
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202010001883.3

(22)申请日 2020.01.02

(71)申请人 中国瑞林工程技术股份有限公司

地址 330031 江西省南昌市红角洲前湖大

道888号

(72)发明人 林荔　何峰　方建中　刘涛　

胡国军　刘志东　

(74)专利代理机构 南昌市平凡知识产权代理事

务所 36122

代理人 夏材祥

(51)Int.Cl.

F27B 7/10(2006.01)

F27B 7/12(2006.01)

F27B 7/32(2006.01)

F27B 7/33(2006.01)

F27B 7/34(2006.01)

C22B 7/00(2006.01)

C22B 15/00(2006.01)

 

(54)发明名称

一种精确计量处理含铜物料的装置及其方

法

(57)摘要

一种精确计量处理含铜物料的装置及其方

法，包括支撑平台、安装在支撑平台底面的称重

传感器以及安装在支撑平台顶面的炉体和驱动

装置，驱动装置可通过套装于炉体一端的齿圈驱

动炉体以一定倾转模式倾转，炉体的顶部中央设

有加料口，炉体的侧面设有排放口，排放口的出

料坡面与炉体的垂直面的夹角为45°～100°，炉

体的一端设有加热装置，加热装置的中心面与炉

体的水平面的夹角为13°～20°，炉体的两端对称

地设有可使炉体以一定轨迹倾转的滚圈。本发明

还提供了一种与精确计量处理含铜物料装置相

适配的熔炼方法。本发明兼具精确计量、保温和

熔炼功能，可完全匹配现有冶金装置，具有高效

节能特点。
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1.一种精确计量处理含铜物料的装置，包括支撑平台（5）、安装在支撑平台（5）底面的

称重传感器（1）以及安装在支撑平台（5）顶面的炉体（2）和驱动装置（7），其特征在于：所述

驱动装置（7）可通过套装于炉体（2）一端的齿圈（9）驱动炉体（2）以一定倾转模式倾转，所述

炉体（2）的顶部中央设置有加料口（3），所述炉体（2）的侧面设置有排放口（4），所述排放口

（4）的出料坡面与炉体（2）的垂直面设置为成一定夹角，所述炉体（2）的一端设置有加热装

置（8），所述加热装置（8）的中心面与炉体（2）的水平面设置为成一定夹角，所述炉体（2）的

两端对称地设置有可使炉体（2）以一定轨迹倾转的滚圈（6）。

2.根据权利要求1所述的一种精确计量处理含铜物料的装置，其特征在于：所述炉体

（2）上还设置有机械限位结构（10），所述支撑平台（5）上还设置有与机械限位结构（10）相适

配的限位开关（11）。

3.根据权利要求2所述的一种精确计量处理含铜物料的装置，其特征在于：所述排放口

（4）的出料坡面与炉体（2）的垂直面的夹角设置为45°～100°。

4.根据权利要求2所述的一种精确计量处理含铜物料的装置，其特征在于：所述加热装

置（8）的中心面与炉体（2）的水平面的夹角设置为13°～20°。

5.根据权利要求1所述的一种精确计量处理含铜物料的装置，其特征在于：所述驱动装

置（7）驱动炉体（2）倾转的倾转模式包括连续倾转和间断倾转两种模式。

6.一种如权利要求1～5所述任一装置的精确计量处理含铜物料的方法，其特征在于，

包括以下步骤：

S1、在加入物料前，将空气与天然气的混合气体通过加热装置（8）送入炉体（2）内进行

烘炉作业；

S2、待达到指定温度后，将一定规格大小的冰铜、粗铜、工业废渣等含铜物料通过加料

口（3）加入炉体（2）内，或者将冰铜、粗铜、工业废渣等含铜物料的熔体通过包子或溜槽由加

料口（3）加入炉体（2）内，此时炉体（2）处于加料位置，称重系统（1）同时显示加入物料的重

量变化；

S3、根据物料性质，将加压的天然气与空气或者天然气、空气与氧气的混合气体通过加

热装置（8）送入炉体（2）内，熔炼物料并形成一定的搅拌作用，此时炉体（2）处于保温位置；

S4、以一定倾转模式熔炼一定时间后，熔体可通过排放口（4）排至炉体（2）外，而烟气可

通过加料口（3）排至炉体（2）外，此阶段炉体（2）自倾倒起始位置向倾倒完成位置变化，称重

系统（1）同时显示排放熔体的重量变化。
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一种精确计量处理含铜物料的装置及其方法

技术领域

[0001] 本发明属于有色金属冶炼技术领域，具体是涉及一种精确计量处理含铜物料的装

置及其方法。

背景技术

[0002] 随着铜冶炼技术的发展以及原料的复杂性程度提高，在传统的熔炼—吹炼—精

炼—电解的火法冶炼流程基础上，已逐渐形成了更加丰富和完善工艺流程的粗铜粒化电

积、粗铜电解等新兴湿法冶炼工艺。由于受限于技术特性，新兴湿法冶炼工艺的应用规模一

般不大，而且其过程控制、计量要求较为严格，这往往导致其新增的流程和装置与传统设备

能力不匹配，从而造成物料浪费、能耗高等情况。

发明内容

[0003] 针对上述现有技术，本发明要解决的技术问题在于提供一种节能高效、精确计量

且与传统设备能力相匹配的精确计量处理含铜物料的装置及其方法。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明提供了一种精确计量处理含铜物料的装置，包括支

撑平台、安装在支撑平台底面的称重传感器以及安装在支撑平台顶面的炉体和驱动装置，

所述驱动装置可通过套装于炉体一端的齿圈驱动炉体以一定倾转模式倾转，所述炉体的顶

部中央设置有加料口，所述炉体的侧面设置有排放口，所述排放口的出料坡面与炉体的垂

直面设置为成一定夹角，所述炉体的一端设置有加热装置，所述加热装置的中心面与炉体

的水平面设置为成一定夹角，所述炉体的两端对称地设置有可使炉体以一定轨迹倾转的滚

圈。

[0005] 更进一步，所述炉体上还设置有机械限位结构，所述支撑平台上还设置有与机械

限位结构相适配的限位开关。

[0006] 更进一步，所述排放口的出料坡面与炉体的垂直面的夹角设置为45°～100°。

[0007] 更进一步，所述加热装置的中心面与炉体的水平面的夹角设置为13°～20°。

[0008] 更进一步，所述驱动装置驱动炉体倾转的倾转模式包括连续倾转和间断倾转两种

模式。

[0009] 本发明还提供了一种精确计量处理含铜物料的方法，包括以下步骤：

S1、在加入物料前，将空气与天然气的混合气体通过加热装置送入炉体内进行烘炉作

业；

S2、待达到指定温度后，将一定规格大小的冰铜、粗铜、工业废渣等含铜物料通过加料

口加入炉体内，或者将冰铜、粗铜、工业废渣等含铜物料的熔体通过包子或溜槽由加料口加

入炉体内，此时炉体处于加料位置，称重系统同时显示加入物料的重量变化；

S3、根据物料性质，将加压的天然气与空气或者天然气、空气与氧气的混合气体通过加

热装置送入炉体内，熔炼物料并形成一定的搅拌作用，此时炉体处于保温位置；

S4、以一定倾转模式熔炼一定时间后，熔体可通过排放口排至炉体外，而烟气可通过加
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料口排至炉体外，此阶段炉体自倾倒起始位置向倾倒完成位置变化，称重系统同时显示排

放熔体的重量变化。

[0010] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

1、本发明兼具保温、熔炼和精确计量功能，不仅丰富完善了工艺流程，而且可控制熔体

均匀、连续地倾倒。

[0011] 2、本发明不仅可将一定规格的非矿物类含铜物料以熔融态或固态的形式投入炉

内，而且可通过设置的适当角度的加热装置，送入天然气与空气或者天然气、空气与氧气的

混合气体，起到燃烧保温、搅拌熔体、冶金反应的作用。

[0012] 3、本发明不仅具有高效节能的特点，而且极大地改善了冶金反应的热力学和动力

学条件，缩短了操作时间，减少了热量外泄，节省了燃料消耗。

附图说明

[0013] 图1为本发明一种精确计量处理含铜物料的装置的结构示意图。

[0014] 图2为图1中滚圈、炉体、支撑平台及称重传感器的结构示意图。

[0015] 图3为图1中驱动装置与齿圈的结构示意图。

[0016] 图4为加料位置的结构示意图。

[0017] 图5为保温位置的结构示意图。

[0018] 图6为倾倒起始位置的结构示意图。

[0019] 图7为倾倒完成位置的结构示意图。

[0020] 图示说明：1-称重传感器，2-炉体，3-加料口，4-排放口，5-支撑平台，6-滚圈，7-驱

动装置，8-加热装置，9-齿圈，10-机械限位结构，11-限位开关。

具体实施方式

[0021] 下面结合附图和优选实施例对本发明作进一步地说明。

[0022] 如图1至图3所示为本发明一种精确计量处理含铜物料的装置，包括称重传感器1、

炉体2、支撑平台5、滚圈6、驱动装置7、加热装置8、齿圈9、机械限位结构10及限位开关11。

[0023] 在上述支撑平台5的底面安装有称重传感器1，而在支撑平台5的顶面安装有炉体

2、驱动装置7及限位开关11。在炉体2的一端套装有齿圈9，驱动装置7可通过齿圈9驱动炉体

2以连续倾转或间断倾转的倾转模式倾转，具体来说是，驱动装置7可采用无极变速等方式

控制炉体2的倾转角度和倾转速度，用以保证均匀连续给料及调整炉体内熔体的流量。上述

加料口3设置在炉体2的顶部中央，用以保证所加物料能够均布于炉体内。在炉体2的侧面设

置有排放口4，该排放口4的出料坡面与炉体2的垂直面的夹角设置为45°，用以保证在满足

炉体功能需求的前提下考虑炉体容量的最大化。在炉体2上远离齿圈9的一端设置有加热装

置8，该加热装置8的中心面与炉体2的水平面的夹角设置为13°，用以保证火焰长度能覆盖

排放口且熔体温度在1200℃及以上。在炉体2的两端还对称地安装有滚圈6，该滚圈6可使炉

体2沿着滚圈6轨迹在180°范围内转动，同时可保证炉体回转平稳、无卡壳。在炉体2上还设

置有机械限位结构10，该机械限位结构10可与限位开关11相适配，用以保证炉体分别处于

加料位置（如图4所示）、保温位置（如图5所示）、倾倒起始位置（如图6所示）和倾倒完成位置

（如图7所示）。
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[0024] 本发明还提供了一种精确计量处理含铜物料的方法，包括以下步骤：

S1、在加入物料前，将空气与天然气的混合气体通过加热装置8送入炉体2内进行烘炉

作业；

S2、待达到指定温度后，将一定规格大小的冰铜、粗铜、工业废渣等含铜物料通过加料

口3加入炉体2内，或者将冰铜、粗铜、工业废渣等含铜物料的熔体通过包子或溜槽由加料口

3加入炉体2内，此时炉体2处于加料位置，称重系统1同时显示加入物料的重量变化；

S3、根据物料性质，将天然气与空气或者天然气、空气与氧气的混合气体通过与加热装

置8连接的管道上的调压阀调压调速后经由加热装置8送入炉体2内，不仅可调整火焰刚度

以确保燃烧火焰覆盖整个熔炼区域，而且可用于对炉体2内的熔体形成一定的搅拌作用以

增速熔炼过程，同时还可起到保温作用或参与冶金反应，此时炉体2处于保温位置；

S4、以一定倾转模式熔炼一定时间后，熔体可通过排放口4排至炉体2外，而烟气可通过

加料口3并通过加料口3上方的集烟罩排至炉体2外，此阶段炉体2自倾倒起始位置向倾倒完

成位置变化，称重系统1同时显示排放熔体的重量变化。

[0025] 以上所述仅表达了本发明的优选实施方式，其描述较为具体和详细，但并不能因

此而理解为对本发明专利范围的限制。应当指出的是，对于本领域的普通技术人员来说，在

不脱离本发明构思的前提下，还可以做出若干变形、改进及替代，这些都属于本发明的保护

范围。因此，本发明专利的保护范围应以所附权利要求为准。
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图7
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