
表 铝热法冶炼大型回收生产数据

加 料 量 公斤 收 率

炉 次 号
氧化镍 铝 粉 氯酸钾 生石灰

镍 铝 合 金

重量 公斤 镍  招

卜一州,八曰

⋯
魂叫了曰勺二竹了甘、以,‘吕咋了‘

,

⋯
二一乡

‘

袱
多一工、勺矛八目

工,口‘

气工工工工‘曰尸、工少、
布了乡一今了白

月几巨

曰曰气加
尹

 

表 氧化镍合镍量以 计

合一色

外

从表 和表 看出
,

小型试验与回收生

产采用

巧 重量比 配比
,

所得镍铝合金的镍收率

在 弓并 以上 废镍剂经过氧化
,

冶炼所得镍

铝合金镍总收率在 买 左右
,

合金的镍铝含

量符合要求

回收镍剂制的催化剂在 烯 枫 加
’

氢 中使

用
,

效果比 镍制催化剂差
,

与 镍制催化

剂相近
,

见表

由 镍制催化剂
,

每吨成本费高达三万

八千元以上
,

而采用氧化一铝热法回收废镍

剂而得的催化剂
,

每吨成不本到三千五百元

因此
,

此法在经济上是合理的

改 进 方 面

表 烯砚催化加氮效果比较

二 。

噪制催 塔制催 回收镍制
」名 不 】 卜 心, 卜 沾, , 山 弓

‘

—
一竺望一

一 一

一兰竺一二坠里止
倦化剂用量 】

。 。 】
, 。。 , , 。 】

, , 。

八 一 目」
响

亡丫 , 六 、

一
止兰翌竺兰 里翌一

———加氢时 ,闭
, ‘

曰
二 , ‘

卜 、 ‘  !

一‘。。 二

用铝热法回收废骨架镍是可行的
,

在烯

讽加氢生产中也是可用的 但耗量较高
,

劳

动强度较大
,

再者如此反复循环使用
,

杂质含

量不断增多
,

效果将会逐渐降低 为了克服

此缺点
,

现已研究出改进和解决的办法
,

就是

将氧化镍首先冶炼成粗镍 含铝 务
,

然

后用电解法将粗镍提纯
,

再将提纯后镍用于

制镍铝合金粉

锦州岩油 六厂添加 剂 车间供稿

烟 气 脱 硫 的 稀 硫 酸 吸 收 法

日本千代田公司发展的 稀 硫 酸 吸收 法

简称千代田法
,

是目前在 日本用得较广的

烟气脱硫方法 该法的第一个工业 装置于

年投人运行
,

至今运转正常
,

问题较少
,

因此引起了普遍的注意

化 学 原 理

此法的化学原理比较简单 用 一 的

稀硫酸吸收烟气中的二氧化硫
,

由于在稀硫

酸中加入了三价铁离子作为催化剂
,

因此提

高了吸收效果
,

被吸收的二氧化硫则氧化成

了硫酸 这部分硫酸可以回收利用
,

可做成

石膏

上述吸收过程与生成石膏的化学反应式
如下

吸收

认
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效果比 镍制催化剂差
,

与 镍制催化

剂相近
,
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每吨成本费高达三万

八千元以上
,

而采用氧化一铝热法回收废镍

剂而得的催化剂
,

每吨成不本到三千五百元

因此
,

此法在经济上是合理的
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用铝热法回收废骨架镍是可行的
,

在烯

讽加氢生产中也是可用的 但耗量较高
,

劳

动强度较大
,

再者如此反复循环使用
,

杂质含

量不断增多
,

效果将会逐渐降低 为了克服

此缺点
,

现已研究出改进和解决的办法
,

就是

将氧化镍首先冶炼成粗镍 含铝 务
,

然

后用电解法将粗镍提纯
,

再将提纯后镍用于

制镍铝合金粉

锦州岩油 六厂添加 剂 车间供稿

烟 气 脱 硫 的 稀 硫 酸 吸 收 法

日本千代田公司发展的 稀 硫 酸 吸收 法

简称千代田法
,

是目前在 日本用得较广的

烟气脱硫方法 该法的第一个工业 装置于

年投人运行
,

至今运转正常
,

问题较少
,

因此引起了普遍的注意
.

化 学 原 理

此法的化学原理比较简单
.
用2一4 % 的

稀硫酸吸收烟气中的二氧化硫
,

由于在稀硫

60

酸中加入了三价铁离子作为催化剂
,

因此提

高了吸收效果
,

被吸收的二氧化硫则氧化成

了硫酸
.
这部分硫酸可以回收利用

,

可做成

石膏
.

上述吸收过程与生成石膏的化学反应式
如下:

吸收
:

50 2 + FeZ(S认)
3+ ZH ZO

~ ZFe sq + ZH
ZSO4 ( l)



炉的负荷变动
,

吸收塔没有堵塞间题
,

运行管

理人力较少
‘

当然
,

千代田法的成功和推广

应用
,

还取决于付产品稀硫酸的出路
.

目前国外工业烟气脱硫装置投资费用都

比较庞大
,

同时也视各工厂的具体条件不同

而有较大出入
,

同一种方法
,

在甲厂应用显得

经济上比较可取的
,

到乙厂便未必如此
.
日

本北陆电力公司富山工厂用千代田法处理排

气量 75 万标米s/ 时
.
(25 万砒)的脱硫装置

,

投资为 733 万美元 二美国海湾动力公司 S
c
ho lz

工厂
,

估算一个 50 万冠烧煤的电厂烟气脱硫

装置
,

需要投资费用则达 3800 万美元
,

二者

差别较大
.
在美国

,

一个 知 万赶的电厂
,

如

用石灰石
一
石灰法或其他方法处理烟气脱硫

,

一般投资费需要4千 一5千万美元左右
,

都显

得相当昂贵
.
但是

,

比起燃料脱硫方法(一种

从理论上说是更为理想的方法)来说
,

目前的

倾向还是觉得千代田法烟气脱硫较为可取
.

美国环境保护局认为
,

至少在 80 年代初期以

前
,

情况就是这样的
.

上海南市发电厂
、

上海化工学院与中国

科学院环境化学研究所为治理上海南市发电

厂的烟道气
,

组成了生产
、

教学与科研协作

组
,

于 ”76 年 10 月开始了工作
.
经过调查

研究
,

认为千代田法是可借鉴的
,

值得进行试

验研究
.
随后开始了实验室试验与工厂现场

小型试验工作
,

试验的初步结果是满意的
.
在

小试的基础上
,

得到水电部科学技术司
、

华东

电业管理局和上海
“

三废
”治理办公室的大力

支持
,

治理烟道气协作组决定展开中试 卫作
,

现中试准备工作已在进行
,

预计今年第三季

度可正式投入运行
.

上 海 南 市 发 电 厂

上 海 化 工 学 院 供 稿

中国科学院环境化 学所
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2 润滑油添加剂硫磷化废渣的 回 收利用

T一2 02 润滑油添加剂生产 中
.
,

、

由于硫磷

化反应不完全
,

约有 2一斗多 的 P
Zs ,

残留在硫

磷酸中
,

经沉降成为废渣
.
如按年产 邓00 吨

产品计
,

约有 30一斗。吨废渣
.
过去都是人工

将废渣由沉降罐倒人桶
,

废渣一直无法处理
,

长期放置
,

铁桶腐蚀
,

废渣渗人地下
,

废渣发

潮放出硫化氢
,

污染周围环境
.

74 年在扩建中
,

产量增加相应废渣也增

多
,

采取过去装桶方法已不可能
.
在这种情

况下
,

添加剂车间组织了攻关小组
,

经过反复

研究和试验
,

提出用丁醇与废渣进行二次反

应
,

生成的硫磷酸再与大型生产的硫磷酸按

比例混合皂化的方案
.
由锦州石油六厂研究

所
“

三废
”

科研小组进一步试验
,

提供了可靠

数据
.
在反复试验的基础上

,

在 T
一
20 2 装置

扩建时
,

取消了沉降罐
,

增加了三个三立方米

的废渣处理釜
.
在试运生产中

,

废渣处理生成

的硫磷酸
,

经皂化过滤后得到 T
一2 02 产品

,

齐

项分析指标
,

完全合格
.
PZS、废渣处理成功

,

消除了污染
,

保护了环境
,

同时也变废为宝
,

每年 30一40吨 P
Zs ,

废渣和被废渣带 走 的 硫

酸十余吨
,

基本上全部得到回收
.

1
.
大型生产

.
大型生产装置如图所示

.

在正常生产中
,

废渣处理釜
,

作为硫磷化

废渣沉降釜
.
在废渣总量达到 60 0一 70 0 公斤

即可开始处理
.
处理时

,

先加人 50 0 公斤透

平油
,

开动搅拌机搅拌
,

并将釜温升至 7。℃
,

加正丁醇
,

维持温度在 8。
一 8 , ℃之间

,

2 。() 一2 斗。

分钟内加完正丁醇 1000 升
.
加完正丁醇后

,

每 10 分钟测酸值一次
,

至酸值不再 仁升为止

(115一 1 4 5 毫克
,

K o
H

/ 克)
,

反应 40
一6 0 分钟

后立即降温至 50 ℃
,

沉降 斗小时
,

分 出渣子


