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前  言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243）提出并归口。
本文件起草单位：云南驰宏锌锗股份有限公司、呼伦贝尔驰宏矿业有限公司、东北大学、中金岭南有色金属股份有限公司丹霞冶炼厂、云南永昌铅锌股份有限公司。

本文件主要起草人：谢庭芳、伍贺东、于  洋、杨洪英、韩  峰、章怡萌、向天鹏、杨春玉、张  勤。

全湿法炼锌浸出渣提硫技术规范

1　 范围
本文件规定了全湿法炼锌浸出渣提硫技术的总体要求、工艺流程、工艺要求、主要工艺设备设施、指标与检测和运行与管理。
本文件适用于氧压浸出炼锌浸出渣提硫的生产组织流程，用于指导氧压浸出炼锌行业硫磺的生产。

2　 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 2449.1 工业硫磺 第１部分：固体产品
GB/T 8151.2 锌精矿化学分析方法 第2部分：硫量的测定 燃烧中和滴定法
GB 50985 铅锌冶炼厂工艺设计规范



HJ 944 排污单位环境管理台账及排污许可证执行报告技术规范 总则（试行）
3　 术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

浮选 flotation recovery

根据矿物颗粒表面物理化学性质的不同，通过矿物附着在气泡表面（气泡的矿化）上浮到矿浆最上层，利用矿物可浮性的差异进行分选的方法。又称为泡沫浮选。
硫精矿（氧压浸出） sulfur concentrate (oxidative pressure leaching)
硫化锌精矿经过氧压浸出冶炼产出浸出渣，浸出渣经泡沫浮选进行分离，使硫进行富集，富集后的产物为硫精矿（氧压浸出），其主要成分为单质硫及硫化物。

4　 总体要求

5　 浸出渣通过浮选-热熔生产工艺进行提硫：
浸出渣浮选作业分为调浆→粗选→扫选→硫尾矿压滤/粗选→精选→硫精矿过滤工艺，应根据浸出渣成分（见表1）、技术经济指标、综合能耗、产品质量等确定选取符合生产要求的工艺。

硫精矿（氧压浸出）热熔作业分为粗熔→热过滤→精熔→制备-包装工艺，应根据硫精矿（氧压浸出）的成分、技术经济指标、综合能耗、产品质量等确定选取符合生产要求的工艺。

表1　 浸出渣成分与扫选宜选级数关系一览表
	序号
	浸出渣含S
	单位
	扫选宜选级数（级）

	1
	S＞85
	%
	≥1

	2
	80＜S≤85
	%
	≥2

	3
	75＜S≤80
	%
	≥3



6　 工艺流程

浸出渣浮选-热熔流程，见图1。
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图1　 浸出渣浮选-热熔原则流程图
图2　 
7　 工艺要求
7.1　 浮选作业控制
浸出渣矿浆指标控制要求，见表2。
表2　 浸出渣矿浆指标控制要求一览表
	序号
	指标
	单位
	控制范围

	1
	浓度
	%
	15～35

	2
	温度
	%
	30～70

	3
	酸度
	g/L
	3～15

	4
	含锌
	g/L
	30～60

	5
	含铁
	g/L
	1～10


浸出渣矿浆由供料槽进入浮选机组进行粗选，粗选停留时间应保持30 min以上。

控制粗选产率应不小于70 %，粗选泡沫应进入精选段进行精选。
控制精选产率应不小于90 %，精选中矿应返回粗选段再次浮选。

粗选中矿进入扫选段浮选，控制扫选产率应不小于35 %，扫选泡沫应返回粗选再次进行富集。


精选产出的硫精矿（氧压浸出）矿浆由中间槽送入带式过滤机进行液固分离，产出硫精矿（氧压浸出）硫品位应达到80 %以上，送热熔作业提硫。
扫选产出的硫尾矿矿浆由中间槽送入厢式过滤机进行液固分离，产出硫尾矿控制含硫应不大于18 %，送火法系统处理。
7.2　 热熔作业控制
热熔作业温度控制要求，见表3。
表3　 热熔作业温度控制要求一览表
	序号
	指标
	单位
	控制范围

	1
	粗熔温度
	℃
	130～145

	2
	精熔温度
	℃
	120～135

	3
	硫磺制备温度
	℃
	≥125






浮选作业产出硫精矿（氧压浸出）送入粗硫池进行单质硫熔化。
熔化后的硫精矿（氧压浸出）送至热过滤机进行热过滤，热滤渣送火法系统处理。
经热滤机过滤后得到的液态精硫流入精硫池，经过静置后进行制备-包装后得到产品硫磺。
7.3　 

7.4　 取样作业

硫精矿矿浆在浮选精选段末端泡沫槽溢流堰处进行扫取泡沫取样，每1 h取1次样，取样量为50 g，累积12 h液体样品进行搅拌、抽滤和分析。

硫尾矿矿浆取样在扫选段末端中间箱内进行，取样勺应没过中间箱泡沫层，不允许在箱内停留，每1 h取1次样，取样量为50 g，累积12 h液体样品进行搅拌、抽滤和分析。
硫精矿（氧压浸出）在带式过滤机滤布上取样，每2 h取1次样，取样量为50 g，综合样品进行分析生产所需元素。

硫磺在粗硫热滤机液硫出口取样，每2 h取1次样，取样量为100 g，综合样品进行分析生产所需元素。

热滤渣在下渣后取样，每2 h取1次样，取样量为100 g，综合样品进行分析生产所需元素。
8　 主要工艺设备设施
浸出渣浮选-热熔工艺涉及的设备设施，包括但不限于浮选作业的稳流槽、浮选机、压滤机、带式过滤机、胶带输送机、输送泵等设备和热熔作业的热滤机、造粒机、输送泵等设备，其选取应满足GB 50985中的相关要求。


浸出渣浮选-热熔工艺涉及的设备设施，应满足以下相应要求：

浮选作业：现场设备与矿浆或溶液接触部分的材质选择要求不低于316L，仪表与工艺矿浆或溶液接触部分的材质必须和设备配管材质相同（不低于316L）。
热熔作业：现场设备配套电机选用防爆型电机，涉及的热电偶、液位计、压力变送器、流量计等仪表均选用防爆型。
9　 指标与检测
9.1　 指标要求
硫精矿（氧压浸出）、硫尾矿、硫磺及热滤渣的指标要求，见表4。
表4　 
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表6　 硫精矿（氧压浸出）、硫尾矿、硫磺及热滤渣指标要求一览表
	物料名称
	标准
	含量

	硫精矿（氧压浸出）
	水分（%）
	≤20

	
	S（%）
	≥80

	硫尾矿
	水分（%）
	≤23

	
	S（%）
	≤18

	硫磺
	GB/T 2449.1
	硫的质量分数【(S)（以干基计）（％）】            
	≥99.5

	
	
	水分的质量分数（％）                                     
	≤2.0

	
	
	灰分的质量分数（％）             
	≤0.10

	
	
	酸度的质量分数【(以H2SO4计) （以干基计）（％）】            

	≤0.005

	
	
	有机物的质量分数【(以C计) （以干基计）（％）】            

	≤0.30

	
	
	砷（As）的质量分数【（以干基计）（％）】             
	≤0.01

	
	
	铁（Fe）的质量分数【（以干基计）（％）】             
	≤0.005

	热滤渣
	S（%）
	≤60


9.2　 硫回收率
硫精矿至硫磺硫的回收率应不小于50%。
9.3　 检测

硫精矿（氧压浸出）、硫尾矿、热滤渣硫含量的分析按照GB/T 8151.2的规定进行。
硫磺分析按照GB/T 2449.1的规定进行。
9.4　 产品质量检测
各企业结合企业全湿法炼锌浸出渣提硫系统中各元素含量特点，以经济性为原则，在满足监控要求的前提下，确定杂质监控对象及监控周期。
实验室和化验室监测应按照检测项目配备相应的检测仪器。检测方法应优先采用行业内通行标准。
10　 运行与管理
10.1　 能耗指标监控

定期统计氧压浸出渣提硫的蒸汽、交流电、压缩风、生产水等重要能耗指标。

10.2　 信息记录与管理

应建立生产活动、设备设施运行、工艺控制、监测管理等管理台账记录。

设备设施运行记录应包括正常情况和异常情况，正常情况包括运行情况、主要药剂添加情况、水质指标浓度曲线等。异常情况包括起止时间、浓度、异常原因、应对措施等。

台账记录应包括纸质版（纸质版记录保存时间应不低于3年）和电子版。

台账记录应满足HJ 944的规定。

______________________
中国有色金属工业协会
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