

黑铜泥到

电解铜
合计

成本 / 万元 118郾 8 0郾 4 67 50郾 3 5 91郾 3 332郾 7 34郾 4 367

摇 摇 注:表中资材备件费、人工成本、修理费及折旧费等为 2018 年实际核算数据,其中人工成本与折旧费用为相对固定成本。

摇 摇 浸出液通过电解净液工艺系统处理,约 85%铜

转化为标准铜,即产出标准电铜约 1 000 t;约 15%
铜进入黑铜泥,即产出黑铜泥含铜约 190 t,黑铜泥

再返回闪速炉处理。 另,净液系统年产粗铜约 4 000 t;
年产黑酸约 6 000 t(酸浓达 60% ~ 70% ),可基本实

现铜电解阳极泥再加工过程中黑酸再利用和产出浸

出液的产出平衡[5]。
通过对上述两个处理方案的比较,浸出液采用

旋流电积工艺处理一年效益损失约 1 086 万元,在
净液系统处理可控成本为 225 万元,由此看出,浸出

液在净液系统处理比在旋流电积系统处理具有明显

经济优势。

3摇 电解净液工艺处理阳极泥方案及优化
3郾 1摇 电解净液工序生产能力

电解净液工序承担着铜电解生产过程中脱铜、
脱杂的重要任务。 现净液工艺主要有原老净液工序

(停产)及新净液工序,经过整合该两套工艺以后,
原老净液生产工艺承担着净化脱铜任务,即生产标

准电积铜,新净液工艺承担着电积脱杂的功能。 该
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电积工序有两套独立控制系统,分别控制脱铜工序 与脱杂工序。 表 3 为净液工艺系统的脱铜处理能力。

表 3摇 净液工艺系统的生产能力

项目 电流强度 / kA 电流效率 / % 槽时利用率 / % 年产铜量 / t 铜含量 / %

电积脱铜(标准铜) 13郾 5 95郾 0 95郾 2 5 200 99郾 99

电积脱杂(黑铜泥) 13郾 5 95郾 0 95郾 2 2 270 50(设计)

摇 摇 根据表 3 数据分析,按公司年产 46 万 t 电解铜

的生产规模,铜溶出率 1郾 3% (以设计数据为准)计
算可知,年铜溶出量为 460 000 伊 1郾 3% = 5 980 t,而
净液脱铜能力为 5 200 + 2 270 = 7 470 t,可知净液富

余了 7 470 - 5 980 = 1 490 t 的脱铜能力,大于浸出液

含铜 1 190 t。 因此,公司所产铜阳极泥浸出液实施

电解净液工艺进行处理是可行的。
3郾 2摇 独立系统处理浸出液

浸出液的成分主要由阳极泥的成分决定。 由于

一段常压浸出液的成分较为复杂,一段和二段的混

合溶液经输送至电解净液系统后极易混合原待处理

的废电解液,最终将会影响脱杂终液的成分稳定性。
因此,为了保持脱杂终液的稳定性,工艺上布置一条

独立循环管线对该混合浸出液进行独立处理[4],即
与原待处理废电解液区分处理。 表 4 列出了混合浸

出液的主要成分,由表可知该混合浸出液的成分较

为复杂,无规律可循。 图 1 即为净液工序独立系统

处理浸出液的设备连接图。

表 4摇 浸出液的主要成分 mg / L
浸出液样品编号 As Bi Fe Ni Sb Se Sn Te Zn Ca Na

1# 5 974 312 1 590 2 116 80 56 < 2 260 30 106 2 752

2# 9 802 276 194 5 982 142 14 < 2 108 80 100 1 062

3# 10 404 184 158 4 500 116 8 < 2 72 78 96 1 190

4# 8 262 238 210 4 740 130 16 < 2 96 66 102 1 032

5# 7 838 300 206 4 106 114 6 < 2 28 70 84 1 036

注:序号 1、2、5、6、7、8 代表低位储槽;3、4 代表高位储槽

图 2摇 独立系统处理浸出液的设备连接图
摇

摇 摇 电解净液系统经过优化改造后,该混合浸出液

可实现完全的循环处理,循环流量调整,可根据该混

合浸出液的脱杂成分及时调整。 由于该混合浸出液

的成分较复杂,其一次电积脱铜所产标准铜的杂质

成分及脱杂终液的成分波动较大。 经分析,由于混

合浸出液的成分主要由铜阳极泥的成分决定,其
成分复杂且无规律,经过一次电积脱铜处理后,标

准铜的杂质成分波动较为明显,基本不具备外售

条件(如表 5 所示)。 同时,所产脱杂终液的各项

成分波动明显,不利于后段硫酸镍系统生产的稳

定(表 6)。
3郾 3摇 混合浸出液与废电解液的处理

受混合浸出液成分波动大影响,一次电积独立

系统脱铜工序所产标准铜及脱杂终液的成分波动较
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表 5摇 独立系统处理浸出液所产某批标准铜的杂质成分 10 - 6

样品编号 Se Te Bi Cr Mn Sb Cd As P Pb S Sn Ni Fe Si Zn Co Ag

1# 1郾 1 2郾 2 8郾 8 0郾 1 0郾 1 17 0郾 4 8郾 3 0郾 2 6郾 0 15 0郾 2 1郾 5 0郾 1 0郾 1 0郾 2 0郾 4 9郾 1

2# 0郾 2 0郾 6 4郾 8 0郾 1 0郾 1 10 0郾 1 5郾 0 0郾 1 0郾 6 16 0郾 1 0郾 8 0郾 1 0郾 1 0郾 1 0郾 2 7郾 8

3# 0郾 2 1郾 9 7郾 3 0郾 2 0郾 1 15 0郾 6 6郾 9 0郾 3 4郾 4 21 0郾 4 4郾 3 0郾 1 0郾 1 0郾 3 0郾 5 6郾 8

表 6摇 独立系统处理浸出液后所产的脱杂终液成分

g / L
编号 Cu* As Bi Ni Sb

样品 1# 2郾 14 2 570 144 19 530 106

样品 2# 5郾 13 12 174 758 16 552 436

样品 3# 0郾 83 534 32 11328 34

摇 摇 注:*处单位为 mg / L。

大。 每日混合浸出液所占体积与脱铜处理废电解液

体积比例约为 1颐 (8 ~ 20),如果该浸出液混合废电

解液能够在净液工序均匀处理,其成分应较为稳定,
则对标准铜的质量及脱铜终液的成分影响会降低。
图 3 为浸出液与废电解液混合后的设备连接图。 经

优化改造后,浸出液以 24 h 连续混合废电解液的方

式进入净液电积系统,该处理方式可减少人工调整

工作量,也为净液系统的稳定控制提供了保障。 表

7 为工艺优化以后所产标准铜的化验成分,可知标

准铜成分较稳定,且满足要求。

注:序号 1、2、5、6、7、8 代表低位储槽;3、4 代表高位储槽

图 3摇 浸出液与废电解液混合后的设备连接图
摇

表 7摇 浸出液与废电解液混合后所产某批标准铜的杂质成分 10 - 6

样品 Se Te Bi Cr Mn Sb Cd As P Pb S Sn Ni Fe Si Zn Co Ag

1# 0郾 1 0郾 7 0郾 8 0郾 9 0郾 1 1郾 4 0郾 2 1郾 1 0郾 1 1郾 7 9郾 8 0郾 1 1郾 2 0郾 1 0郾 2 0郾 1 0郾 3 11

2# 0郾 4 0郾 6 0郾 6 0郾 1 0郾 1 0郾 8 0郾 3 0郾 6 0郾 4 1郾 9 8郾 1 0郾 1 1郾 6 0郾 7 0郾 6 0郾 5 0郾 4 11

3# 0郾 2 0郾 8 1郾 3 0郾 1 0郾 1 1郾 1 0郾 2 1郾 4 0郾 1 0郾 9 10 0郾 1 0郾 8 0郾 1 0郾 2 0郾 1 0郾 1 7

摇 摇 上述分析可知,浸出液与废电解液混合处理以

后,成分较为稳定,能够满足标准铜的生产。
生产实践表明,通过单独处理或者混合处理该

浸出液均能够实现完全消化处理,但考虑到一次电

积脱铜生产标准铜的质量以及二次电积脱杂后液的

成分稳定性问题,优先选择浸出液与废电解液混合

处理更有利于电解系统的稳定运行,同时也为后道

工序的生产提供了便利条件。

4摇 结语
经过近一年的生产实践,铜阳极泥浸出液能够

实现完全的闭路消化处理,尤其是与废电解液混合

处理后更有利于脱杂终液成分的稳定,所产标准铜

质量稳定,脱杂终液的各元素成分处于合理范围。
因此利用净液工艺处理铜阳极泥浸出液是可行的。

与传统的旋流电积技术相比,公司采用该工艺

具有以下优点:第一,减少了一套旋流电积处理系统
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的设备投入,直接利用现有的净液处理系统即可实

现两种废液(废电解液及浸出液)的有效处理;第
二,实际运行过程中,成本和场地等投入均明显降

低,处理能力也得到有效提高;第三,浸出液实现了

内部循环处理,无需外售,提高了金属回收率,降低

了有价金属的损失,并减少了环保风险,为铜冶炼行

业处理同类浸出液提供了参考方案。
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Production practice and optimization of electrolytic purification process
for copper anode slime

SU Feng, YU Lin鄄hua
Abstract: Before the technological transformation,Jinlong Copper Co. , Ltd. used the cyclone electrowinning sys鄄
tem to treat the copper anode slime leaching solution. Due to the limited design capacity of the cyclone electrowin鄄
ning system, only a small amount of the secondary leaching solution with low impurity content was processed, and
most of the leaching solution was sold. The annual loss is 10郾 86 million yuan. The company decided to carry out
the transformation, there are two treatment options. One is to continue the existing cyclone electrowinning process
and expand the production capacity; the other is to deal by the electrolytic purification process. After benefit com鄄
parison, it is found that it is more economical to use electrolytic purification process. After the company determined
the treatment plan, the two methods of independent system treatment of leachate and mixed leachate and waste elec鄄
trolyte were compared, and found that the mixed treatment method of leachate and waste electrolyte is better, and
the product composition is relatively stable and can meet the production of standard copper. Production practice
shows that the application of this program reduces costs and investment, and improves processing capacity. It also
increases metal recovery rate and reduces environmental hazards. It provides a reference solution for the copper
smelting industry to process similar leaching solution.
Key words: copper anode slime; leaching solution; cyclone electrowinning process; electrolytic purification
process; production of standard copper;
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entering the furnace under 300 mm, and strictly implementing the cold material adding system, controlling the sili鄄
con dioxide content of converter slag at 19% - 24% ; standardizing slagging end point determination and slag dis鄄
charge operation, etc. By adopting the above rectification measures, the copper content of the converter slag was
reduced from 6% to 3% , which can be continuously and stably controlled, and the metal copper recovery rate has
been increased.
Key words: copper smelting; converter slag; copper content in slag; copper matte grade; oxygen鄄enriched blo鄄
wing; cold material balance; silicon content in slag
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