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(57)摘要

本发明公开了一种从离子型稀土矿山浸出

液中分离稀土和铝的方法，其将硫酸铵原地浸矿

所得的矿山浸出液通过添加过量碳酸盐进行沉

淀；所得沉淀加碱混合后焙烧，将含铝杂质转化

为偏铝酸钠；焙烧后的渣样经热水洗涤，偏铝酸

钠溶于水进入溶液，剩余渣相即为稀土氧化物。

该制备方法先将稀土和含铝杂质共同沉淀，再加

碱焙烧使含铝杂质转型，再通过洗涤除铝得到稀

土氧化物，具有流程短、操作简单、稀土回收率

高、除铝效率高的优点。
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1.一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的方法，其特征在于，包括：

（1）将硫酸铵原地浸矿所得的矿山浸出液通过添加过量碳酸盐和/或碳酸氢盐调整溶

液pH至偏碱性，使溶液中的稀土离子和Al3+完全沉淀；

（2）所得沉淀与NaOH或NaOH与Na2CO3的混合物混匀焙烧，将含铝杂质转化为偏铝酸钠；

（3）焙烧后的渣样置于水溶液或稀的铝酸钠溶液中搅拌浸出，偏铝酸钠溶于水进入溶

液，剩余渣相即为稀土氧化物。

2.如权利要求1所述的一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的方法，其特征

在于，所述步骤（1）的溶液pH值控制在7~11。

3.如权利要求1所述的一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的方法，其特征

在于，所述步骤（2）中，添加的碱与沉淀中Al2O3的摩尔比为1.2:1~3:1，其中，添加的碱以

Na2O计。

4.如权利要求1所述的一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的方法，其特征

在于，所述步骤（2）中，焙烧温度范围为200~700℃，焙烧时间为30min~4h。

5.如权利要求1所述的一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的方法，其特征

在于，所述步骤（3）中，稀的铝酸钠溶液的碱浓度＜50g/L，所述碱浓度是以Na2O计；苛性分

子比≥2，苛性分子比是指铝酸钠溶液中氧化钠和氧化铝的摩尔比。

6.如权利要求1所述的一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的方法，其特征

在于，所述步骤（3）中，浸出的液固比为2~10，液固比是指100mL溶液的体积与加入的固体的

质量之比，单位为mL/g。

7.如权利要求1所述的一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的方法，其特征

在于，所述步骤（3）中，浸出温度为40~90℃，搅拌时间为30min~3h，搅拌速率为50~900  r/

min。

8.如权利要求1所述的一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的方法，其特征

在于，所述步骤（3）得到的浸出液通过晶种分解得到Al(OH)3，回收Al(OH)3之后的除铝浸出

液返回步骤（3）浸出焙烧渣样。
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一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及有色金属冶金技术领域，尤其涉及一种从离子型稀土矿山浸出液中分

离稀土和铝的方法。

背景技术

[0002] 离子型稀土矿中富含的中重稀土元素，因其优异的光、电、磁等特性，被广泛应用

于国防军工、新型材料、航空航天等领域，是我国的战略性资源。

[0003] 目前，采用原地浸矿技术处理离子型稀土矿所得浸出液中，稀土（以REO计）含量可

达1g/L以上，而同时Al3+浓度也达到约0.5g/L左右，在稀土的沉淀富集过程中，由于稀土和

铝的沉淀pH接近，会导致稀土沉淀中含铝杂质含量超标，进一步导致萃取容量降低，乳化现

象严重，严重影响稀土的萃取分离效率。

[0004] 现有的除铝技术主要有萃取除铝、中和沉淀除铝等。其中萃取法多是利用环烷酸

作为萃取剂来进行除铝，但存在流程长或除铝不彻底的问题。中和沉淀除铝是利用Al(OH)3

和氢氧化稀土（RE(OH)3）沉淀pH值的差异，通过分步沉淀，来提纯稀土，但由于稀土元素种

类多，在沉淀Al(OH)3的同时往往也会导致一部分稀土沉淀，导致稀土损失较大，稀土损失

率为可达5%，甚至更多。此外，为了避免稀土和铝的损失，往往不会将溶液pH调得过高，然而

这却导致溶液中的铝离子难以完全脱除。因此，中和沉淀除铝的方法存在稀土损失大，除铝

不完全的缺点。

发明内容

[0005] 本发明的主要目的在于提供一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的方

法，旨在解决现有离子型稀土矿山浸出液除铝过程中稀土损失大、铝残留量高的技术问题。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供的一种从离子型稀土矿山浸出液中分离稀土和铝的

方法，包括：

（1）将硫酸铵原地浸矿所得的矿山浸出液通过添加过量碳酸盐和/或碳酸氢盐调

整溶液pH至偏碱性，使溶液中的稀土离子和Al3+完全沉淀；

（2）所得沉淀与NaOH或NaOH与Na2CO3的混合物混匀焙烧，将含铝杂质转化为偏铝酸

钠；

（3）焙烧后的渣样置于水溶液或稀的铝酸钠溶液中搅拌浸出，偏铝酸钠溶于水进

入溶液，剩余渣相即为稀土氧化物。

[0007] 优选地，所述步骤（1）的溶液pH值控制在7~11。

[0008] 优选地，所述步骤（2）中，添加的碱与沉淀中Al2O3的摩尔比为1.2:1~3:1，其中，添

加的碱以Na2O计。

[0009] 优选地，所述步骤（2）中，焙烧温度范围为200~700℃，焙烧时间为30min~4h。

[0010] 优选地，所述步骤（3）中，稀的铝酸钠溶液的碱浓度＜50g/L，所述碱浓度是以Na2O

计；苛性分子比≥2，苛性分子比是指铝酸钠溶液中氧化钠和氧化铝的摩尔比。
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[0011] 优选地，所述步骤（3）中，浸出的液固比为2~10，液固比是指100mL溶液的体积与加

入的固体的质量之比，单位为mL/g。

[0012] 优选地，所述步骤（3）中，浸出温度为40~90℃，搅拌时间为30min~3h，搅拌速率为

50~900  r/min。

[0013] 优选地，所述步骤（3）得到的浸出液通过晶种分解得到Al(OH)3，回收Al(OH)3之后

的除铝浸出液返回步骤（3）浸出焙烧渣样。

[0014] 与现有技术相比，本发明具有如下有益效果：

1）流程短、稀土损失小、除铝效果好；

2）将稀土矿山浸出液pH调整至偏碱性，可使溶液中的稀土和铝完全沉淀，提高稀

土的回收率；

3）通过添加NaOH或NaOH与Na2CO3的混合物焙烧，可促进含铝杂质物相定向转化偏

铝酸钠，后续用水溶液或稀的铝酸钠溶液浸出除铝，操作简单，亦可提高除铝率和系统中水

的利用率；

4）除铝后的溶液可进一步通过晶种分解得到氢氧化铝产品，实现杂质铝的回收利

用，同时晶种分解后的溶液可返回循环浸出除铝。

具体实施方式

[0015] 结合以下实施例对本发明的内容进行详细说明。

[0016] 实施例1

离子型稀土矿山浸出液中稀土和铝的质量浓度分别为1.94g/L和0.68g/L，取50L

矿山浸出液，加入碳酸氢铵调整溶液pH至7.5，有沉淀生成，静置一定时间后过滤洗涤可得

滤渣S1。滤渣S1与NaOH混合，NaOH的添加量（以Na2O计）与渣中Al2O3的摩尔比为1.5:1，混合

均匀后置于400℃马弗炉中焙烧，焙烧时间为1.5h，可得焙烧渣S2。焙烧渣S2置于水溶液中

浸出，浸出过程的液固比为5，温度为60℃，搅拌时间为2h，搅拌速率为200  r/min。反应后过

滤洗涤可得滤渣S3和滤液L1。过程中稀土的回收率为95.8%，铝的脱除率为96.8%。滤渣S3烘

干后的氧化稀土质量百分比为93.8%，杂质Al2O3的质量百分比低于0.5%，符合离子型稀土矿

混合稀土氧化物国家标准（GB/T  20169‑2006）的要求。

[0017] 实施例2

离子型稀土矿山浸出液中稀土和铝的质量浓度分别为1.52g/L和0.36g/L，取50L

矿山浸出液，加入碳酸氢铵调整溶液pH至9.0，有沉淀生成，静置一定时间后过滤洗涤可得

滤渣S1。滤渣S1与NaOH和Na2CO3混合，NaOH与Na2CO3的摩尔比为5，碱的添加量（以Na2O计）与

渣中Al2O3的摩尔比为1.8:1，混合均匀后置于500℃马弗炉中焙烧，焙烧时间为40min，可得

焙烧渣S2。焙烧渣S2置于水溶液中浸出，浸出过程的液固比为4，温度为80℃，搅拌时间为

1.5h，搅拌速率为300  r/min。反应后过滤洗涤可得滤渣S3和滤液L1。过程中稀土的回收率

为97.2%，铝的脱除率为97.9%。滤渣S3烘干后的氧化稀土质量百分比为95.2%，杂质Al2O3的

质量百分比低于0.5%，符合离子型稀土矿混合稀土氧化物国家标准（GB/T  20169‑2006）的

要求。

[0018] 实施例3

离子型稀土矿山浸出液中稀土和铝的质量浓度分别为1.12g/L和0.49g/L，取50L
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矿山浸出液，加入碳酸氢铵调整溶液pH至10.5，有沉淀生成，静置一定时间后过滤洗涤可得

滤渣S1。滤渣S1与NaOH混合，NaOH的添加量（以Na2O计）与渣中Al2O3的摩尔比为2.1:1，混合

均匀后置于600℃马弗炉中焙烧，焙烧时间为30min，可得焙烧渣S2。焙烧渣S2置于水溶液中

浸出，浸出过程的液固比为3，温度为90℃，搅拌时间为1h，搅拌速率为250  r/min。反应后过

滤洗涤可得滤渣S3和滤液L1。过程中稀土的回收率为98.5%，铝的脱除率为97.9%。滤渣S3烘

干后的氧化稀土质量百分比为96.3%，杂质Al2O3的质量百分比低于0.5%，符合离子型稀土矿

混合稀土氧化物国家标准（GB/T  20169‑2006）的要求。

[0019] 实施例4

离子型稀土矿山浸出液中稀土和铝的质量浓度分别为1.52g/L和0.36g/L，取50L

矿山浸出液，加入碳酸氢铵调整溶液pH至10，有沉淀生成，静置一定时间后过滤洗涤可得滤

渣S1。滤渣S1与NaOH混合，NaOH的添加量（以Na2O计）与渣中Al2O3的摩尔比为2.1:1，混合均

匀后置于600℃马弗炉中焙烧，焙烧时间为30min，可得焙烧渣S2。焙烧渣S2置于铝酸钠溶液

中浸出，铝酸钠溶液的碱浓度为36.8g/L，苛性分子比为3.5，浸出过程的液固比为5，温度为

90℃，搅拌时间为1.5h，搅拌速率为300  r/min。反应后过滤洗涤可得滤渣S3和滤液L1。过程

中稀土的回收率为98.2%，铝的脱除率为97.5%。滤渣S3烘干后的氧化稀土质量百分比为

96.6%，杂质Al2O3的质量百分比低于0.5%，符合离子型稀土矿混合稀土氧化物国家标准（GB/

T  20169‑2006）的要求。

说　明　书 3/3 页

5

CN 114318019 A

5


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005


