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含锂氢氧化铝焙烧工艺中锂的变化行为
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［摘　要］　富锂铝土矿生产氧化铝的工艺中，大部分锂在铝酸钠分解工序进入氢氧化铝，影响氧化铝
产品质量及后续电解效率。本文系统性地对含锂氢氧化铝制品锻烧工艺中锂的变化行为进行研究，通

过单因素试验考察焙烧工艺参数对氢氧化铝制品失重率及锂损失率的影响，并结合样品焙烧产物及中

间产物的表征分析研究锂的变化行为，得到以下主要结论。单因素试验表明，焙烧温度、焙烧时间及升

温速率均与氢氧化铝制品失重率和锂损失率呈正相关关系，在焙烧温度１１５０℃、焙烧时间３０ｍｉｎ、升温
速率２５℃／ｍｉｎ的优化条件下，氢氧化铝制品失重率为３４８６％，锂损失率为１４８２％，焙烧产物中锂以
氧化物形式富集在氧化铝中。焙烧后的晶体表面出现了裂纹与孔隙，这主要是由于氢氧化铝制品中结

晶水的析出以及氧化铝晶格的转变造成，增加焙烧时间或者延长焙烧温度均会造成晶粒表面裂纹的扩

大及小凹陷的增加。
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　　锂被誉为２１世纪能够改写世界格局的“绿色
能源金属”和“白色石油”，是全球极为重要的战略

性关键金属。据报导，我国目前发现的锂资源储量

高达５１０万ｔ，在全球排名第六［１］。但由于我国锂资

源的地质特性、矿产所处的生态环境等多种因素的

限制，使得我国在锂资源上对外依赖度极高［２］。我

国黔北务川－正安－道真地区铝土矿资源富锂表现
异常突出［３－４］，其大型铝土矿体中有超过６５％样品
中锂含量达到综合利用指标［５］，３０％样品中锂含量

大于 １０００×１０－６，其中锂平均含量为 ７５６×
１０－６［６－９］，远高于我国铝土矿中锂平均含量［１０］。该

地区伴生氧化锂（Ｌｉ２Ｏ）资源储量约１８２万ｔ
［１１］。

锂作为铝土矿的伴生元素，其资源综合利用应

与铝的工业冶炼技术一致，采用先“铝”后“锂”的技

术思路。因此，探明铝土矿中锂元素在拜耳工艺中

的化学行为、迁移特性及富集机理是黔北富锂铝土

矿高效利用的先决条件。但其在拜耳法工艺全流程

中的化学行为系统性研究未见报道。

锂在铝土矿冶炼工艺流程中的富集会影响氧化

铝产品质量及后续铝电解效率［１２－１３］，理论和实践证

明，铝电解质体系中含有１５％ ～２５％的锂盐（氟
化锂）可以保持电解过程的最优状态。氧化铝原料

中所含锂杂质较高，会导致电解质中锂含量相应大

幅提高，槽龄长的电解槽中氟化锂含量可达到５％，
甚至可达９％～１０％。过高的锂盐含量导致电解质
体系初晶温度过低，致使电解槽温度降低，氧化铝溶

解能力下降，电解槽炉底沉淀增多，不利于炉帮的形

成，加大了电解工艺操作难度，同时铝电解槽技术条
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件也难以保持，直接影响电解槽的电流效率和能耗，

不利于生产的稳定［１４］。

个别学者初探了河南、山西地区铝土矿中锂元

素在溶出和分解中的分布及走向规律，基本结论是

锂经溶出约８０％进入铝酸钠溶液，２０％进入赤泥；
铝酸钠溶液中锂在种分工序全部进入 Ａｌ（ＯＨ）３中，
在后续Ａｌ（ＯＨ）３焙烧工艺中，锂损失约为２５％，其
余进入 Ａｌ２Ｏ３成品中

［１５－１７］。溶液中锂离子促进三

水铝石（１１０）和（２００）晶面的优先生长，导致大量细
棒状和片状氢氧化铝附着在粗粒上，有利于细颗粒

的形成［１８］，在焙烧时氢氧化铝粒度越细，越有利于

其向勃姆石转变［１９］，影响氧化铝强度。

本文系统性地对含锂氢氧化铝制品锻烧工艺中

锂的变化行为进行研究，通过单因素试验考察焙烧

温度、时间、升温速率等因素对氢氧化铝制品失重率

及锂损失率的影响，并结合样品焙烧产物及中间产

物的表征分析研究锂的变化行为，研究结果为含锂

氧化铝电解工艺的优化提供数据支持。

１　试验原料及仪器
１）原料。氢氧化铝样品取自国家电投集团贵州

遵义产业发展有限公司氢氧化铝焙烧车间，成分分析

见表１，ＳＥＭ表征见图１。如图１所示，干燥样品呈现
为大小和形状不一的颗粒状物质，每个颗粒主要由氢

氧化铝小颗粒团聚而成的，对单一的氢氧化铝颗粒进

行观察，发现其表面凹凸不平且具有分层。

表１　氢氧化铝样品成分分析（质量比）
Ｔａｂｌｅ１　Ａｎａｌｙｓｉｓｏｆｔｈｅｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎｏｆａｌｕｍｉｎｕｍｈｙｄｒｏｘｉｄｅｓａｍｐｌｅｓ（ｍａｓｓｐｅｒｃｅｎｔ） ％

成分 Ａｌ２Ｏ３ ＣａＯ ＴＦｅ２Ｏ３ Ｎａ２Ｏ ＳｉＯ２ ＴｉＯ２ ＳＯ３ Ｇａ Ｌａ Ｌｉ

氢氧化铝 ６５９９ ＜００１ ＜００１ ０１２ ００１ ００１ ００１ ５０ １０ １８０

　　注：成分单位为μｇ／ｇ。

图１　氢氧化铝样品干燥电镜图
Ｆｉｇ．１　Ｄｒｙｉｎｇｅｌｅｃｔｒｏｎｍｉｃｒｏｓｃｏｐｙｏｆａｌｕｍｉｎｕｍｈｙｄｒｏｘｉｄｅｓａｍｐｌｅ

　

　　２）设备及仪器。试验用到的设备及仪器包括：
实验室箱式炉（ＨＤＸ－１０－１３型，中国洛阳宏达炉业
有限公司），电子天平（ＦＡ２１０４Ｓ型，中国上海舜宇
恒平科学仪器有限公司），电热鼓风干燥箱（１０１－
２ＡＢ型，德国塞德利斯实验设备有限公司），扫描电
镜（ＪＳＭ－７６１０Ｆ型，日本日本电子株式会社）。

２　试验部分
２１　试验原理

Ａｌ（ＯＨ）３焙烧的主要化学反应如下所述
［２０］。

首先当温度升高时，吸附在氢氧化铝粉体表面

的自由水分率先蒸发，２５０℃时Ａｌ（ＯＨ）３开始分解，
反应产生了勃姆石和水，见式（１）。

Ａｌ（ＯＨ） →３ ＡｌＯＯＨ＋Ｈ２Ｏ（ｇ） （１）
４００℃时继续分解，产生 δ型氧化铝和水，见

式（２）。
→２ＡｌＯＯＨ δ－Ａｌ２Ｏ３＋Ｈ２Ｏ （２）

６００℃时 δ型氧化铝转变为 η型氧化铝，期间
质量无变化，见式（３）。

δ－Ａｌ２Ｏ →３ η－Ａｌ２Ｏ３ （３）
５００～９５０℃间，η型氧化铝转变为θ型氧化铝，

当达到９５０℃时，全部转变为θ型氧化铝，见式（４）。
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θ－Ａｌ２Ｏ →３ α－Ａｌ２Ｏ３ （４）
在９５０～１２５０℃之间，θ型氧化铝转化为 α型

氧化铝，并随着焙烧温度的升高，α型氧化铝的含量
不断增加，见式（５）。

η－Ａｌ２Ｏ →３ θ－Ａｌ２Ｏ３ （５）
在拜耳法溶出过程中，铝土矿中的锂氧化物与

碱发生反应，生成铝酸锂。在铝酸钠精液晶种分解

阶段，铝酸锂分解为氢氧化锂，并完全融入结晶氢氧

化铝中［２１］。在焙烧阶段，氢氧化铝失去吸附水和结

晶水，其晶型发生转变。铝酸锂主要分布在氢氧化

铝的层间氢氧化物片中，焙烧过程中，层间氢氧化物

塌陷，导致 Ｌｉ＋离子释放并随水分蒸发逸出［２２－２３］。

含水氢氧化锂在１３０℃时开始脱水反应，无水氢氧
化锂的熔点为４７１℃，分解温度为９２５℃，而氧化锂
在１０００℃时发生升华反应［１８］。高温焙烧过程中，

氢氧化锂的分解反应见式（６）。
→２ＬｉＯＨ Ｌｉ２Ｏ＋Ｈ２Ｏ （６）

２２　试验方法
将一定量的氢氧化铝样品放入电热鼓风干燥箱

中，于１０５℃下进行２４ｈ干燥处理。取出烘干样品
至于干燥皿备用。称取３０ｇ干燥样品放入坩埚，将
其置于马弗炉中，设定相应的时间、温度及升温速率

进行焙烧。待焙烧后的样品随炉冷却至室温，取出

并用电子天平进行称量，记录试验数据，分析氢氧化

铝样品失重率及锂损失率。

２３　分析及计算方法
样品失重率及锂损失率计算公式见式（７）（８）。

η失重 (＝ １－
ｍ２
ｍ )
１
×１００％ （７）

式中：ｍ１为氢氧化铝样品焙烧前质量，ｇ；ｍ２为氢氧
化铝样品焙烧后质量，ｇ。

ηＬｉ (＝ １－
ｍ２Ｌ２
ｍ１Ｌ )

１
×１００％ （８）

式中：Ｌ１为样品中锂含量（质量比），％；Ｌ２为焙烧后
样品锂含量（质量比），％。

３　结果与讨论
３１　焙烧温度

本试验考察了不同焙烧温度对氢氧化铝样品失

重率及锂损失率的影响。固定试验条件焙烧物料

３０ｇ、焙烧时间４５ｍｉｎ、升温速率２０℃／ｍｉｎ，不同焙
烧温度（８５０℃、９５０℃、１０５０℃、１１５０℃、１２５０℃）

对氢氧化铝样品失重率及锂损失率的影响如图２、
图３所示。

图２　焙烧温度对氢氧化铝样品失重率的影响
Ｆｉｇ．２　Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｒｏａｓｔｉｎｇｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｏｎｗｅｉｇｈｔ

ｌｏｓｓｒａｔｅｏｆａｌｕｍｉｎｕｍｈｙｄｒｏｘｉｄｅｓａｍｐｌｅ
　

图３　焙烧温度对锂损失率的影响
Ｆｉｇ．３　Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｒｏａｓｔｉｎｇｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｏｎ

ｌｉｔｈｉｕｍｌｏｓｓｒａｔｅ
　

从图２和图３可以观察到，氢氧化铝样品的失
重率以及锂的损失率随着温度的升高而增加。具体

来看，当焙烧温度为８５０℃时，氢氧化铝样品的失重
率为３２１７％，这一阶段的质量损失主要是由样品
表面的吸附水和内部的结合水挥发所致。当温度提

升到９５０℃时，样品的失重率较８５０℃时仅增加了
０３％，变化相对较小。然而，当焙烧温度升至
１０５０℃时，氢 氧 化 铝 样 品 的 失 重 率 上 升 至
３３９７％，与９５０℃时相比增加了１５％，这一变化趋
势变得明显。这可能是因为随着温度的进一步提

高，氧化铝转变为 αＡｌ２Ｏ３，晶相发生改变，使晶相
内部结晶水析出，导致损失的质量也随之增加。当

温度进一步升高至１１５０℃时，氢氧化铝样品的失
重率只是略微增加。这可能表明，焙烧温度尚未足

够将所有的氧化铝转变为 αＡｌ２Ｏ３。最终，当焙烧
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温度达到１２５０℃时，氢氧化铝样品的失重率上升
至３６６３％，相较于１１５０℃时增加了２３７％。这一
现象可能是因为更多的氧化铝都已经转变为

αＡｌ２Ｏ３，使失重率出现了较大的变化
［２０］。

对于锂元素而言，在８５０℃的焙烧温度下，锂的
损失率为１０８９％，主要是由于焙烧过程中层间氢
氧化物去羟基化，导致其晶体结构塌陷，从而释放出

Ｌｉ＋离子［２３］。当焙烧温度升高到９５０℃时，锂的损
失率略微增加。焙烧温度１０５０℃，锂的损失率上
升至１２０３％，与９５０℃时相比增加了０９２％，这一
变化趋势与氢氧化铝的失重率变化相似。这可能是

因为在氧化铝转变为 αＡｌ２Ｏ３的过程中，晶格发生
改变，层间的Ｌｉ＋离子也随之释放。在１１５０℃的焙
烧温度下，锂的损失率进一步增加至 １４３０％，较
１０５０℃时增加了２２７％。这可能是因为随着温度
的升高，晶体缺陷边缘裸露部分的氧化锂发生升华

反应，使得锂损失率较大。当温度继续升高后，锂的

损失率并未出现明显的变化。该现象可能是在此温

度下氧化铝升华率未发生剧烈变化，其余锂以氧化

物形式富集在氧化铝中［２１］。

图４为不同焙烧温度下样品的ＳＥＭ图，相对于
干燥氢氧化铝样品的ＳＥＭ图，可以明显观察到原料
样品在焙烧后晶体结构发生了显著变化，裂纹和凸

起数量有所增加。这一现象是由于在高温焙烧过程

中，氢氧化铝样品发生分解，失去了结晶水，并转化

为αＡｌ２Ｏ３晶相，导致晶体结构出现变化，产生了更
多的晶体缺陷。此外，焙烧后晶体表面出现了裂纹，

使晶粒具有较高的比表面积和孔隙度，且晶粒间的

间距增大［２０］。随着焙烧温度的升高，晶体表面的裂

纹数量增加，比表面积也相应增大。这主要是因为

温度的升高促进了 αＡｌ２Ｏ３的生成，导致了晶体结
构的进一步变化。

图４　不同焙烧温度下氢氧化铝样品电镜图
Ｆｉｇ．４　Ｅｌｅｃｔｒｏｎｍｉｃｒｏｓｃｏｐｉｃｉｍａｇｅｓｏｆａｌｕｍｉｎｕｍｈｙｄｒｏｘｉｄｅｓａｍｐｌｅａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｒｏａｓｔｉｎｇｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅｓ

　

３２　焙烧时间
考察了不同焙烧时间对氢氧化铝样品失重率及

锂损失率的影响。结合氢氧化铝焙烧生产工艺，固

定试验条件焙烧物料３０ｇ、焙烧温度１１５０℃、升温

速率 ２０℃／ｍｉｎ，不同焙烧时间（１５ｍｉｎ、３０ｍｉｎ、
４５ｍｉｎ、６０ｍｉｎ、７５ｍｉｎ）对原料样品失重率和锂损失
率的影响如图５、图６所示。

从图５、图６中可以观察到，随着焙烧时间的延
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图５　焙烧时间对氢氧化铝样品失重率的影响
Ｆｉｇ．５　Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｒｏａｓｔｉｎｇｔｉｍｅｏｎｗｅｉｇｈｔｌｏｓｓ

ｒａｔｅｏｆａｌｕｍｉｎｕｍｈｙｄｒｏｘｉｄｅｓａｍｐｌｅ
　

图６　焙烧时间对锂损失率的影响
Ｆｉｇ．６　Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｒｏａｓｔｉｎｇｔｉｍｅｏｎｌｉｔｈｉｕｍｌｏｓｓｒａｔｅ
　

长，氢氧化铝样品的失重率和锂的损失率均呈现上

升趋势。当焙烧时间为１５ｍｉｎ时，氢氧化铝样品的
失重率为２８９２％；而当焙烧时间延长至３０ｍｉｎ时，
失重率上升至３４４１％，增长了５４９％。这一变化
可能是因为在 １５ｍｉｎ时氧化铝未完全转化为
αＡｌ２Ｏ３晶相，进一步延长焙烧时间，剩余氧化铝将
继续转化为αＡｌ２Ｏ３晶相，使晶相发生改变，结晶水
析出，从而使得失重率出现显著增加。当焙烧时间

延长至６０ｍｉｎ，氢氧化铝样品的失重率仅轻微上升
至３４４２％，变化率接近于００１％。这可能表明，过
长的焙烧时间降低了物料的活性，从而导致样品失

重率的变化幅度减小［２１］。当焙烧时间进一步增至

７５ｍｉｎ时，氢氧化铝样品的失重率上升至３５９６％。
这一现象可能解释为，随着焙烧时间的进一步增加，

反应更加充分，晶相发生改变使结晶水析出，进而使

得氢氧化铝样品的失重率增加。

对于锂元素而言，当焙烧时间为１５ｍｉｎ时，锂
损失率为１０２６％，当焙烧时间延长至３０ｍｉｎ时锂

损失率为１３８６％，增长了３６％。这一变化可能是
随着焙烧时间的延长，焙烧反应更加充分，致使锂损

失率增大。当时间进一步延长至６０ｍｉｎ时，锂损失
率仅增大了１０１％，该现象可能是由于此时样品中
附着水和结晶水已经基本挥发完成。当焙烧时间为

７５ｍｉｎ时，锂损失率为１５９６％，相比于３０ｍｉｎ时增
大了２１％。该现象原因可能是由于此时焙烧温度
为１１５０℃，氧化锂长时间焙烧后发生升华反应，使
锂的损失率增大［２１］。整体而言，焙烧３０ｍｉｎ时锂损
失率变化较小。

图７为不同焙烧时间下的氢氧化铝样品电镜图
像，可以观察到晶粒表面与原始状态相比出现了裂

纹和孔洞。这是由于在高温下，氢氧化铝样品在焙

烧过程中结晶水析出所导致的。随着焙烧时间的延

长，可以观察到晶粒表面变得更加凹凸不平，裂纹的

数量也逐渐增多。这一现象主要是由于随着焙烧时

间的增加，αＡｌ２Ｏ３的含量不断上升，分层的裂纹脱
水形成了脱水裂纹［２４］。这些脱水裂纹的形成进一

步增加了晶粒表面的不完整性，从而影响了样品的

结构和性能。

３３　焙烧升温速率
考察不同焙烧升温速率对原料样品失重率及

锂损失率的影响。固定试验条件：焙烧物料３０ｇ，
焙烧温度１１５０℃、焙烧时间设置 ３０ｍｉｎ，在不同
焙烧升温速率（１５℃／ｍｉｎ、２０℃／ｍｉｎ、２５℃／ｍｉｎ、
３０℃／ｍｉｎ）对原料样品失重率和锂损失率的影响
如图８、图９所示。

从图８、图９可以明显看出，随着焙烧升温速率
的提高，氢氧化铝样品的失重率和锂的损失率均呈

现增长趋势。然而，当升温速率继续增加时，这两个

指标的变化趋于平稳。当升温速率为 １５℃／ｍｉｎ
时，氢氧化铝样品的失重率为３１６３％。当升温速
率提高至２０℃／ｍｉｎ时，失重率上升至３４２７％，增
长了２６４％。进一步增加升温速率时，氢氧化铝样
品的失重率仅轻微增加。

对于锂元素而言，在不同的升温速率下，锂损

失率呈现出特定的变化趋势。当升温速率为

１５℃／ｍｉｎ时，锂损失率为１３８６％。随着升温速率
提高至２５℃／ｍｉｎ，锂损失率增加了 １０１％。而当
升温速率进一步增至３０℃／ｍｉｎ时，锂损失率未显
著变化。这一现象的可能解释是，在较低的升温速

率下，由于升温所需时间较长，样品的活性可能降
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图７　不同焙烧时间下氢氧化铝样品电镜图
Ｆｉｇ．７　Ｅｌｅｃｔｒｏｎｍｉｃｒｏｓｃｏｐｉｃｉｍａｇｅｓｏｆａｌｕｍｉｎｕｍｈｙｄｒｏｘｉｄｅｓａｍｐｌｅａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｒｏａｓｔｉｎｇｔｉｍｅｓ

　

图８　焙烧升温速率对氢氧化铝样品失重率的影响
Ｆｉｇ．８　Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｒｏａｓｔｉｎｇｈｅａｔｉｎｇｒａｔｅｏｎｗｅｉｇｈｔ

ｌｏｓｓｒａｔｅｏｆａｌｕｍｉｎｕｍｈｙｄｒｏｘｉｄｅｓａｍｐｌｅ
　

低，导致氢氧化铝样品的失重率和锂的损失率相对

较小。随着升温速率的增加，升温时间缩短，样品的

活性得到提升，使得焙烧反应更为激烈，从而导致更

多的结晶水损失，锂损失率随之增加。然而，当升温

速率进一步提高时，由于反应已经趋于充分，进一步

的升温对失重率和损失率的影响变得微小［２１］。综

上分析，焙烧升温速率大于２５℃／ｍｉｎ，锂的损失率
变化较小。

图９　焙烧升温速率对锂损失率的影响
Ｆｉｇ．９　Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｒｏａｓｔｉｎｇｈｅａｔｉｎｇｒａｔｅｏｎ

ｌｉｔｈｉｕｍｌｏｓｓｒａｔｅ
　

３４　焙烧后样品成分变化
根据上文单因素试验优化结果，在焙烧温度为

１１５０℃、焙烧３０ｍｉｎ、升温速率为２５℃／ｍｉｎ的条件
下进行验证试验。焙烧后样品成分分析结果见表

２。结果表明，氢氧化铝样品失重率为３４８６％，锂
损失率为１４８２％，这与前文试验结果吻合；经过焙
烧处理后，氧化铝（Ａｌ２Ｏ３）的含量从６５９９％上升至
９７８３％，表明在焙烧过程中氢氧化铝分解较为彻
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底，同时，锂含量从１８０μｇ／ｇ增加至２４０μｇ／ｇ，这是因
为焙烧过程中原料样品失重率大于锂损失率，因此焙

烧后锂相对含量有所上升。焙烧过程中因升华反应

损失部分锂，其余锂以氧化物形式富集在氧化铝中。

表２　焙烧后氧化铝元素成分（质量比）
Ｔａｂｌｅ２　Ｃｏｍｐｏｓｉｔｉｏｎｏｆａｌｕｍｉｎａａｆｔｅｒｒｏａｓｔｉｎｇ（ｍａｓｓｐｅｒｃｅｎｔ） ％

成分 Ａｌ２Ｏ３ ＣａＯ ＴＦｅ２Ｏ３ Ｎａ２Ｏ ＳｉＯ２ ＴｉＯ２ ＳＯ３ Ｇａ Ｌａ Ｌｉ

氧化铝 ９７８３ ＜００１ ００１ ０２２ ００１ ００１ ００５ ７０ １０ ２４０

　　注：成分单位为μｇ／ｇ。

４　结论
本文通过单因素试验考察焙烧温度、时间、升温

速率等因素对氢氧化铝制品失重率及锂损失率的影

响，并结合样品焙烧产物及中间产物的表征分析研

究锂的变化行为，得到以下主要结论。

１）单因素试验表明，随着焙烧温度的上升，氢
氧化铝样品的失重率和锂的损失率均呈现增大趋

势，尤其在１１５０℃时，锂的损失率变化极为显著；
氢氧化铝样品的失重率和锂的损失率均随着焙烧时

间的延长而升高；当升温速率增加时，样品的失重率

和锂的损失率持续上升，当升温速率大于２５℃／ｍｉｎ
时，两者变化较小。

２）氢氧化铝焙烧生产的优化条件为焙烧温度
１１５０℃、焙烧时间３０ｍｉｎ、升温速率２５℃／ｍｉｎ，此
条件下氢氧化铝制品失重率为３４８６％，锂损失率
为１４８２％，焙烧产物中锂以氧化物形式富集在氧
化铝中。

３）与干燥的氢氧化铝晶体表面相比，经过焙烧
处理的晶体表面出现了裂纹与孔隙。这主要源于氢

氧化铝在焙烧过程中结晶水的析出以及氧化铝晶格

的转变。在相同的焙烧时间下，焙烧温度的升高会

导致晶体表面裂纹的扩大，同时在相同焙烧温度下，

焙烧时间的延长也会使晶粒表面的裂纹及小凹陷

增加。
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《２０２４年赤泥综合利用发展报告》发布
８月８日，由中国有色金属工业协会赤泥综合利用推进办公室（以下简称“赤泥推进办”）组织编写的

《２０２４年赤泥综合利用发展报告》（以下简称“发展报告”）在山东临朐发布。发布同期，赤泥推进办还开展
了赤泥选铁技术与装备研讨活动。此次活动聚焦赤泥选铁领域的技术创新和装备提升，并讨论了企业普遍

反映的产品名称不统一、财政优惠政策难以有效落地等关键问题。

中国有色金属工业协会副秘书长、赤泥推进办主任王吉位指出，２０２４年，我国赤泥选铁９７６万ｔ，占总利
用量的７０％，但仍面临铁元素回收率低、成本高、经济效益不佳和相关财税政策难以有效落地等挑战。本次
研讨活动聚焦赤泥选铁领域，要针对存在的认识问题和技术问题，特别是与大型钢铁企业的协同，提出相关

建议。企业应通过装备和技术提升，提高铁的回收率，挖掘赤泥回收率潜力；标准应与下游企业共同制定，以

提高认知和接受度；要结合“十五五”规划，制订未来赤泥发展的目标和措施，提出税收政策和产业政策的

建议。

工业和信息化部节能与综合利用司资源综合利用处杜力表示，赤泥综合利用对于氧化铝产业的绿色可

持续发展意义重大。工业和信息化部高度重视包括赤泥在内的工业固废综合利用工作，将通过完善政策标

准体系、强化技术研发推广、培育典型经验模式等手段，推动赤泥综合利用水平的提升。选铁是赤泥综合利

用的重要途径之一，希望各方以此次研讨活动为契机，进一步加强沟通交流与协同合作，共同推动赤泥综合

利用工作再上新台阶。

中国有色金属工业协会赤泥综合利用推进办公室常务副主任曾庆猛在总结发言时强调，提高赤泥利用

率需要从以下几个方面着手。一是氧化铝企业应转变生产组织理念和方法，做好源头管理，开展源头减量，

稳定赤泥成分，以全生命周期理念优化赤泥项目的经济评价模型；二是以“久久为功”的精神，打通产品流

程，取得社会认可，推动标准规范的制定；三是坚定信心，勇于挑战，提升专业化能力和水平，培养更多的专

家，推动行业发展。

（资料来源：中国有色金属报）
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