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[摘摇 要]摇 换极作业作为铝电解生产的主要操作之一,更换阳极会使电解槽物料和能量平衡遭到破

坏,降低电流效率,造成阳极长包甚至发生滚铝事故等,对电解槽的稳定性有较大影响。 本文以某电解

铝厂 SY300kA 电解槽为工程背景,通过采用分析两种常见的换极顺序、测量换极后电解质温度变化趋

势、理论计算换极热量损失以及跟踪换极后电解槽电流分布特征等方法,得出了合理的换极顺序对电解

槽稳定性的影响以及换极作业对电解槽温度场、电流分布的影响,并从调整现场工艺技术条件和提升操

作质量两方面提出了改进措施,为类似电解铝厂换极作业提供了借鉴意义。
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摇 摇 在铝电解生产过程中,碳素阳极可作为导体,将
直流电导入电解槽,也可作为基本原料,参与电化学

反应。 随着电化学反应的进行,阳极被不断消耗,因
此需要定期更换阳极。 但是,每次更换阳极都是对

电解槽的一次干扰,更换阳极后电解槽物料和能量

平衡遭到破坏、电流分布发生变化,并且在操作过程

中搅动铝液加速了铝的二次反应,降低电流效率;另
外,如果操作不规范,壳面块打捞不干净,还会造成

阳极长包甚至发生滚铝事故等。 为减少换极对电解

槽的干扰,各大电解铝厂都对换极作业提出了严格

的操作标准。 很多专家学者从降低热平衡和磁场的

影响等方面进行了深入的研究,刘正华[1] 通过 AN鄄
SYS 有限元法对换极时磁场的变化进行了研究,提
出更换角极时,铝液的流速增大,会在对极形成顺时

针小涡,引起电流分布的变化,这与实际操作过程

中,更换角部阳极时常出现对极电压摆相符;高峰

等[2]研究了换极温度对电解槽工况的影响,提出阳

极预热可以减少电解槽波动。 本文通过研究换极作

业对铝电解生产的影响,有针对性地提出改进措施。

1摇 换极作业对铝电解生产的影响
1郾 1摇 换极顺序对电解槽稳定性的影响

铝电解槽换极遵循交叉换极规则,相邻阳极要

错开更换,且电解槽两侧母线所承受的阳极重量要

均匀[3]。 以某电解铝厂 SY300kA 电解槽为例,槽型

设计为双阳极,共 20 组,具体平面设置如图 1 所示,
阳极换极周期为 34 d,两个工区同批次启动,其换极

顺序见表 1。

图 1摇 某电解铝厂 SY300kA 电解槽阳极平面图
摇

摇 摇 由表 1 可以看出,NO. 1 和 NO. 2 在 A 侧均是两

个梯度,B 侧均是三个梯度;两段阳极大母线承重均

匀,这两种换极顺序分别被多家电解铝厂采用。 跟

踪两个工区一年内电解槽的平均噪声值,具体曲线

如图 2 所示。
由图 2 可以看出,NO. 2 的噪声值明显大于

NO. 1,说明其稳定性较差。 对比分析两个工区的换

极顺序,NO. 2 阳极 A5、A6 换极时间仅差 4 d,短时

间内连续换极,可能会对阳极电流分布产生一定影

响,且 A5、A6 阳极正处于第三、四点下料口,容易引

·44· 中 国 有 色 冶 金 冶炼工艺摇
試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試試



摇 摇 表 1摇 SY300kA 电解槽换极顺序 d
工区 极号 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

NO. 1
A 1 8 14 20 27 4 11 17 24 31

B 18 25 33 6 12 22 29 2 9 15

NO. 2
A 1 8 15 21 27 31 4 12 18 24

B 19 26 33 6 13 16 22 29 3 10

图 2摇 两种换极顺序的噪声值
摇

摇 摇

起局部吃料差,造成局部效应;NO. 2 阳极 A6、A7 的

阳极梯度为 27 d,较 NO. 1 大,这不仅使电解槽炉面

维护难度增加,而且在换极时,因为阳极梯度较大,
使掉入槽内的壳面块增加,给换极带来一定困难。
因此,合理的换极顺序对提高电解槽稳定性是有利

的。 综上,NO. 1 的换极顺序优于 NO. 2。
1郾 2摇 换极作业对温度场的影响

换极作业对电解槽温度场的影响最直观的表现

是电解质温度降低。 表 2 为某工区更换不同位置阳

极,电解质温度的变化(收边结束,盖好槽盖板后从

出铝口测量)。

表 2摇 换极后电解质温度变化

槽号 极号
换极前温

度 / 益
换极时间 /

min

换极后一定时间内电解质温度 / 益

0郾 5 h 1 h 2 h 3 h 4 h 5 h 6 h

4391 A1 938 40 929 927 926 927 929 930 931

4932 B8 940 45 939 937 935 933 935 935 936

4394 A6 938 42 938 936 935 931 932 933 935

4396 B4 937 43 938 935 934 935 935 935 936

摇 摇 由表 2 可以看出,换极 3 h 内,电解质温度迅速

降低;3 h 后,电解质温度逐步回升,以 4391 再更换

A1 为例,前 3 h 内,槽温由 938 益降低至 927 益,变
化最明显,这与更换角部阳极空极面积较大、冷料入

槽熔化吸热有关。 换极后,随着电解质温度的降低,
电解质黏度增加,氧化铝的溶解性变差[4],未完全

熔化的氧化铝进入炉底形成沉淀。 特别是在复杂电

解质体系条件下,且电解质水平较低时,更换下料口

处阳极,极易出现下料口不吃料现象,造成闪烁效

应,如图 3 所示。
通常,换极造成电解槽的热量损失主要是空极

时敞开的电解质液面向周边空气的散热和热残极带

走的热量即冷阳极上升到全电流所吸收的热量。 因

此,换极时间的长短和阳极温度变化对电解槽热平

衡影响巨大。 文献[5]表明,阳极由 20 益 升温到

960 益焓变化 驻H = - 1 407 kJ / kg,由此可推算出碳

素阳极的比热容,具体计算见式(1)。

驻C = 驻H
驻T = 1 407

960 - 20 = 1郾 5 kJ / kg·益 (1)

以 SY300kA 电解槽为例,使用的阳极为双阳极,
重量为1 932 kg,系列电流为315郾 5 kA(强化电流后)。
当阳极由 20 益升高至 280 益(阳极电流分布达到全

电流时阳极整体平均温度)所需的热量见式(2)。 将

新极吸收的热量折算成电压,计算见式(3)。
Q吸收 = 驻cm驻t = 1郾 5 伊 1 932 伊 (280 - 20) =

753 480 kJ (2)

V =
Q吸收

It = 753 480
3 600 伊 315郾 5 伊 24 = 27 mV (3)

由此可见,换极后,为弥补换极造成的热损失,
需要增加附加电压。 某企业在换极后采用四段附加

电压的控制策略,换极后 2 h 内换极附加电压为 120
mV,2 ~ 4 h 内换极附加电压为 90 mV,4 ~ 6 h 内换
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图 3摇 换极后阳极效应实例
摇

极附加电压为 60 mV,6 ~ 8 h 内换极附加电压为

30 mV,与未进行换极操作相比,折合全天平均电压

约升高 25 mV,与新极吸收的热量计算基本相符。
1郾 3摇 换极作业对阳极电流分布的影响

阳极电流分布的状况反应了电解槽运行的平稳

性,也是衡量换极质量最重要的指标。 换极前和换

极后 1 h、16 h、24 h 全槽阳极电流分布情况见表 3。

表 3摇 换极前后阳极电流分布 mV

极号
换极

前

换极后

1 h 16 h 24 h
极号

换极

前

换极后

1 h 16 h 24 h

A1 3郾 8 3郾 9 3郾 7 3郾 6 B1 3郾 6 3郾 6 3郾 7 3郾 6

A2 4郾 2 4郾 2 4郾 2 4郾 1 B2 4郾 7 4郾 5 4郾 5 4郾 6

A3 4郾 5 4郾 5 4郾 5 4郾 4 B3 4郾 4 4郾 8 4郾 6 4郾 5

A4 3郾 9 4郾 2 4郾 0 4郾 3 B4 4郾 5 4郾 7 4郾 8 4郾 8

A5 4郾 5 5郾 5 4郾 9 4郾 6 B5 4郾 5 4郾 7 4郾 5 4郾 6

A6 4郾 5 0郾 1 2郾 5 3郾 6 B6 3郾 8 4郾 5 4郾 2 4郾 7

A7 4郾 7 5郾 2 5郾 0 4郾 6 B7 3郾 6 4郾 0 3郾 8 3郾 9

A8 3郾 8 3郾 9 3郾 8 3郾 9 B8 3郾 2 3郾 5 3郾 5 3郾 7

A9 3郾 9 4郾 2 4郾 0 3郾 8 B9 4郾 5 4郾 4 4郾 2 4郾 3

A10 4郾 0 3郾 9 3郾 9 4郾 0 B10 4郾 1 4郾 0 4郾 0 3郾 9

摇 摇 由表 3 可以看出,新更换的阳极改变了铝电解

槽的阳极电流分布,更换阳极 A6 之前,全槽阳极电

流分布基本均匀,更换阳极之后,相邻区域阳极电流

分布增加,16 h 之后阳极电流基本达到换极前的

70%左右;24 h 后基本达到正常阳极导电量。 这主

要是因为刚换的阳极和电解质接触时会在阳极底掌

凝固,形成一层电解质结壳,使阳极失去导电作用。
随着换极时间的延长,阳极底掌形成的电解质结壳

逐步融化,阳极开始导电,并且随着阳极炭块温度的

升高,通过阳极的电流逐步增加,通常 16 h 后,阳极

电流达到正常导电的 70% ,换极 24 h 后,阳极导电

达到正常导电量。
阳极的更换使阳极电流分布发生改变,阴极电

流和局部磁场也随之发生变化,当电解槽技术条件

控制不合理,炉底沉淀、结壳严重时,被换阳极下面

的铝液出现显著的水平电流,造成电压摆或者滚铝。

2摇 改进措施
换极顺序和换极作业对电解槽的温度场、电流

分布、物料平衡等产生极大影响,为减少换极对电解

槽稳定性的干扰,需要从工艺条件和操作质量两方

面着手[6 - 7]。
2郾 1摇 调整工艺条件

1)合理匹配电压、两水平(电解质水平,铝水

平)和分子比的关系,保证电解槽过热度控制在 8 ~
10 益。 过热度太高,易熔化炉帮,造成水平电流过

大,电解槽容易在换极作业后出现电压摆;过热度太

低,则电解质黏度增加,氧化铝的溶解性变差,在换

极后,易发生局部阳极效应,甚至滚铝。
2)保持良好的炉膛内形。 强化电解槽初期管

理,在电解槽启动初期,形成高分子比炉帮,后期管

理严格执行技术规范,保持较清洁的炉底状况。 若
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炉底沉淀多,或者结壳厚,换极时阳极可能与炉底结

壳或者沉淀接触,造成电压摆。
3)严格控制电解质水平 18 ~ 20 cm、铝水平

24 ~26 cm。 当电解质低于标准时,先从高电解质槽

倒入热电解质,再进行换极作业,防止在换极过程中

因为电解质水平过低,造成阳极偏流和电压摆。
4)在生产过程中,换极前必须确认电解槽的噪

声值。 若电解槽噪声值偏高,则暂缓换极,待噪声调

整正常后再进行换极。 处理电解槽针振、摆动时,严
禁同时调整 2 块及以上阳极。

5)合理确定电解槽换极顺序。 不同的换极顺

序对电解槽的稳定性和电流效率影响较大,要严格

遵循交叉换极的原则,且同一电解槽 8 h 内严禁连

续换极,特殊情况,须使用热残极。
6)设置合理的换极附加电压。 为弥补换极后

热收入不足,需设置换极附加电压,原则上附加电压

热量应大于或等于换极的热损失与新极吸热之和。
实践表明,四段电压附加对电解槽的平稳运行更

有利。
7)提升阳极温度。 升高阳极温度有利于减少

电解槽热损失,提升阳极导电速度,增强电解槽稳定

性。 目前常见的阳极预热方式为槽道间阳极预热、
残极直接预热、电解烟气预热。 某公司实现了阳极

直接浇筑上槽,确保了上槽前阳极温度大于 80 益。
2郾 2摇 提升操作质量

2郾 2郾 1摇 换极前准备工作

1)换极前认真测量电解质水平,电解质水平低

于 17 cm 时,必须从邻近槽倒入热电解质,电解质达

到要求后再进行换极作业。
2)打磨阳极导杆,对阳极大母线进行清灰,降

低阳极压降。
3)换极前先确认电解槽噪声,若电解槽噪声较

大,处理正常后再进行换极。
2郾 2郾 2摇 换极作业

1)阳极上浮料务必扒干净,开边尽可能开成 U
字形,防止中缝大块进入电解槽。 若起极时中缝浮

料或者大块进入电解槽,轻则破坏电解槽物料平衡,

重则造成电解槽掉电压甚至电解槽滚铝。
2)利用换极机会,处理炉底结壳。 在换极时,

人工利用自制扁铲、尖头钢钎等专用工具,打捞炉底

结壳和炉底沉淀,辅助形成规整的炉膛。
3)提高新极定位准确性,防止阳极设置偏差引

起的电压摆、脱极。 在生产实践中,自主开发激光定

位换极小车替代传统的兜尺进行定位,提高定位准

确性。
4)加强换极团队协作,提高换极速度。 尽可能

压缩换极时间,换极后立即收边,添加保温料,盖好

槽罩板,减少换极的热量损失,防止因热量损失大造

成电压爬升,超出操控机浓度控制范围后,压极距导

致电压针摆增大。
5)换极后复紧卡具,处理卡压,防止阳极下滑

造成电压摆。

3摇 结语
换极顺序和换极作业对电解槽的稳定性会产生

很大影响,主要体现在对电解槽噪声值、温度场、电
流分布的影响。 以 300 kA 电解槽为例,更换阳极理

论上需要 27 mV 电压来补充热量,因此合理的换极

附加电压设置至关重要。 同时,合理的技术条件匹

配和精细化操作可以降低换极作业对电解槽稳定性

的影响。
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Influence of anode changing on stability of aluminum electrolytic
cell and improvement measures

WANG Xia鄄qian
Abstract: As one of the main operations in aluminum electrolysis production, changing the anode will damage the
material and energy balance of the electrolytic cell, reduce the current efficiency, cause bulging on the anode and
even rolling aluminum accident, therefore has a great influence on the stability of the electrolytic cell. Based on the
background of SY300kA electrolytic cell in an electrolytic aluminum plant, this paper analyzes two common anode鄄
changing sequences, measures the changing trend of electrolyte temperature after anode鄄changing, theoretically cal鄄
culates the heat loss of anode鄄changing and tracks the current distribution characteristics of the electrolytic cell after
anode鄄changing. The impact of reasonable anode changing sequence on the stability of electrolytic cell and the im鄄
pact of anode changing operation on the temperature field and current distribution of electrolytic cell are obtained.
In addition, the improvement measures are proposed from two aspects of adjusting the site technological conditions
and improving the operation quality, providing reference for anode changing operation of similar electrolytic alumi鄄
num plants.
Key words: aluminum electrolytic cell; anode changing operation; anode changing sequence; stability; current
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稀土钛材正在迈向产业化

日前,位于上海交通大学包头新材料产业园内的包头嘉泰金属科技有限公司(以下简称嘉泰金属)已通

过自主研制设备,成功研制出国内唯一的直径 0郾 05 mm 钛合金超细丝材。
依托上海交通大学金属基复合材料国家重点实验室的原位自生稀土氧化物颗粒强化钛合金技术和等温

锻造、精密铸造等方面的技术,嘉泰金属针对航天、航空、核电、医疗器械、船舶等领域对高性能稀有金属、特
钢、金属基复合材料等方面的迫切需求开展产业化发展。 公司现设计产能为 500 t,已有特种熔炼、等温锻

造、精密铸造、超细丝材加工 4 条生产线或外协生产线。
钛及钛合金具有密度小、强度高、耐腐蚀、高低温特性好等诸多优良特性,并具有形状记忆、超导、储氢、

生物相容性等独特功能,小到眼镜框、血管支架,大到航空发动机叶片,都有钛的身影。 钛被誉为“宇宙金

属冶“航空金属冶和“空间金属冶,还被称为继铁和铝之后的“第三金属冶,是工程技术及高科技领域中的关键

支撑材料和极为重要的国防战略金属材料。 当前,钛材用量和钛工业发展水平已经成为衡量一个国家综合

国力和发达程度的重要标志。
目前,项目团队已经给航天单位批量提供颗粒增强钛合金锻件 16 批次,并已在国家关键型号上获得了

批量应用,与用户单位制定了高强、高模钛基复合材料的企业标准。
(资料来源:中国有色金属报)
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