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	7　主要设备要求
	7.1　选用的设备应质量可靠、运行稳定、高效节能、绿色环保,以及便于运行维护与管理。
	7.2　浸出反应设备宜选用衬有防腐层的槽、罐,并配套搅拌器、加热器。
	7.3　收集容器应选用密封、防漏容器。
	7.4　浸出渣和浸出液宜选用压滤机、离心机等进行分离。
	7.5　除尘设备选型宜依据HJ 2020的规定。

	8　检测
	8.1　铜冶炼炉渣的取样、制样宜按照 GB/T 14260 的规定进行。
	8.2　铜冶炼炉渣尾矿中铜含量的测定宜按照 YS/T 1115.1的规定进行，锌含量的测定宜按照YS/T 1
	8.3　磨矿浓度、矿浆浓度测定宜按照HJ 1222的规定进行。
	8.4　浸出渣中可溶性铜含量、置换后液铜浓度测定宜按照YS/T 1115.1或YS/T 1115.12的规定
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