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PELETIZAREA DESEURILOR FEROASE
PULVERULENTE REZULTATE DIN INDUSTRIA
METALURGICA

Adela TODORUT, Andrei MAERAS

THE PELETING PROCESS OF POWDER FEROUS WASTE
RESULTS FROM IRON INDUSTRY

Today the world is put in issue capitalizing particularly by recycling
powder waste generated in steel industries, suggesting the whole concept of
recycling them.

These powdery waste have raised issues of recovery due to
unsatisfactory grain size composition and because the content of heavy metals.
Waste powder used in experiments in this paper has undergone the process of
pelleting, followed by a hardening of these pellets respecting a diagram of
hardening. Results of the experiments were processed in Excel, resulting in a
series of graphical and analytical correlations presented for each variant.
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1. Introducere

Din industria siderurgica si metalurgica rezulta ca deseuri: praf,
pulberi metalice, oxizi metalici si nemetalici (SiO,, calcar, carbune) [1].
In fluxul de productie al ofelului, agentii economici din siderurgie,

! PELETA s. f. granuld obtinuta prin peletizare. (< fr., engl. pellet). PELETIZARE,
peletizari, s.f. Procedeu de aglomerare mecanica a minereurilor si a concentratelor
(umede si) foarte fine prin rostogolirea acestora in tambure rotative. — Cf. fr. pellétisation.
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genereaza deseuri cu confinut de fier in regim continuu in cantitai
apreciabile, proportionale cu productia realizata.

Deseurile cu continut de fier semnalate sunt: praf si slam de
aglomerare, praf si slam frunale, praf si slam de convertizor, praf de
otelarie, praf de electrofiltru de la otelaria electrica, funder (strat de oxid
pe suprafata unei piese de otel incalzite la temperaturi Tnalte) si slam
(amestec de apa cu particule fine de material rezultat din prepararea
mecanica a minereurilor sau a carbunilor) de tunder. Din totalitatea
deseurilor generate in siderurgie, deseurile pulverulente au ridicat
probleme la valorificare datorita compozifiei granulometrice
nesatisfacatoare cat si datorita continutului mare de metale grele [2].

2. Formularea problemei

Metodele de procesare a deseurilor rezultate din siderurgie
sunt:

- procedee de aglomerare mecanica: brichetarea si peletizarea;

- procedee de aglomerare termica: aglomerarea sau
sinterizarea [3].

S-a ales modalitatea de procesare a acestor deseuri foarte fine
care urmareste transformarea lor in subproduse prin peletizare.
Peletizarea este un procedeu care permite realizarea de retete pentru
pelete, care pot contine unul sau mai multe deseuri pulverulente.
Acesta este un procedeu simplu si care nu implicd prea multe costuri
de procesare [4].

In experimentarile din aceasta lucrare am ales ca deseuri: praf
de oteldrie, praf de furnal, ndmol rosu (deseu rezultat din procesul
tehnologic de obtinere a aluminei), iar ca liant s-a folosit bentonita. Tn
figura 1 este prezentata structura amestecului pulverulent.

Bentonita
4% Mamal rosu

30%

Praf de fumal
19%

Praf de otelarie
47%

Fig. 1 Structura amestecului pulverulent
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Deseurile au fost supuse procesului de clasare
granulometrica, procentele pe clase granulometrice fiind reprezentate
in figura 2, iar compozitia granulometrica a doua dintre acestea fiind
prezentate n figura 3 si figura 4.
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Fig. 2 Compozitia granulometrica a amestecului
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Fig. 3 Compozitia granulometrica a namolului rogu
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Fig. 4 Compozitia granulometrica a prafului de frunal

3. Experimentari

Pentru un control mai riguros al umiditatii deseurilor destinate
procesarii peletelor, Tn prealabil au fost introduse Tn etuva pentru
eliminarea umiditatii, timp de 5 ore la temperatura de 120 °C, cresterea
temperaturii facandu-se treptat, aceasta fiind prezentat in figura 5.

Pentru formarea peletelor s-a folosit apa in proportie de 15 %,
iar adaosul de liant Tn acest caz este de 4 %.

Fig. 5 Etuva pentru uscarea amestecului de deseuri

O parte din aceste pelete au fost lasate la uscat natural timp de
20 zile, iar o alta parte au fost supuse procesului de durificare Tn
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cuptorul cu arc electric, dupa o diagrama stabilita in prealabil, diagrama
prezentata in figura 7.

O parte din peletele care au urmat sa fie supuse durificarii
(figura 6), au fost uscate natural timp de doua zile iar o parte au fost
puse la uscat in etuvad la temperatura de 100 °C timp de 5 ore,
cresterea temperaturii facandu-se treptat.

Acestea au fost introduse in cuptor la temperatura de 1220 °c,
timpul de incalzire fiind de 5 ore, iar viteza de incalzire de 244 °C/h.

Timpul de mentinere in cuptor a peletelor este de 2 ore, racirea
facandu-se treptat, timp de 3 ore, in interiorul cuptorului. In figura 10
observam peletele metalizate obtinute in urma durificarii acestora.

Fig. 6 Pelete pregatite pentru durificare
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Fig. 7 Diagrama de durificare a peletelor in cuptor
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Rezistenta la compresiune [daN]
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4. Concluzii

m Cele trei tipuri de deseuri feroase pulverulente: praf de furnal,
praf de otelarie, ndmol rosu, sunt corespunzatoare din punct de vedere
granulometric procesarii prin peletizare.

m In timpul durificdrii peletelor, alumina din namolul rosu
impreuna cu bentonita a indeplinit rolul de liant.

Fig. 10 Pelete metalizate

m Nu am intalnit dificultati in procesul de peletizare a deseurilor
pulverulente, amestecul fiind usor de procesat.

m Continutul de C din praful de furnal folosit impreuna cu
bentonita, ca liant, a condus la reducerea oxizilor de Fe.

m Referitor la rezistenta la compresiune a peletelor s-a
constatat ca cele mai bune rezultate se obtin in cazul peletelor uscate
n etuva si durificate la 1220 °C.

m Pe langa procesul de durificare are loc si un proces de
reducere Tn toata masa peletei rezultdnd pelete metalizate.

m Cercetarile efectuate demonstreaza faptul ca cele trei deseuri
pot fi procesate impreuna, ceea ce din punct de vedere ecologic
conduce la redarea circuitului natural a unor suprafete ocupate pentru
depozitare (halde, iazuri).
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