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三氧化钨蓝 色氧化 钨生产

旅顺硬质合金厂 魏庆玉

·

提要
·

本文着重介绍了用萃取
、

离子交换工艺生产的仲钨酸按
,

在同一 回 转炉中
,

如何控制其热解温度
、

物料停留时间
、

逸出气体的排出速度
,

来生产三氧化钨和 蓝 色 氧 化

钨
.

并对新型工业用炉的制造
,

提出了意见和设想
.

·
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一
、

前
.
三心

云

钨
、

钨丝
,

碳化钨基硬质合金工业所用的
.

半成品原料一一三氧化钨和蓝色氧化钨的生

产
,

随着钨冶金萃取和离子交换新工艺的应

用
,

已逐步取代由钨酸生产三氧化 钨 的 工

艺
。

新工艺特点是萃取
、

离子交换获得的钨

酸按溶液
,

经蒸发结晶生产出仲钨酸按一一

连续静态远红外带式炉干燥一一料仓一一在

半密闭回转炉 中不通任何气体或氢和氨
,

控

制炉内正负压以生产三氧化钨和蓝 色 氧 化
一

钨
。

该工艺设备部署合理
,

主体设备连接密
‘

封性强
,

物料机械损失 少
,

产品质量稳定
,

经济效益好
。

已在少数厂家建成并 得 到 推

广
。

但是国内仍有些匆忙设计草率建设的新

厂
,

无闭合回路
,

工艺流程
、

设备选型布局

尤其是三氧化钨生产的工艺很不合理
,

有的

厂家仍用竹篮垫布在蒸气箱内干燥 仲 钨 酸

按
,

用陶罐在对开门立式缎烧窑中烧制
,

人

工出料
,

物料和热能损失较大
,

劳动条件极

差
。

为改善上述情况
,

提高产品质量和金属

政率
,

有必要着重介绍三氧化钨与蓝色氧化
·

鹤的生产工艺
。

二
、

生产工艺

排出气化的结晶水
,

进 而失去大量化合氨
,

最终生成三氧化钨 (工 业上 )
。
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由于蓝色氧化钨活性好
,

比表面大
,

易

掺杂
,

保持原始晶形等特征
。

故国内外都重

视蓝色氧化钨的生产
,

根据仲钨酸按热解排

出氨特点
,
氨分解产生的氢

,

将黄色三氧化

钨还原成蓝色氧化钨
,

其化应式为
:
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国内厂家倾向于将原生产三氧化钨的回转炉

头除气箱
,

与能控制炉内正负压的水封装置

相连
,

炉尾出料箱与带一定向上斜度的螺旋

和振动筛相连
,

这样
,

生产三氧化钨时
,

打

开炉尾出料箱
,

使部分空气进入炉内
,

可根

据需要生产合格的三氧化钨
。

生产蓝色氧化

钨时
,

将炉内控 制 为 正 压
,

一 般 为 88 一

2 9 4 p a 。

氧指数可控制在2
。

9 6一 2
.

7 2之 间
,

并按生产工艺技术的要求
,

合理选择炉温制

度及有关参数
。

生产三氧化钨时
,

炉内负压

应控制在88 一 2 9 4 p a ,

从而保证炉内有丰 裕

的空气
,

将局部因还原作用生成的低价蓝色

氧化钨氧化成黄色三氧化钨
。

仲钨酸钱在湿式收尘的回转炉受热
,

先
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三
、

炉体结构及参数选择
1

.

炉体结构及其参数
。

工业上采用回转

护湿式收尘和调整炉内正负压力
,

来生产蓝

色氧化钨和三氧化钨
,

产品的物相组成和颜

色
,

很大程度上取决于炉管尺寸
、

倾斜角度
-

和炉管转速
。

正确选择沪体结构参数与护温

制度
,

能达到控制蓝色氧化钨的氧指数
、

三

氧化钨颜色和粒度的目的
。

表 1 炉 体 结 构 与 炉 温

能力
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2
.

温度
、

压力
、

加料量
、

物料停留时间

的控制
。

炉子结构一经选定
,

炉温制度
、

炉

内压力
、

加料量及物料停留时间
,

将成为主

要可调参数
。

增加温度
,

控制炉内正压
,

仲

钨酸按的分解速率增大
,

氢还原气氛加强
,

分解产物所得蓝钨厕0 2
.

90 成份增 多 ( 见照

片 l )
,

再增加温度则出现 由W O 2
.

72 晶须

和晶条组成的保持原始晶体形貌的晶团 ( 见

照片 2 )
。

降低温度蓝钨氧指数增高
,

接近

W O : ,

颜色呈墨绿
,

晶体呈现金 属 光 泽
,

氧指数为 2
.

96 左右
,

(见照片 3 )
。

控制炉

内负压
,

随炉温变化所得三氧化钨
,

颜色由

初始的金桔 黄 色
,

向橙黄
、

柠檬 黄 色 转

变
。

工业用炉由于密封条件限制和出于减少

随气流排出带走三氧化钨的需要
,

炉内压力

控制在正负88 一29 4 Pa 之间为宜
。

改变 加料

量和物料停留时间
,

可分别通过调整电机转

速和炉体倾斜角度
、

电机可调转速来实现
。

一旦炉体各可调参数调配得当
,

蓝色钨物相

和三氧化钨粒度与颜 色的调整
,

主要靠调整

护温制度
、

主机传动可调电机转速来实现
。

四
、

结果与讨论

1
.

热效率与炉体结构
。

评价工业用炉的

性能应是热效率
、

寿命和适应性能
。

上述炉

体结构可调性能
、

适应性能均 强
,

一 炉 二

用
,

料仓略加改造即可与仲钨酸按筛分包装

成线
,

不影响蓝钨和三氧化钨生产
。

过去锻

烧炉的保温
,

靠壳体
、

石棉板
、

硅藻土轻质
-

砖及耐火砖
,

因而炉体热传导损失较大
。

理
’

想的保温措施是将炉体箱做成夹层
,

上下左

右和两侧厚50 一80 毫米的夹层中间
,

填塞保

温性能好的硅酸铝棉
,

使炉体箱既具备保温

性能
,

又能承受一定的压力
,

再用轻质砖和

耐火砖砌衬
,

热效率可提高约 10 %
。

新式炉

体设备各部件可调性强
,

诸如水封 液 面 可

调
、

喷淋塔水量可控
、

排风机风量可控等
。

2
.

强化三氧化钨和蓝钨生产
。

为保证按

工艺技术要求生产三氧化钨和蓝钨
,

除加强

炉温测定与控制
、

加强可调部件选型和制作

精度外
,

还需对仲钨酸按的干燥
、

三氧化钨租

蓝钨生产设备的布置做适当调整
,

以适应一

炉二用生产的需要
。

仲钨酸馁的干燥
,

推荐

用
:

远红外带式炉千燥一一 (2一3 ) 吨料仓

一一双螺旋给料一一回转锻烧炉一一向上斜

出料螺旋一一连续振动筛一一计量料桶和特

制小料车
。

还要求有相应的配套自控设施
,

以保证设备正常运转和 各工序参数稳定
,

以

及产品质量和纯度的不断提高
。
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五
、

结语
1

。

半密闭回转炉湿式收尘
,

以仲钨酸按

为原料
,

在同一炉内生产三氧化钨和蓝钨的

经验和炉型
,

可在钨制品行业中推广应用
。

2
.

实践表明
,
炉头除气箱上面速效冷凝

器
,

通氢和氨
,

均能强化蓝钨生产
。

护气冷

凝除水部分
,

炉气利用炉体予热循环
,

要比

通氢和氨
,

在热效率和稳定产品质量方面
,

有更大的优越性
。

照片 1

盆色氧化钨
.

氧指 数2
.
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图 5 三氧化钨
,

蓝色氧化钨回转锻烧炉

1. 料仓(A PT )
,

2
.

加抖双螺旋 3
.

炉头除气水封及回收箱
.

4
.

速效冷凝器
,

5
.

炉头端面密封装置

6. 炉管
,

T. 炉体 8
.

振打器
,

9. 炉尾出料箱 10
.

视孔 11
.

出料螺旋 12
.

连续振动筛 13. 料桶

“
·

炉体传动调速电机 15
.

炉架 16
.

可调液面水封 IT
.

喷淋塔 18
.

循环水泵 、 19
.

塑料封飒机

(上接第10 页 )

退火温度在温度较低时
,

再结晶不完全

故杯突较低
,

随退火温度的升高
,

杯突达一

最大值而后又下降
,

可能是晶粒长大致使性

能下降
。

当粉末一旦决定
,

靠工艺的调整使

性能达到上乘很困难

响
,

电容器C V 3 5 0O粉末较好
,

对于冶 金 级
粉末应采用较细粉末 ( 一 1 20 目 )

2
。

成品退火温度难以改变杯突值
。

3
.

换向轧制能够改善材料的各向异性 ,

能提高杯突值
。

4
.

最后总加工量太大
、

杯突值下降
。

四
、

结论

1
.

粒度与粒形对锯片机械性能有较大影 参考文献 (略 )


