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高碳锰铁冶炼的新技术潜力

• 电耗

• 焦炭

• CO2 排放

主要标准



BASELINE: 南非高碳锰铁的一般冶
炼方法

• 200 000 吨/年 HCFeMn
• 稳定的锰回收率 (85%)



一些技术的设想

• Baseline方法

• 发电

• 炉料的预热至600ºC
• 在1000 ºC时预还原

• 锰矿在1400ºC时预熔化
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炉料的预热至600ºC
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在1000 ºC时预还原
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锰矿预熔化

Gas from furnace and 
premelter

Reductant

Scrubber

FurnacePre-melter

Slag

Metal

Reductant

Feed

Air

Gas from pre-melter
and furnace

Off gas flare

空气

还原剂

炉料

净气器

预熔化

渣

金属

废气燃烧

还原剂

炉子

预熔化炉和炉内废气



限制因素

• 其他一些新技术没有包括在内，比如：

– 用流化床预还原锰矿

– Kumba’的AlloyStream技术

• 预熔化技术不适合硅锰的生产



几种技术的比较
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几种技术的比较
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几种技术的比较
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几种技术的比较
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资本性支出（CAPEX）
的比较
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变动成本的比较
焦炭、煤炭、能源和 CO2 的排放
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对焦炭价格的敏感性
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对电价的敏感性
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对 CO2 排放成本的敏感性
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技术的进步原则上可以降低：

• 15%-25%的电耗

• 50%-100%的焦比

• 10%-20%的CO2 排放量



采用这些技术的经济性

• 在目前的原材料成本下，资本性支出增
加20-90%，变动成本降低20%-50%

• 工厂内部的发电是极具吸引力的，而且
还降低了风险
– 但是对焦比没有影响



长期的成本敏感性分析

• 所有上面研究的技术都对电耗影响不大

• 当焦炭价格上涨时，采用预还原和预熔
化技术较为适合

• An increase in 当CO2 排放费用增加时，
宜采用厂内发电和预热技术



结论

• 厂内发电技术提供了一种低风险的技术
，这种技术可以解决电价上涨和CO2 排

放费用上涨所带来的成本上涨问题。

• 新的冶炼技术，如预冶炼和预还原技术

可以一定程度上解决焦炭价格所带来的
成本上涨问题。

• 新技术的广泛应用一般需要10-15年时
间。
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