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预焙阳极生快破碎

投产年来,裂纹缺陷在每年的废块总量中所占比例较大，因此，对预焙阳极产生裂纹的原因进行查找对提高产品

质量有重大意义。顾名思义，内部裂纹产生于炭块内部，只有在取样过程中才能看见；表面裂纹产生于炭块表

面，用肉眼就可以看见。内部裂纹会影响预焙阳极在电解槽上的应用效果，而裂纹扩展引起的掉块阳极断层甚

至会导致电解槽发生重大事故。裂纹产生的原因分析.1生阳极制造过程导致的裂纹.1.1原料质量生产炭阳极的主

要原料是石油焦和煤沥青，原料的组成及性能对阳极质量的影响极大，石油焦的成分很复杂，其中部分杂质元

素如硫磷等若含量过高，则阳极脆性较大，在焙烧过程中易发生气胀裂纹现象。沥青组分中的甲苯不溶物是煤

沥青形成粘结焦的主要成分，含量过低则游离炭含量少，焙烧时残留的炭少，孔隙得不到充分填充，会造成阳

极气孔率大强度低等缺陷，容易导致裂纹和分层，甲苯不溶物一般为％～％。适量的喹啉不溶物有利于提高煤

沥青焦化时的残炭量，从而提高阳极的密度和机械强度，若过低，会使糊料分层，阳极焙烧时产生裂纹，喹啉

不溶物一般为%～％左右。

另外石油焦煅烧温度不够也会导致裂纹，煅烧温度对煅后焦的质量以及炭阳极的性能影响比较大，煅烧温度影
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响到炭阳极在焙烧过程中的体积收缩率。

如果煅烧温度偏低，石油焦在煅烧时就得不到充分的收缩，其热解缩聚反应程度不够，这样在后序焙烧过程中

煅后焦颗粒就会再次发生收缩，导致炭阳极收缩率增大，焙烧时煅后焦原料不稳定而与粘结剂同步发生结构变

化，容易导致炭块产生裂纹，因此煅烧温度必须控制在℃以上。粉料用量粉料的作用是与粘结荆沥青形成胶体

填充颗粒料的孔隙并把颗粒料粘结在一起，粉料用量过多或纯度过高，形成的糊料粘结力强，弹性后效力增大

，在焙烧过程中会产生大量裂纹废品；粉料用量过少或纯度过低，形成的胶料粘结力小，糊料塑性差，振动成

型时易产生碳碗间贯通性大裂纹，因此，粉料用量一般控制在%左右。

焙烧过程中产生的裂纹.1生块放置时间过短装入炉室焙烧产生的裂纹当炭块开始焙烧时，热量从阳极表面穿透

进入内部，生块放置时间过短，成型和冷却过程引起的应力预焙阳极生快破碎还未被释放出来，将会在阳极内

部形成应力，如果这种应力超过临界值，将会产生裂纹。年月份，青桥铝曾因生炭块紧张，生块在库内存放不

到天就装炉，导致产生许多裂纹废品，现车间要求生块最少要存放天以上方可装炉。挥发份大量排出阶段升温

速率过快产生的裂纹焙烧过程中，挥发份大量排除阶段，制品温度在℃～℃之间，升温速率过快是产生裂纹的

主要原因。

有关资料数据表明：阳极升温速度与阳极气体质量损失速率成正比，如果升温速度越快，挥发份排除的越快，

阳极体内部压力急剧增加，若这种压力不能有效的释放，就会产生裂纹。配合青桥铝炭素分公司制品温度测试

试验，在年月日～月日期间，焙烧一车间曾对#炉室的炭块从制品开始升温至降温全过程进行了跟踪。

从数据记录可以看出，挥发份大量排出阶段主要在P处完成，制品升温速率为℃/h～℃/h，理论上要求升温速率

要缓慢，最好控制在℃/h，最高控制℃/h。为了减少焙烧块裂纹废品，挥发份大量排出阶段，应适当控制升温

速率，最好控制在℃/h，最高控制℃/h。未按工艺要求装炉产生的裂纹装炉时生块应放置在料箱中间，阳极离

两边火道墙的距离要相同，若一侧靠火道墙太近，导致局部升温过快，生制品局部表面的挥发份热解速度过快

，使生制品产生不均匀膨胀或收缩而产生裂纹。青桥铝焙烧炉室经过年的长周期运行后，火道墙变形比较严重

，部分火道墙弯曲过大，导致装炉时无法确保炭块位于料箱中间，炭块距两侧墙面距离不一致造成升温过程中

加热不均匀，导致焙烧块产生裂纹。焙烧块在冷却过程中产生的裂纹冷却时，由于制品热导率的限制，制品内

部降温速度小于表面降温速度，从而在制品中心到表面形成大小不同的温度梯度及热应力梯度。升温中停炉产

生的裂纹焙烧过程中，由于某种原因突然停炉，某些炉室处于中温升温阶段，处于软化状态的沥青发生迁移，

间隔重新升温，在炭块表面和内部，膨胀收缩率不同，易出现裂纹废品。
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操作人员责任心差导致的裂纹焙烧过程温度控制必须严格按照工艺要求进行，应使每条火道的升温速度接近理

论值，若发现个别火道温差过大时，应及时进行调整，否则必然会导致炭块产生不均匀膨胀或收缩而产生裂纹

废品。结论）生阳极制造过程中的原料质量石油焦煅烧温度粉料用量等因素控制不当均会导致预焙阳极产生裂

纹；）焙烧过程中生块放置时间短；挥发份排除阶段升温速度过快；装炉未按工艺要求进行；焙烧块冷却速度

过快；升温中停炉及操作人员责任心差等因素均会导致预焙阳极产生裂纹。原料贮运预焙阳极生产所用主要原

料煅烧石油焦,由带式输送机从集团公司料仓运来卸入Ф720m贮仓内,用料时由设置在仓下的电磁振动给料机经带

式输送机输送到生阳极制造工序使用。返回料处理生产过程中产生焙烧碎料生碎料和电解铝厂返回的电解残极

共用一套返回料处理系统，由吨残极破碎机粗碎至mm以下粒度，再由一台反击式破碎机中碎筛分至0mm以下粒度

后，然后经斗式提升机直接送入料仓待用。

液体沥青制备由汽车运来固体改质沥青经颚式破碎机破碎，送入沥青熔化罐内，用高温导热油间接加热熔化，

经过滤机过滤滤去杂质后进入液体沥青接收槽,再用输送泵送到座Фm沥青保温贮罐内，单座贮罐贮存容量为t。

石油焦（或残极料）分别由电磁振动给料机给料,经带式输送机斗式提升机送入一台双层水平振动筛和一台单层

水平振动筛(残极为台二层水平振动筛)筛分处理,粒度大于2mm的料返回中间料仓,再由电磁振动给料机给料进入

双辊破碎机（残极进入反击式破碎机）中碎后再重新筛分。～mm,～mm的粒度料可直接进入相应配料仓,也可返回

双辊破碎机重新中细碎至mm以下,便于生产灵活调节。粒度料有种,为～mm、～mm、～mm,～mm、～mm的料除直接进

入配料仓外,预焙阳极生快破碎还有部分送经磨粉机磨粉成粉料。

由电磁振动给料机定量喂入摆式磨粉机内,从磨粉机出来的含尘气体经风选器分选后,粗粒子料被分离后返回磨

粉机再磨,合格细粉经旋风收料器收集后送入粉料配料仓,循环风经通风机进入磨粉机用于循环生产。

加热系统的火道采用负压运行，部分填充焦粉生阳极炭块高温焙烧过程原料沥青中的挥发份等从焙烧室缝隙吸

入火道被燃烧。

技术方案要点：制备预焙阳极生块，石油焦骨料接照配方中规定比例进行混捏，骨料加热至℃-℃后，加入-％

的沥青混捏至℃-0℃后压型焙烧。

原文地址：http://jawcrusher.biz/scpz/Q80EYuBeiNWY72.html
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