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(57)摘要

本发明公开了一种利用电镀污泥制备高强

度骨料陶粒的方法，1）将含水率≤60%的电镀污

泥输送至筒式烘干机进行预烘干处理；2）脱水后

的电镀污泥进入到筛分机中进行筛分处理；3）将

电镀污泥、硅质材料、水输送至立式紊流搅拌机

混合搅拌均匀形成混合物料；4）将获得的混合物

料通过成球盘或挤压造粒机，并经整形后制成球

状或柱状的生料球，5）将生料球送入振动沸腾烘

干机，制成半成品料球；6）将半成品料球送入瀑

落式回转窑，对半成品料球进行焙烧，制成陶粒

成品。本发明将电镀污泥中金属、有机物等有害

物质实现固化，减少对环境的危害，而且能够达

到废弃物循环利用、变废为宝的效果。

权利要求书1页  说明书7页  附图5页

CN 114956782 A

2022.08.30

CN
 1
14
95
67
82
 A



1.一种利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法，其特征是包括以下步骤：

1）将含水率≤60%的电镀污泥输送至筒式烘干机进行预烘干处理，将电镀污泥含水率

降至25%‑35%；

2）脱水后的电镀污泥进入到筛分机中进行筛分处理，收集直径为30mm以下的电镀污

泥，将其进入到撕碎机中进行撕碎处理，撕碎后物料粒径降至5‑10mm，撕碎后送至计量称中

作为原料待用；

3）将电镀污泥、硅质材料、水输送至立式紊流搅拌机混合搅拌均匀形成混合物料，其中

按重量分配比，电镀污泥：40‑70份，硅质材料30‑60份，水5‑15份；

4）将获得的混合物料通过成球盘或挤压造粒机，并经整形后制成球状或柱状的生料

球，合格的生料球控制在粒径5‑20mm；

5）将生料球送入振动沸腾烘干机，振动沸腾烘干机内部温度保持在200‑250℃，振动沸

腾烘干机通入烘干气流，气压保持在0.3‑0.5MPa，在振动和烘干气流的联合作业下，半成品

料球处于半悬浮的沸腾状态，5‑10min内半成品料球的含水量将至1%以下，制成半成品料

球；

6）将半成品料球送入瀑落式回转窑，瀑落式回转窑自前往后分为输入端、煅烧段和输

出段，输入段的温度控制在600‑800℃，煅烧段的温度为1000‑1200℃的条件同时对半成品

料球进行焙烧，焙烧时间为30‑40min,焙烧完成后由输出段输出，输出段的温度为500‑700

℃，制成陶粒成品。

2.如权利要求1所述的利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法，其特征在于：步骤5）

中，瀑落式回转窑中的助燃空气氧含量维持在20%‑30%，保证最终烟气中SO2体积占烟气体

积比不小于10%。

3.如权利要求1所述的利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法，其特征在于：所述硅

质材料包括以下成分，SiO250‑55份，Fe2O34‑6份，Al2O320‑25份，Mg01‑2份，CaO2‑3份，SO31‑2

份。

4.如权利要求1所述的利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法，其特征在于：所述半

成品料球在振动沸腾烘干机中烘干时，半成品料球在振动和烘干气流的联合作业下，升起

的高度不高于振动沸腾烘干机内腔高度的2/3。

5.如权利要求1所述的利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法，其特征在于：所述瀑

落式回转窑的烟气经除尘处理后形成第一次热空气，第一次热空气进入烘干机中为生料球

烘干，烘干后的干料球的含水量不超过5%。

6.如权利要求1‑5中任一项所述的利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法，其特征

在于：所述振动沸腾烘干机的热空气流出后形成第二次热空气，第二次热空气经除尘处理

后通入到烘干机中为生料球烘干。

7.如权利要求1‑5中任一项所述的利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法，其特征

在于：制成后的陶粒成品经成品筛筛选，筛选后的杂物按照设定比例重新投入到立式紊流

搅拌机中，投入的杂物的重量占比不超过氰化尾渣污泥、膨润土和水的总质量的3%。
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一种利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及将电镀污泥无害化、资源化利用，同时制备高强轻骨料套料的的工艺

技术，具体是一种利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法。

背景技术

[0002] 陶粒由于具备颗粒级配合理、体积密度小、导热系数低、吸水率低、耐火度高、保温

隔热效果好、耐酸腐蚀等优点，被广泛应用于建筑建材行业中的骨料。其作为轻骨料的重要

原料之一，陶粒的成型工艺是这样，原料（建筑杂质、石材粉末、添加剂等）经配料后，经过搅

拌机进行搅拌以及混合后，再由造粒机进行造粒。造粒完成后需要进行烘干和冷却，最终形

成成品。

[0003] 目前，“重力浓缩—机械脱水—外运填埋”是我国污水处理厂最常用的污泥处理处

置工艺，此外电镀污泥的主要处置方法以焚烧为主，但运行中存在处置效率低，处置不彻

底，造成二次污染等问题。GB18918‑2002的颁布规定城镇污水处理厂的污泥必须进行稳定

化处理，常用的污泥稳定工艺有厌氧消化、好氧消化、污泥堆肥、碱法稳定和干化等，各工艺

都有其优缺点和使用范围。总体上，我国的污泥由于政策的不完善，其处理处置处于一种无

序的摸索阶段，填埋、焚烧、随意堆放，造成地表水和地下水污染，对环境污染严重。

[0004] 上述现有电镀污泥处置措施，或是处理成本高，或是占地面积大，或是投资成本

高，或是处置效率低，均不是理想的污泥处置和资源化利用方法，如何快速、高效、低成本的

将脱水污泥无害化处置是目前污泥处置和资源化的主要研究方向。

发明内容

[0005] 本发明要解决的技术问题是提供一种利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法，

其可以将将电镀污泥中金属、有机物等有害物质实现固化，减少对环境的危害，而且能够达

到废弃物循环利用、变废为宝的效果。

[0006] 为了解决上述技术问题，本发明提供了一种利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的

方法，包括以下步骤：

1）将含水率≤60%的电镀污泥输送至筒式烘干机进行预烘干处理，将电镀污泥含

水率降至25%‑35%；

2）脱水后的电镀污泥进入到筛分机中进行筛分处理，收集直径为30mm以下的电镀

污泥，将其进入到撕碎机中进行撕碎处理，撕碎后物料粒径降至5‑10mm，撕碎后送至计量称

中作为原料待用；

3）将电镀污泥、硅质材料、水输送至立式紊流搅拌机混合搅拌均匀形成混合物料，

其中按重量分配比，电镀污泥：40‑70份，硅质材料30‑60份，水5‑15份；

4）将获得的混合物料通过成球盘或挤压造粒机，并经整形后制成球状或柱状的生

料球，合格的生料球控制在粒径5‑20mm；

5）将生料球送入振动沸腾烘干机，振动沸腾烘干机内部温度保持在200‑250℃，振
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动沸腾烘干机通入烘干气流，气压保持在0.3‑0.5MPa，在振动和烘干气流的联合作业下，半

成品料球处于半悬浮的沸腾状态，5‑10min内半成品料球的含水量将至1%以下，制成半成品

料球；

6）将半成品料球送入瀑落式回转窑，瀑落式回转窑自前往后分为输入端、煅烧段

和输出段，输入段的温度控制在600‑800℃，煅烧段的温度为1000‑1200℃的条件同时对半

成品料球进行焙烧，焙烧时间为30‑40min,焙烧完成后由输出段输出，输出段的温度为500‑

700℃，制成陶粒成品。

[0007] 步骤5）中，瀑落式回转窑中的助燃空气氧含量维持在20%‑30%，保证最终烟气中

SO2体积占烟气体积比不小于10%。

[0008] 所述硅质材料包括以下成分，SiO250‑55份，Fe2O34‑6份，Al2O320‑25份，Mg01‑2份，

CaO2‑3份，SO31‑2份。

[0009] 所述半成品料球在振动沸腾烘干机中烘干时，半成品料球在振动和烘干气流的联

合作业下，升起的高度不高于振动沸腾烘干机内腔高度的2/3。

[0010] 所述瀑落式回转窑的烟气经除尘处理后形成第一次热空气，第一次热空气进入烘

干机中为生料球烘干，烘干后的干料球的含水量不超过5%。

[0011] 所述振动沸腾烘干机的热空气流出后形成第二次热空气，第二次热空气经除尘处

理后通入到烘干机中为生料球烘干。

[0012] 制成后的陶粒成品经成品筛筛选，筛选后的杂物按照设定比例重新投入到立式紊

流搅拌机中，投入的杂物的重量占比不超过氰化尾渣污泥、膨润土和水的总质量的3%。

[0013] 上述方法中通过上述瀑落式回转窑的焙烧结合振动沸腾烘干机的烘干，使制成的

陶粒的堆积密度达到400‑600Kg/m3，筒压强度大于10MPa，远高于现有技术中的陶粒的相应

指标（现有技术中陶粒的堆积密度达到800‑1200  Kg/m3、筒压强度不高于5MPa）。上述工艺

过程中的烟气循环和转化，可以大大节约资源，起到节能的目的。烧制陶粒的原料必须是以

二氧化硅和三氧化二铝为主体成分，电镀污泥中二氧化硅含量偏低，单纯用电镀污泥是难

以烧制陶粒的；污泥中含有一定量的氧化铁，可作助熔剂，适当降低烧制温度；电镀污泥中

有机物成分含量较高，采用电镀污泥烧制陶粒时，有机物成分可作为内燃材料，并起到发气

剂的作用，电镀污泥利用率高。以污泥为主要原料，添加部分硅质材料和助熔剂，电镀污泥

湿比重可达40%以上，能够达到快速消耗污泥的效果；陶粒产品质量较好。陶粒产品具有低

容重、高强度的特点，能够满足建筑建材要求；保护环境，变废为宝。通过高温焙烧，电镀污

泥中有害成分均得到固化，有害有机物在高温下燃烧，可作为内燃材料和发气剂。

[0014] 综上所述，本发明实现了将将电镀污泥中金属、有机物等有害物质实现固化，减少

对环境的危害，而且能够达到废弃物循环利用、变废为宝的效果。

附图说明

[0015] 下面结合附图对本发明的具体实施方式作进一步的详细说明：

图1是本发明的流程示意图；

图2是本发明中瀑落式回转窑的结构示意图；

图3是沿图2中B‑B线剖视的的示意图；

图4是本发明中振动沸腾烘干机的结构示意图；
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图5是图4的立体示意图。

具体实施方式

[0016] 参考图1，本发明提供了一种利用电镀污泥制备高强度骨料陶粒的方法，其包括以

下步骤：

1）将含水率≤60%的电镀污泥输送至筒式烘干机进行预烘干处理，将电镀污泥含

水率降至25%‑35%；

2）脱水后的电镀污泥进入到筛分机中进行筛分处理，收集直径为30mm以下的电镀

污泥，将其进入到撕碎机中进行撕碎处理，撕碎后物料粒径降至5‑10mm，撕碎后送至计量称

中作为原料待用；

3）将电镀污泥、硅质材料、水输送至立式紊流搅拌机混合搅拌均匀形成混合物料，

其中按重量分配比，电镀污泥：40‑70份，硅质材料30‑60份，水5‑15份；

4）将获得的混合物料通过成球盘或挤压造粒机，并经整形后制成球状或柱状的生

料球，合格的生料球控制在粒径5‑20mm；

5）将生料球送入振动沸腾烘干机，振动沸腾烘干机内部温度保持在200‑250℃，振

动沸腾烘干机通入烘干气流，气压保持在0.3‑0.5MPa，在振动和烘干气流的联合作业下，半

成品料球处于半悬浮的沸腾状态，5‑10min内半成品料球的含水量将至1%以下，制成半成品

料球；

6）将半成品料球送入瀑落式回转窑，瀑落式回转窑自前往后分为输入端、煅烧段

和输出段，输入段的温度控制在600‑800℃，煅烧段的温度为1000‑1200℃的条件同时对半

成品料球进行焙烧，焙烧时间为30‑40min,焙烧完成后由输出段输出，输出段的温度为500‑

700℃，制成陶粒成品。

[0017] 步骤5）中，瀑落式回转窑中的助燃空气氧含量维持在20%‑30%，保证最终烟气中

SO2体积占烟气体积比不小于10%。所述半成品料球在振动沸腾烘干机中烘干时，半成品料

球在振动和烘干气流的联合作业下，升起的高度不高于振动沸腾烘干机内腔高度的2/3。所

述瀑落式回转窑的烟气经除尘、脱硫处理后形成第一次热空气，第一次热空气进入烘干机

中为生料球烘干，烘干后的干料球的含水量不超过5%。所述振动沸腾烘干机的热空气流出

后形成第二次热空气，第二次热空气经除尘处理后通入到烘干机中为生料球烘干。除尘处

理可以使用现有技术中的布袋除尘器或旋风除尘器，脱硫处理可以采用现有技术中的旋流

板型、旋流柱型、浮球型、筛板型或气动乳化型的脱硫塔，即利用水膜脱硫原理进行烟气的

脱硫处理。

[0018] 上述工艺过程中，在振动沸腾烘干机中，为了控制5‑10min内半成品料球的含水量

将至1%以下，可以通过控制进入的半成品料球的量与振动沸腾烘干机内腔的比值以及控制

振动沸腾烘干机的振动幅度和速度，即可以实现上述控制；例如，进入的半成品料球的量

（体积）与振动沸腾烘干机内腔的体积的实时比值为1：3‑5（由于半成品料球是连续进入并

连续排出），控制振动沸腾烘干机的向上振动高度为60‑100mm、向前的振动距离为40‑70mm，

振动频率为0.1‑0.3Hz（即3‑10s实现一个振动循环），通过上述工艺参数的限定可以使半成

品料球快速脱水，从而提高其孔隙率，即提高了其堆积密度，半悬浮的沸腾状态指的是半成

品料球可以不断的升起和落下。通过控制瀑落式回转窑中通入的干料球的量，即可控制烟
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气中SO2的体积占比，并且干料球在瀑落式回转窑中焙烧，可以充分将原材料中的有机物进

行烧结，进而使重金属离子固化在烧结颗粒中。通过上述工艺参数的设定以及工艺流程的

设定，可以充分保证重金属离子在料球中的固化，防止其浸出，并且能充分保证了形成的陶

粒的堆积密度和筒压强度，形成的陶粒的堆积密度达到一定值后，可以充分保证陶粒的重

量，使其重量轻且强度大，进而提高了陶粒的质量。上述打散机、烘干机、成球盘或挤压造粒

机皆可以采用现有技术中的产品，立式紊流搅拌机可以采用专利号为ZL201010201175.0的

立式搅拌机。

[0019] 当进行多轮的陶粒制备过程中，上一轮制成后的陶粒成品经成品筛筛选，筛选后

的杂物（主要是破碎的陶粒）按照设定比例重新投入到立式紊流搅拌机中，具体来说，投入

的杂物的重量占比不超过下一轮原材料总质量的5%。

[0020] 参照图1至图5所示，图2和图3中所示的瀑落式回转窑为图1流程图中的设备，图

中，右侧为该瀑落式回转窑的前部，左侧为其后部，包括回转窑支座1，回转窑支座1上转动

连接有回转窑筒体2，回转窑支座1上还装有驱动回转窑筒体2转动的回转窑动力装置，回转

窑筒体2自前往后倾斜向下设置，回转窑支座1上装有喷火端喷向回转窑筒体2内的喷火器

7，回转窑筒体2的前端联通有排风口8，所述回转窑支座1上装有罩在回转窑前端的前端封

罩3和罩在回转窑筒体后端的后端封罩4，前端封罩3和后端封罩4分别通过轴承转动连接在

回转窑筒体2上，喷火器7自后端封罩4伸入，所述排风口8设置在前端封罩3的顶部，在前端

封罩3上设有自前向后向下倾斜的进料管9，进料管9伸入回转窑筒体2中，上述前端封罩3和

后端封罩4的结构设计，可以最大程度的实现保温，节约能源。上述排风口8收集到的烟气经

除尘处理后形成第一次热空气，第一次热空气进入烘干机中为生料球烘干。所述回转窑支

座1上装有至少两个前后间隔设置的支撑轮系，每一支撑轮系包括两个相对设置的支撑轮

10，回转窑筒体2位于两个支撑轮10的中间上方且回转窑筒体2上安装有供支撑轮10滚动的

轨道14。所述回转窑动力装置包括回转窑驱动电机11，回转窑驱动电机11的动力输出轴上

装有主动齿轮12，回转窑筒体2上装有与主动齿轮12啮合的从动齿圈13。参照图2至图3所

示，所述回转窑筒体2自内向外包括内壁层、轻质保温层和外壁层，轻质保温层采用陶瓷纤

维或氧化铝纤维填充而成，所述内壁层上设有轴向延伸且沿回转窑筒体均匀环布的多道凹

槽21，内壁层上还设有轴向延伸且沿回转窑筒体均匀环布的多道凸起22，在本实施例中设

置了三道凸起22和三道凹槽21，凸起22和凹槽21的截面皆呈圆弧形，凸起22和凹槽21相间

设置且相邻的凸起22和凹槽21之间圆滑过渡，凹槽21的深度远大于凸起22的高度，即所述

凹槽21的底部与回转窑筒体2的回转中心之间的距离L1大于所述凸起22的内顶部与回转窑

筒体2的回转中心之间的距离L2，最佳方案是L1为L2的1.5‑3倍，在本实施例中，L1是L2的

2.3倍，且凹槽截面的弧形的角度数远大于凸起截面的弧形的角度数，即所述凹槽截面的弧

形的角度数S1为凸起截面的弧形的角度数S2的2‑6倍。采用上述结构参数后，由于陶粒在挤

压成型时，大致呈条状或柱状，因而需要在回转窑筒体2中充分滚圆并进行焙烧，设置的凹

槽21可以充分实现陶粒的滚动，凸起22可以起到柔和翻动的作用，并且圆滑过渡能避免陶

粒刚性碰撞内壁层，有效降低了陶粒的破碎率，陶粒在向后运行过程中（随着回转窑筒体2

的转动），陶粒在凹槽21中的滚圆时间达到80%以上，从而充分的保证了陶粒的成型质量。另

外，在内壁层成型过程中，本实施例可以采用两个同样大小的圆筒实现，即将一个圆筒进行

四份切割，切成一个半圆形以及三个等分的弧形，将另一个圆筒进行两等份切割形成两个
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半圆形，再将上述三个半圆形以及三个弧形交叉拼接，形成本实施例中的内壁层，三个半圆

形形成内壁层的凹槽21，将三个弧形翻转后焊接形成内壁层的凸起22，这种结构可以实现

上述结构参数并且不再需要在回转窑筒体2内单独焊接内壁，节省了生产成本且提高了生

产效率。

[0021] 参照图1至图5所示，图4和图5中所示的振动沸腾烘干机为图1流程图中的设备，图

中的左侧为该机的前部，右侧为该机的后部，该振动沸腾烘干机包括烘干机架31，烘干机架

31上弹性连接有烘干箱体32，烘干机架31上还装有能使烘干箱体32向上、向前拱起的振动

机构，烘干箱体32的前部上端设有进料口、后端部设有出料口，烘干箱体32的侧壁上设有在

前往后排布的多个进气口33，进气口33能与供风风机的吹风管连接，烘干箱体32的内壁上

设有与进风口33连通的多个吹气孔，吹气孔自外向内倾斜向上设置，即吹气孔可以吹起烘

干箱体32内的料球，烘干箱体32顶部设有多个排风管38。所述振动机构包括连接在烘干机

架31上的振动电机34，振动电机34上连接有横向延伸的振动轴35，振动轴35上装有振动凸

轮，所述烘干箱体32上装有自后向前倾斜向下延伸的支撑臂36，支撑臂36内装有与振动凸

轮贴合的承托台，所述烘干箱体32的四个脚部分别通过弹簧组连接在烘干机架31上，弹簧

组包括竖向设置的多个弹簧37，当振动轴35在振动电机34的驱动下转动时，振动凸轮推动

支撑臂36向前上方运行，形成颠簸箕的形态，可以将烘干箱体32内的料球颠起，通过吹气孔

中气流的吹动作用，充分对料球进行烘干，振动凸轮推动支撑臂36到最高部后，随着振动凸

轮的外圆周表面形状的改变，烘干箱体32在重力的作用下回落，回落到最下方后，振动凸轮

再次将其顶起，随着振动轴35的转动，往复循环，实现了连续振动和气流烘干，同时能把料

球向前输送，使烘干后的料球自出料口排出。上述排风管38收集到的热空气流出后形成第

二次热空气，第二次热空气经除尘处理后通入到烘干机中为生料球烘干。

[0022] 参照图1至图5所示，将电镀污泥输送至筒式烘干机进行预烘干处理，脱水后的电

镀污泥进入到筛分机中进行筛分处理，收集直径为30mm以下的电镀污泥，将其进入到撕碎

机中进行撕碎处理，撕碎后物料粒径降至5‑10mm，撕碎后送到立式紊流搅拌机的进料口，通

过水计量称将定量的水投入到立式紊流搅拌机的进料口，立式紊流搅拌机混合搅拌均匀形

成混合物料，混合物料通过成型造粒机（也可以叫挤压成型机），并经整形后制成柱状的生

料球；将生料球放入烘干机中烘干，制成干料球；将干料球送入瀑落式回转窑的自前向后向

下倾斜的进料管9中，进入到回转窑筒体2中，喷火器7通入的天然气经过富氧空气的助燃进

行燃烧，形成高温，可以控制回转窑筒体2中的温度为1000‑1200℃，回转窑驱动电机11驱使

回转窑筒体2转动，由于回转窑筒体2自前往后倾斜向下设置，干料球在回转窑筒体2中充分

滚圆并进行焙烧，设置的凹槽21可以充分实现陶粒的滚动，凸起22可以起到柔和翻动的作

用，并且圆滑过渡能避免陶粒刚性碰撞内壁层，焙烧完成后输出，由后端封罩4的下端输出

为半成品料球；将半成品料球送入振动沸腾烘干机的进料口，由于该半成品料球经过焙烧

后具有一定的温度，因而通过进风口33进入气流的温度不用太高，可以控制振动沸腾烘干

机内部温度保持在200‑250℃，气压保持在0.3‑0.5MPa，在振动和烘干气流的联合作业下，

半成品料球处于半悬浮的沸腾状态，通过振动凸轮的结构设计以及支撑臂36的结构设计，

控制振动沸腾烘干机的向上振动高度为60‑100mm、向前的振动距离为40‑70mm，半成品料球

在半悬浮状态下向前运行，从而制成陶粒成品。

[0023] 上述工艺中，电镀污泥的成分表如下图所示：
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电镀污泥成分分析表                                           （单位：%）

原料 CaO SiO2 Al2O3 Fe2O3 MgO Cr2O3 NiO

电镀污泥 21.95 7.96 2.46 3.85 0.45 1.12 0.64

原料 P2O5 ZnO Na2O CuO SO3 其他 烧失量

电镀污泥 8.41 12.10 3.73 1.43 4.36 2.74   28.8

所述硅质材料包括以下成分，SiO250‑55份，Fe2O34‑6份，Al2O320‑25份，Mg01‑2份，

CaO2‑3份，SO31‑2份。硅质材料的成分如下图所示：

硅质材料成分分析表                                           （单位：%）

原料 SiO2 Fe2O3 Al2O3 CaO MgO SO3 其他 烧失量

硅质材料 54.22 4.54 20.28 2.45 1.22 1.23 2.94   28.8

[0024] 下面结合实施例对本发明进行进一步的说明。

[0025] 实施例1

1）将含水率为60%的电镀污泥输送至筒式烘干机进行预烘干处理，将电镀污泥含

水率降至25%%；脱水后的电镀污泥进入到筛分机中进行筛分处理，收集直径为30mm以下的

电镀污泥，将其进入到撕碎机中进行撕碎处理，撕碎后物料粒径降至10mm，撕碎后送至计量

称中作为原料待用；将电镀污泥、硅质材料、水输送至立式紊流搅拌机混合搅拌均匀形成混

合物料，其中按重量分配比，电镀污泥：70份，硅质材料30份，水15份；所述硅质材料包括以

下成分，SiO255份，Fe2O36份，Al2O325份，Mg02份，CaO3份，SO32份。将获得的混合物料通过成

球盘或挤压造粒机，并经整形后制成球状或柱状的生料球，合格的生料球控制在粒径5‑

20mm；将生料球送入振动沸腾烘干机，振动沸腾烘干机内部温度保持在250℃，振动沸腾烘

干机通入烘干气流，气压保持在0.5MPa，在振动和烘干气流的联合作业下，半成品料球处于

半悬浮的沸腾状态，5‑10min内半成品料球的含水量将至1%以下，制成半成品料球；将半成

品料球送入瀑落式回转窑，瀑落式回转窑自前往后分为输入端、煅烧段和输出段，输入段的

温度控制在800℃，煅烧段的温度为1200℃的条件同时对半成品料球进行焙烧，焙烧时间为

40min,焙烧完成后由输出段输出，输出段的温度为700℃，制成陶粒成品。

[0026] 制成的陶粒经检测，陶粒的堆积密度为460Kg/m3，筒压强度为13MPa。

[0027] 实施例2

1）将含水率为50%的电镀污泥输送至筒式烘干机进行预烘干处理，将电镀污泥含

水率降至35%；脱水后的电镀污泥进入到筛分机中进行筛分处理，收集直径为30mm以下的电

镀污泥，将其进入到撕碎机中进行撕碎处理，撕碎后物料粒径降至5‑10mm，撕碎后送至计量

称中作为原料待用；将电镀污泥、硅质材料、水输送至立式紊流搅拌机混合搅拌均匀形成混

合物料，其中按重量分配比，电镀污泥：40份，硅质材料60份，水5份；硅质材料包括以下成

分，SiO250‑55份，Fe2O34‑6份，Al2O320‑25份，Mg01‑2份，CaO2‑3份，SO31‑2份。将获得的混合

物料通过成球盘或挤压造粒机，并经整形后制成球状或柱状的生料球，合格的生料球控制

在粒径5‑20mm；将生料球送入振动沸腾烘干机，振动沸腾烘干机内部温度保持在200℃，振

动沸腾烘干机通入烘干气流，气压保持在0.3MPa，在振动和烘干气流的联合作业下，半成品

料球处于半悬浮的沸腾状态，5min内半成品料球的含水量将至1%以下，制成半成品料球；将

半成品料球送入瀑落式回转窑，瀑落式回转窑自前往后分为输入端、煅烧段和输出段，输入

段的温度控制在600℃，煅烧段的温度为1000℃的条件同时对半成品料球进行焙烧，焙烧时
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间为30min,焙烧完成后由输出段输出，输出段的温度为500℃，制成陶粒成品。

[0028] 制成的陶粒经检测，陶粒的堆积密度为560Kg/m3，筒压强度为12MPa。

[0029] 实施例3

将含水率为55%的电镀污泥输送至筒式烘干机进行预烘干处理，将电镀污泥含水

率降至30%；脱水后的电镀污泥进入到筛分机中进行筛分处理，收集直径为30mm以下的电镀

污泥，将其进入到撕碎机中进行撕碎处理，撕碎后物料粒径降至5‑10mm，撕碎后送至计量称

中作为原料待用；将电镀污泥、硅质材料、水输送至立式紊流搅拌机混合搅拌均匀形成混合

物料，其中按重量分配比，电镀污泥：50份，硅质材料40份，水8份；硅质材料包括以下成分，

SiO252份，Fe2O35份，Al2O322份，Mg01份，CaO2份，SO32份。将获得的混合物料通过成球盘或挤

压造粒机，并经整形后制成球状或柱状的生料球，合格的生料球控制在粒径5‑20mm；将生料

球送入振动沸腾烘干机，振动沸腾烘干机内部温度保持在230℃，振动沸腾烘干机通入烘干

气流，气压保持在0.4MPa，在振动和烘干气流的联合作业下，半成品料球处于半悬浮的沸腾

状态，5‑10min内半成品料球的含水量将至1%以下，制成半成品料球；将半成品料球送入瀑

落式回转窑，瀑落式回转窑自前往后分为输入端、煅烧段和输出段，输入段的温度控制在

700℃，煅烧段的温度为1100℃的条件同时对半成品料球进行焙烧，焙烧时间为30‑40min,

焙烧完成后由输出段输出，输出段的温度为600℃，制成陶粒成品。

[0030] 制成的陶粒经检测，陶粒的堆积密度为500Kg/m3，筒压强度为14MPa。

[0031] 本发明还可以具有其他实施例，在权利要求书的记载中所形成的其它技术方案不

再进行一一赘述，本发明不受上述实施例的限制，基于本发明上述实施例的等同变化以及

部件替换皆在本发明的保护范围内。
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图4
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图5
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