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6月26日国内电石PVC市场状况
　　陕西地区出厂价在2570-2800元/吨左右，报价微涨，涨幅50元/吨；青海地区出厂价在2750元/吨左右，报价上涨，涨幅100元/吨；内蒙地区出厂价在2800元/吨左右，报价微涨，涨幅50元/吨。宁夏石嘴山地区电石主流出厂价2550元/吨左右，报价暂稳，实际成交价以协商为主。整体看来，国内电石出厂价格上涨。
原材料焦炭价格暂稳，电石成本维稳。下游客户电石采购积极性一般，电石供应正常。后市电石震荡上涨。
广州PVC市场行情窄幅整理。目前普通电石料主流价格在6800-6880元/吨。参考报价：三联5型6800元/吨，盐湖6800元/吨，金威/海纳5型6830元/吨，君正5型6880元/吨，金昱元5型报6830元/吨，天湖6840元/吨，乙烯料：大沽700报6900元/吨，大沽800大小包6900元/吨，大沽1300报7100元/吨，海晶800报6900元/吨，海晶1000报6900元/吨。

1933—1948年是我国电石工业的萌芽时期

我国电石工业追溯到上世纪30年代末期。我国在解放前几乎没有电石工业，只是在某些采矿场有几座小型电石炉，容量仅有300千伏安左右，生产的电石主要用于点灯。与国外电石工业相比，相差约半个世纪。

1933年由民族资本家李允成等人在上海组建中国炼气公司，当时以生产氧气为主。1936年建成容量为450千伏安的电石炉一座，日产电石3吨，产品电石主要用于气焊气割，也零售部分商品电石。抗日战争爆发后，于1939年迁往四川长寿县，仅生产电石，商标为葫芦牌。1945年抗战胜利后，又迁回上海，上海解放后，于1958年合并成立上海吴淞化工厂。

日伪时期，日本在杭州市良山门外发电厂附近开办电石厂，名叫大有利股份有限公司，主要是日本人经营，中国人也有参加的，当时有个中国老板叫周孝高。

该厂有两座容量各为600千伏安的单相电石炉，工人30-40人。电石供给军用，据说是日本军队点灯用。由于不是经常使用电石，所以电石炉是开开停停。日本投降后，电炉就停止了生产。

解放后至1954年国家才组织重新恢复生产，仅用原有的两座单相电石炉改名为大同电化厂。

解放前后，民族资本家王继禹等人在山东博山分别建成容量为300千伏安和600千伏安的电石炉，分别取名为永安、大华及建华等电石厂，1966年扩建后改名为淄博有机化工厂。随着电石产品需求的扩大，在上世纪40年代，分别建成了北京市门头沟煤矿建业电石厂，中国电化厂等，以上这些厂的电石产品，主要用于气焊和照明。但，从1945年开始昆明有了制氧设备后，才用于金属的切割与焊接。

解放后，1948年我国在吉林建成第一座容量为1750千伏安的开放式电石炉，生产能力为3000吨/年（摘自《铿锵脚步—新中国成立70年电石行业发展纪实》初稿连载）

【电石炉知识】密闭电石炉电极安全管理常见问题及应急处理办法
新疆中泰矿冶有限公司电石厂自 2004 年建厂，目前拥有 20台电石炉，年设计电石产能为 128 万吨，其中 2 台 21000KVA 三项圆形电极内燃式电石炉，6 台 30000KVA 三项圆形电极密闭电石炉，12 台 40000 千伏安三项圆形电极密闭电石炉，2010 年以前，因电极故障导致各类安全生产事故频繁，通过多年的总结、经验积累以及有效的控制措施，基本杜绝了各类电极故障引发的安全生产事故。

1. 电石生产主要工艺为来自原料工序烘干碳素原料和自产石灰，按照一定的配料比配成炉料，在经滚筒皮带传输至环形加料机配送至 12 个料管加入电石炉内，再通过炉内电极电弧和炉料的电阻热并加热至 1800-2200℃反应生成电石，熔融电石经人工开炉后通过炉眼流入电石锅内，并用卷扬机拉入冷却厂房，经冷却得到成品电石装车拉运。

2. 电石炉主要设备有：电石炉炉体、电石炉变压器、电极及附属设备、出炉烧穿装置、液压系统、配料系统、循环水系统等。

在电石炉生产中电极发生的主要事故有一下几种：硬断、流糊、软断、棚糊等。

1电极的硬断

(1)造成电极硬断的原因

电极糊所含的灰分过高，平时保管不妥，夹带进杂质较多，电极糊所含之挥发分过少，过早烧结或粘结性差，引起电极硬断。

停电次数多，经常停停开开，在停电时没有采取必要的措施，会造成电极开裂和烧结分层。

电极壳内落入粉尘较多。

(2)预防电极硬断的方法

严格掌握电极工作长度。

严格检查电极糊质量，其所含之灰分不能超过规定，电极糊灰分≤4%，灰分越小越好。

正常生产时不允许灰尘落入电极壳内，尤其是检修时，一定要把电极壳内的灰尘清扫干净。

认真检查电极的送风量和导电板的冷却水温，其进水温度一般保持在 40℃，出水温度保持在 55℃。 电极送风量不能过小，防治电极糊融化过快，形成离析分层。

加强设备维护，提高检修质量，减少计划外停电。 停电后特别是在冬季，要立即用热料将电极四周培上，以达到保温和防氧化的目的。 送电后，负荷不要提升过快。 若停电时间较长，将变压器接线方式改为“Y”形预热电极，防止电极硬断。

2电极漏糊

电极中融化后的液态电极糊，从破损的电极筒处流出，这类事故称为漏糊漏糊预防措施及处理方法发生漏糊事件应立即停电， 把事故损失降低到最小程度。 如果流糊的孔洞在铜瓦外，可用石棉堵塞，再用铁板焊死，然后焙烧电极。 如果漏糊的孔洞在铜瓦内， 需将铜瓦拆除下方电极，露出孔洞，进行处理，加装电极糊，进行焙烧。

3电极的软断

造成电极软断的原因：

(1)电极糊挥发份过高或比电阻超标。

(2)电极壳铁板太薄或太厚。

(3)电极铁壳制作不良或焊接质量不好，引起破裂，就导致漏糊或软断。

(4)放电极时没降低负荷或降低得太少，放电极后负荷增加得太快也会引起电极软断。

电极软断的应急处理方法：

(1)一旦发现电极软断，应立即停电，操作人员应立即疏散，迅速将电极压下，深入炉内，设法不使电极糊外流，并迅速松开电极使其和断头相连接，把电极附近的电极糊撬开扒掉，然后送电，以低负荷焙烧。 软断的那一相电极不允许提升，负荷可根据电极焙烧情况而增加，大约 6-8小时可焙烧好。

(2)如果断头接不上，而电极糊已干涸，无流动的可能，此时将电极再放出一些(数量根据电极尺寸决定)。 低负荷焙烧好，方法同前。

(3)如果电极头接不上，电极糊很稀，还可能大量涌出或电极糊流出太多，近于流空，此时应再焊一节有底的铁壳与新炉开炉采用的电极头相似，加以新电极糊，仍按前法焙烧，但应特别注意电极送风量和导电板的冷却水量。

电极软断的预防措施有：

(1)电极送风量及导电板冷却水量要合理控制。

(2)放松电极时要百倍提高警惕，升负荷要胆大心细，多观察电极的变化。

(3)应及时检查电极糊质量，明确使用电极糊的各项指标，不使用不合格的电极糊。

4电极棚糊

棚糊现象是指电极糊块在电极筒内棚住，使电极糊中间出现较大的空隙，此现象一旦发生可引起电极的软断或硬断。

(1)造成电极棚糊的原因电极糊粒度不合适，大小不均糊柱太高，电极上部温度太低，电极糊难以融化下沉。 分层现象出现，造成棚糊。

(2)电极棚糊的处理方法

用麻绳系重物从电极糊筒内砸落悬料，用木棒自上向下捅落悬料(切记严禁用铁器，防止接触电极糊筒发生打火现象，刺破电极糊筒)，严重时可卸掉保护屏，用气焊割开电极筒，从下面用钢筋将悬料捅落。

在电石生产中，搞好电极的管理是我们搞好电石安全生产的重中之重。 只有保证电极正常，才能办证电石炉生产的正常。 在电极的管理中要求，操作人员积累工作经验，加强对电极异常的敏感性，加强对原料的控制，严把电极糊质量，确保电石炉生产安全。

青海宜化电石生产车间强化设备管理
    为提高设备管理水平，强化全员设备管理意识，青海宜化严格按照集团要求，对标先进单位，结合自身实际，打造红旗机台。 
    现场设备焕然一新。“灰头土脸”可谓是电石生产车间一年前的“完美标签”。因电石生产过程中产生的大量灰尘，使电石车间永远蒙着一层“面纱”。自从公司开展红旗机台活动以来，电石车间的职工们拿起抹布、端起水盆，对车间的设备进行彻底的大扫除，清洗掉了灰尘，也清洗掉了电石车间漫天灰尘的“标签”。同时，青海宜化对设备跑、冒、滴、漏情况进行排查，针对帽灰、漏料、滴油等现象进行专项整改，保证设备整洁、稳定运行。 
    安全设施严格落实。为落实现场设备的安全设施，青海宜化电石生产车间实施设备“六有六必”原则，对现场设备进行整改，真正做到有轴必有套、有轮必有罩、有台必有杆、有洞必有盖、有轧点必有挡板、有特危必有锁链。定期校验压力表，确保校验标签在有效期内。对平台栏杆不合格的重新测定整改，严格按照国家标准落实，有效避免安全隐患，促进设备安全运行。 
    “两专三包”明确责任。电石车间的“两专三包”是落实设备主体责任的直接措施，即专人专机，对设备“包使用、包保养、包检修”。包机负责人负责对分包设备的操作使用、运行状况进行监测，做好设备的日常维护，确保安全附件齐全良好。同时，负责设备的计划、突发检修等，做到“谁使用、谁管理”。每台设备都有明确的责任人、挂牌管理，营造“人人管设备、人人有责任”的良好氛围。 
    润滑管理专项整治。据统计，消耗在磨损上的能源占世界消耗量的1/3，大约80%的损坏零件是由于磨损造成的，由此可见，设备磨损情况在设备运转中的重要地位，而润滑则是对抗磨损行之有效的方法。电石事业部在设备润滑管理方面，严格执行“五定”原则，定人、定点、定质、定量、定期对现场设备的润滑部位清洗、检查、换油，确保设备无异常声音、无异常高温、无超标震动、无泄漏附件，最大化降低设备的损耗。 
    打造红旗机台，是电石生产路上的一小步，却是企业降本增效路上的一大步。青海宜化将在集团的带领下，深入查找自身不足，维护设备稳定运行，促进公司长远发展。
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