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摘要文章主要介绍了首钢迁钢公司冶金尘泥的来源、理化性能，以及在首钢矿业公司烧结厂回收利用的现状，

简要分析了冶金尘泥对烧结工艺、设备、环境外排的影响，针对冶金尘泥对生产过程的影响，提出了冶金尘泥“均

质、颗粒、脱害”的处理方式，将是未来促进清洁生产，实现节能减排的发展趋势。
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1 前言

迁钢公司炼铁、炼钢、轧制过程中产生大量的冶金尘泥类固废，处置不当，既造成了宝贵资源的浪费又极

易引发环境问题。首钢矿业公司烧结厂拥有99m2机上冷却烧结机6台，冷烧比1：1，360m2环冷烧结机1

台，生产规模1200万吨／年。本着珍惜资源，合理利用资源，降低环境风险的原则，矿业烧结厂通过科学严密

的生产组织，强化各工序环节的质量控制，在确保产能、质量指标的前提下，实现了七种迁钢尘泥类固废在烧

结厂的循环利用，部分铁碳资源得以回收利用，但随之而来的是这些固废所含的有害元素循环富集，对烧结

生产过程也造成了一些负面影响，需在今后的生产实践中加以研究解决。

2冶金尘泥的来源及理化性能

迁钢冶金尘泥类固废主要有十种，瓦斯灰为高炉一级旋风重力除尘后的产物，颗粒较粗，含碳高。动力

污泥为高炉细粒级除尘灰经动力厂沉淀、压滤机缩水处理后的产物。水分含量大。干法除尘灰为迁钢二系列

高炉布袋集尘器收尘放灰的产物，原料灰为高炉原料作业区的集尘产物，主要来源及月均产生量见表l。理

化成分见表2。

表1 冶金尘泥来源及月均生成量

炼铁区含铁尘泥的TFe含量在38．58％～53．99％，炼钢二次除尘灰的TFe含量最低，仅为25．02％。

从含铁尘泥中TFe含量对比，炼铁炉兹灰可以认为属于高铁类。炼铁区的尘泥中，原料场除尘灰、瓦斯灰、

干法除尘和动力污泥的C含量分别为23．13％、24，64％、22．05％和25．25％，可以认为炼铁区的原料场除尘

灰、瓦斯灰、干法除尘和动力污泥属于高碳类。炼钢除尘灰的CaO含量为28．99％，套筒窑除尘灰CaO达到

64．968％，属于高钙类。除氧化铁皮外，所有冶金尘泥粒度极细，--200目粒级比例达到60％以上，直接配用
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对混合料透气性影响较大。

表2冶金尘泥理化成分

从冶金尘泥的理化成分分析看，除含有可供回收利用的铁、碳、钙、镁等有益元素外，还含有钾、钠、锌等

不利于烧结、炼铁后道工序的有害元素，在循环利用冶金尘泥的过程中，势必造成有害元素循环富集，对烧

结、炼铁等工序造成负面影响。

3冶金尘泥在烧结厂回收利用的现状

迁钢冶金尘泥固废主要以汽车运输的方式运抵烧结厂。氧化铁皮卸82米站进行民粉盖被或临时倒运

配吃，套筒窑除尘灰罐车运输至老系统气力输送进仓配吃，瓦斯灰、原料灰、干法除尘灰因初始水分相对较

低，直接卸入预配料仓进行存储。动力污泥初始水分大，汽车运至粗破料场堆存凉晒降水后，方能参与配料。

由于预配料仓容及粗破料场场地有限(预配料6个物料跨，每跨存料2500吨，粗破污泥场地存料3万吨)。

生产组织上采取按料种逐月分阶段配吃各类尘泥固废的方式，实现了七种迁钢尘泥固废在烧结厂的循环利

用。烧结厂回收利用冶金尘泥品种见图1。目前未回收利用冶金尘泥品种见图2。

图1矿业烧结厂回收利用冶金尘泥品种

图2矿业烧结厂未回收利用冶金尘泥晶种

243



4冶金尘泥对烧结生产过程影响分析

(1)直接影响烧结矿品位，按5％的配比，降低结矿品位0．2％一O．3％，需用高品位矿粉搭配使用。

(2)有害金属元素循环富集，对烧结生产过程的影响。冶金尘泥中的有害元素进入烧结矿、返矿、除尘灰

中，由于我厂采用返矿、除尘灰闭路循环的生产方式，长期以来，烧结工艺除尘灰，尤其是后级电场，这些高

钾、钠、锌含量的有害成分又重新收集到除尘器，这样循环往复，不仅影响了电除尘器的运行，造成外排超标，

且对于烧结生产也造成极大的影响。除尘灰成分见表3。

表3 电场除尘灰检验成分

成分％ TFe

18．43

12．35

10．68

8．03

Fe0 C S Cl

2．80 3，03 0．60 29．92

0．93 1．02 0．89 31．37

1．65 1．55 0．53 35．48

0．93 1．54 2．38 28．27

K CaO

26．87 Z．68

32．84 2．18

34．20 1．52

36．18 1．46

Na Zn SiOz

2．48 0．084 0．42

2．34 0．062 0．37

2．35 0．063 0．21

2．32 0．10 0．17

Alz03 MgO

0．38 0．24

0．26 0．22

0．22 0．12

0．088 0．10

一电场灰

二电场庆

三电场灰

四电场灰

(3)对环境外排的影响

由于此除尘灰使烧结烟尘的粉尘比电阻大大提高，大大降低了电除尘的捕集效果；此类粉尘为白色絮状

物，堆比重较小(o．3t／m3左右)不易沉落，长期在电场内存积，为灰斗放灰造成较大困难，尤其是后部电场更

为突出，对于除尘器的除尘效果及外排控制产生较大影响。

(4)对设备使用寿命的影响

除尘灰氯及其它腐蚀性物质含量较高，腐蚀烟道风箱、除尘器本体及灰斗，影响相关设备的使用寿命。

(5)对混合制粒的影响

对于烧结配料产生影响，由于除尘灰较轻，且配吃比例较小，不易下灰，影响配比稳定。对于混合制粒产

生影响，由于电场的除尘灰亲水性较差，堆比重与其它物料相差较多，对于混合制粒产生较大影响。

(6)对烧结主机参数、能源消耗的影响

对于烧结主机参数产生影响，生产过程中，其它烧结生产参数不变的情况下，在电场除尘灰配吃过程中，

烧结生产烟道负压上升，烟道温度下降，为保生产参数稳定，需降低料厚、增加燃料、提高风量，由于钾、钠、等

碱金属物质在烧结工序中循环富集，与氯元素作用，易造成烧结蓖条堵塞，影响烧结料层的透气性，进而影响

烧结的产质量、消耗水平。

(7)对生产过程组织的影响

目前的方式，迁钢冶金尘泥固废分品种配吃生产组织难度较大，需占用较大的场地，雨季料湿、冬季冻

块，冶金尘泥固废配吃受季节性影响。

(8)对炼铁工序的影响

有害元素在烧结过程的循环富集，必将对炼铁工序造成影响，发生结瘤、堵塞管路等事故。

5 冶金尘泥回收利用的发展趋势

目前国内外钢铁企业含铁尘泥资源利用技术主要有以下几种：

5．1直接配用烧结技术

传统技术，工艺简单，多数钢铁厂使用，直接配用对烧结操作和配料有影响，容易引起有害元素循环富

集。

5．2脱锌+除尘灰混合制球技术

上世纪80年代日本福山钢铁公司开发，建设年处理40万吨工业生产线。宝钢90年代初建设除尘灰混

合制球回用烧结工艺。首钢矿业烧结厂1997年建设投产烧结除尘灰球盘制粒回用烧结工艺。

5．3转底炉金属化球团技术
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日本新日铁2000年建设两条转底炉金属化球团生产线，分别为13万吨和14万吨。马钢2009年建设

一条20万吨转底炉金属化球团生产线。

表4三种冶金尘泥回收利用技术工艺优缺点对比

秉承节能环保、循环经济的理念，未来的发展趋势应为冶金尘泥全部加以回收利用。建设冶金尘泥处理

厂对尘泥固废进行均质化、颗粒化、脱除有害元素的无害化预处理，然后运至烧结，作为单一品种物料进行配

吃，以解决分品种堆存上料配吃生产组织难度大的问题，消除钾、钠、锌、氯等有害元素对烧结乃至炼铁过程

的影响。

6 结语

矿业烧结厂通过科学严密的生产组织，强化各工序环节的质量控制，实现了七种迁钢冶金尘泥类固废在

烧结厂的循环利用，由于尘泥固废中的有害元素循环富集，对烧结过程造成了一定的负面影响，未来的发展

趋势必将是建设尘泥处理厂，需进一步研究进行“均质、颗粒、脱害”化预处理，以期实现清洁生产、节能环保、

循环发展的目标。
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