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锌冶炼铅银渣与铅精矿协同处理工艺

徐长庆，辛鹏飞，许　良
（中国恩菲工程技术有限公司，北京　１０００３８）

［摘　要］　铅银渣中含有铅、锌、银等有价金属，处理工艺应实现有价金属回收和无害化两个目的。湿
法处理工艺产出的浸出渣仍然属于危废；火法处理工艺中较先进的基夫赛特工艺和Ａｕｓｍｅｌｔ工艺采用与
铅精矿搭配的方式处理铅银渣，但分别存在生产成本高、建设投资大的问题。本文介绍一种通过氧气底

吹熔炼协同处理锌冶炼铅银渣与铅精矿的工艺，理论计算显示在某冶炼厂典型的铅精矿与铅银渣成分

且氧化熔炼不需配入燃料的前提下，铅银渣配入最大值为１３％。生产实践数据表明，该工艺铅回收率
＞９８％、锌回收率＞９０％、银回收率＞９８５％，资源回收率显著；整个工艺充分利用铅精矿中硫化物氧化
放热，吨渣标煤消耗为２６０～３３０ｋｇｃｅ／ｔ，实现了铅银渣的低碳处理；工艺流程产生的烟气进行制酸，烟尘
回到冶炼炉进行综合回收，废渣可以直接销售给水泥厂进行综合利用，达到了无害化处理的目标。
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　　铅银渣是湿法炼锌浸出过程产生的副产品，铅
银渣属于危险废物（国家危险废物名录（２０２１年版）
ＨＷ４８），长期堆存会带来较大的环境风险，同时由
于铅银渣中含有铅、锌、银等有价元素，堆存处理无

法回收上述有价金属，造成资源的浪费，如何安全处

置铅银渣并有效回收其中的铅、锌、银等有价金属是

锌冶炼企业面临的共同问题。

铅银渣是锌精矿焙烧后的焙砂经浸出得到的冶

炼渣，铅银渣的成分因锌精矿成分及浸出工艺不同

而存在一定差异，其中含有的主要有价元素有铅、

锌、银。铅银渣处理要实现有价金属回收和无害化

两个目的，铅银渣冶金处理工艺有湿法冶金工艺和

火法冶金工艺。湿法冶金工艺主要通过盐酸等酸性

介质浸出，富集铅银渣中的铅、银等有价金属［１－２］。

湿法工艺的特点是有价金属回收率高，但工艺流程

较长，且浸出后得到的浸出渣仍然属于危废，后续仍

然需要进行无害化处理，因此湿法过程实现了铅银

渣中资源的综合利用，但是并没有从根本上解决铅

银渣无害化处理的问题。火法冶金工艺处理铅银渣

的工艺有回转窑法［３］、基夫赛特法［４］、Ａｕｓｍｅｌｔ法［５］

和还原造锍熔炼法［６］。火法冶金工艺的特点是可

同时实现有价金属的回收和冶炼渣无害化。其中回

转窑法是应用较多的工艺，但该方法存在生产成本

高、系统作业率低、银回收率低、硫无法有效利用的

问题。基夫赛特和Ａｕｓｍｅｌｔ工艺处理铅银渣均采用
与铅精矿搭配处理的方式，但由于基夫赛特工艺需

要对原料进行干燥，生产成本高，Ａｕｓｍｅｌｔ工艺建设
投资大，因此在铅冶炼领域并未广泛使用。

基于现有行业内处理铅银渣存在的困难，为解

决铅银渣无害化和综合利用问题，本文结合锌冶炼、

铅冶炼行业技术发展的现状，在目前铅冶炼行业应

用较广泛的氧气底吹炼铅工艺的基础上，通过工艺

计算和生产实践论证了氧气底吹协同处理铅银渣的

可行性。与现有工艺相比，该技术具有操作灵活、系

统作业率高、能耗低等特点。

１　工艺选择及工艺原理
比较铅银渣湿法处理和火法处理的特点，为有
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效回收铅银渣中铅、铜、锌、银、硫等元素，并实现

铅银渣的无害化处理，结合产业结构特点，初步选

择利用已有铅矿处理系统，采用火法工艺处理铅

银渣。

１１　铅银渣与铅精矿成分
某企业有锌冶炼厂和铅冶炼厂，锌冶炼过程采

用沸腾焙烧＋常压浸出工艺，浸出过程产出铅银渣，
该铅银渣典型成分见表１。

表１　铅银渣化学成分
Ｔａｂｌｅ１　Ｃｈｅｍｉｃａｌｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎｏｆｌｅａｄａｎｄｓｉｌｖｅｒｓｌａｇ ％

成分 Ｐｂ Ｃｕ Ｚｎ Ｆｅ ＳｉＯ２ ＣａＯ Ｓ Ｂｉ Ａｇ 其他 合计

含量 ３２０ ０６ ３５ ４０ ５０ ３５ １２５ ０３ ００４ ３３８ １０００

　　而现有铅冶炼系统处理的原料包括外购铅精矿
和自产铅精矿，处理自产硫化铅精矿（干基）

３９０００ｔ／ａ，外购硫化铅精矿（干基）９１０００ｔ／ａ，２种
铅精矿成分及混合铅精矿成分见表２。

表２　精矿种类及化学成分（干基）
Ｔａｂｌｅ２　Ｃｏｎｃｅｎｔｒａｔｅｔｙｐｅａｎｄｃｈｅｍｉｃａｌｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎ（ｄｒｙｂａｓｅ） ％

铅精矿 Ｐｂ Ｃｕ Ｚｎ Ｆｅ ＳｉＯ２ ＣａＯ Ｓ Ｂｉ Ａｇ 其他 合计

外购硫化铅精矿 ５５ ０８ ３５ ８５ １５ １３ １８ ０２ ００８ １１１２ １００

自产硫化铅精矿 ４６ ２８ ４９ １３５ ２５ ２ ２１５ ０２ ０１８ ６４２ １００

混合铅精矿 ５２３０ １４０ ３９２ １０００ １８０ １５１ １９０５ ０２０ ０１１ ９７１ １００

１２　工艺选择
从表１可以看出，铅银渣中的主要有价金属元

素包括铅、锌、铜、银，其中铅含量较高。根据铅银渣

产生的工艺过程可知，铅银渣中的铅主要以硫酸铅

形式存在，若单独处理铅银渣无法实现自热，需要在

熔炼过程中加入燃料进行补热。同时，由于铅银渣

含铅品位小于４０％，单独处理铅银渣存在冶炼过程
渣率高、金属回收率低的问题。

对表２中混合铅精矿进行冶金工艺热平衡计
算，结果表明，冶炼过程中，炉内熔体温度将超过１
１５０℃。根据氧气底吹炼铅的工艺原理和工程实
践，氧气底吹炉炼铅过程，炉内熔体温度一般控制在

９５０～１０５０℃，在此温度区间冶炼，既可以保证熔炼
渣的黏度，又可以减少铅的挥发。从表２中可以看
出，混合精矿中硫的含量较高，硫在原料中以金属硫

化物形式存在，金属硫化物的氧化是氧气底吹熔炼

过程中主要放热反应，这是导致炉内熔体温度较高

的主要原因。

综上，因铅银渣中硫酸铅受热分解是一个吸热过

程，而仅处理自产和外购铅精矿时，炉内熔体温度过

高，因此选择配入部分铅银渣与铅精矿协同处理的方

案，在降低硫化铅精矿冶炼炉内熔体温度的同时，还

能实现铅银渣的无害化处理和资源的综合利用。

１３　工艺原理
该厂铅冶炼系统粗铅冶炼工艺为含铅混合物

料氧气底吹熔炼→液态铅渣还原→还原渣烟化
挥发。

在氧气底吹熔炼过程中，混合铅精矿中的 ＰｂＳ
发生的主要化学反应见式（１）～（２）；原料中的 ＺｎＳ
发生的主要化学反应见式（３），反应（２）产出的铅因
密度不同而与渣分离，在炉底形成铅液层，炉底铅液

部分被喷入的氧气氧化，进入炉渣，并再次与原料中

的ＰｂＳ反应，主要化学反应见式（２）、式（４）；加入的
铅银渣中的硫酸铅发生的主要化学反应见式（５）。
原料中的脉石以铁、硅、钙的氧化物为主，在高温熔

体中这三种氧化物造渣反应，形成炉渣，主要反应见

式（６）～（８）。
ＰｂＳ＋３／２Ｏ２＝ＰｂＯ＋ＳＯ２　ΔＨ＝－３３２ｋＪ／ｍｏｌ

（１）
ＰｂＳ＋２ＰｂＯ＝３Ｐｂ＋ＳＯ２　ΔＨ＝－１９６ｋＪ／ｍｏｌ

（２）
ＺｎＳ＋３／２Ｏ２＝ＺｎＯ＋ＳＯ２　ΔＨ＝－４４５ｋＪ／ｍｏｌ

（３）
Ｐｂ＋１／２Ｏ２＝ＰｂＯ　ΔＨ＝－１８８ｋＪ／ｍｏｌ （４）

ＰｂＳＯ４＝ＰｂＯ＋ＳＯ２＋１／２Ｏ２　ΔＨ＝＋４０５ｋＪ／ｍｏｌ

（５）
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Ｆｅ２Ｏ３＋ＣＯ（ｇ）＝２ＦｅＯ＋ＣＯ２（ｇ）　ΔＨ＝＋５ｋＪ／ｍｏｌ

（６）
　２ＦｅＯ＋ＳｉＯ２＝２ＦｅＯ·ＳｉＯ２　ΔＨ＝－３３ｋＪ／ｍｏｌ（７）

ＳｉＯ２＋ＣａＯ＝ＣａＯ·ＳｉＯ２　ΔＨ＝－８９ｋＪ／ｍｏｌ（８）

在工艺设计过程中，在保证铅精矿处理总量不

变的情况下，分别配入混合精矿总量 ０％、５％、
１０％、１３％、１５％的铅渣进行计算，５种混合精矿（干
基）成分见表３。

表３　不同配比下处理混合物料量及化学成分
Ｔａｂｌｅ３　Ｔｈｅａｍｏｕｎｔａｎｄｃｈｅｍｉｃａｌｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎｓｏｆｔｈｅｔｒｅａｔｅｄｍｉｘｔｕｒｅｕｎｄｅｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｒａｔｉｏｓ

铅银渣

占比／％

混合精矿

总量／万ｔ

成分／％

Ｐｂ Ｃｕ Ｚｎ Ｆｅ ＳｉＯ２ ＣａＯ Ｓ Ｂｉ Ａｇ 其他

合计／

％

０ １３００ ５２３０ １４０ ３９２ １０００ １８０ １５１ １９０５ ０２０ ０１１ ９７１ １００００

５ １３６７ ５１２９ １３６ ３９０ ９７０ １９６ １６１ １８７２ ０２１ ０１１ １１１５ １００００

１０ １４４４ ５０２７ １３２ ３８８ ９４０ ２１２ １７１ １８４０ ０２１ ０１０ １２６０ １００００

１３ １５１１ ４９４６ １２９ ３８６ ９１６ ２２５ １７９ １８１３ ０２２ ０１０ １３７４ １００００

１５ １５２９ ４９２６ １２８ ３８６ ９１０ ２２８ １８１ １８０７ ０２２ ０１０ １４０４ １００００

　　通过表３数据可以看出，混合物料中铅渣比例
的增加使混合物料中的铅有明显降低，通过工艺计

算，分别得到５种情况下氧气底吹熔炼过程吨精矿
耗氧、熔池温度、吨粒料耗氧量的变化情况，主要参

数见表４。

表４数据表明，随着处理铅渣比例的提高，熔炼
炉的氧料比在逐渐下降，这个可以通过式（５）进行
解释，硫酸铅的分解过程不但不消耗氧气，还会分解

氧气，这部分氧气替代了一部分补入氧气，因此耗氧

量下降。

表４　不同铅渣配比下熔炼炉主要参数计算值
Ｔａｂｌｅ４　Ｍａｉｎｐａｒａｍｅｔｅｒｓｖａｌｕｅｓｏｆｓｍｅｌｔｉｎｇｆｕｒｎａｃｅｕｎｄｅｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｒａｔｉｏｓ

铅渣占比／％ ０ ５ １０ １３ １５

入炉混合精矿量／（ｔ·ｈ－１） １７８４ １８７８ １９２４ ２０５１ ２０９９

氧化熔炼炉温度／℃ １１５４ １０８１ １００７ ９６０ ９２７

吨精矿耗氧量／（Ｎｍ３·ｔ－１） １３９１８ １３１３９ １２３５９ １１８８１ １１６６３

　　注：计算过程一次成铅率及烟尘率均保持不变

　　在假设一次成铅率不变的前提下，随着铅银
渣配比的提高，熔池温度不断降低。对于熔炼过

程，反应热主要是硫化物氧化过程产生的热，计算

过程中考虑处理总精矿量不变，因此氧化过程产

生的总热量不变。而加入铅银渣后，由于硫酸铅

反应吸热，导致炉内温度降低，同时炉渣总量增

加，进一步降低炉渣温度。根据氧气底吹炼铅过

程的生产经验，一般要求熔池温度在 ９５０～１０５０
℃。因此，从工艺计算的结果看，配入铅银渣最大
值为１３％，为保证系统内一定的过热度，设计中铅
银渣配比超过１３％时，则需要配入燃料来维持炉
内反应所需热量。

２　生产实践
２１　工艺流程

生产系统由３台冶金炉组成，分别是氧气底吹
熔炼炉、液态渣底吹还原炉和烟化炉。３台冶金炉
依据工序要求，依次阶梯布置。

生产时，混合铅精矿、铅银渣、烟尘、熔剂在原料

仓配料，配料后的混合物料送熔炼车间圆盘制粒机

制粒，混合粒料通过计量设备计量，计量后从氧气底

吹炉炉顶加料口加入到炉内，氧气通过炉底氧枪喷

入，精矿中的部分硫化铅氧化生成氧化铅，部分氧化

铅与硫化铅反应生成金属铅，金属铅通过底吹炉虹

吸放铅口放出，铸锭后送火法精炼系统。铅银渣中
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的硫酸铅在高温下分解生成氧化铅，硫化铅精矿氧

化和硫酸铅分解产生的氧化铅与炉渣中的二氧化

硅、氧化钙、氧化铁等形成高铅渣。

氧化熔炼产生的高铅渣通过流槽直接流入底吹

还原炉，高铅渣中的铅、锑、铜、银等金属的氧化物在

还原炉内被还原，还原得到的粗铅富集了大部分的

铜、银、锑等金属，而锌大部分以氧化锌形式留在炉

渣内，部分锌与铅进入烟尘。底吹还原过程以粉煤

作为还原剂，通过设置在炉底的喷枪将粉煤喷入还

原炉熔池，以实现还原反应。底吹还原过程为周期

操作，还原完成后通过流槽将还原炉渣放入烟化炉。

还原炉产生的粗铅通过流槽流入火法初步精炼的铅

锅进行火法初步精炼，精炼粗铅铸成阳极板后送电

解精炼系统。

还原炉渣中锌的氧化物在烟化炉内被还原后进

入烟气，随后在烟气中被氧化，以氧化锌烟尘的形式

被收集进入收尘系统，炉渣通过冲水粒化后外售。

工艺流程见图１。

图１　铅银渣与铅精矿协同处理工艺流程
Ｆｉｇ．１　Ｐｒｏｃｅｓｓｆｌｏｗｏｆｃｏｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇｏｆｌｅａｄｓｉｌｖｅｒｓｌａｇａｎｄｌｅａｄｃｏｎｃｅｎｔｒａｔｅ

　

　　物料的组成决定了氧气底吹炉内熔体的最高
理论温度，在实际生产中，通过调整喷枪喷入的氧

气量来调整冶金炉内的实际温度，这是因为通过

调整氧气量可以调整原料中硫化物的氧化程度，

从而对冶炼温度进行控制。对于氧气底吹熔炼过

程，在满足生产要求温度的前提下，通过调整氧气

量将渣含硫控制在０３％ ～０５％。氧气底吹炉产
出的粗铅通过虹吸口放出，高铅渣通过还原炉还

原，还原终点渣含铅１％ ～３５％。还原渣经烟化
炉进行烟化挥发，实现炉渣无害化的同时进一步

回收还原渣中的锌和铅，烟化炉炉渣含锌可以降

至１％ ～１５％，含铅通常控制在 ０３％ ～０５％，
含银通常控制在２０～３０ｇ／ｔ。
２２　主要指标

生产中氧气底吹熔炼系统处理的混合铅精矿、

铅银渣成分见表５。

表５　生产中混合精矿及铅渣成分
Ｔａｂｌｅ５　Ｔｈｅｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓｏｆｍｉｘｅｄｃｏｎｃｅｎｔｒａｔｅａｎｄｌｅａｄｓｌａｇｉｎｐｒｏｄｕｃｔｉｏｎ ％

含铅物料 Ｐｂ Ｃｕ Ｚｎ Ｆｅ ＳｉＯ２ ＣａＯ Ｓ Ｂｉ Ａｇ 其他 合计

混合铅精矿 ５５０２ １０３ ５６６ ９６２ １６２ １７２ １８６３ ０１８ ０１３ ８３９ １００

铅银渣 ３０２４ １１４ ５９９ ２２９ ８３９ ６６７ １７３９ — ００６ ２７８３ １００
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　　在生产过程中，保持投入的铅精矿总量不变，按
照冶金计算结果，在０～１５％范围内逐步提升铅银
渣在原料系统的比例，当熔炼炉内温度低于

９７０℃时，不再提高铅银渣比例。烟化炉产生的炉

渣通过冲水进行粒化，粒化后炉渣可以作为生产水

泥原料，实现了系统冶炼渣的无害化处理。烟化炉

炉渣成分见表６。
　　铅银渣与铅精矿协同处理主要指标见表７。

表６　烟化炉渣成分
Ｔａｂｌｅ６　Ｔｈｅｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓｏｆｆｕｍｉｎｇｆｕｒｎａｃｅｓｌａｇ ％

成分 Ｐｂ Ｃｕ Ｚｎ Ｆｅ ＳｉＯ２ ＣａＯ Ｓ 其他 合计

含量 ０１８ ０３１ ０９４ ２８５３ ２２９４ １４６３ ０５３ ３１９４ １００

表７　主要生产指标
Ｔａｂｌｅ７　Ｔｈｅｍａｉｎｐｒｏｄｕｃｔｉｏｎｉｎｄｉｃａｔｏｒｓ

参数 数值 备注

氧气流量／（Ｎｍ３·ｈ－１） １６５０～２４００ 氧气底吹熔炼炉

投料量／（ｔ·ｈ－１） １５～２３ 氧气底吹熔炼炉

氧料比／（Ｎｍ３·ｔ－１） １００～１２５ 氧气底吹熔炼炉

熔炼温度／℃ ９７０～１０５０ 氧气底吹熔炼炉

熔池深度／ｍｍ ８５０～１１５０ 氧气底吹熔炼炉

烟尘率／％ １０～１５ 氧气底吹熔炼炉

铅银渣最大配入比例／％ ９５～１１７ 氧气底吹熔炼炉

氧气流量／（Ｎｍ３·ｈ－１） ７００～１１００ 底吹还原炉

煤率／％ ８～１０ 底吹还原炉

吨渣能耗／（ｋｇｃｅ·ｔ－１） ２６０～３３０ —

铅回收率／％ ９８３～９８７ —

锌回收率／％ ８９５～９２０ —

银回收率／％ ９８５～９８８ —

２３　实践分析
通过表６可以看出，采用氧气底吹技术协同处

理铅银渣金属回收率较高，这主要是因为铅对银有

很好的富集作用，实现了银的高效回收，而底吹炉、

还原炉两段出铅，实现了银的两次富集，更有利于银

的回收。同时还原炉渣通过烟化炉进行还原挥发，

在对还原炉渣进行无害化处理的同时，进一步实现

了铅、锌、银的综合回收。

采用氧气底吹技术协同处理铅银渣的吨渣能耗

为２６０～３３０ｋｇｃｅ／ｔ，挥发窑单独处理一般能耗在
４００～４５０ｋｇｃｅ／ｔ，可见与铅精矿协同处理时能耗更
低，这主要是由于协同处理充分利用了铅精矿冶炼

过程的过剩热，节省了熔化工序的燃料。

实际生产过程中，原料中铅银渣可配入比例与

计算值基本相符，平均值略低于设计值。这主要是

由于烟尘率及系统漏风量计算与实际存在一定偏

差。在该工艺中，氧气底吹炉产出的烟尘返回到制

粒机，与铅精矿、铅银渣、熔剂等制粒后加入到氧气

底吹熔炼炉内，设计中计算的烟尘率为１２％，实际
生产中最大可达到１５％，由于烟尘中的铅以硫酸铅
的形式存在，反应过程吸热，因此烟尘率的提高增加

了烟尘在系统内的循环量，降低了铅银渣可配入比

例。同时漏风量的提高也降低了可配入铅渣比例，

漏风过多热支出提高，导致炉内温度降低，因此减小

了铅银渣的可配入量。

采用氧气底吹工艺，通过铅精矿冶炼系统协同

处理铅银渣是可行的，同时有研究表明在氧气底吹

熔炼过程中适当配入碎煤为系统补热后，可以将铅

银渣的配入比例提高到３０％以上［７］，但应注意，由

于氧气底吹熔炼炉烟气处理系统采用余热锅炉＋电
收尘器，因此配入碎煤后应严格控制炉内气氛，避免

有可燃性气体进入电收尘系统引起安全事故。

３　结语与展望
本文介绍了一种通过氧气底吹熔炼协同处理锌

冶炼铅银渣与铅精矿的工艺，并在理论计算基础上，

进行了工业实践，得出以下结论。

１）锌冶炼铅银渣搭配铅精矿协同冶炼可以实
现冶炼危废的无害化处理和资源的综合回收。

２）按照实际所用精矿成分和铅渣成分进行生
产时，氧化熔炼无需补热的前提下，铅银渣搭配最大

比例为９５％～１１７％。
３）生产过程中充分利用了铅精矿中硫化物的

氧化放热，吨渣标煤消耗为２６０～３３０ｋｇｃｅ／ｔ，低于单
独处理铅银渣的能耗，实现了铅银渣的低碳处理。

４）铅银渣搭配铅精矿协同冶炼，生产系统铅回
收率大于９８％，锌回收率大于９０％，银回收率大于
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９８５％。
５）铅银渣中的硫酸盐在熔炼炉中分解，ＳＯ２进

入烟气后制成硫酸，实现了废渣中硫的资源化利用，

系统硫利用率大于９７％，降低了脱硫系统的成本。
该工艺可以通过在底吹氧化熔炼工序配入碎煤

等燃料来提高系统的铅银渣搭配比例，其适用于铅

锌联合企业资源综合利用和冶炼渣的无害化处理，

有利于企业提升环保指标、节能减碳。
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