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一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁
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(57)摘要

本发明涉及冶金技术领域，为了解决现有的

铬渣的处理方式存在能耗过大、污染环境等问

题，公开了一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海

绵铁的方法，包括以下步骤：称取粘结剂、固体还

原剂、脱硫剂和铬渣，并破碎混合，得到混合料；

将混合料加水混匀后，上料至压球系统，压球得

到球团；将球团上料至烘干系统，进行烘干；将烘

干后的球团上料至回转窑还原系统，还原得到含

铬海绵铁；将含铬海绵铁出炉并入库保存。本发

明还原过程中产生的气体从球团内排出，能够抑

制气相中氧化性气氛对球团的氧化作用，使含碳

球团在氧化性气氛中能够还原，这为在回转窑内

用高温烟气或直接燃烧还原过程中产生的可燃

气体提供还原秏热创造了条件。
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1.一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的方法，其特征在于，包括以下步骤：

步骤1：称取粘结剂、固体还原剂、脱硫剂和铬渣，并破碎混合，得到混合料；

步骤2：将混合料加水混匀后，上料至压球系统，压球得到球团；

步骤3：将球团上料至烘干系统，进行烘干；

步骤4：将烘干后的球团上料至回转窑还原系统，还原得到含铬海绵铁；

步骤5：将含铬海绵铁出炉并入库保存。

2.根据权利要求1所述的一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的方法，其特征在

于，步骤1中粘结剂、固体还原剂、脱硫剂和铬渣占混合料中的重量百分比分别为：粘结剂

1%‑2%、固体还原剂1%‑2%、脱硫剂1%‑2%和铬渣95%‑97%。

3.根据权利要求1所述的一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的方法，其特征在

于，所述固体还原剂包括煤粉。

4.根据权利要求1所述的一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的方法，其特征在

于，所述回转窑还原系统的温度为1200℃‑1350℃。

5.根据权利要求1所述的一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的方法，其特征在

于，步骤4还原所得的含铬海绵铁为粒径2‑3毫米的沙状颗粒。

6.根据权利要求1所述的一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的方法，其特征在

于，步骤4还原所得的含铬海绵铁中含有1%‑2%的炉渣；

炉渣的化学组成为  C‑0.1%，Cr‑18%‑22%，S‑0.45%，P‑0.015%。
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一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及冶金技术领域，尤其涉及一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的

方法。

背景技术

[0002] 铬渣是生产金属铬和铬盐过程中产生的工业废渣，铬渣对人体有害，不可直接排

放至环境中，需要对铬渣进行处理和再利用。

[0003] 目前，现有铬渣的处理方式主要是矿热法‑利用矿热炉工艺，以铬渣为原料，配以

辅助燃料的方式，生产含铬铁合金。但是，通过矿热法处理铬渣将消耗大量的电能及焦炭，

能耗的大量消耗一是造成生产成本的增加，二是对当地环境产生影响，因此亟需一种通过

回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的方法解决上述技术问题。

发明内容

[0004] 本发明的目的是为了解决现有技术中存在的缺点，而提出的一种通过回转窑还原

铬渣生产含铬海绵铁的方法。

[0005] 为了实现上述目的，本发明采用了如下技术方案：

一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的方法，包括以下步骤：

步骤1：称取粘结剂、固体还原剂、脱硫剂和铬渣，并破碎混合，得到混合料；

步骤2：将混合料加水混匀后，上料至压球系统，压球得到球团；

步骤3：将球团上料至烘干系统，进行烘干；

步骤4：将烘干后的球团上料至回转窑还原系统，还原得到含铬海绵铁；

步骤5：将含铬海绵铁出炉并入库保存。

[0006] 优选的，步骤1中粘结剂、固体还原剂、脱硫剂和铬渣占混合料中的重量百分比分

别为：粘结剂1%‑2%、固体还原剂1%‑2%、脱硫剂1%‑2%和铬渣95%‑97%。

[0007] 优选的，所述固体还原剂包括煤粉。

[0008] 优选的，所述回转窑还原系统的温度为1200℃‑1350℃。

[0009] 优选的，步骤4还原所得的含铬海绵铁为粒径2‑3毫米的沙状颗粒。

[0010] 优选的，步骤4还原所得的含铬海绵铁中含有1%‑2%的炉渣。

[0011] 优选的，炉渣的化学组成为  C‑0.1%，Cr‑18%‑22%，S‑0.45%，P‑0.015%。

[0012] 本发明通过将含铬废渣和固体还原剂、粘结剂、脱硫剂混合并压球后，经回转窑还

原得到粒径为2‑3毫米的沙状颗粒的含铬海绵铁，得到的沙状颗粒的含铬海绵铁在炼钢过

程中有利于连续加料，还有利于作为冷却剂物料快速溶解，且本发明的生产方法得到的铬

和铁的回收率均为90%以上。

[0013] 且本发明还原过程中产生的气体从球团内排出，能够抑制气相中氧化性气氛对球

团的氧化作用，使含碳球团在氧化性气氛中能够还原，这为在回转窑内用高温烟气或直接

燃烧还原过程中产生的可燃气体提供还原秏热创造了条件。
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[0014] 本发明中回转窑投资少、生产效率高、还原快、能耗低、自动化程度高、所需劳动力

少、环保无污染，充分利用还原铁副产的煤气及煤中挥发份，将挥发裂解后作气基还原剂，

既节能又环保，是能够完全回收利用还原副产煤气的非高炉炼铁法。

附图说明

[0015] 图1为本发明实施例提出的一种通过回转窑还原铬渣生产含铬海绵铁的工艺流程

图。

具体实施方式

[0016] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。

[0017] 本发明中，铬渣在混合料中占95%以上，是金属铁的来源。

[0018] 本发明中，固体还原剂在混合料中占1%‑2％，还原产生的C和CO既可将铬渣中的金

属铁还原出来，还可作为燃料，为化学反应供热。

[0019] 本发明中，粘结剂在混合料中占1%‑2％，粘结剂帮助压球过程中球团的成球，使球

团的强度能够满足生产工艺的要求。

[0020] 本发明中，铬渣在回转窑内高温还原生产含铬海绵铁的化学反应方程式如下：

2Na2CrO4+3CO=Cr2O3+2Na2O+3CO2
2CaCrO4+3CO=Cr2O3+2CaO+3CO2
2CrO3+3CO=Cr2O3+3CO2
Cr2O6+3CO=Cr2O3+3CO2
通过上述反应，使得  Cr6+被还原为  Cr3+，以  Cr2O3的形式存在于烧结矿中。

[0021] 实施例1

按照粘结剂1%、固体还原剂1%、脱硫剂1%和铬渣97%的重量百分比称取各组分，并

破碎混合，得到混合料；

将混合料加水混匀后，上料至压球系统，压球得到球团；将球团上料至烘干系统，

进行烘干；将烘干后的球团上料至回转窑还原系统，回转窑还原系统加热至1200℃，还原得

到粒径2‑3毫米的沙状颗粒的含铬海绵铁；将含铬海绵铁出炉并入库保存。

[0022] 实施例2

按照粘结剂2%、固体还原剂2%、脱硫剂1%和铬渣95%的重量百分比称取各组分，并

破碎混合，得到混合料；

将混合料加水混匀后，上料至压球系统，压球得到球团；将球团上料至烘干系统，

进行烘干；将烘干后的球团上料至回转窑还原系统，回转窑还原系统加热至1350℃，还原得

到粒径2‑3毫米的沙状颗粒的含铬海绵铁；将含铬海绵铁出炉并入库保存。

[0023] 本发明通过将含铬废渣和固体还原剂、粘结剂、脱硫剂混合并压球后，经回转窑还

原得到粒径为2‑3毫米的沙状颗粒的含铬海绵铁，得到的沙状颗粒的含铬海绵铁在炼钢过

程中有利于连续加料，还有利于作为冷却剂物料快速溶解，且本发明的生产方法得到的铬

和铁的回收率均为90%以上。

[0024] 且本发明还原过程中产生的气体从球团内排出，能够抑制气相中氧化性气氛对球
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团的氧化作用，使含碳球团在氧化性气氛中能够还原，这为在回转窑内用高温烟气或直接

燃烧还原过程中产生的可燃气体提供还原秏热创造了条件。

[0025] 本发明中回转窑投资少、生产效率高、还原快、能耗低、自动化程度高、所需劳动力

少、环保无污染，充分利用还原铁副产的煤气及煤中挥发份，将挥发裂解后作气基还原剂，

既节能又环保，是能够完全回收利用还原副产煤气的非高炉炼铁法。

[0026] 以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，

任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，根据本发明的技术方案及其

发明构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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图1
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