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(57)摘要

本发明公开了一种钢渣综合利用系统，系统

包括一级破碎分级选铁系统和二级选铁制粉系

统；一级破碎分级选铁系统包括柱磨机、第一磁

选机和风选分级机；柱磨机对钢渣进行破碎，第

一磁选机对破碎后钢渣进行选铁，风选分级机对

选铁后的钢渣进行分级，粒径＞4.750mm的大颗

粒钢渣返回再次破碎，其余钢渣汇集进入二级选

铁制粉系统；二级选铁制粉系统包括钢渣立磨和

动态选粉机；钢渣立磨对汇集进入的钢渣进行烘

干、粉磨，得到比表面积大于450m2/kg的钢渣微

粉，钢渣微粉随气流进入动态选粉机进行二次选

粉，部分钢渣微粉被动态选粉机分离排出，其余

钢渣微粉经分离收尘汇集。本发明通过先破后

磨、破磨结合，实现钢渣低成本、高价值的利用。

权利要求书1页  说明书5页  附图1页

CN 221951384 U

2024.11.05

CN
 2
21
95
13
84
 U



1.一种钢渣综合利用系统，其特征在于，包括一级破碎分级选铁系统(100)和二级选铁

制粉系统(200)；

所述一级破碎分级选铁系统(100)包括柱磨机(11)、第一磁选机(12)和风选分级机

(13)；所述柱磨机(11)对钢渣进行破碎，所述第一磁选机(12)对破碎后钢渣进行选铁，所述

风选分级机(13)对选铁后的钢渣进行分级，粒径＞4.750mm的大颗粒钢渣返回柱磨机(11)

再次破碎，其余钢渣汇集进入二级选铁制粉系统(200)再处理；

所述二级选铁制粉系统(200)包括钢渣立磨(21)和动态选粉机(23)；所述钢渣立磨

(21)对所述汇集进入二级选铁制粉系统(200)的钢渣进行烘干、粉磨，得到比表面积大于

450m2/kg的钢渣微粉，所述钢渣微粉随气流进入所述动态选粉机(23)进行二次选粉，部分

钢渣微粉被动态选粉机(23)分离从底部排出，其余钢渣微粉经分离收尘汇集。

2.根据权利要求1所述钢渣综合利用系统，其特征在于，钢渣进料粒径≤60mm；所述风

选分级机(13)对选铁后的钢渣进行分级，得到粒径＞4 .750mm的大颗粒钢渣、粒径范围

1 .180～4 .750mm的中颗粒钢渣、粒径范围0 .075～1 .180mm的小颗粒钢渣以及粒径＜

0.075mm的微粉颗粒钢渣；

所述一级破碎分级选铁系统(100)还包括第一旋风分离器(14)、第一收尘器(15)及第

一收尘风机(16)；所述中颗粒钢渣和小颗粒钢渣直接汇集进入二级选铁制粉系统(200)再

处理；所述微粉颗粒钢渣依次经第一旋风分离器(14)和第一收尘器(15)，汇集进入二级选

铁制粉系统(200)再处理。

3.根据权利要求1所述钢渣综合利用系统，其特征在于，所述第一磁选机(12)为开放式

的复合磁系排列方法，磁感应强度在2000～4000GS。

4.根据权利要求1所述钢渣综合利用系统，其特征在于，所述二级选铁制粉系统(200)

还包括第二磁选机(22)，所述钢渣立磨(21)在进行钢渣粉磨时，粉碎、研磨剥离出的铁和含

铁物质从磨盘导出，经钢渣立磨(21)排渣口排出，输送至第二磁选机(22)进行选铁，选铁后

钢渣则再次进入钢渣立磨(21)粉磨。

5.根据权利要求1所述钢渣综合利用系统，其特征在于，所述二级选铁制粉系统(200)

还包括第二旋风分离器(24)、循环风机(25)、第二收尘器(26)和第二收尘风机(27)；所述其

余钢渣微粉依次经第二旋风分离器(24)和第二收尘器(26)后汇集。

6.根据权利要求5所述钢渣综合利用系统，其特征在于，所述动态选粉机(23)变频调

速，从底部排出料为高含铁量钢渣微粉；所述第二旋风分离器(24)和第二收尘器(26)汇集

的钢渣微粉为低含铁量钢渣微粉。

7.根据权利要求1所述钢渣综合利用系统，其特征在于，所述钢渣立磨(21)粉磨用热风

来自热风制备(31)，同时系统设有来自循环风机(25)的余风作为粉磨热风的补充。

8.根据权利要求7所述钢渣综合利用系统，其特征在于，所述热风制备(31)燃料为固

体、气体及液体燃料中的任一种。
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一种钢渣综合利用系统

技术领域

[0001] 本发明属于钢渣处理及资源化利用领域，特别涉及一种钢渣综合利用系统。

背景技术

[0002] 钢渣是炼钢过程中的副产品，平均每生产1吨钢材会生成0 .15～0 .2吨左右的钢

渣，钢渣中含有大量的金属铁颗粒及钙、铁、硅、镁和少量铝、锰、磷等的氧化物，其中钢渣中

全铁品位约为15～30％。目前钢渣处理途径为前端热熔状态下处理和后期二次加工处理，

常见的用途主要有以下几种：(1)用作冶金溶剂，在冶炼中替代石灰石，同时也回收大量金

属铁；(2)用作水泥生产，钢渣可作为铁质校正料与其他原材料混合，生产高强度水泥；(3)

用作混凝土掺合料，制备砌块、空心砖、混凝土制品等新型建材，同时也在路基、回填、修筑

堤坝、填海造地等工程中作为填埋料使用；(4)用于土壤改良剂和农业肥料，钢渣能够调整

土壤酸碱度、改善土壤物理化学性质、增加土壤肥力、提高作物产量和品质。由于钢渣成分

复杂、波动大，钢渣的利用率一直保持在相对较低的水平，目前仍没有得到很好的综合利

用，年利用率仅为20％～30％左右，且基本上都为低附加值的利用。钢渣的利用率，处理困

难，大量堆积，不仅占用土地而且污染环境，若不及时处理和综合利用，必将对社会健康可

持续发展造成不良影响。

[0003] 现有钢渣处理技术路线一般为先对钢渣进行粉碎处理再进行粉磨，但其年消耗量

有限，同时钢渣含铁量高难磨决定了在生产过程对粉磨设备的磨损较大，其粉磨效率低，铁

回收率低，经济性差。因此，钢渣的低成本、高价值的资源化利用就显得尤为重要。

发明内容

[0004] 为了克服上述现有技术的缺点，本发明的目的在于提供一种钢渣综合利用系统，

旨在解决现有钢渣铁回收率低、粉磨效率低、能耗大等钢渣处理问题，通过先破后磨、破磨

结合，选出的铁和制得的钢渣微粉得到了有效的利用，实现钢渣低成本、高价值的利用。

[0005] 为了实现上述目的，本发明采用的技术方案是：

[0006] 本发明的第一方面，提供了一种钢渣综合利用系统，包括一级破碎分级选铁系统

和二级选铁制粉系统；

[0007] 所述一级破碎分级选铁系统包括柱磨机、第一磁选机和风选分级机；所述柱磨机

对钢渣进行破碎，所述第一磁选机对破碎后钢渣进行选铁，所述风选分级机对选铁后的钢

渣进行分级，粒径＞4.750mm的大颗粒钢渣返回柱磨机再次破碎，其余钢渣汇集进入二级选

铁制粉系统再处理；

[0008] 所述二级选铁制粉系统包括钢渣立磨和动态选粉机；所述钢渣立磨对所述汇集进

入二级选铁制粉系统的钢渣进行烘干、粉磨，得到比表面积大于450m2/kg的钢渣微粉，所述

钢渣微粉随气流进入所述动态选粉机进行二次选粉，部分钢渣微粉被动态选粉机分离从底

部排出，其余钢渣微粉经分离收尘汇集。

[0009] 在一个实施例中，钢渣进料粒径≤60mm；所述风选分级机对选铁后的钢渣进行分
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级，得到粒径＞4.750mm的大颗粒钢渣、粒径范围1.180～4.750mm的中颗粒钢渣、粒径范围

0.075～1.180mm的小颗粒钢渣以及粒径＜0.075mm的微粉颗粒钢渣；

[0010] 所述一级破碎分级选铁系统还包括第一旋风分离器、第一收尘器及第一收尘风

机；所述中颗粒钢渣和小颗粒钢渣直接汇集进入二级选铁制粉系统再处理；所述微粉颗粒

钢渣依次经第一旋风分离器和第一收尘器，汇集进入二级选铁制粉系统再处理。

[0011] 在一个实施例中，所述第一磁选机为开放式的复合磁系排列方法，磁感应强度在

2000～4000GS。

[0012] 在一个实施例中，所述二级选铁制粉系统还包括第二磁选机，所述钢渣立磨在进

行钢渣粉磨时，粉碎、研磨剥离出的铁和含铁物质从磨盘导出，经钢渣立磨排渣口排出，输

送至第二磁选机进行选铁，选铁后钢渣则再次进入钢渣立磨粉磨。

[0013] 在一个实施例中，所述二级选铁制粉系统还包括第二旋风分离器、循环风机、第二

收尘器和第二收尘风机；所述其余钢渣微粉依次经第二旋风分离器和第二收尘器后汇集。

[0014] 在一个实施例中，所述动态选粉机变频调速，从底部排出料为高含铁量钢渣微粉；

所述第二旋风分离器和第二收尘器汇集的钢渣微粉为低含铁量钢渣微粉。

[0015] 在一个实施例中，所述钢渣立磨粉磨用热风来自热风制备，同时系统设有来自循

环风机的余风作为粉磨热风的补充。

[0016] 在一个实施例中，所述热风制备燃料为固体、气体及液体燃料中的任一种。

[0017] 本发明的第二方面，提供了一种钢渣综合利用方法，包括如下步骤：

[0018] 步骤1，一级破碎分级选铁；

[0019] 对钢渣进行破碎和磁选选铁，选铁后的钢渣中，将粒径＞4.750mm的大颗粒钢渣进

行再次破碎，其余钢渣送入下一步；

[0020] 步骤2，二级选铁制粉；

[0021] 对所述其余钢渣进行烘干、粉磨，得到比表面积大于450m2/kg的钢渣微粉，将所述

钢渣微粉进行二次选铁和二次选粉。

[0022] 容易理解，本发明第二方面的钢渣综合利用方法，可以依赖于本发明第一方面的

钢渣综合利用系统实现，而本发明第一方面的钢渣综合利用系统，亦可实现本发明第二方

面的钢渣综合利用方法。

[0023] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

[0024] 系统工艺流程简单，采用先破后磨、破磨结合，钢渣微粉磨和铁回收效率高，钢渣

立磨的磨损和粉磨能耗大大降低。此综合利用技术提升了选铁效果和粉磨效率，铁回收率

高，制得的高含铁量钢渣微粉可用于冶炼原料循环使用，低含铁量钢渣微粉可用于建材生

产，系统闭环生产、绿色环保，实现了钢渣利用价值的最大化。

附图说明

[0025] 为了更清楚地说明本发明实施的技术方案，下面将对实施例描述中的附图作简单

地介绍，应当理解，附图仅示出了本发明的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在

不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这些附图获得其他的附图。其中：

[0026] 图1是本发明系统结构示意图。

[0027] 图中：柱磨机11，第一磁选机12，风选分级机13，第一旋风分离器14，第一旋风分离
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器15，第一收尘器16，第一储存箱17，钢渣立磨21，第二磁选机22，动态选粉机23，第二旋风

分离器24，循环风机25，第二收尘器26，第二收尘风机27，第一钢渣微粉储存库28，第二钢渣

微粉储存库29，第三储存箱30，热风制备31。

具体实施方式

[0028] 为使本发明的上述目的、特征和优点能够更加易懂，下面将结合具体实施例和附

图对本发明进行进一步详细说明。仅为了便于描述本发明的基本结构，附图仅示意出与本

发明相关部分而非全部。

[0029] 以下结合附图，详细说明本实施例的技术方案。

[0030] 如图1所示，一种钢渣综合利用系统，包括一级破碎分级选铁系统100和二级选铁

制粉系统200。

[0031] 所述一级破碎分级选铁系统100包括柱磨机11、第一磁选机12和风选分级机13；其

中柱磨机11第一磁选机12通过输送设备相连，第一磁选机12同风选分级机13相连。

[0032] 在本发明的实施例中，所述柱磨机11对钢渣进行破碎，钢渣从上部给入，靠自重在

环锥形内衬中形成自行流动的料层，料层受到辊轮的反复脉动碾压破碎，并从柱磨机11底

部卸料排出；破碎后的钢渣依次输送至第一磁选机12和风选分级机13进行磁选和风选、分

级处理。柱磨机11是一种立式机械粉磨设备，主要由工作腔、锥盘、主轴、辊轮、衬板等部件

组成。工作时，传动装置驱动主轴旋转，带动磨辊等转子部件同步旋转；物料从上部给料口

进入后，被撒料盘均匀撒向耐磨衬板的内壁，磨辊则在摩擦力及物料阻力作用下自转，从而

碾压物料，碾压合格的物料，从位于下部的出料口排出。在一些实施例中，可以用球磨机或

破碎机进行替代。一般地，破碎后的钢渣的最大粒径不超过5mm。

[0033] 所述第一磁选机12对破碎后钢渣进行磁选，选出的铁从外排口入第一储存箱17储

存；所述风选分级机13对磁选后的钢渣进行分级，大颗粒钢渣返回柱磨机11再次破碎，其余

钢渣汇集进入二级选铁制粉系统200再处理。

[0034] 所述二级选铁制粉系统200包括钢渣立磨21和动态选粉机23；其中钢渣立磨21出

风口同动态选粉机23通过管道连接。

[0035] 一级破碎选铁系统100中汇集进入二级选铁制粉系统200的钢渣，可先进行计量，

随后进入钢渣立磨21进行烘干、粉磨，粉磨后得到颗粒尺寸合格的钢微渣粉，并随气流进入

动态选粉机23进行二次选粉，部分钢渣微粉被动态选粉机23分离从底部排出，并输送至第

二储存库28储存，其余钢渣微粉经分离收尘汇集后输送至钢渣微粉库29储存。

[0036] 在本发明的实施例中，所述钢渣进料粒径≤60mm，满足柱磨机11进料要求；为了尽

可能风选出物料中的细粉，本发明风选分级机13分选后得到粒径＞4.750mm的大颗粒钢渣，

粒径尺寸为1.180～4.750mm的中颗粒钢渣，粒径尺寸为0.075～1.180mm的小颗粒钢渣，以

及粒径尺寸＜0.075mm的微粉颗粒钢渣。破碎分级主要目的是实现先破后磨、多破少磨，尽

可能暴露出钢渣中包裹的铁颗粒和含铁物质并磁选出，同时降低了二级处理时的粉磨能

耗。

[0037] 在本发明的实施例中，第一磁选机12为开放式的复合磁系排列方法，磁感应强度

在2000～4000GS，增强了选铁时的磁翻转力度和速度，除铁效果更佳。

[0038] 在本发明的实施例中，风选分级机13是静态风力风选去粗和转子式动态风力风选
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控粉相结合，实现物料粗细分离、去粗、控粉和粒级调配的风选设备。风选分级机13在本发

明中系关键设备，常规的选粉机虽然也可以选粉，但是在本发明中使用选粉机的效果较差。

[0039] 在本发明的实施例中，一级破碎选铁系统100还包括第一旋风分离器14、第一收尘

器15、第一收尘风机16，风选分级机13、第一旋风分离器14、第一收尘器15与第一收尘风机

16通过管道串联，风选分级机13得到的微粉颗粒钢渣经第一旋风分离器14、第一收尘器15

收集，同分级后的中颗粒钢渣、小颗粒钢渣一起汇集进入二级选铁制粉系统200再处理。

[0040] 可选地，在一种实施方式中，分级后的中颗粒钢渣、小颗粒钢渣可用作为生产钢渣

砖的原材料和路基材料使用。

[0041] 在本发明的实施例中，二级选铁制粉系统200还包括第二磁选机22。所述钢渣微粉

磨时，钢渣由进料口流至磨盘，经磨辊碾压破碎，剥离出钢渣中的铁和含铁物质，同时粉磨

后钢渣受到离心力的作用向磨盘边运动，直至溢出磨盘外。磨盘周边设有喷口环，热气流由

喷口环自下而上带动溢出的钢渣粉上升，较小颗粒的钢渣进入选粉装置进行粗细分级，粗

粉重新返回到磨盘再粉磨，符合细度要求的细粉随气流进入动态选粉机23再处理；溢出磨

盘的大颗粒钢渣和比重大的铁和含铁物质直接落入喷口环下方，经钢渣立磨21排渣口排

出。排出的物料再输送至第二磁选机22进行磁选，铁和含铁物质从外排口入第三储存箱30

储存，磁选后钢渣则再次进入钢渣立磨21粉磨。本实施例通过对钢渣进行细破和制粉，将钢

渣中的铁和含铁物质剥离、暴露出来，使得选铁更易，品位更高。

[0042] 在本发明的实施例中，所述钢渣立磨21制得钢渣微粉比表面积大于450m2/kg，即

本发明所述颗粒尺寸合格的钢微渣粉，从而提高其水化反应速度，充分发挥其潜在的胶凝

特性；所述动态选粉机23变频调速，变频调速便于选粉调节，控制微粉中的铁含量。粉磨合

格的钢渣微粉在气流的带动下进入动态选粉机23进行二次选粉，在重力与离心力的作用

下，从底部排出高含铁量钢渣微粉，并输送至第二储存库28储存。

[0043] 在本发明的实施例中，动态选粉机23是利于重力、离心力、风力等多种物理力场的

相互作用，实现对不同粒径的粉体进行分离和筛选的选粉设备，主要包括壳体、传动电机与

减速机等，在壳体对应悬浮选粉室位置处侧壁切线方向开设有进风进料口，上部设有出料

口；在壳体中部设有悬浮选粉室，悬浮选粉室内设有分离器，壳体下部设有集料锥斗。

[0044] 在本发明的实施例中，二级选铁制粉系统200还包括第二旋风分离器24、循环风机

25、第二收尘器26、第二收尘风机27。动态选粉机23与第二旋风分离器24、循环风机25、第二

收尘器26、第二收尘风机27通过管道串联。所述的其余钢渣微粉依次经第二旋风分离器24、

第二收尘器26一起汇集后输送至钢渣微粉库29储存，此部分钢渣微粉为低含铁量钢渣微

粉。

[0045] 进一步地，高含铁量钢渣微粉作为铁精矿再次用于冶炼原料循环使用，低含铁量

钢渣微粉用于熟料烧成原料或混凝土掺合料使用。

[0046] 在本发明的实施例中，所述钢渣立磨21粉磨用热来自热风制备31，同时系统设有

来自循环风机25的余风作为粉磨热风的补充，循环风机25出风支管同热风制备31入钢渣立

磨21管道连接。

[0047] 在本发明的实施例中，所述热风制备31燃料为固体、气体及液体燃料中的任一种。

[0048] 综上，本发明在一级破碎分级选铁系统中对钢渣进行破碎、风选、分级和磁选处

理，合理控制进入二级选铁粉磨系统中钢渣的粒径，在选出铁的同时，有效的降低了二级选
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铁制粉系统的粉磨能耗和钢渣对磨机磨损。该技术方案采用先破后磨、破磨结合，选出的铁

和制得的钢渣微粉得到了有效的利用，实现钢渣低成本、高价值的利用。本发明的有益效果

是工艺简单，粉磨能耗低，铁回收率得到了显著的提高，实现了钢渣资源化利用最大。

[0049] 以上所述仅为本发明的优选实施例而已，对于本领域的技术人员来说，对所述实

施例的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征进行等同替换而不会脱离本发明的保

护范围。凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本

发明的保护范围之内。
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