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摘　要　随着社会经济的发展和环保要求的日益严格，铜冶炼制酸尾气中二氧化硫的有效治理和资源化利用变

得十分必要。某铜业公司最初使用氨法脱除铜冶炼制酸尾气中的二氧化硫，但存在脱硫不稳定、设备腐蚀、氨

逃逸等问题，为更有效地治理制酸尾气中的二氧化硫，将原氨法脱硫改造为双氧水法脱硫工艺，改进后脱硫效

果显著，同时结合该公司的脱硫改造工艺比较了氨法脱硫和双氧水法脱硫技术。结果表明：氨法脱硫中的氨水

腐蚀性强，脱硫效率为 90%~93%，改进后的双氧水法的脱硫效率可达 97%~98%；相较于氨法脱硫，双氧水脱硫

具有流程简易、脱硫效率高、投资小、无二次污染、不结晶堵塞等优势，是一种典型的清洁生产工艺。以上结

果可为其他行业及企业尾气脱硫提供一定的技术参考。
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中国发现及使用铜的历史悠久，至今铜在电力、电子和机械等领域中发挥着巨大作用 [1]。随着

社会经济的快速发展，各产业对铜的需求越来越大；同时对企业的环保要求也日益严格，使得铜

冶炼制酸尾气中二氧化硫 (SO2)的有效治理和资源化利用显得十分必要 [2]。SO2 是大气主要污染物

之一，削减 SO2 的排放量及保护大气环境质量，是我国环境保护须重点关注的问题之一 [3]。铜冶炼

行业排放的 SO2 现行标准为《铜、钴、镍工业污染源排放标准》(GB 25467-2010)[4]，标准要求排放

到大气中的 SO2 浓度低于 400 mg·m−3。在 2013年，标准修订单中增加了特殊排放限值，二氧化硫

的特殊排放值为 100 mg·m−3。

许斌等 [5] 分析对比了液态氢氧化钠和工业过氧化氢 2种吸收剂对治理硫酸尾气 SO2 的工艺设

备、处理效果及成本等。从脱硫成本分析结果显示：工业过氧化氢的成本较液态氢氧化钠成本低

31 395元·月−1，故工业过氧化氢具有明显的可行性和经济性。王庆轮 [6] 介绍了双氧水脱硫法去除铜

阳极炉中的 SO2 工艺的选择以及生产实践情况，结果表明，双氧水法在该公司成功应用，且脱硫
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成本适宜，脱硫过程产生的污染物全部在系统内部得到回收利用，且外排 SO2 浓度明显低于国家

标准。

冶炼烟气制酸系统是冶炼系统的辅助设施，其作用是以冶炼工序产生的烟气为原料，将烟气

中的 SO2 转化为 SO3，然后利用浓硫酸对 SO3 的亲和性吸收 SO3，其可与浓硫酸中的水分子反应产

生 H2SO4。在此过程中，由于 SO2 转化为 SO3 的反应是可逆反应，不能实现 100%的转化率，因

此，尾气脱硫是冶炼烟气制酸系统的必备设施。其作用是将烟气中制酸系统中未转化为 SO3 的

SO2 进行脱除，以确保排放到大气中的 SO2 达标排放，是保障尾气排放的最后一道防线。

1    脱硫工艺的选择

某铜业公司 (以下简称公司)，最初选用的氨法脱硫工艺，其在后期存在脱硫效果不稳定、无

法满足生产需求等问题。因此，公司根据自身实际情况，对 4种脱硫技术进行比较，将氨法脱硫

工艺改造成双氧水脱硫工艺。

目前，铜冶炼制酸尾气脱硫常用的方法主要有氨法、双碱法、有机胺法和双氧水法 [7]，其各自

的脱硫工艺特点如表 1所示。

氨法脱硫是目前最常用、也是最成熟的硫酸尾气脱硫工艺 [8]，随着工艺的发展，其从一级脱硫

演变出二级氨法脱硫工艺，脱硫效率可达到 95%左右。双碱法脱硫是采用钠基脱硫剂 (氢氧化钠、

亚硫酸钠)等进行塔内脱硫，从而生成钙碱的方法 [9]，脱硫效率约为 90%。钠基脱硫剂碱性强，吸

收 SO2 后反应产物溶解度大，不会生成过饱和结晶，造成结垢堵塞问题。双碱法脱硫产物排入再

生池后，可用 Ca(OH)2 进行还原再生，再生出的钠基脱硫剂可再回到脱硫塔循环使用，同时产生亚

硫酸钙及硫酸钙等副产物 [10]。有机胺法脱硫以有机阳离子为脱硫剂与 SO2 水合反应产生的氢离子

反应，促进 SO2 与水的反应向右进行，增加 SO2 的溶解量，进而可有效脱除气相中的 SO2，脱硫效

率可达 93%左右。脱硫剂对 SO2 具有良好的吸附及解吸能力 [11]，其在低温状态下吸收 SO2，而在高

温状态下解吸，再生出高浓度 SO2
[12]，从而达到脱除烟气中 SO2 的目的。有机胺法使用最简单的脱

硫剂乙二胺，其存在脱硫率高、烟气中脱硫范围广、副产物可用于生产硫产品、无磨损和结垢堵

塞问题 [13]。双氧水脱硫是利用双氧水的强氧化性，将 SO2 中的四价硫氧化到六价硫，生成硫酸后

进入液相，从而实现脱除气相中 SO2 的目的 [14]。双氧水与 SO2 的反应为氧化还原反应，且反应速

度较快，脱硫效率可达 95%左右。

双碱法在脱硫过程中会产生副产物——硫酸钙和亚硫酸钙，从而造成二次污染，还存在脱硫

系统结垢、脱硫渣含水率高、反应池溢流、脱硫效率低等一系列问题，故该技术还有待继续完

善。有机胺法所采用的脱硫剂挥发性大、易被氧化，在解吸过程中能耗高，且有机胺法在脱硫过

表 1    铜冶炼制酸尾气常见脱硫工艺

Table 1    Common desulfurization process of acid tail gas from copper smelting

脱硫工艺 主要设备 特点

氨法
脱硫塔、循环泵、氨站、固氨工序(混合分解、蒸发、

造粒)
多级脱硫，脱硫效率高，流程长；副产物复杂，产生

二次污染

双碱法
吸收塔(填料塔)，循环泵，碱液储槽，母液储槽，再生

池、离心机

流程长，操作复杂，副产物硫酸钙和亚硫酸钙产生

二次污染

有机胺法
洗涤塔(空塔)、脱硫塔、再生装置(再沸器、再生塔、

冷却系统、二氧化硫真空系统)
脱硫效率高、无二次污染、自动化程度高，但工艺流程长、

占地面积大，投资成本高

双氧水法
脱硫塔(填料塔)，脱硫循环泵，双氧水储槽，双氧水计

量泵

脱硫效率高，流程短，不堵塔， 副产物为硫酸可全部回用

至系统， 无二次污染
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程中会产生一些热稳定性的盐，以降低脱硫剂的再生率，因此，目前该技术大多数还处在实验阶

段，发展尚不成熟。相比之下，氨法脱硫技术较为成熟，工艺相对简单，但在实际应用中仍会存

在拖尾、硫酸雾超标等问题，需要根据具体的工艺条件对其进行优化。双氧水脱硫相较于其他技

术，具有投资少、操作简便、无二次污染、脱硫率高等特点，不仅在技术上可行，在设备和实际

应用中逐渐成熟，而且在运行费用和经济效益上也具有一定优势。综上所述，双碱法及有机胺法

涉及脱硫液再生和循环液再生循环利用的问题，因此，脱硫工序现场占地面积相对较大，运行成

本相对较低。氨法脱硫和双氧水脱硫方法仅需在脱硫现场设置一个脱硫塔，占地面积相对较小，

但氨法脱硫须设置附属固氨工序对脱硫循环液进行处置，因此，流程相对较长[15]。

2    原氨法脱硫工艺概述

2.1    氨法脱硫工艺的原理

氨法脱硫是在气-液两相之间相互传质传热并发生化学反应的过程 [16]，既有化学吸收也有物理

吸收。反应后生成 NH4HSO3，其被强制氧化生成 (NH4)2SO3，经过浓缩、结晶、分离、干燥等工

艺，生产出高品质的硫酸铵产品。主要的反应[17] 如式 (1)~式 (8) 所示。

SO2+H2O→ H2SO3 (1)

H2SO3→ H++HSO−3 (2)

SO2+H2O+2NH3→ (NH4)2SO3 (3)

(NH4)2SO3+SO2+H2O→ NH4HSO3 (4)

NH4HSO3+NH3→ (NH4)2SO3 (5)

NH4HSO3+1/2O2→ NH4HSO4 (6)

(NH4)2SO3+1/2O2→ (NH4)2SO4 (7)

NH4HSO4+NH3→ (NH4)2SO4 (8)

由式 (4)可知，实际对 SO2 进行吸收的是 (NH4)2SO3，NH4HSO3 并不吸收 SO2；NH3 的主要作用

是调节吸收液的 pH，将 NH4HSO3 转化为 (NH4)2SO3，为吸收 SO2 提供吸收剂[18]。

2.2    原氨法脱硫工艺运行中的问题

公司原尾气脱硫工艺为氨法脱硫。外购液氨用槽车运输到氨站，利用稀氨器将液氨与水混合

后，稀释到 15%左右进行储存，利用加压泵将氨水供入脱硫系统。因氨水腐蚀性强，所以氨站管

理难度大、安全风险较高。氨法脱硫的动力波

塔阻力较高，增大了风机设备能耗；脱硫过程

会产生硫酸铵、亚硫酸铵结晶体，容易造成管

道堵塞，且易导致尾气排放颗粒物指标偏高；

脱硫循环液中含有烟尘和油污等杂质，需设置

固氨工序将脱硫废液进行处置，因此，氨酸法

脱硫工艺流程较长，运行成本较高。公司将硫

酸吸收塔含 SO2 的烟气经尾气吸收塔喷淋吸

收，使排空烟气中的 SO2 含量达到环保排放要

求。工艺流程如图 1所示。

其主要工艺技术操作条件：吸收率≥95%，

排空尾气 SO2 含量 <400  mg·m−3，循环液碱度

1~3 t，产品液密度>1.2 g·cm−3(出料)。

 

图 1    氨法脱硫工艺流程

Fig. 1    Ammonia desulfurization process
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图 2列出了公司在 2014年 6—12月氨法脱

硫后的 SO2 排放量。由图 2可知，氨法脱硫后

SO2 排放值达到了国家标准，但脱硫效果不稳

定。公司原有的氨法脱硫设备为一段动力波洗

涤塔，脱硫效率约为 90%~93%。在系统开停车

时，需延长升温时间和低负荷生产时间，以保

证排放指标稳定达标，且随着工艺技术的发展

及环保要求的日趋严格，公司原有一段氨酸法

脱硫难以满足生产需求。

3    改双氧水脱硫工艺的过程

3.1    双氧水脱硫的原理

双氧水脱硫的基本原理是将双氧水加到脱

硫塔内，经泵循环和塔内喷淋装置使双氧水溶

液与含 SO2 的尾气充分接触，利用 H2O2 的强氧化性将 SO2 氧化成硫酸，然后进入液相，从而达到

脱硫的目的。主要反应[19] 如式 (9)~式 (11)所示。

SO2+H2O→ H2SO3 (9)

H2O2+H2SO3→ H2SO4+H2O (10)

SO2+H2O2→ H2SO4 (11)

式 (9)为气液传质和水结合过程的反应，尾气中的 SO2 与水接触后，与水分子结合生成

H2SO3；式 (10)为 H2SO3 的氧化吸收过程。

3.2    采用双氧水脱硫工艺的初试情况

公司两转两吸制酸系统原设计产能为 160 kt·a−1，现场场地相对狭小。其尾气脱硫系统仅针对

制酸尾气进行脱硫，无其他烟气进入脱硫系统。在制酸过程中，吸收工序和净化工序均为液体环

境，所以进入脱硫工序烟气杂质十分微量，可有效避免双氧水因与金属离子或其他杂质发生反应

而造成的分解。因此，基于对生产实际考虑，公司选定尾气脱硫工艺改造为双氧水脱硫工艺。

公司利用月度检修时间对原有动力波脱硫塔进行水洗后，利用动力波洗涤塔进行双氧水脱硫

实验，控制不同循环液指标，实验记录 (仅列出部分数据)如图 3所示。图 3为多次重复在动力波

洗涤塔采用双氧水脱硫的实验数据记录。由图 3可知，循环液中双氧水浓度、硫酸浓度与脱硫效

率之间有一定的关系，在同一硫酸浓度条件下，双氧水浓度越高，脱硫效率越高；在同一双氧水

浓度下，硫酸浓度越高，脱硫效率越低。在双氧水浓度为 0.5%以上时，脱硫效率为 85%~90%；当

H2O2 浓度为 0.88%，H2SO4 浓度为 9.96%时，双氧水脱硫效率最高，为 90.92%。

在实验过程中，通过检测循环液中的含固量、F含量、双氧水浓度、硫酸浓度，发现脱硫循

环液中含固量、F含量较低，因此，将脱硫循环液排入干吸工序补水使用。双氧水稳定性相对较

差，在金属离子或其他杂质存在时，其易发生分解。通过对排入干吸系统的循环液进行计量，计

算补入干吸的脱硫循环液中硫酸总量，并与补充进入脱硫塔内双氧水理论产生的硫酸量进行比

较，比较结果如表 2所示。可以看出，尾气脱硫双氧水的使用效率为 94%~97%，因此，脱硫循环

液中含固量较低时，仅存在少量的双氧水分解。在动力波洗涤器中，含有双氧水的脱硫循环液从

逆喷管下部往上喷淋，烟气从逆喷管上部进入动力波洗涤器，在逆喷管内烟气与脱硫液逆流接触

进行脱硫反应。

 

图 2    2014 年 6—12 月氨法脱硫后 SO2 排放量

Fig. 2    SO2 emissions after ammonia desulfurization
from June to December 2014
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3.3    改双氧水脱硫工艺后的运行情况

公司尾气排放工况的烟气量约为 110 000 m3·h−1，原有动力波洗涤器逆喷管管径为 1.5 m，逆喷

管气速约为 17.3 m·s−1，逆喷管长度为 16 m，在逆喷管内气液接触反应时间约为 0.92 s。在此条件

下，脱硫效率可达 90%左右，因此，公司确认将尾气脱硫改为双氧水脱硫。公司制酸尾气双氧水

脱硫在 2015年建成投运，工艺流程如图 4所示。

双氧水脱硫塔为填料塔，脱硫泵将循环液供入填料层上部，通过分酸器进行喷洒，在填料表

面形成液膜，烟气从脱硫塔下部进入脱硫塔内，烟气与脱硫液在填料层逆流接触，通过填料的传

质作用，双氧水与 SO2 在填料层反应生成硫酸，烟气中的 SO2 被脱除后经烟囱排放。为减少双氧

水的分解，在脱硫塔内装有稳定装置，减少双氧水的分解损耗。随着脱硫反应的进行，脱硫液中

的双氧水浓度逐渐降低，硫酸浓度逐渐升高，脱硫效率逐渐降低，将含有硫酸的脱硫循环液排入

中间储槽中暂存，用作干吸工序补水使用。同时，在脱硫塔内加入新水及双氧水，保持脱硫塔内

液位平衡，控制循环液中双氧水及硫酸浓度，以获得较高的脱硫效率。在脱硫循环液排入中间储

槽前端，设置还原装置，脱硫循环液经还原系统时，脱硫液中的双氧水被分解为水和氧气，降低

脱硫循环液对硫酸成品品质的影响。

公司的环集烟气处理包含环集烟气净化与环集烟气脱硫 2个工段，其流程图如图 5所示。其

表 2    双氧水利用率统计

Table 2    Statistic of hydrogen peroxide utilization

入干吸总流量/t 平均酸浓度/% 硫酸总量/t 双氧水总量/t 硫酸理论产生量/t 利用率/%

18.89 10.34 1.95 2.6 2.06 94.78

15.56 11.55 1.80 2.4 1.90 94.47

15.88 16.36 2.60 3.4 2.70 96.40

13.78 19.89 2.74 3.6 2.85 96.05

17.66 12.23 2.16 2.8 2.22 97.31

16.54 16.75 2.77 3.6 2.85 97.09

20.96 14.44 3.03 4.0 3.17 95.46

　　注：双氧水浓度为27.5%；入干吸总流量=排入干吸系统的脱硫循环液的量；利用率为硫酸总量所占硫酸理论

产生量的百分比。

 

图 3    双氧水脱硫实验中 H2O2、H2SO4 浓度对脱硫率的影响

Fig. 3    Effect of H2O2 and H2SO4 concentrations on the desulfurization rate in hydrogen peroxide desulfurization test
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主要工艺技术操作条件：洗涤塔出口气体温度<40 ℃；电除雾器出口气体温度<40 ℃；洗涤塔循环

液温度<35 ℃；喷淋洗涤塔压降≤1 500 Pa；电除雾器压降≤1 000 Pa；含尘量<5 mg·m−3(电除雾器出

口测)；电除雾器二次电压为 30~72 kV；电除雾器二次电流<1 200 mA；排污酸量<0.85 m3·h−1；脱硫

塔出口 SO2≤300 mg·m−3；脱硫塔循环液酸浓度为 15%~22%(根据生产情况进行调整)；循环液酸双

氧水浓度为 0.1%~0.5%(根据生产实际情况调整)；脱硫塔液位为 0.8~1.5 m；稀酸贮槽液位为 0~2 m。

环集烟气首先进入布袋除尘器除去烟气中绝大部分烟尘，然后经环集风机将烟气送入环集洗

涤塔，进一步除去烟气中残余的烟尘。同时将烟气温度降低至 35 ℃ 左右，在洗涤过程中，烟气中

的 SO3 与水分子发生反应，并以烟气中的残余的颗粒杂质为核心形成硫酸雾。因此，在环集洗涤

塔出口设置 1台高效电除雾器，将洗涤过程产生的硫酸雾进行去除。经环集布袋除尘、环集洗涤

塔、环集电除雾后，烟气中约 99%的固体杂质和可溶性气态杂质可被去除，含有 SO2 的干净烟气

进入环集脱硫系统，SO2 与脱硫循环液中双氧水在填料层接触反应被去除。环集脱硫液经还原装置

分解双氧水后排入干吸系统作补水使用。双氧水脱硫投入运行后，环集烟气的脱硫效率统计如图 6
所示。由图 6可知，稀酸浓度接近 10%时，脱硫效率可达 97%~98%；当 H2O2 的浓度为 0.12%，

H2SO4 的浓度为 11.22%时，双氧水脱硫效率可高达 98.3%。在开停车时 SO2 浓度较高，通过提高双

氧水浓度并降低稀硫酸浓度，可保证获得较高吸收效率，在进口浓度不高于 7 000 mg·m−3时，可保

证尾气排放 SO2 达标。双氧水脱硫采用填料塔脱硫效率远高于动力波脱硫塔，因此，在系统开车

时，可缩短低负荷运行时间，降低开停车时段能耗。

图 7列出了公司 2019年 2—5月使用双氧水脱硫后的 SO2 排放量。可以看出，经双氧水脱硫

 

图 4    双氧水脱硫工艺流程

Fig. 4    Hydrogen peroxide desulfurization process

 

图 5    环集烟气处理工艺流程

Fig. 5    Treatment process of ring collection flue gas

 

图 6    双氧水脱硫中 H2O2 和 H2SO4 浓度对脱硫率的影响

Fig. 6    Effect of H2O2 and H2SO4 concentrations on the desulfurization rate in hydrogen peroxide desulfurization
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后，SO2 的排放值远低于国家标准，且脱硫效

果稳定。双氧水脱硫后 SO2 的排放值远低于氨

法脱硫后的 SO2 排放值，脱硫效果较氨法更

好，脱硫效率高。公司双氧水填料脱硫塔塔径

为 5 m，填料高度为 3.5 m，塔内气速约为 1.56
m·s−1，通过填料层时间约为 2.24 s，反应时间

是动力波洗涤塔的 2.43倍。填料塔填料为海尔

环，大大增加了气液接触面积，因此，双氧水

脱硫采用填料塔，脱硫效率远高于动力波洗涤

器，且其脱硫效率高于氨法的脱硫效率。

4    双氧水脱硫与氨法脱硫的比较

4.1    运行情况的比较

氨法脱硫技术成熟，工艺相对简单，但在实际应用过程中仍会存在一定的问题。氨法脱硫过

程中氧化率越低，结晶母液中硫酸铵含量就越低 [20]。此外，金属离子的大量存在，pH的升高，系

统物料平衡的破坏，溶液中杂质和油的存在都会抑制硫酸铵晶体的生长，所得到的结晶产品颗粒

小而多 [21]。目前氨法脱硫过程中还存在脱硫装置的腐蚀、氯离子浓度的增加、氨逃逸和气溶胶控

制等问题[22-23]。

双氧水脱硫是目前比较成熟的尾气脱硫工艺，多用于硫酸制酸系统的尾气脱硫，其产生的纯

净稀硫酸可回收利用。双氧水脱硫吸收效率高，可以达到 97%，脱硫活性强、反应迅速，可以通

过精确控制双氧水的加入量保证脱硫效率 [24]。脱硫过程生产的副产物稀硫酸可以作为干吸工序的

补充水回收，不需二次加工，降低了回收成本，同时没有新的固体废物和废气废水产生排放，是

典型的清洁生产工艺技术。相比氨法脱硫，双氧水脱硫流程简短，投资成本低，没有结晶堵塞脱

硫塔等问题，系统阻力相对较小。双氧水也可用于脱除 NOx，将 NO、NO2 等氧化成极易溶于水的

N2O5，N2O5 遇水生成硝酸后随硫酸被去除，使用双氧水联合脱硫、脱硝一体化技术可以有效降低

运行费用和场地空间等 [25]。但 H2O2 具有遇杂质和高温非常容易分解的特性，容易增加成本消耗，

严重者有发生爆炸的危险，工艺中须设置稳定剂；H2O2 氧化性强，对设备管道选材有特殊要求，

增加了投资费用，且在运输、贮存、使用中应采取防爆、防泄漏、防中毒措施[26]。

4.2    2 种技术经济效益的比较

氨法脱硫和双氧水脱硫技术的具体比较如表 3所示。由表 3可知，双氧水脱硫在投资成本、

占地面积、运行费用、水电耗、脱硫效率、设备维修等方面均比氨法脱硫更具有优势。且双氧水

脱硫的副产物稀硫酸可全部回收利用，无二次污染。公司将氨法脱硫改为现运行的双氧水脱硫，

脱硫效率有所提高，投资成本减少，水电消耗减少。氨法脱硫和双氧水脱硫运行所需水电耗、投

资成本对比结果如图 8所示。由图 8可知，在将氨法脱硫工艺改为双氧水脱硫后，全硫酸厂的电耗

由 49.48元·t−1(以酸计)降为 46.63元·t−1，全硫酸厂的水耗由 4.57元·t−1 降为 3.53元·t−1；主系统吨酸

双氧水成本为 5.04元 ·t−1，脱硫率由 93%提高到 97%，尾气排放值由 224.95  mg·m−3 降为 80.25
mg·m−3。实践证明，双氧水脱硫较氨法脱硫具有明显的优势：脱硫效率高、水电耗少、投资成本

小。此外，双氧水脱硫在副产物的回收、设备维护上也具有一定的优势，尤其是在清洁生产上，

在整个去除尾气的过程中，没有新的废物产生，从而减少了二次污染。

 

 

图 7    2019 年 2−5 月双氧水脱硫后 SO2 排放量

Fig. 7    SO2 emissions after hydrogen peroxide desulfurization
from February to May 2019
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5    结论

1)对铜冶炼制酸尾气的处理方法进行比

较，双氧水脱硫较氨法脱硫更具优势。氨法脱

硫工艺简单，技术成熟，但工艺流程相对复

杂；双氧水脱硫流程简易，投资少。双氧水脱

硫为单塔设计，可同时进行吸收反应和副产品

的回收，相关配套设备少，流程简单易控制，

可操作性强，不需要额外的操作人员，投资成

本和运行成本低，占地面积小，故双氧水脱硫

具有经济可行性。

2)实践证明：氨法脱硫效率大约为 93%，

双氧水脱硫效率≥97%，脱硫效率有所提高；

双氧水脱硫中双氧水活性强、反应快，使 SO2 的排放控制指标远低于排放标准，脱硫后尾气中

SO2 的浓度由 224.95 mg·m−3 降为 80.25 mg·m−3，且脱硫效果稳定，故双氧水脱硫具有可操作性。

3)改进后的双氧水脱硫工艺采用填料塔脱硫效率远高于动力波脱硫塔，使用填料塔脱硫开停

车时 SO2 浓度较高，通过提高双氧水浓度并降低稀硫酸浓度，可保证获得较高吸收效率。

4)实践证明，双氧水脱硫工艺技术是具有可行性和经济性的，处理过程中无二次污染，属于

典型的清洁生产工艺，将会在相关行业得到广泛应用。
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Comparison  of  hydrogen  peroxide  process  and  ammonia  process  used  in  the
desulfurization project of copper smelting acid tail gas
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Abstract     With  the  development  of  social  economy  and  increasingly  strict  environmental  protection
requirements, the effective treatment and resource utilization of sulfur dioxide (SO2) in the copper smelting acid
tail  gas  have become very  necessary.  A copper  company initially  used ammonia  method to  remove SO2  from
acid tail gas of copper smelting, which met the problems of unstable desulfurization, equipment corrosion, and
ammonia escape. In order to more effectively treat SO2 in acid tail gas than before, the technical transformation
was  carried  out  from  the  original  ammonia  desulfurization  process  to  a  hydrogen  peroxide  desulfurization
process.  The  desulfurization  effect  was  remarkable  after  the  improvement.  Based  on  the  desulfurization
transformation  process  of  the  company,  the  ammonia  desulfurization  process  and  the  hydrogen  peroxide
desulfurization process were compared. The results showed that, ammonia in the original ammonia method had
strong corrosiveness, and the desulfurization efficiency was 90%~93%,  while the desulfurization efficiency by
the  hydrogen peroxide  method could  reach 97%~98%,  compared with  ammonia  desulfurization,  the  hydrogen
peroxide  desulfurization  process  has  more  advantages:  simple  process,  high  desulfurization  efficiency,  low
investment,  non-secondary  pollution  and  no  crystallization  blockage,  which  is  a  typical  clean  production
process. The above results can provide certain technical reference for desulfurization of exhaust gas from other
industries and enterprises.
Keywords    acid tail gas; hydrogen peroxide desulfurization; ammonia desulfurization
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