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(54) PHƯƠNG PHÁP TINH LUYỆN SẮT NÓNG CHẢY
(57)  Sáng chế đề cập đến phương pháp tinh luyện sắt nóng chảy bằng cách nạp sắt nóng 
chảy và nguồn sắt nguội vào thùng tinh luyện của lò thổi, cấp nguyên liệu bổ sung chứa 
CaO là thành phần chủ yếu cùng với nguồn oxy để hòa tan nguồn sắt nguội và thực hiện 
quá trình khử silic của sắt nóng chảy, loại bỏ ít nhất một phần xỉ được tạo ra nhờ quá trình 
khử silic như là quá trình loại bỏ xỉ trung gian và tiếp theo, là cấp tác nhân tạo xỉ và nguồn 
oxy vào sắt nóng chảy trong thùng tinh luyện của lò thổi để tiến hành quá trình khử 
phospho, vật liệu chứa silic hoặc sự kết hợp của vật liệu chứa silic và vật liệu chứa cacbon 
được bổ sung như là nguồn nhiệt vào thùng tinh luyện của lò thổi trong quá trình khử silic 
và tiếp theo, là quá trình khử silic được tiến hành trong các điều kiện mà độ kiềm của xỉ (% 
khối lượng CaO/% khối lượng SiO2) khi kết thúc quá trình khử silic là lớn hơn 0,5 nhưng 
nhỏ hơn 1,5 và nhiệt độ sắt nóng chảy khi kết thúc quá trình khử silic là lớn hơn 1280°C 
nhưng nhỏ hơn 1350°C và khi đó lớn hơn 30% khối lượng của xỉ được tạo ra trong quá 
trình khử silic được loại bỏ từ thùng tinh luyện của lò thổi trong quá trình loại bỏ xỉ trung 
gian.
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