
《冶炼用钼酸钠》团体标准编制说明

一、工作简况

1、项目来源

为推进绿色石化产业的发展，实现排放废弃物的再生回收利用，宁波镇海炼

化利安德化学有限公司（以下简称“镇利化学”）与成都虹波钼业有限责任公司

联合开发了从焚烧炉排放废水中采用吸附富集方法提取金属钼盐的方法，该工艺

可以将废水中含量仅为 500mg/kg 左右的金属钼提纯至 60%以上的钼酸钠盐。该

产品后续可以进一步提纯生产冶金行业使用的钼盐，具有极高的经济性和市场推

广应用价值。

根据宁波市石油和化工行业协会《关于《精制用钼盐》和《粗制碳酸钠》团

体标准立项的公示》（甬石化协会标〔2022〕1 号），镇利化学牵头负责《精制

用钼盐》团体标准的起草工作，宁波市石油和化工行业协会为归口单位，计划于

2023年完成。

2、标准制定相关单位及人员

起草单位：宁波镇海炼化利安德化学有限公司

参与单位：成都虹波钼业有限责任公司、金堆城钼业集团有限公司、宁波镇海炼

化利安德巴塞尔新材料有限公司

3、主要工作过程

2022年 11 月：宁波市石化协会同意立项本标准。镇利化学接受本标准起草任务

后，于 2022年 11 月成立相关工作组，确定了参与起草单位，拟定了工作方案，

在资金、人员、设备、材料等方面进行了准备。经过和参与单位的共同协商，确

定了产品的检测项目、指标和试验方法。



2022年 12 月 1 日：召开了本标准的首次启动暨研讨会，与会的专家们对标准的

名称、工作方式等方面提出来修改意见。镇利化学按照会议要求组织相关试验、

积累数据，并和参与单位共同对标准进行修改，完成本标准的送审稿。

2022年 12 月：征求了成都虹波等下游用户的修改意见，经过讨论，对《冶炼用

钼酸钠》草案进行了一定的修改。

2023年 X 月 XX日：召开了本标准的审查会。

二、标准编制原则、主要内容及确定依据

1、编制原则

本次制标工作严格按照 GB/T 1.1—2020 的规定进行编写和表述，并遵循以下

基本原则：

第一、标准技术要求尽可能与国际市场接轨；

第二、符合国内生产现状；

第三、切合国内市场对产品质量的需求；

第四、所选用分析检测方法方便使用，有利于生产销售。

2、标准主要内容

钼金属是一种稀有难溶金属，主要用于钢铁、石化、电子电气等行业。在石

油化工行业中，三氧化钼、二硫化钼、有机钼、钼盐等大量用做催化剂。每年石

化行业产生的含钼催化剂废料近 100万吨，如不进行回收，将会造成严重的环境

危害和经济损失。回收后的含钼无机盐可用于生产含钼产品，以一套 POSM 装置

为例，每年可从催化剂中回收的钼盐相当于金属钼近 50吨。

通过制定本标准，建立采用吸附富集等工艺从排放废水中回收提取钼盐产品

的相关质量指标，以便后续精制成可用于冶金、化工等行业的钼盐产品，规范整

合了钼回收产业链在石化和金属冶炼行业的产品质量要求，有利于资源的节约、

减少环境污染。

为了满足下游钼金属精制的需要，并结合吸收富集工艺的实际情况，制定产

品技术要求和试验方法如表 1。

表 1 冶炼用钼酸钠的技术要求和试验方法

序号 项目 指标 试验方法



1 钼含量（以钼酸钠计）wt% ≥64 ICP 法

2 水分 wt% ≤15 GB/T 6284-2006

3 碱度（以碳酸钠计）wt% ≤15 滴定法

4 砷 mg/kg 报告 GB/T 4325.6

其中钼含量作为产品定价的依据。由于冶炼用钼酸钠易吸水，水分的指标用

于控制产品储存和运输过程，要避免潮湿空气进入产品包装。碱度的指标用于控

制生产过程中碱液的加入量，防止过多的碱液进入产品中。砷对环境影响比较大，

按照下游厂家的要求，需报告产品中砷的含量。

三、主要试验情况

1、钼含量（以钼酸钠计）的测定

使用 ICP（电感耦合等离子体发射光谱仪）法检测干燥后的试样中钼含量。

使用 150、350、500mg/kg 的标样建立正曲线，使用超纯水将样品稀释后上机检

测。5个批次的样品检验结果如下：

表 1 钼含量的分析

批次 钼含量 wt%

一 31.89

二 32.27

三 32.15

四 32.09

五 32.50

钼含量以样品干基计，本产品的主要用途是冶炼、回收金属钼，因此钼含量

是本标准重要的关键指标。从检测数据看，该工艺的生产的冶炼用钼酸钠钼含量

较稳定。

2、水含量分析

按照 GB/T 6284-2006《化工产品中水分测定的通用方法 干燥减量法》检测



试样中的水含量。检测结果如下：

表 2 水分的分析

批次 水分 wt%

一 7.58

二 13.60

三 10.53

四 12.87

五 7.46

钼酸钠暴露在空气中易吸水，水分含量在产品计价中需要扣除。规定水分含

量的上限，对储存、运输过程提出了更高的要求，同时也有利于降低运输和冶炼

成本。因此是本产品的一个重要性能指标。

3、碱度的测定

按照标准中推荐的方法进行碱度（以碳酸钠计）的分析，检测结果如下：

表 3 碱度的分析

批次 碱度（以碳酸钠计） wt%

一 7.94

二 2.28

三 5.18

四 2.54

五 6.55

本工艺生产过程中，需要用碱液解析吸附树脂上的钼酸根离子，以达到富集

钼的目的，因此需要监控产品的碱度，避免过多的碱液进入产品。

4、砷含量的分析

按照 GB/T 4325.6-2013《钼化学分析方法 第 6 部分：砷量的测定 原子荧光

光谱法》检测试样中的砷含量。检测结果如下：

表 3 砷含量的分析

批次 砷 mg/kg



一 40

二 52

三 48

四 54

五 56

由于砷和含砷的化合物毒性很强，属于有毒有害水污染物，当砷含量过高时，

下游厂家需调整生产条件，因此需要报告砷的含量。

四、与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性

本标准适用与石化行业的废水处理并从中回收高价值金属的生产工艺，与有

色金属行业的标准 YS/T 1311-2019 《钼酸钠》在生产工艺、适用范围等方面完

全不同。

1、有利于构建资源节约型社会

在石化行业中含钼的催化剂大量应用在加氢脱硫、合成氨、共氧化法生产环

氧丙烷等装置，尤其是在共氧化法生产环氧丙烷等流动床工艺中，含钼催化剂最

终进入废水排出，造成了资源的浪费。通过适当手段对废水中有价值物质的回收，

符合当前构建资源节约型社会的趋势。根据“十四五”循环经济发展规划，到

2025 年，要在资源再生环节做到物尽其用，减少对原生自然资源的挖掘，提升

高质量循环利用能力。

2、联通石化和冶金行业

由于石化和有色金属冶炼在《国民经济行业分类》中分属不同的大类，不同

行业之间存在产品标准不适用的情况。“废水中回收钼酸钠”产业链上相关企业

经过交流、讨论，充分交换意见后，一致认为通过制定该团体标准，有利于打通

上下游的标准壁垒，统一石化和有色金属冶炼行业的认识，并且对物资的正常流

通提供保证。

3、减少废水中重金属含量

废水经过处理后，可以回收其中 95%以上的钼。高含钼的废水会导致污水处

理环节成本增加。如果处理不当，含钼废水进入环境，钼可以长期储存于水、土



壤和植物体内。特别是植物对钼具有浓集能力，进入食物链后造成生态灾难。通

过对钼的回收，减少废水中的钼含量，减轻废水处理的压力，降低了对生态环境

的影响。

五、涉及专利和知识产权的说明

本标准及检测方法不涉及专利。

六、产业化情况

目前在镇利化学有一套使用吸附富集工艺回收钼酸钠的试验装置。

七、重大分歧意见的处理经过和依据；

无。

八、贯彻标准的要求和措施建议

（一）标准发布后，有关行政主管部门依据法定职责，对标准的制定进行指导和

监督，对标准的实施进行监督检查。

（二）配备有专业的技术人员和管理人员，并具有相应的标准化基础知识和专业

能力。

（三）鼓励龙头企业与科研单位双向合作，充分发挥环境，资源及科研优势。

（四）标准起草单位负责组织召开标准宣贯培训会，通过培训会的形式，向甘薯

生产的相关单位、人员详细解读标准，使之了解标准，并遵从标准提出的技术指

标。

九、其它应予说明的事项。

1、本产品仅应用于有色金属行业的金属钼冶炼及提纯、钼酸钠精制、钼酸

铵生产等工艺。不适用于搪瓷、染料、颜料、牧草微肥及石油化工催化

剂等领域。

2、本标准在资源回收和生态环境保护方面有良好的应用。首先，石油化工



行业大量废催化剂中的高价值金属可以通过合适的工艺进行回收、再利

用，避免了浪费。其次，通过对废水中的重金属进行吸附，减少了污水

中的重金属含量，减轻了污水处理的难度。总之，在创造经济效益的同

时，也产生了良好的社会效益。
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