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余氯回收利用发展浅谈 

金川公司第二冶炼厂 侯新常 

【摘要】 针对不同生产工艺升绍几种杂氧回收利用方法以及技术进步状况。 

【关键词】 杂氯 藏环真空泵 藏吸收 

O 前言 
余氯回收利用是为了缓解生产中的有毒气体对 

空气的污染，有利于职工身心健康．同时．尽可能利 

用尾气中的氯气，降低生产成本。因此，进行余氯回 

收利用，是生产中迫切解决的一个技术难题。本文 

就生产中针对不同工艺而采取的余氯回收利用系统 

作一简单介绍。 

l 现行余氯吸收系统及改进 
1．1 现行余氯吸收系统 
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采用碱吸收有以下几个缺点 ： 

(1)大量消耗液碱：理论计算每吸收 1 kg氯气 

须消耗液碱 1．25 ； 

(2)吸收后的液碱白白排放掉不能再利用； 

(3)吸收效率差，占总氯气量的 45％。含有大 

量氯气的尾气排放到大气中。造成空气污染。 

1．2 余氯吸收系统改造 

由于现行的余氯吸收系统存在诸多缺点．已不 

圈 1 技改前的氯气吸收系统简图 图2 技改后的碱吸收系统简图 
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图 I二矿区废水综合治理工艺流程 

5 结语 
采用细菌浸出方法，不仅对抗淀矿泥中的有用 弃尾矿作为制砖、加气混凝土和井下充填料使用，或 

成分(铜 镍、钴等)可以回收．还可以对尾矿及炉渣 者经过物理法处理后种植永久性植物，这样对于保 

中的有用成分进行回收利用，再将资源回收后的废 护环境和资源的综台利用起到积极的作用。 
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1．3 余氯回收利用的技术改造 

在现行吸收系统中，虽经技术改造，但一直未考 

虑余氯的回收利用问题，为了有效地利用余氯以降 

低成本，经过多次论证，针对一钴现行工艺流程，对 

余氯的吸收利用进行了技术改进，把一次溶解，一、 

二次沉钴的余氯通过液环真空泵汇集到气水分离器 

中，进行气水分离，纯氯通到除铁罐中进行氧化 

，使之氧化成F ’进行黄钠铁矾除铁，较少的逸 

出q 再通过碱吸收系统后排放到大气中。这样， 

相对来说，大大减轻了对环境的污染，余氯也得到了 

充分利用，余氯吸收率达到60％。该技术通过实验 

证明是切实可行的。 

2 钴电积中氯气的回收利用 
2．1 概述 

在现行的钴 电解生产中，由于采用钴阳极板作 

阳极 ，阳极表面唯有氧气放出，而在新设计的钴电积 

生产电钴工艺中，由于阳极采用永久阳极，电解过程 

中有 产生，如不加以回收利用，会造成环境污 

染、现场作业环境恶劣、职工无法操作的现象。为 

此，氯气的吸收利用成为一个关键因素，由于氯气产 

生的量少 (按年产 100【电钻设计，El产氯气仅 

300 )，不足以制酸，在生产实验中经过长期摸索， 

提出了一种利用氯气浸出镍精矿的新工艺，并通过 

实验证实是可行的。它已在 100 t不溶阳极电解中 

得到了应用。 

一  
围 3 一钴余氯回收系统简图 

2．2 工艺简介及流程 

从电解槽密封的阳极隔膜抽取的氯气和阳极液 

经真空脱氯柱进行第一次气液分离，得到的氯气由 

液环式真空泵抽取，汇集于气水分离器中进行第二 

次气水分离．得到的纯氯气通入浸出釜中进行镍精 

矿浸出，尾气送碱吸收系统吸收后排出。 

技术条件控制： 

反应温度：100—110℃ 

浸出电位：450 mV 

浸出前液：cu2 >8 L 

浸出液：Ni~>200 g／L 

浸出渣：肺≤l％ 

具体工艺流程如下图4。 

围4 工艺流程围 

2．3 成效 

通过氯气提出，较充分地利用了电解过程中产 

生的氯气，使氯气吸收率达到 80％以上．使现场作 

业环境得以彻底改善。也为不溶阳极电解中产生的 

氯气的走向找到一条较好途径，同时也为其它有色 

金属采用不溶阳极电解中气体走向找到一种新思 

路。 

3 结束语 
余氯回收利用在生产中越来越引起重视，上面 

几种方法简单介绍是发展中的一个缩影，在今后生 

产实践中，会产生更多更好的方法，氯回收利用技术 

更进步。 
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