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摘要：大修渣作为电解铝行业的主要固体废弃物，含有大量的危害物质，如何对其无害化处理并高效回

收其中有价值物质，是近些年铝行业亟待解决的难题。本文分析总结了大修渣的成分、危害及目前国内外电解

铝大修渣处置的发展状况，并指出了我国电解铝行业危险废物处置的发展方向。
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铝作为仅次于铁的第二大广泛使用的金属，

具有轻质、导电、延展性好、耐腐蚀、还原性好

的特性，被广泛应用于航空航天、建筑和日常生

活中。电解铝作为铝生产的主要来源，生产工艺

过程带来的环境压力十分严峻。据国家统计局数

据显示，2019年电解铝行业生产原铝达 3504.4万 t。
电解生产一吨原铝，会产生 30～50 kg大修渣，则

一年将产大修渣量约 105～175万 t[1]。根据 2020
年最新《国家危险废物名录》，电解铝过程中产

生的大修渣被列入废物类别为 HW48，代码为

321-023-48的具有环境危害和健康危害的《危险

化学品目录》中。被定义为有色金属冶炼废物的

大修渣含有大量的可溶性氟化物和氰化物，若直

接堆存或填埋处理会严重影响环境和危害人体

健康[2]。

电解铝大修渣有多种处置方法，包括填埋

法、物理分选法、火法处理及湿法处理等[3- 4]。在

国外，大修渣主要以 Ausmelt技术、Chalco-SPL
技术、Weston 技术及 Pechiney技术等火法工艺处

置为主，而国内则形成了以回转窑焙烧处理工

艺，浮选处理工艺及酸、碱浸出处理工艺等多种

处置方法[5-7]。但总体来说，大修渣处理尚存在危

废处置不完善、资源无法高效回收利用弊端。因

此，寻找合理、高效处置电解铝大修渣无害化资

源化回收利用技术，对保护生态系统和倡导资源

节约型社会都具有重要意义。

 1　大修渣的成分及危害

 1.1　大修渣的成分

大修渣是指电解铝槽内衬长期受到电解质、

高温铝液等的侵蚀使得电解质渗入，导致内衬遭

到损坏而变形破裂，并吸附大量有害物质从而被

替换下来的物料（一般寿命 5～6年），主要包括

废阴极碳块，废耐火材料，废保温材料等[8-9]。其

中废阴极碳块一般碳含量 30%～70%，氟化物含

量 30%～50%、氰化物含量 0.2%左右[10-11]。废耐

火材料和保温材料主要成分为 Si3N4、SiC，因其

具有良好的导热性和抗侵蚀及耐冲刷等性能被应

用于铝电解槽内衬，其受损破裂是由于在高温条

件下与周围气体（O2、CO、CO2）接触反应，导

致耐火砖被电解质进一步侵蚀[12]。微量氰化物来

源于电解槽端部和边部侵入的钠与空气中的 N2 在

800 ℃ 左右的高温条件下反应形成的[13]。研究发

现随着电解槽使用寿命的延长，大修渣中的碳含

量逐渐降低，其他成分含量升高。同时由于各个

电解铝厂电解液成分、电流容量、操作工序及内

衬更换时间不同等因素，导致大修渣的具体成分

有所差别，但总体成分基本相同，主要包含碳
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素、氟化物和少量的钠、铝、钙、铁、硅及氰化物

等[14-16]。

据统计，每产生一吨大修渣，则含有氟化物

130～150 kg，氰化物约 2 kg，极大危害生态环境

和人体健康 [8]。在危废鉴别浸出毒性标准（GB
5085.3）中明确限定，浸出液中无机氟化物含量

为 100 mg/L以内，氰化物（以 CN-计）含量为

5 mg/L以内。根据众多研究数据显示，大修渣中

氟化物含量约 4000 mg/L，氰化物含量约 15 mg/L，
甚至更高，远远超出了标准中安全排放限值[17-18]。

因此，不经处理的大修渣严重危害环境和人体健

康，是国家明令禁止的危险排放物。

 1.2　大修渣的危害

大修渣中较高可溶性氟化物和氰化物是影响

环境问题的主导因素[19, 20]。大修渣中的氟化物主要

以作为电解质的 Na3AlF6、NaF和 CaF2 形式存

在，其中 NaF遇水易分解出 F-，Na3AlF6 受热易分

解生成 NaF和 AlF3，而氰化物则以 NaCN、Na4
（Fe(CN)6）等可溶性盐形式存在。以前普遍采取

的堆存、填埋等简单处置方法，在外界雨淋、日

晒作用下使所含氟化物、氰化物易迁移到自然环

境中。简易堆存或填埋不仅污染环境，破坏生态

平衡 [21]，而且氰化物为剧毒品，少量（致死量

1～2 mg/kg）通过呼吸道或皮肤进入人体易使人中

毒死亡，严重威胁人类健康[22-23]。大修渣被列入

《危废名录》后，管控过程中存在着贮存超库

存，地方危废处理能力不足，跨省转移手续繁

琐，不能集中统一处理，协同处置能力困难等众

多问题，导致其存在潜在危害[24]。在大修渣处置

技术实施中，无法使其完全无害化和有效资源高

效回收利用，无法满足我国资源可持续发展的要

求。目前亟需寻找可行并易于工业化实施的资源

化回收利用技术。

在国外，大修渣通常被转化为一般固体废弃

物，再进行填埋处理。但其仍含有大量资源未被

回收利用，造成资源浪费。因此，大修渣资源化

高效回收利用成为了研究的热点。国内外研究者

对大修渣的处置进行了大量的研究并取得了一定

的进展，但总体来说，还没有成熟、安全可靠的

技术进行大规模应用推广，以彻底解决大修渣无

害化、资源化高效回收利用的难题。下面将分别

介绍国内外常用处置大修渣的方法。

 2　电解铝大修渣的处置方法

对固体废物资源化处理，首要原则是遵循“无

害化、减量化、资源化”[25]。国内外研究工作者前

后对大修渣进行了物理分离法、火法、湿法及协

同处理等多种方法的研究。其主要目的是对大修

渣进行无害化处理，同时对其所含有价资源进行

回收利用。

 2.1　物理分离处置技术

 2.1.1　浮选分离工艺

碳素材料天然可浮性较好，能够借助浮选工

艺轻易与其他物质分离。Li Nan[26-27] 针对磨矿粒

度、矿浆浓度和浮选机转速等因素对大修渣中碳

素浮选条件进行了实验及优化，发现在-0.074 mm
占 90%的磨矿粒度、25%的矿浆浓度及 1700 r/min
的浮选机转速条件下，采用 4粗 2精的闭路浮选

流程，炭精矿品位从 73.1%增加到 78.5%，电解质

回收率达到 86.86%，回收效果明显得到改善。为

了更好的资源化利用大修渣，李玉红[28] 对预处理

后的大修渣采用浮选-蒸发结晶-酸浸-石灰中和工

艺 (见图 1)，得到碳精料、氟化钠和硫酸钙产品，

尾渣中因含钙、铝、硅等元素可为水泥制备提供

原料。宁夏能源铝业和北京矿冶研究总院共同研

发出一种大修渣处理新工艺技术，年处理量可回

收碳素约 4000 t，减少外排氟化物约 500 t、氰化

物约 0.4 t。生产经济效益虽薄弱，但带来的社会

效益较为明显，使大修渣彻底无害化，消除了其

对环境和人类的危害，具有很好的示范意义[29]。

浮选工艺能较好地分选出大修渣中的碳材和

电解质成分，在无害化的基础上最大限度的资源

化利用其中有价物质。但其目前存在处理原料受

限（碳含量较高才可），且需在碱性环境中进行

以确保无危害气体（HF、HCN）释放以及浮选废

水无法有效回收循环利用的不足。为了更好地处

理利用电解铝大修渣，浮选工艺应朝着向低碳量

原料研究推进，同时将研究重心转向浮选废水高

效循环利用的方向发展。总体而言，浮选工艺推

进了电解铝行业污染物无害化处置的进程，在可

持续发展战略持续推进的步伐中，浮选工艺将更

加具有应用前景[30]。

 2.1.2　真空蒸馏工艺

东北大学王耀武等[31] 采用真空蒸馏法（VDP）
处理大修渣，能将 Na3AlF6、NaF等电解质有效蒸
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馏分离出来，收集蒸馏残渣即为碳素产品。具体

工艺流程：粉碎的大修渣放入压力低于 10 Pa和温

度为 1100～1200 ℃ 的真空蒸馏装置中蒸馏，经过

一定时间后绝大部分电解质被蒸馏收集到冷凝器

内，剩余残留物是纯度达 91.2%的碳素。真空蒸

馏法能有效将碳和电解质分离，但原料适用范围

仅局限于碳含量较高的大修渣，同时工艺对设备

要求较高、能耗高，处理量小，目前只停留在实

验室研究阶段。

物理分离处置技术在一定程度上对大修渣进

行了有效回收利用，但其目前由于存在适用原料

范围局限，处理能力不足以及工艺设备要求较高

的弊端，从而不能被广泛推广使用。其后续研究

方向应着重于向低碳量危废物料及简化处理工艺

流程方向发展。但单从处理危废方向而言，物理

分离工艺为大修渣的处置提供了一种可行的研究

方向。

 2.2　火法处置技术

高温炉焙烧处理主要借助高温条件，使氰化

物分解成无毒无害气体（300 ℃ 分解率达 99.5%，

400 ℃ 达 99.8%，700 ℃ 以上完全分解），氟化物

与添加物反应形成固化体，从而达到对大修渣进

行无害化处置。表 1为目前国内外大修渣部分火

法无害化处置技术。Zhao等[32] 研究发现将大修渣

与一定量的粉煤灰、石灰石破碎、混合均匀后，

加入到回转窑中进行焙烧，在高温条件下氰化物

被分解成 CO2 和 N2，氟化物则与石灰石、粉煤灰

中的氧化铝反应生成氟化钙、氟化铝等难溶物，

成为一般固废残渣，可实现对大修渣的无害化处

置，见下图 2。而中国铝业公司开发出的大修渣无

害化处理技术，主要是将大修渣与含二氧化硅、

氧化钙的矿物经破碎、细磨、混匀后在回转窑内

进行焙烧处理，能使大修渣中可溶性氟化物和氰

化物去除率达 95%以上，同时将达标排放的固体

渣用于水泥生产替代料或作为耐火材料及铺路建

材等[33]。美国雷诺公司则将大修渣与石灰石、抗

凝剂混合后在回转窑内加热，将可溶性氟化物固

化，氰化物分解，无害化处理后被应用于水泥、

钢铁等行业。由此可见，高温焙烧法能够有效将

大修渣中有害物质转为无害物质，变成一般固体

废弃物。

高温炉火法处理虽以实现工业化应用，可将

大修渣从危险废物转变为一般固体废物进行堆放

和填埋，但所含碳材未能完全得到利用，固废残

渣中仍有大量有价资源未能发挥其特有价值，造

成大量可回收资源浪费。同时炉内产生的气体会

对炉壁产生腐蚀作用，严重降低高温炉的使用寿

命[34]。因此，高温无害化处理目前无法满足资源

循环利用问题，不符合资源循环利用的理念，其

工艺方法需进一步改进和完善。高温火法处理大
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图 1    电解铝大修渣资源化回收处理工艺流程
Fig.1    Process flow for recycling and treatment of electrolytic aluminum overhaul slag
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修渣，后续应着重考虑资源循环利用及寻求耐腐

蚀、耐高温设备问题。

 2.3　湿法处置技术

目前，火法处置技术无法高效资源化回收有

价物质，科研工作者提出湿法处置电解铝大修渣

危险废物。湿法处置技术的基本流程是：依据原

料性质，在合适的浸出条件（浸出剂、pH值、温

度、液固比、调整剂等）下，将大修渣中有价元

素与杂质初步分离，危险物质转变为无害物质，

再经进一步除杂、净化后得到较为纯净的有价

物质。

化学处理是湿法处置技术的主导，是实现电

解铝工业危险废物无害化、资源化的技术发展方

向[35]。化学法能够较好的资源化回收大修渣中有

价物质，一直是研究人员重点研究的方向。化学

法包括湿法磨浸出、酸浸法、碱浸法、酸-碱联合

浸出及可溶性铝盐溶液浸出等。

 2.3.1　湿法磨浸出工艺

谭震军[36] 为解决大修渣无害化问题，研究出

湿法磨浸出新工艺：将大修渣与氧化剂、固氟剂

按质量比例 1∶0.05∶0.2加入磨机中，在水做助磨

剂的情况下边研磨边浸出。在磨机中次氯酸钙、

次氯酸钠或过氧化氢等氧化剂将大修渣中氰化物

氧化成无毒无害的 N2 和 CO2，加入 0.2%的电石

渣、脱硫渣及氢氧化钙等固氟剂经过三级连续梯

级延迟反应（总耗时 0.9 h），将可溶性氟化物固

化生成 CaF2，梯级反应后的浸出液返回磨机循环

使用，浸出渣则转为一般工业固体废弃物，再进

行填埋处理。该无害化方法工艺流程简单，在研

磨过程中就开始除氰固氟，大大减少后序反应时

间，同时水做为研磨介质加快反应速率又防止研

磨过程中烟尘外排，有效防止污染环境，具有一

定的环保效益。但目前存在大修渣中的多种有价

物质未尽其用，有价资源无法高效回收利用的弊

端，后续研究应朝着将无害化处置与资源高效回

收利用紧密联动的方向发展。

 2.3.2　酸浸工艺

Nie,Y等[37] 采用酸性含铁溶液研究了大修渣中

难溶氟化物的浸出特性。先用去离子水预处理，

可溶性氟化物（主要是 NaF）能够有效去除，再

 

表 1    国内外大修渣部分火法无害化处置技术
Table 1    Partial fire harmless disposal technology of overhaul slag at home and abroad

公司名称 工艺名称 所用设备 氟化物去向 氰化物去向

Alcoa SYNTHETIC SAND 回转窑 HF、AlF3 N2、CO2

Comalco Aluminum Limited COMTOR TORBED CaF2 N2、CO2

中国铝业公司 ______ 回转窑 CaF2 N2、CO2

美国铝业公司 Ausmelt 水泥窑 AlF3 N2、CO2

威斯顿铝业公司 _______ 回转窑 CaF2、 AlF3 N2、CO2
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图 2    高温火法无害化处理大修渣工艺流程
Fig.2    Process flow of high temperature fire method for harmless treatment of overhaul slag
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用 H+浓度为 0.48 mol/L  ，液固比为 10∶1的 0.2
mol/L的 Fe3+溶液，在 80 ℃ 的较佳条件下浸出预

处理过的滤渣 30 min。由于 H+的存在会促进难溶

氟化物的溶解及抑制 Fe3+的水解，使得过量的

Fe3+会与难溶氟化物的少量水解产物形成稳定络合

物，进而促进不溶氟化物进一步水解。同时过量

Fe3+抑制了 HF有毒气体的产生，使得大修渣中氟

化物提取率达到 88.5%。上述结果表明，酸性含铁

溶液可以无害、高效的从大修渣中提取不溶性氟

化物。但其研究目前仅局限于处理大修渣中的氟

化物，其他有价物质的回收利用也应当考虑其

中，将大修渣彻底朝着资源化回收利用的方向

发展。

 2.3.3　碱浸工艺

刘志东 [11] 通过研究大修渣碱浸机理，发现

碱浸能有效分离碳和电解质，分别回收了 C、
Na3AlF6、NaF和 CaF2 等有价物质，达到综合回收

利用大修渣的目的。如图 3，在较佳实验条件下，

NaOH溶液将 Na3AlF6 和氧化铝溶出，脱离固体混

合物，回收碳纯度达到 95%，适当调节 pH值可得

到纯度为 95%的 Na3AlF6，再从碱浸出渣中回收

纯度为 94.87%的 NaF，最终采用漂白粉处理溶液

既氧化分解了有毒氰化物，又回收纯度为 94.96%
的 CaF2 产品。使用此方法，高效回收了大修渣中

纯度全高于 94%的有价物质。

 
 

预处理大修渣

碱浸
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炭精料
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氟化钙

氟化钠
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CaOCl
2
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图 3    电解铝大修渣碱浸回收处理流程
Fig.3    Alkali leaching recovery process of electrolytic aluminum overhaul slag

 

Tinto公 司 [38] 采 用 低 碱 度 石 灰 浸 出 工 艺

（LCL&L）处理大修渣，并在后续工业上完善将

大修渣无害化并生产惰性副产品（CBP、FBP、浓

碱液），迄今为止已处理 700 kt大修渣。具体工

艺过程是将大修渣细磨处理后，依次通过水浸和

碱浸，将大修渣中可溶性氟化物和氰化物全部浸

出，过滤得到碳质材料，滤液加入氧化剂除氰后

蒸发结晶，得到氟化钠和碱液。该处置厂与氧化

铝厂采用联合工艺，将大修渣处置产生的碱液应

用在氧化铝的生产上。碱浸法处理大修渣，具有

工序简单，所得物质纯度高，操作易控制，物料

循环利用，无三废排放等优点[39]。将其无害化的

同时可将多种有价物质回收利用，同时产生的碱

液可继续利用，真正意义上实现了无害化与资源

循环高效利用结合的发展理念。

 2.3.4　酸碱联合浸出工艺

Shi等[40] 采用碱浸-酸浸两步法处理大修渣发

现，先经 NaOH溶液浸出 Na3AlF6 和氧化铝后，继

续用盐酸浸出过滤残渣使得难溶于碱的 NaAl11O17

和 CaF2 溶出，氟的回收率达到 96.2%，并将碳纯

度从 72.7%提升至为 96.4%。再将上述酸碱浸出液

混合，调整 pH值、温度等条件可析出回收率为
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95.6%、纯度为 96.4%的 Na3AlF6。同时在碱性环

境中，有毒氰化物无法挥发或逸出，防止其危害

环境和人类健康[41]。现有研究中发现在浸出过程

中可以借助超声波、光催化氧化以及加入 NaClO/
H2O2 等处理破坏渗滤液中的有毒氰化物[42-43]。此

方法虽能得到纯度较高产品，但处理工序流程

长，工艺复杂，成本较高。

 2.3.5　可溶性铝盐溶液浸出工艺

张宏忠[44] 为解决大修渣污染排放问题，采用

六水氯化钙与聚合氯化铝（PAC）作除氟剂，次

氯酸钙作除氰剂将大修渣进行无毒无害化处理。

研究以浸出总氟含量作为参考标准，在不同液固

比、次氯酸钙、六水氯化钙和 PAC用量上寻找对

大修渣无害化的较佳条件。实验以 10 g大修渣作

为原料，细磨后与定量水混合搅拌 15 min使可溶

性氟化物、氰化物充分浸出，加入定量 Ca(ClO)2
继续搅拌 30 min氧化除去氰化物后，再加入等比

例 CaCl2.6H2O沉淀氟离子，最后加入 PAC以进一

步除去氟化物同时还能作为絮凝剂加快固液分

层。实验得出较佳条件为：大修渣、次氯酸钙、

六水氯化钙和 PAC质量比为 100∶7∶15∶2，液固

比 5∶1时大修渣能最大限度无害化处理，使得

其达到一般工业固废标准。该方法在一定程度上

解决了大修渣危险废物的安全排放，但处在资源

匮乏的今天，我们要响应可持续发展理念，充分

回收、循环利用有限资源，朝着变废为宝的方向

发展。

湿法处置能较好地将大修渣无害化，资源化

回收利用，但各种方法工艺都存在着各自的优缺

点。湿法磨浸出、可溶性铝盐溶液浸出等只是在

一定程度上对大修渣进行了无害化处理，将其转

变成一般工业固废，然而其处理危废物质较为单

一，存在无法大规模应用的弊端。酸法浸出、碱

法浸出以及酸碱联合浸出可以将大修渣无害化，

同时回收利用其中部分有价物质，是目前最为常

见、最有效的资源化回收利用方法。总的来说，

湿法工艺过程较为繁琐，处理流程较长，但相对

而言过程控制程度高，回收产物纯度高，资源化

回收利用高，是目前大修渣无害资源化回收利用

的研究重点方向，应用前景十分光明。

 2.4　协同处置技术

协同处置是指危险废物借助其他原料或工

艺，在满足企业正常运营要求以及产品质量达标

与环境卫生安全的同时，达到无害化资源化利用

大修渣的技术方法。协同处置技术在将危险废物

无害化的同时充分利用其所含元素替代工艺生产

原料，达到废物利用、变废为宝的目的。

 2.4.1　水泥窑协同处理

水泥窑协同处理技术在工业上应用较为成

熟。水泥行业是消耗能源密集产业，生产 1吨水

泥需要耗费 60～130 kg燃料和 110 kw的电能，减

少能源的消耗是水泥行业生产中的重中之重 [45]。

在此契机下，大修渣中的碳可作为燃料，氟化物

作为矿化剂（一般可降低 80 ℃ 温度[46]），耐火材

料可部分替代水泥熟料，且氰化物在高温条件下

被完全分解，即大修渣中所有元素几乎都能被协

同利用 [47]，见图 4。Ghenai和高康宁等 [48-49] 考察

了大修渣作为燃料替代工业煤在水泥生产中的应

用，发现大修渣不仅可以通过降低窑内温度以及

促进氰化物与炉内 NOx反应，从而降低窑内

NOx 的排放，而且将氟化物在高温释放的 HF与水

泥料中的 CaO、Al2O3 形成固熔体，促成 90%～

95%的氟固化进入熟料，剩余少量氟以 CaF2 形
式在窑内循环。同时所含碳素作为燃料、降低水

泥生产成本。美国铝业公司借助实验室研究基

础，建成了一座水泥窑协同处理大修渣 12000
t/a的示范工厂，并在生产运行中保持着盈利状

态 [50]，这一研究从实践上证明了大修渣协同处

理、综合回收利用的可行性。水泥窑协同处置能

力较强表现在：（1）环保优势明显，窑内燃烧过

程充分，有效防止有毒物质排放，无害化处置效
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图 4    水泥窑协同处理大修渣工艺流程
Fig.4    Cement kiln collaborative treatment of overhaul slag

process flow
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果较好。（2）资源化利用程度高，危废可部分代

替水泥原料，成本较低，带来的环保效益和社会

效益十分显著。而协同处理面临的挑战在于大修

渣中钠、氟含量较高导致其添加受限，目前只能

区域性处置大修渣。

 2.4.2　赤泥回收协同处理

大修渣和赤泥是铝工业产生的主要固体废弃

物，每生产 1 t氧化铝，会产生 1～1.2 t赤泥，中

国赤泥累积量高达 250万 t/a，大量赤泥的堆积因

含碱高也会严重影响生态 [51-52]。W Xie等 [53] 基于

工业共生契合机理，研究发现利用赤泥与大修渣

协同处理途径。该工艺优点在于先对赤泥预处

理，浸出铝、硅元素合成产品沸石，同时消除对

后续还原产物铁回收率的影响。再采用还原焙烧-
磁选工艺，通过优化调整共混比、还原温度及保

温时间等条件，利用大修渣作为还原剂还原赤泥

中铁的同时固化了大修渣中可溶性氟化物、分解

了氰化物，从而达到以废治废的目的。具体实验

方案：赤泥中的 SiO2、Al2O3 在 NaOH作为碱熔

剂，800 ℃ 条件下焙烧 90 min后，通过水洗可得

到沸石前驱液；浸出渣再配入 7%的大修渣，在

900 ℃ 还原气氛中焙烧 4  h，赤泥中被还原的

Fe通过磁选回收，回收率可高达 88.84%。此协同

处理法为大修渣的资源化回收利用提供了宝贵的

经验。

纵观以上多种处置技术，物理分离技术目前

只适用于处理含碳量较高的大修渣，且无法进行

大规模应用推广。湿法工艺能较好地无害化回收

利用大修渣中有价资源，但仍存在处理工序较为

繁琐，投资高等不足，仍需进一步改进和完善工

艺条件。协同处置技术借助其他工艺，能较好地

将大修渣进行无害化，资源化利用，但也存在着

资源利用率低，处理能力不足等。如何克服和解

决这些不足，也将是当下研究的重点。

 3　结　语

随着我国可持续发展战略的持续推进以及危

废处理存在环保压力大、资源匮乏、能源损耗大

等因素的制约，电解铝大修渣的无害化处理和资

源化利用已成为行业内亟需解决的难题。电解铝

大修渣的回收必将朝着无污染、低成本、低能耗

和高值化的方向发展。目前虽已开发出许多处理

大修渣的相关工艺，但各工艺都有其优缺点，处

理不同电解厂的大修渣应与实际情况相结合，根

据大修渣的成分和性质采用相应的工艺。从相关

研究进展可以看出，湿法冶金工艺在电解铝工业

危险废物资源化利用上的明显优势，正在逐步取

代火法冶金工艺成为电解铝大修渣危险废物处理

技术的重点研究方向和主攻方向，从而进一步彻

底无害化回收利用大修渣中有价资源。
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Dong Liangmin,  Jiao Fen,  Liu Wei,  Jiang Shanqin,  Wang Huanlong

(School of Minerals Processing & Bioengineering, Central South University, Changsha, Hunan, China)
Abstract: As  the  main  solid  waste  of  the  electrolytic  aluminum  industry,  overhaul  slag  contains  a  large
amount  of  hazardous  substances,  and  how  to  treat  it  harmlessly  and  efficiently  recover  the  valuable
substances in it has become an urgent problem in the aluminum industry in recent years. This article analyzes
and  summarizes  the  composition  and  hazards  of  the  overhaul  slag  and  the  current  development  status  of
domestic  and  international  electrolytic  aluminum  overhaul  slag  disposal,  and  points  out  the  development
direction of hazardous waste disposal in China's electrolytic aluminum industry.
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