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(57)摘要

降低矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故

电极筒及其制备，属于有色冶金矿热电炉自焙电

极技术领域，本发明通过在电极筒的内筋板靠中

心端等分焊接8根 圆钢，进行电极筒心部的

强化，已达到加固其本身结构强度及中心导电能

力，以加速电极心部的烧结速度，防止了电极压

放时电极糊和电极筒的脱节和抽芯的问题，及电

极筒的焊缝开裂漏糊等问题，降低电极焙烧时电

极出现软硬断等事故。
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1.降低矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故电极筒，其特征是：包括一节以上电极筒

(5)，每节电极筒(5)包括外壳(1)、筋板(2)以及圆钢(3)，所述外壳(1)为圆筒形；所述筋板

(2)为八个，均匀设置在外壳(1)的内部；所述圆钢(3)焊接在筋板(2)的边部，圆钢(3)的两

端部设置有U型钩，圆钢(3)的U型钩相互钩连；相连两节电极筒(5)的外壳(1)通过焊接连

接，两节电极筒(5)相连的长度与一根圆钢(3)的长度相同。

2.降低矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故电极筒的制备，其特征是：包括以下步骤，

且以下步骤顺次进行，

步骤一、将两端带有U型钩的圆钢(3)焊接在第一节电极筒内八个筋板(2)的靠内心一

端，采用间隔段焊，且焊缝在长度方向；

步骤二、将第二节电极筒(5)套入所述步骤一焊有圆钢(3)的电极筒(5)上，进行焊接接

壳；接壳完成后，将所述步骤一焊接后的八根圆钢(3)分别对应焊接在第二节电极筒(5)八

个筋板靠内端处，采用间隔段焊，且焊缝在长度方向；

步骤三、将第三节电极筒与已焊接完成两节电极筒相连，完成焊接接壳；

步骤四、将两端制作有U型钩圆钢(3)焊接在第三节电极筒内八个筋板(2)的靠内心一

端，并确保两根圆钢U型钩头相互钩链，保持焊缝要求，至此完成一次圆钢(3)钩链焊接循

环；

重复所述步骤一至步骤四，逐步在接壳过程中完成整根电极筒的心部加强和结构抗拉

强度加强。

3.根据权利要求2所述的降低矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故电极筒的制备，其

特征是：所述圆钢(3)长度为2m，直径为18mm。

4.根据权利要求2所述的降低矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故电极筒的制备，其

特征是：所述间隔段焊的焊缝长度为150mm以上。
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降低矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故电极筒及其制备

技术领域

[0001] 本发明属于有色冶金矿热电炉自焙电极技术领域，特别是涉及到一种可以降低在

矿热电炉自焙电极焙烧时电极出现软硬断事故的方法。

背景技术

[0002] 电极是矿热电炉生产中的核心组成部分，自焙电极是由电极筒和加入电极筒内的

电极糊组成，电极筒作为电极烧结的容器起到的作用有：承受电极的自重、承受部分电流、

保护电极工作端免于过早氧化、使电极糊经电阻热、传导热和辐射热在壳内焙烧成型等。由

于电极在端头电弧作用下不断消耗，需要在电极筒上部不断地用焊接形式接长电极筒，并

在电极筒内不断地加入电极糊才能形成连续生产的自焙电极。而电极糊在烧结成电极过程

中要经历三个阶段的变化，其中在软化阶段和挥发阶段时电极筒及筒内筋片起导电作用，

承受着部分电流及烧结好的电极工作端和电极筒内没有烧结的电极糊的重量，这些重量产

生的拉力全部都作用在电极筒上，完全由电极筒承受。如果电极筒间焊接强度不够就会出

现焊缝开裂漏糊，甚至断裂出现电极软硬断事故。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是：提供降低矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故电

极筒及其制备，加固其本身结构强度及中心导电能力，以加速电极心部的烧结速度，防止了

电极压放时电极糊和电极筒的脱节和抽芯的问题，及电极筒的焊缝开裂漏糊等问题，降低

电极焙烧时电极出现软硬断等事故。

[0004] 降低矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故电极筒，其特征是：包括一节以上电极

筒，每节电极筒包括外壳、筋板以及圆钢，所述外壳为圆筒形；所述筋板为八个，均匀设置在

外壳的内部；所述圆钢焊接在筋板的边部，圆钢的两端部设置有U型钩，圆钢的U型钩相互钩

连；相连两节电极筒的外壳通过焊接连接，两节电极筒相连的长度与一根圆钢的长度相同。

[0005] 降低矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故电极筒的制备，其特征是：包括以下步

骤，且以下步骤顺次进行，

[0006] 步骤一、将两端带有U型钩的圆钢焊接在第一节电极筒内八个筋板的靠内心一端，

采用间隔段焊，且焊缝在长度方向；

[0007] 步骤二、将第二节电极筒套入所述步骤一焊有圆钢的电极筒上，进行焊接接壳；接

壳完成后，将所述步骤一焊接后的八根圆钢分别对应焊接在第二节电极筒八个筋板靠内端

处，采用间隔段焊，且焊缝在长度方向；

[0008] 步骤三、将第三节电极筒与已焊接完成两节电极筒相连，完成焊接接壳；

[0009] 步骤四、将两端制作有U型钩圆钢焊接在第三节电极筒内八个筋板的靠内心一端，

并确保两根圆钢U型钩头相互钩链，保持焊缝要求，至此完成一次圆钢钩链焊接循环；

[0010] 重复所述步骤一至步骤四，逐步在接壳过程中完成整根电极筒的心部加强和结构

抗拉强度加强。
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[0011] 所述圆钢长度为2m，直径为18mm。

[0012] 所述间隔段焊的焊缝长度为150mm以上。

[0013] 通过上述设计方案，本发明可以带来如下有益效果：降低矿热电炉自焙电极焙烧

时软硬段事故电极筒及其制备，通过在电极筒的内筋板靠中心端等分焊接8根 圆钢，进

行电极筒心部的强化，已达到加固其本身结构强度及中心导电能力，以加速电极心部的烧

结速度，防止了电极压放时电极糊和电极筒的脱节和抽芯的问题，及电极筒的焊缝开裂漏

糊等问题，降低电极焙烧时电极出现软硬断等事故。

附图说明

[0014] 以下结合附图和具体实施方式对本发明作进一步的说明：

[0015] 图1为本发明降低矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故电极筒圆钢连接结构示意

图。

[0016] 图中1‑外壳、2‑筋板、3‑圆钢、5‑电极筒。

具体实施方式

[0017] 本实施例以 δ＝3mm现有的电极筒的工况条件为例，制备降低

矿热电炉自焙电极焙烧时软硬段事故电极筒，如图1所示，包括以下步骤，

[0018] 步骤一、将两端制作有U型钩，长度为2m，直径为18mm的圆钢3，分别焊接在第一节

电极筒5的8个筋板2一端靠内心处，焊缝要求在长度方向，采用间隔段焊其焊缝长度不小于

150mm；

[0019] 步骤二、将第二节电极筒5套入焊有8根圆钢3的第一节电极筒5上，然后进行正常

的外壳1焊接接壳工作；

[0020] 步骤三、完成第一节电极筒5与第二节电极筒5外筒及筋板焊接工作后，在将8根圆

钢3都相对应焊接在8个筋板2靠内端处，焊缝要求在长度方向，采用间隔段焊其焊缝长度不

小于150mm；

[0021] 步骤四、在将第三节电极筒与第一节和第二节电极筒相连，完成正常的接壳连接；

[0022] 步骤五、在将两端制作有U型钩长度为2m，直径为18mm的圆钢，分别焊接在第三节

电极筒内，8个筋板一端靠内心处，并确保两根圆钢U型钩头相互钩链，保持焊缝要求，至此

完成一次圆钢钩链焊接循环。
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图1
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