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Ca(OH)2–H2O–CO2 系统气液反应结晶实验研究 
 

赵文立，沙作良 
(天津科技大学化工与材料学院，天津 300457) 

 

摘  要：通过实验方法研究饱和氢氧化钙溶液与 CO2 反应结晶生成碳酸钙沉淀的过程．研究不同操作条件对体积传

质系数、反应结晶速率以及产品最终粒度分布的影响．实验结果表明：气液体积传质系数随着搅拌速率与气体流量的

增加而增加；反应结晶速率随着搅拌速率、气体流量与 CO2 体积分数的增加而增加；而晶体平均尺寸随着搅拌速率和

CO2 体积分数的增加而降低；气体流量对晶体的粒度分布无显著影响．碳酸钙晶体同时存在生长与聚并现象． 
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Gas-liquid Reactive Crystallization of Ca(OH)2-H2O-CO2  

System：Experiment 

ZHAO Wenli，SHA Zuoliang 

(College of Chemical Engineering and Materials Science，Tianjin University of Science & Technology， 

Tianjin 300457，China) 

Abstract：This experiment studied the reactive crystallization of calcium hydroxyl solution and carbon dioxide．The influ-

ence of different operating conditions on the volumetric mass transfer coefficient(kLa)，reactive crystallization rate(RC)and 

final crystal size distribution were investigated．The stirring rate and gas flow rate can improve kLa and Rc．The mean crystal 

size(dp)decreased by increasing the stirring rate and gas volume fraction．The gas flow rate did not affect dp．Crystal growth 

and agglomeration coexisted during the gas-liquid reactive crystallization. 

Key words：reactive crystallization；volumetric mass transfer coefficient；crystal size distribution 

 

气液反应结晶指的是通过气相的吸收与化学反

应生成晶体颗粒的过程，因具有反应速率可控、低能

耗等优点而被广泛应用于无机盐、精细化工品和生化

材料的生产、废水处理及废气吸收过程[1]．反应器的

设计以及操作参数的选择对于控制结晶速率、产品纯

度以及产品的粒度分布至关重要．为了更好地控制

产品质量，需要建立气液反应结晶理论数学模型，该

模型包含气体的吸收，化学反应，晶体的成核、生长、

聚并以及破碎[2]．本工作的主要目的是为建立实验室

尺度气液结晶数学模型提供实验数据基础． 

大多数气液结晶中的化学反应过程为瞬态反应，

气相吸收过程为控速步骤．此时，气液传质过程对于

整体反应速率以及结晶过饱和度的控制起着决定性

作用．在搅拌釜或者鼓泡塔中，由于气泡存在着聚并

与破碎，对于体积传质系数，特别是传质面积的预测

仍然是一项具有挑战性的工作．气液传质理论包括

双膜理论、溶质渗透理论以及表面更新理论等．同

时，气体的浓度是控制反应速率的重要手段之一．文

献[3–5]对实验尺度的搅拌釜内的气液反应结晶进行

了报道．该反应采用平面气液接触进行气液传质以

排除传质面积的影响．Svendsen 等[6]对于稳态鼓泡塔

中的气液传质过程进行了实验研究并建立了基础动

力学模型．Laakkonen 等[7]比较文献中的气泡聚并与

破碎模型并认为简单的参数拟合并不能同时预测实

验室规模与中试规模的传质面积．与此同时，搅拌桨

的形状、气体的进料位置以及折流挡板的形状与位置

都会对传质面积产生较大的影响．为了控制产品的

粒度，Rigopoulos 等[8]在鼓泡塔中进行了气液反应结
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晶实验并预测了晶体成核与生长模型．他们认为当

悬浮液密度达到一定值后，由于颗粒间的碰撞作用，

二次成核将对最终的粒度分布产生重要影响．韩冰

等[9-10]在实验的基础上研究了操作条件对三水碳酸

镁粒度分布的影响．实验结果表明温度、气体分布器

以及颗粒悬浮液密度均会对气液传质速率与产品粒

度分布产生显著的影响．而对于工业中常用的搅拌

釜来说，气泡与颗粒的聚并与破碎频率以及搅拌桨与

晶体的相互作用现象极为复杂．到目前为止，文献中

几乎很少报道搅拌釜中的气液结晶过程． 

本文以氢氧化钙溶液与二氧化碳为反应物，研究

搅拌釜中不同操作条件对反应速率及产品最终粒度

分布的影响，为建立动力学模型提供数据基础． 

1 实 验 

实验采用氢氧化钙饱和溶液与二氧化碳作为初

始反应物．实验装置如图 1所示． 

 

图 1 实验装置图 

Fig. 1 Schema of experimental equipment 

本实验为常温常压敞开式半间歇操作过程(t＝

25,℃、p＝101,kPa)．向罐中加入 2.64,L 饱和氢氧化

钙溶液，通过底部的气体分布器通入 CO2 与 N2 的混

合气体并控制 CO2 体积分数．在结晶过程中，采用在

线 pH 计监测全程 pH 变化．同时，在不同的时间点

取液相样品，送入离子色谱测量钙离子浓度以获得反

应结晶速率．反应结束后对溶液进行固液分离，采用

Beckman Coulter LS13320 型粒度分析仪测量产品的

粒度分布．本工作主要考察了不同的 CO2 体积分数、

搅拌速率以及气体流量对于气液体积传质系数、反应

结晶速率以及产品最终粒度分布的影响． 

为了准确地预测反应结晶的过饱和度，本工作采

用 Boogerd 等[11]的方法对平均气液体积传质系数

(kLa)进行了测量．首先向溶液内通入氮气排氧，然

后向溶液内通入氧气，用溶氧探头测量氧气的浓度并

计算氧气吸收的体积传质系数．二氧化碳的体积传

质系数可由式(1)进行计算[12]
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2 结果与讨论 

2.1 搅拌速率与气体流量对于传质系数的影响 

  在恒定的 CO2 体积分数(50%)下，分别考察了搅

拌速率与气体流量对于体积传质系数的影响，结果如

图 2、图 3所示． 

 

图 2 搅拌速率对体积传质系数的影响 

Fig. 2 Effects of stirring rate on the volumetric mass 

transfer coefficient 

 

图 3 气体流量对体积传质系数的影响 

Fig. 3 Effects of gas flow rate on the volumetric mass 

transfer coefficient 
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  从图 2 与图 3 可以看出：增加搅拌速率与气体流

量对传质速率有促进作用，其趋势与文献中一致．增

加搅拌速率可以促进气泡的破碎从而增大传质面积，

而增加气体流量可以增加整体气含率．但是不同的

关联式对于体积传质系数值的预测存在较大差别. 

由此可见，准确地预测传质系数需要在今后的数值模

拟工作中分别计算传质系数与传质面积；与此同时，

还要考虑气泡的聚并与破碎对于传质的影响． 

2.2 搅拌速率对于反应结晶速率与粒度分布的影响 

在恒定 的 CO2 体 积 分 数 (50%)与 气 体 流 量

(1,L/min)下，考察了搅拌速率对反应结晶速率、溶液

pH 及产品粒度分布的影响，结果见图 4—图 6． 

 

图 4 搅拌速率对反应结晶速率的影响 

Fig. 4  Effects of stirring rate on the reactive crystalliza-

tion rate 

  由图 4 可知：增大搅拌速率可以明显地加快结晶

速率从而加快钙离子的消耗速率．增大搅拌速率可

以加快气液传质从而提高溶液过饱和度的增加速

率．在反应后期，较高搅拌速率下的溶液中钙离子浓

度要高于较低搅拌速率下的浓度．换言之，结晶产率

随着搅拌速率的增加而降低．其原因是提供过饱和

度的碳酸根离子浓度与溶液的 pH 相关． 

 

图 5 搅拌速率对溶液 pH的影响 

Fig. 5 Effects of stirring rate on the pH of solution 

由图 5 可知：pH 的下降速率随着搅拌速率的提

高而增加．这是因为气液传质速率随着搅拌速率的提

高而增加．根据 CO2–H2O 平衡理论，二氧化碳水溶

液中溶解的二氧化碳、碳酸根与碳酸氢根处于与 pH

相关的动态平衡中[17]．当溶液 pH＞10 时，溶液中主

要存在碳酸根与碳酸氢根．当 pH＜8 时，溶液中主要

存在碳酸氢根，碳酸根浓度几乎为零．较高的搅拌速

率会使pH 提前降低到8 以下，从而终止结晶过程．因

此，在较高的搅拌速率下溶液中的钙离子浓度要高于

较低搅拌速率下的浓度．如果向体系中继续通入过

量的二氧化碳，大量的碳酸氢根会使生成的碳酸钙颗

粒溶解．由于晶体的溶解并不在本工作研究范围之

内，因此没有对后期的反应溶解过程进行取样． 

 

图 6 搅拌速率对产品粒度分布的影响 

Fig. 6 Effects of stirring rate on crystal size distribution 

由图 6 可知：提高搅拌速率会明显降低晶体的平

均粒径并且会使粒度分布呈双峰趋势．晶体的粒度

可能由两种机制决定．第一种为二次成核与生长机

制．溶液的悬浮密度增加至一定程度，晶体与晶体、

晶体与搅拌桨的碰撞几率增大，产生二次晶核从而减

小晶体的粒径．二次晶核的生长则会使粒度分布出

现双峰．第二种为聚结体破碎机制．当溶液过饱和度

过大时，晶体粒径增大主要靠晶核间的聚结作用．搅

拌速率增加，随之增大的剪切力会使聚结体破碎，从

而减小晶体粒径并使粒度分布呈双峰． 

为了对以上预测的两种机制进行定性的考察，本

文采用扫描电子显微镜对晶体(搅拌速率 550,r/min、

气体流量 1,L/min、二氧化碳体积分数 100%)的形貌

进行了观察，结果见图 7． 

 

图 7 晶体扫描电镜图 

Fig. 7 SEM image of the crystals 
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从图 7 可以看出：晶体存在严重的聚结现象．通

过二次成核产生的晶体远小于晶体聚结体．因此可

以推测聚结体破碎机制为双峰现象的主要成因． 

2.3 CO2 体积分数对于反应结晶速率与粒度分布的

影响 

在恒定 的 搅 拌 速 率 (550,r/min)与 气 体 流 量

(1,L/min)下，考察了 CO2 体积分数对反应结晶速率

与产品粒度分布的影响，结果如图 8、图 9所示． 

 

图 8 二氧化碳体积分数对反应结晶速率的影响 

Fig. 8  Effects of CO2 volume fraction on the reactive

crystallization 

从图 8 可以看出：增加混合气体中 CO2 的体积

分数可以明显增加结晶速率，从而加快钙离子的消耗

速率．通过双膜理论可知，常温常压下气液界面上的

物质的气相浓度与液相浓度近似成正比关系．因此，

增大气相浓度会加速气液传质速率，从而提高溶液的

过饱和度．较高的过饱和度会加快晶体的成核与生

长，从而加速了钙离子浓度的下降速率．另外，相比

较于较高的 CO2 体积分数，较低的 CO2 体积分数下

溶液中的钙离子浓度会在 30,s 左右时出现一个明显

的拐点．这是因为在晶体成核之前存在诱导期．在诱

导期中钙离子并没有明显地被结晶过程所消耗．较

低的 CO2 体积分数导致了反应开始时较低的成核速

率，从而延长了诱导期． 

 

图 9 二氧化碳体积分数对产品粒度分布的影响 

Fig. 9  Effects of CO2 volume fraction on crystal size dis-

tribution 

从图 9 中可以看出：晶体粒径随混合气体中 CO2

体积分数增加而明显下降．这是由于高浓度的反应

气体会极大增加溶液的过饱和度，从而增大成核速

率．大量的晶核必然导致粒径的下降，而且导致严重

的聚结现象．在 CO2 体积分数为 60%,与 100%,时，粒

度分布均出现了双峰现象．由此可知，晶体的聚并和

破碎是导致晶体粒度呈双峰分布的原因． 

2.4 气体流量对于反应结晶速率与粒度分布的影响 

在恒定 的 CO2 体 积 分 数 (50%)与 搅 拌 速 率

(500,r/min)下，考察了气体流量对于反应结晶速率与

产品粒度分布的影响，结果如图 10、图 11所示． 

 

图 10 气体流量对反应结晶速率的影响 

Fig. 10 Effects of gas volume fraction on the reactive 

crystallization 

  从图 10 中可以看出：提高气体流量可以加快结

晶速率，但是其作用与搅拌速率和气体浓度相比要小

很多．一方面，从图 3 可以看出，增加气体流量虽然

可以提高溶液的气含率，但是并不能显著提高气液体

积传质系数．另一方面，较高的气含率甚至会降低由

搅拌产生的湍流强度，从而降低气液传质系数． 

 

图 11 气体流量对产品粒度分布的影响 

Fig. 11 Effects of gas flow rate on crystal size distribution 

从图 11 中可看出，气体流量对于晶体的粒径无

显著影响．而较高的气体流量则会导致粒度分布产

生明显的双峰现象．这说明，在此实验条件下，粒度

分布与气液传质速率呈现一定的相关性．快速的气

液传质而导致的成核速率增加也是影响粒度分布的

重要原因之一．在此后的数值模拟过程中，要建立传
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质速率与过饱和度相关的数学模型． 

3 结 论 

本文考察了常温常压下不同操作条件对于气液

反应结晶的影响．随着搅拌速率的提高，气液体积传

质系数与反应结晶速率明显提高，而晶体的平均粒径

则会降低．混合气体中 CO2 体积分数的增加也会提

高结晶速率，并降低晶体的平均粒径．气体的流量对

于结晶速率与晶体粒度分布的影响则不显著．通过

对实验现象的分析可知，气泡的聚并与破碎对于气液

传质有强烈的影响，从而影响溶液的过饱和度以及结

晶速率与产品粒度分布．气液反应结晶中，晶体的生

长与聚并现象会同时影响产品的粒度分布．为了更

好地了解气液反应结晶的机理，在将来的研究中需要

对此过程建立数学模型． 
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