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摘　 要： 采用微电解 Ｆｅｎｔｏｎ 法处理硫铵酯⁃苯甲羟肟酸⁃苯胺黑有机废水。 考察了初始 ｐＨ 值、铁屑及活性炭投入量、曝气量、Ｈ２Ｏ２

用量、催化剂 ＭｎＯ２ 加入量和反应时间对废水 ＣＯＤ、ＮＨ３ ⁃Ｎ 和色度去除率的影响。 最佳条件为：初始 ｐＨ＝ ３、铁屑用量 ７０ ｇ ／ Ｌ、活性

炭用量 ８０ ｇ ／ Ｌ、Ｈ２Ｏ２ 用量 ７ ｍｇ ／ Ｌ、ＭｎＯ２ 用量 ８．０ ｇ ／ Ｌ、曝气量 ５００ ｍＬ ／ （ｍｉｎ·Ｌ）、反应时间 ２０ ｍｉｎ，此时废水 ＣＯＤ、ＮＨ３ ⁃Ｎ 和色度的

去除率达 ８８．２１％、９３．５７％和 ９８．６８％。 通过多因素正交实验确定了影响 ＣＯＤ、ＮＨ３⁃Ｎ 和色度去除率的因素强弱顺序为：铁屑投入量＝
活性炭投入量 ＞ Ｈ２Ｏ２ 用量 ＞ ｐＨ 值 ＞ＭｎＯ２ 用量。
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　 　 有机废水具有高化学需氧量 （ ＣＯＤ）、高氨氮

（ＮＨ３⁃Ｎ）、高色度等特点，其组成复杂，除含有一些重

金属离子外，还有一些难以降解的烃类、芳香族化合物

和含氮、含硫的环状化合物［１］。 废水中大部分有机物

具有毒性，直接排放会对环境造成长久影响。 废水处

理方法大致可以分为 ４ 类：混凝沉淀法、吸附法、氧化

法和其他方法（反渗析、电渗析等） ［２－３］。 混凝沉淀法

对 ＣＯＤ、色度、氨氮处理效果有限，吸附法（如活性炭

吸附）和其他方法成本较高。 Ｆｅｎｔｏｎ 试剂作为一种高

效氧化剂，因其操作简易、流程简单、成本低等特点被

广泛使用。 微电解 Ｆｅｎｔｏｎ 法是利用活性炭和铁屑发

生的微小电解反应产生的 Ｆｅ２＋与 Ｈ２Ｏ２ 组成强氧化体

系［４－５］，产生的羟基自由基在酸性条件下具有很强的

氧化性，对消除 ＣＯＤ、氨氮及色度具有显著效果。
本文采用微电解 Ｆｅｎｔｏｎ 法，并使用 ＭｎＯ２ 作催化

剂的氧化体系对硫铵酯⁃苯甲羟肟酸⁃苯胺黑有机废水

中的 ＣＯＤ、氨氮及色度进行深度处理，重点考察微电

解池中 Ｃ ／ Ｆｅ 配比、ｐＨ 值、Ｈ２Ｏ２ 和 ＭｎＯ２ 药剂投入量
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对去除率的影响。

１　 实　 　 验

１．１　 主要试剂和设备

主要试剂：活性炭，铁屑，Ｈ２Ｏ２（质量分数 ３０％），
ＭｎＯ２，聚丙烯酰胺（ＰＡＭ），Ｈ２ＳＯ４（质量分数 ２０％），
ＮａＯＨ（质量分数 １０％），硫铵酯，苯甲羟肟酸，苯胺黑。

主要设备：微电解装置，ＣＪＪ－８４３Ａ 型磁力搅拌器，
ｐＨＢ－４ 雷磁 ｐＨ 计，ＨＡＣＨ ＤＲ３９００ 型 ＣＯＤ 测定仪，ＳＪ
－９０１０ 型色度仪，ＥＴ９９７３２ 型微电脑水质测定仪。
１．２　 实验水样

按 １ ∶１ ∶ ２的比例配置浓度 ７ ｇ ／ Ｌ 的硫铵酯⁃苯甲羟

肟酸⁃苯胺黑有机废水，常温下用磁力搅拌器密闭搅拌

１ ｈ。 配置的废水外观呈黑棕色、有刺激性气味，ＣＯＤ
为 １ ０６９ ｍｇ ／ Ｌ，ＮＨ３⁃Ｎ 含量 １９８ ｍｇ ／ Ｌ，色度为 ７６４，ｐＨ
值为 ７．７２。 水样经封闭保存，并置于阴暗处以待实验。
１．３　 实验方法

微电解实验装置如图 １ 所示。 取 ２００ ｍＬ 水样置

于集水池 １ 中，调节初始 ｐＨ 值，经水泵将水样抽至微

电解池中。 加入一定量的活性炭、铁屑、Ｈ２Ｏ２、ＭｎＯ２，
将曝气泵置于活性炭下部，反应一段时间后，将上层清

液倒至集水池 ２ 中，离心后取上清液测定 ＣＯＤ、ＮＨ３⁃Ｎ
和色度。
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图 １　 微电解池实验装置

２　 实验结果与讨论

２．１　 单因素探索实验

２．１．１　 初始 ｐＨ 值

废水 ２００ ｍＬ，铁屑投入量 ５０ ｇ ／ Ｌ，活性炭投入量

５０ ｇ ／ Ｌ，Ｈ２Ｏ２ 投入量 ５．０ ｍｇ ／ Ｌ，ＭｎＯ２ 投入量 ５．０ ｇ ／ Ｌ，曝
气量 ５００ ｍＬ ／ （ｍｉｎ·Ｌ），ＰＡＭ 投入量 ６．０ ｍｇ ／ Ｌ，考察了

废水初始 ｐＨ 值对去除率的影响，结果如图 ２ 所示。 由

图 ２ 可知，随着 ｐＨ 值升高，废水 ＣＯＤ、ＮＨ３⁃Ｎ、色度的

去除率先增大后减小，在强酸性条件下（ｐＨ ＝ ２ ～ ４ 左

右）去除率较高。 这是由于在酸性条件下，Ｃ ／ Ｆｅ 被腐

蚀，形成原电池，Ｆｅ 失去电子成为 Ｆｅ２＋ 与羟基自由基

（·ＯＨ）结合，表现出极强的氧化性。 而在中性或碱性

条件下 Ｃ ／ Ｆｅ 难以形成原电池，且 ＯＨ－含量较多，抑制

了·ＯＨ 的产生，导致氧化性较弱。 因此确定废水微

电解初始 ｐＨ 值为 ３ 左右。
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图 ２　 初始 ｐＨ值对去除率的影响

２．１．２　 铁屑用量

调节废水初始 ｐＨ 值为 ３，其他条件不变，铁屑用

量对去除率的影响如图 ３ 所示。 由图 ３ 可知，随着铁

屑投入量增加，去除率持续上升，当用量大于 ７０ ｇ ／ Ｌ
时，去除率基本保持不变。 这是由于当体系中铁屑较

少时，增加铁屑量，微电解体系中形成的原电池数量

增加，与·ＯＨ 形成的氧化强度也随之增加，去除率

上升；当铁屑量达到一定量时，相比于活性炭量减

少，Ｈ＋数量也减少，原电池数量达到饱和，去除率基

本保持不变。 确定最佳铁屑投入量为 ７０ ｇ ／ Ｌ，此时废

水 ＣＯＤ、ＮＨ３⁃Ｎ、色度的去除率分别为 ７９．７５％，８３．９４％
和 ９３．１７％。
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图 ３　 铁屑投入量对去除率的影响

２．１．３　 活性炭用量

铁屑投入量为 ７０ ｇ ／ Ｌ，其他条件不变，活性炭用量

对去除率的影响如图 ４ 所示。 由图 ４ 可知，随着活性

炭用量增加，去除率逐渐增加后趋于平缓。 当活性炭

用量大于 ８０ ｇ ／ Ｌ 时，去除率基本保持不变。 活性炭用

量持续增大时，污染物颗粒容易吸附在活性炭的表面，

２０１ 矿　 冶　 工　 程 第 ４０ 卷



使原电池量达到饱和［６］。 最终确定适宜的活性炭用

量为 ８０ ｇ ／ Ｌ。
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图 ４　 活性炭用量对去除率的影响

２．１．４　 Ｈ２Ｏ２ 用量

活性炭用量 ８０ ｇ ／ Ｌ，其他条件不变，Ｈ２Ｏ２ 用量对

去除率的影响如图 ５ 所示。 如图 ５ 所示，随着 Ｈ２Ｏ２ 用

量增加，去除率先增加后降低。 因为随着 Ｈ２Ｏ２ 用量

增加，·ＯＨ 含量增加，氧化性不断增大。 当 Ｈ２Ｏ２ 用

量大于 ６ ｍｇ ／ Ｌ 时，由于 Ｈ２Ｏ２ 浓度较大，一方面加剧

自身的分解，消耗·ＯＨ，另一方面 Ｈ２Ｏ２ 会和亚铁离

子反应生成 Ｆｅ３＋，失去还原性［７］。 其离子反应方程式

如下：
·ＯＨ ＋ Ｈ２Ｏ２ → ＨＯ２·＋ Ｈ２Ｏ （１）
·ＯＨ ＋ Ｆｅ２＋ → Ｆｅ３＋ ＋ ＯＨ － （２）
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图 ５　 Ｈ２Ｏ２ 用量对去除率的影响

最终确定适宜的 Ｈ２Ｏ２ 用量为 ７ ｍｇ ／ Ｌ，此时废水

ＣＯＤ、ＮＨ３⁃Ｎ、色度去除率分别为 ８３． ８６％、８６． １７％、
９７．６８％。
２．１．５　 曝气量

Ｈ２Ｏ２ 用量 ７ ｍｇ ／ Ｌ，其他条件不变，曝气量对去除

率的影响如图 ６ 所示。 由图 ６ 可知，去除率随着曝气

量增加先增加后降低，当曝气量为 ５００ ｍＬ ／ （ｍｉｎ·Ｌ）
时，去除率达到峰值。 当曝气量较低时，微电解体系溶

氧量不足，不能完全生成 Ｆｅ （ＯＨ） ３ 胶体，还有部分

Ｆｅ（ＯＨ） ２ 生成，絮凝效果不佳。 但当曝气量过大时，
会使活性炭和铁屑层进行分离，降低原电池数量和微

电解效率，从而导致去除率降低。 选择曝气量为 ５００
ｍＬ ／ （ｍｉｎ·Ｌ）。
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图 ６　 曝气量对去除率的影响

２．１．６　 ＭｎＯ２ 用量

曝气量 ５００ ｍＬ ／ （ｍｉｎ·Ｌ），其他条件不变，ＭｎＯ２

用量对去除率的影响如图 ７ 所示。 由图 ７ 可知，随着

ＭｎＯ２ 用量增加，去除率先增加后基本保持不变。
ＭｎＯ２ 作为一种催化剂，当 ＭｎＯ２ 用量较低时，Ｍｎ２＋ 可

以促进·ＯＨ 的产生，增强其氧化性。 但当 ＭｎＯ２ 用量

达到一定值时，产生的·ＯＨ 量达到饱和，去除率不再

发生变化［８］。 ＭｎＯ２ 最佳用量为 ８ ｇ ／ Ｌ，此时废水 ＣＯＤ、
ＮＨ３⁃Ｎ、色度的去除率分别为 ８８． ８４％， ９３． ２１％ 和

９８．５８％。 ＭｎＯ２ 作为催化剂，ＣＯＤ 去除率提高了 ３．７２％，
ＮＨ３⁃Ｎ 去除率提高了 ５．５６％。
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图 ７　 ＭｎＯ２ 用量对去除率的影响

２．１．７　 反应时间

ＭｎＯ２ 用量 ８．０ ｇ ／ Ｌ，其他条件不变，反应时间对去

除率的影响如图 ８ 所示。 由图 ８ 可知，Ｆｅｎｔｏｎ 反应速

率很快，在 ２０ ｍｉｎ 左右已反应完全，此时废水 ＣＯＤ、
ＮＨ３⁃Ｎ、色度去除率分别为 ８８．２１％、９３．５７％和 ９８．６８％。
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图 ８　 反应时间对去除率的影响

２．２　 多因素正交实验

取废水 ２００ ｍＬ，控制曝气量 ５００ ｍＬ ／ （ｍｉｎ·Ｌ）、反
应时间 ２０ ｍｉｎ，改变初始 ｐＨ 值、铁屑量、活性炭量、
Ｈ２Ｏ２ 用量和 ＭｎＯ２ 用量进行五元素四水平正交实验，
正交实验设计及实验结果分析分别见表 １～２。

表 １　 正交实验设计

水平
ｐＨ 值
（Ａ）

铁屑用量
（Ｂ）

／ （ｇ·Ｌ－１）

活性炭用量
（Ｃ）

／ （ｇ·Ｌ－１）

Ｈ２Ｏ２ 用量
（Ｄ）

／ （ｍｇ·Ｌ－１）

ＭｎＯ２ 用量
（Ｅ）

／ （ｇ·Ｌ－１）

１ ２ ５０ ６０ ５ ６
２ ２．５ ６０ ７０ ６ ７
３ ３ ７０ ８０ ７ ８
４ ３．５ ８０ ９０ ８ ９

由表 ２ 可知，影响 ＣＯＤ、 ＮＨ３⁃Ｎ 和色度的强弱程

度为：铁屑量 ＝活性炭量 ＞ Ｈ２Ｏ２ 用量 ＞ ｐＨ 值 ＞ ＭｎＯ２

用 量。 实验 １１ 为 最 佳 实 验 条 件， 即 正 交 组 合

Ａ３Ｂ３Ｃ４Ｄ２Ｅ４，对应 ｐＨ＝ ３、铁屑用量 ５０ ｇ ／ Ｌ、活性炭用

量 ８０ ｇ ／ Ｌ、Ｈ２Ｏ２ 用量 ６ ｍｇ ／ Ｌ、ＭｎＯ２ 用量 ９ ｇ ／ Ｌ，此时

ＣＯＤ、ＮＨ３⁃Ｎ 和色度去除率分别为 ８６．９１％、９２．４８％和

９７．３６％。

３　 结　 　 论

１） 微电解 Ｆｅｎｔｏｎ 法对高 ＣＯＤ、高 ＮＨ３⁃Ｎ 和高色

度的有机废水有很好的处理效果，可以为染料、制药和

化工行业的废水处理提供思路。
２） 通过微电解 Ｆｅｎｔｏｎ 法处理硫铵酯⁃苯甲羟肟

酸⁃苯胺黑有机废水，单因素确定最佳条件为：初始 ｐＨ
＝ ３、铁屑用量 ７０ ｇ ／ Ｌ、活性炭用量 ８０ ｇ ／ Ｌ、Ｈ２Ｏ２ 用量

７ ｍｇ ／ Ｌ、ＭｎＯ２ 用量 ８．０ ｇ ／ Ｌ、曝气量 ５００ ｍＬ ／ （ｍｉｎ·Ｌ）、
反应时间 ２０ ｍｉｎ，此时 ＣＯＤ、ＮＨ３⁃Ｎ 和色度去除率达

８８．２１％、９３．５７％和 ９８．６８％。

表 ２　 正交实验结果

实验
因素 去除率 ／ ％

Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ ＣＯＤ ＮＨ３ ⁃Ｎ 色度

１ １ １ １ １ １ ６２．６２ ６４．２１ ８０．１５
２ １ ２ ２ ２ ２ ６８．５４ ７１．２ ９０．２７
３ １ ３ ３ ３ ３ ８１．７９ ８７．６３ ９４．８５
４ １ ４ ４ ４ ４ ８６．２ ８７．９５ ９４．２３
５ ２ １ ２ ３ ４ ７１．５８ ８０．１４ ８８．２１
６ ２ ２ １ ４ ３ ７１．８６ ７２．２１ ８４．６８
７ ２ ３ ４ １ ２ ８０．５１ ７４．８４ ９３．６５
８ ２ ４ ３ ２ １ ８１．６７ ８５．４２ ９０．１７
９ ３ １ ３ ４ ２ ７６．５４ ８０．２４ ８９．９５
１０ ３ ２ １ ３ １ ７０．９８ ７６．９８ ８７．２８
１１ ３ ３ ４ ２ ４ ８６．９１ ９２．４８ ９７．３６
１２ ３ ４ ２ １ ３ ７４．１９ ８７．３５ ９０．２４
１３ ４ １ ４ ２ ３ ７１．４１ ７９．６２ ９１．８５
１４ ４ ２ ３ １ ４ ７２．５９ ８２．５１ ８９．７４
１５ ４ ３ ２ ４ １ ８６．３８ ９２．０５ ９７．８６
１６ ４ ４ １ ３ ２ ７８．２１ ８０．１４ ８９．５４
Ｋ１ ７４．７８７５ ７０．５３７ ５ ７０．９１７ ５ ７２．４７７ ５ ７５．４１２ ５
Ｋ２ ７６．４０５ ７０．９９２ ５ ７５．１７２ ５ ７７．１３２ ５ ７５．９５
Ｋ３ ７７．１５５ ８３．８９７ ５ ７８．１４７ ５ ７５．６４ ７４．８１２５
Ｋ４ ７７．１４７５ ８０．０６７ ５ ８３．８４ ８０．２４５ ７８．３２
Ｒ ２．３６７５ １３．３６ １２．９２２ ５ ７．７６７５ ２．３７

ＣＯＤ 去除率
极差分析

Ｋ１
∗ ７７．７４７ ５ ７６．０５２ ５ ７３．３８５ ７７．２２７ ５ ７９．６６５

Ｋ２
∗ ７８．１５２ ５ ７５．７２５ ８２．６８５ ８２．１８ ８０．６０５

Ｋ３
∗ ８４．２６２ ５ ８６．７５ ８３．９５ ８１．２２２ ５ ８１．７０２５

Ｋ４
∗ ８３．５８ ８５．２１５ ８３．７２２ ５ ８３．１１２ ５ ８５．７７

Ｒ∗ ６．５１５ １１．０２５ １０．５６５ ５．８８５ ５．１６５

ＮＨ３ ⁃Ｎ 去除率
极差分析

Ｋ１
＃ ８９．８７５ ８７．５４ ８５．４１２ ５ ８８．４４５ ８８．８６５

Ｋ２
＃ ８９．１７７ ５ ８７．９９２５ ９１．６４５ ９２．４１２ ５ ９０．８５２ ５

Ｋ３
＃ ９１．２０７ ５ ９５．９３ ９１．１７７ ５ ８９．９７ ９０．４０５

Ｋ４
＃ ９２．２４７ ５ ９１．０４５ ９４．２７２ ５ ９１．６８ ９２．３８５

Ｒ＃ ３．０７ ８．３９ ８．８６ ３．９６７ ５ １．５３２ ５

色度去除率
极差分析

３） 通过多因素正交实验考察了不同因素对去除

率的影响强弱，结果表明：影响 ＣＯＤ、ＮＨ３⁃Ｎ 和色度去

除率的因素强弱顺序为：铁屑量 ＝活性炭量 ＞ Ｈ２Ｏ２ 用

量 ＞ ｐＨ 值 ＞ＭｎＯ２ 用量。 正交实验所得最佳条件与单

因素实验基本吻合。
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酸浓度 １８０ ｇ ／ Ｌ，浸出时间 １５０ ｍｉｎ。 两段浸出后，铜、
锌、铟浸出率分别为 ９３．１２％、９７．８９％和 ９９．５０％，浸出

渣中铜、锌、铟含量分别降低至 ０．０９％、０．０６％和 ７５ ｇ ／ ｔ。

参考文献：

［１］ 　 阮胜寿，路永锁． 浅议从炼铜电收尘烟灰中综合回收有价金属［ Ｊ］ ．
有色冶炼， ２００３（６）：４１－４４．

［２］ 　 Ｚｈｅｎｇ Ｙａｊｉｅ， Ｗａｎｇ Ｙｏｎｇ， Ｘｉａｏ Ｆａｘｉｎ． Ｒｅｃｏｖｅｒｙ ｏｆ ｃｏｐｐｅｒ ｓｕｌｆａｔｅ ａｆｔｅｒ
ｔｒｅａｔｉｎｇ Ａｓ⁃ｃｏｎｔａｉｎｉｎｇ ｗａｓｔｅｗａｔｅｒ ｂｙ ｐｒｅｃｉｐｉｔａｔｉｏｎ ｍｅｔｈｏｄ［Ｊ］． Ｊｏｕｒｎａｌ
ｏｆ Ｃｅｎｔｒａｌ Ｓｏｕｔｈ Ｕｎｉｖｅｒｓｉｔｙ， ２００９，１６（２）：２４２－２４６．

［３］ 　 刘大方，史谊峰，舒　 波，等． 铜冶炼烟尘回收铟技术进展［ Ｊ］ ． 矿

冶工程， ２０１７，３７（２）：９８－１０３．
［４］ 　 范旷生，何贵香，刘　 平，等． 铜烟尘加压浸出工艺研究［ Ｊ］ ． 矿冶

工程， ２０１８，３８（３）：１０８－１１０．
［５］ 　 陈为亮，王　 君，焦志良，等． 炼铜烟尘综合利用技术与实践［Ｃ］∥

第十六届中国科协年会———全国重有色金属冶金技术交流会论

文集， ２０１４：５５－５９．
［６］ 　 袁海滨，朱玉艳，张继斌． 高砷含锡烟尘直流矿热炉挥发的工艺［Ｊ］．

中南大学学报（自然科学版）， ２０１３，４４（６）：２２００－２２０６．
［７］ 　 袁海滨． 高砷烟尘火法提取白砷实验及热力学研究［ Ｊ］ ． 云南冶

金， ２０１１，４０（６）：２７－３０．
［８］ 　 洪育民． 贵溪冶炼厂闪速炉电收尘烟灰除砷及综合利用研究［ Ｊ］ ．

湿法冶金， ２００３，２２（４）：２０８－２１２．
［９］ 　 徐养良，黎　 英，丁　 昆，等． 艾萨炉高砷铜烟尘综合利用新工艺［Ｊ］．

中国有色冶金， ２００５（５）：１６－１８．
［１０］ 　 易　 宇，石　 靖，田庆华，等． 高砷烟尘氢氧化钠硫化钠碱性浸出

脱砷［Ｊ］ ． 中国有色金属学报， ２０１５，２５（３）：８０６－８１３．
［１１］ 　 李林波，李路路，武姣娜． 锌冶炼铜烟灰中铟氧化浸出研究［ Ｊ］ ．

矿冶工程， ２０１８，３８（６）：８８－９１．
［１２］ 　 曾纪术，陆　 瑶． 铟萃余液氧化除铁渣对回转窑尾气水脱氟作用

研究［Ｊ］ ． 矿冶工程， ２０１９，３９（１）：９５－９７．
［１３］ 　 谢美求． 从还原挥发氧化锌烟尘中提锌、铟工艺研究［ Ｊ］ ． 矿冶

工程， ２００８，２８（２）：６３－６５．
［１４］ 　 沈丽娟． 锌冶炼过程中铟的富集与回收技术研究进展［ Ｊ］ ． 矿产

综合利用， ２０１２（４）：３－６．
［１５］ 　 吴　 军，宋祥莉，姜国敏． 铜闪速炉烟灰硫酸化焙烧后焙砂浸出

试验研究［Ｊ］ ． 有色金属（冶炼部分）， ２０１２（５）：５－７．

引用本文： 李学鹏，王　 娟，常　 军，等． 两段酸浸法浸出铜烟尘中的铜

锌铟［Ｊ］ ． 矿冶工程， ２０２０，４０（１）：１０９－１１３．

􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍
（上接第 １０４ 页）
［５］ 　 Ｘｉａｏｇｕｏ ｓｈｉ， Ａｎｇ ｔｉａｎ， Ｊｕｎｈｕａ ｙｏｕ， ｅｔ ａｌ． Ｄｅｇｒａｄａｔｉｏｎ ｏｆ ｏｒｇａｎｉｃ ｄｙｅｓ

ｂｙ ａ ｎｅｗ ｈｅｔｅｒｏｇｅｎｅｏｕｓ Ｆｅｎｔｏｎ ｒｅａｇｅｎｔ⁃Ｆｅ２ＧｅＳ４ ｎａｎｏｐａｒｔｉｃｌｅ ［ Ｊ］ ．
Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｈａｚａｒｄｏｕｓ Ｍａｔｅｒｉａｌｓ， ２０１８（３５３）：１８２－１８９．

［６］ 　 李　 蓉，吴小宁． 辅助类 Ｆｅｎｔｏｎ 体系催化剂的研究进展［ Ｊ］ ． 化工

与材料， ２０１８，１６（２）：２－３．
［７］ 　 Ｘｉａｎｇｓｏｎｇ ｍｅｎｇ， Ｓｕｌｔａｎ ａｈｍｅｄ ｋｈｏｓｏ， Ｊｉａｎｇｑｉｕ ｗｕ， ｅｔ ａｌ． Ｅｆｆｉｃｉｅｎｔ

ＣＯＤ ｒｅｄｕｃｔｉｏｎ ｆｒｏｍ ｓｕｌｆｉｄｅ ｍｉｎｅｒａｌｓ ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ ｗａｓｔｅｗａｔｅｒ ｕｓｉｎｇ

Ｆｅｎｔｏｎ ｐｒｏｃｅｓｓ［ Ｊ］ ． Ｍｉｎｅｒａｌｓ Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ， ２０１９， １３２ （ ３ ）： １１０ －

１１２．
［８］ 　 于怀东，项　 念，杨　 扬，等． 锰离子对 Ｆｅｎｔｏｎ 反应的影响［ Ｊ］ ． 武

汉大学学报（理学版）， ２００６，５２（４）：４５３－４５６．

引用本文： 孙　 磊，吴江求，曹学锋，等． 微电解 Ｆｅｎｔｏｎ 法处理有机废水

可行性研究［Ｊ］ ． 矿冶工程， ２０２０，４０（１）：１０１－１０４．

􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍􀪍
（上接第 １０８ 页）
［６］ 　 黄前军，刘可人，蒋朝金，等． 铅渣湿法处理新工艺研究［Ｊ］ ． 矿冶

工程， ２０１８，３８（１）：１０４－１０６．
［７］ 　 Ｇｅｒｎｏｎ Ｍ Ｄ， Ｗｕ Ｍ， Ｂｕｓｚｔａ Ｔ， ｅｔ ａｌ． Ｅｎｖｉｒｏｎｍｅｎｔａｌ ｂｅｎｅｆｉｔｓ ｏｆ ｍｅｔｈ⁃

ａｎｅｓｕｌｆｏｎｉｃ ａｃｉｄ． Ｃｏｍｐａｒａｔｉｖｅ ｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓ ａｎｄ ａｄｖａｎｔａｇｅｓ［ Ｊ］ ． Ｇｒｅｅｎ
Ｃｈｅｍｉｓｔｒｙ， １９９９，１（３）：１２７－１４０．

［８］ 　 林西华，费敬银，骆立立，等． 甲基磺酸盐快速镀镍工艺参数对镀

层内应力的影响［Ｊ］ ． 材料保护， ２０１４，４７（８）：１０－１４．
［９］ 　 Ｈａｓａｎ Ｍ， Ｒｏｈａｎ Ｊ Ｆ． Ｃｕ Ｅｌｅｃｔｒｏｄｅｐｏｓｉｔｉｏｎ ｆｒｏｍ ｍｅｔｈａｎｅｓｕｌｆｏｎａｔｅ ｅ⁃

ｌｅｃｔｒｏｌｙｔｅｓ ｆｏｒ ＵＬＳＩ ａｎｄ ＭＥＭＳ ａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎｓ［Ｊ］ ． Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｔｈｅ Ｅｌｅｃ⁃
ｔｒｏｃｈｅｍｉｃａｌ Ｓｏｃｉｅｔｙ， ２０１０，１５７（５）：Ｄ２７８－Ｄ２８２．

［１０］ 　 李杨刚，何　 静，廖方文，等． 甲基磺酸溶液萃取提铟过程中消

除第三相及破乳的机理研究［ Ｊ］ ． 矿冶工程， ２０１９，３９（５）：６５－

６８．
［１１］ 　 Ｚａｊｋｏｓｋａ Ｓ Ｐ， Ｍｕｌｏｎｅ Ａ， Ｈａｎｓａｌ Ｗ Ｅ Ｇ， ｅｔ ａｌ． Ａｌｋｏｘｙｌａｔｅｄ β⁃

Ｎａｐｈｔｈｏｌ ａｓ ａｎ ａｄｄｉｔｉｖｅ ｆｏｒ Ｔｉｎ ｐｌａｔｉｎｇ ｆｒｏｍ ｃｈｌｏｒｉｄｅ ａｎｄ ｍｅｔｈａｎｅ

ｓｕｌｆｏｎｉｃ ａｃｉｄ ｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｅｓ［Ｊ］ ． Ｃｏａｔｉｎｇｓ， ２０１８，８（２）：７９－９６．
［１２］ 　 Ｐｅｗｎｉｍ Ｎ， Ｒｏｙ Ｓ． Ｅｌｅｃｔｒｏｄｅｐｏｓｉｔｉｏｎ ｏｆ ｔｉｎ⁃ｒｉｃｈ Ｃｕ⁃Ｓｎ ａｌｌｏｙｓ ｆｒｏｍ ａ

ｍｅｔｈａｎｅｓｕｌｆｏｎｉｃ ａｃｉｄ ｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｅ［Ｊ］． Ｅｌｅｃｔｒｏｃｈｉｍｉｃａ Ａｃｔａ， ２０１３（９０）：
４９８－５０６．

［１３］ 　 Ｂｅｎｇｏａ Ｌ Ｎ， Ｐａｒｙ Ｐ， Ｃｏｎｃｏｎｉ Ｍ Ｓ， ｅｔ ａｌ． Ｅｌｅｃｔｒｏｄｅｐｏｓｉｔｉｏｎ ｏｆ Ｃｕ⁃
Ｓｎ ａｌｌｏｙｓ ｆｒｏｍ ａ ｍｅｔｈａｎｅｓｕｌｆｏｎｉｃ ａｃｉｄ ｅｌｅｃｔｒｏｌｙｔｅ ｃｏｎｔａｉｎｉｎｇ ｂｅｎｚｙｌ
ａｌｃｏｈｏｌ［Ｊ］ ． Ｅｌｅｃｔｒｏｃｈｉｍｉｃａ Ａｃｔａ， ２０１７（２５６）：２１１－２１９．

［１４］ 　 Ｗａｌｓｈ Ｆ Ｃ， Ｐｏｎｃｅ ｄｅ Ｌｅóｎ Ｃ． Ｖｅｒｓａｔｉｌｅ ｅｌｅｃｔｒｏｃｈｅｍｉｃａｌ ｃｏａｔｉｎｇｓ ａｎｄ
ｓｕｒｆａｃｅ ｌａｙｅｒｓ ｆｒｏｍ ａｑｕｅｏｕｓ ｍｅｔｈａｎｅｓｕｌｆｏｎｉｃ ａｃｉｄ［Ｊ］ ． Ｓｕｒｆａｃｅ ａｎｄ
Ｃｏａｔｉｎｇｓ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ， ２０１４（２５９）：６７６－６９７．

［１５］ 　 Ｐｒｅｎｇａｍａｎ Ｒ Ｄ． Ｒｅｃｏｖｅｒｉｎｇ ｌｅａｄ ｆｒｏｍ ｂａｔｔｅｒｉｅｓ［ Ｊ］ ． Ｊｏｍ， １９９５，４７
（１）：３１－３３．

引用本文： 常　 聪，李有刚，陈永明，等． 甲基磺酸体系铅电沉积工艺研

究［Ｊ］ ． 矿冶工程， ２０２０，４０（１）：１０５－１０８．

３１１第 １ 期 李学鹏等： 两段酸浸法浸出铜烟尘中的铜锌铟


