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1. 引言引言引言引言 

       七十多年来，板状刚玉广泛应用于钢铁、铸造、石油化工、陶瓷等领域的高性

能耐火材料中。高纯氧化铝合成的板状刚玉具有高的耐火度，优越的抗热震稳定

性、抗蠕变性和抗剥落性等等。随着高温工业的不断发展和耐火材料行业的技术进

步，耐火材料的比消耗在过去的几十年中有着很大的降低。但与天然原料相比，合

成原料如板状刚玉的总体用量是却是相对增加的，尤其是在钢铁行业。本篇文章目

的是对板状刚玉和电熔白刚玉的具体性能进行总结和对比，并且探讨板状刚玉在各

种不同应用中的性能和优势。 

2. 刚玉骨料的合成刚玉骨料的合成刚玉骨料的合成刚玉骨料的合成 

2.1 板状刚玉的生产工艺 

  1934年，美国人托马斯 S. 柯蒂斯按照与美国铝业公司的合约在发明的专利竖

窑中率先生产出世界上首批板状刚玉。生成的板状刚玉结构致密，体积密度高，结

晶粗大，晶体典型尺寸为 50-400 µm，在二维平面下晶体呈板片状，这些晶体可以

在板状刚玉颗粒断裂面上肉眼可辨。 

  板状刚玉的生产工艺（图 1）是从拜耳流程中生产的高纯煅烧氧化铝的细磨开

始，然后是造粒过程。安迈成球的过程中没有添加任何的外加剂，如有机结合剂或

者 TiO2。造粒后的生球送进干燥室中除去水分，然后提升至立窑的顶部（转换

器）。干燥之后的生球在温度为 1800-1900 °C 的高温竖窑中连续烧结成板状刚

玉。天然气和空气的混合气体作为高温竖窑的燃料。 

 



 

                     图图图图 1: 烧结合成板状刚玉的生产流程 

 

   原料细磨好坏对生球的成型非常重要，细磨好的原料造粒后生球应具有足够的

强度，可避免装卸和运输过程中可能产生的破损。成球过程非常关键，将影响烧

结过程中氧化铝晶体的发育和致密化。平衡天然气和空气的比例（温度）和控制

氧化铝生球的喂料量，可获得发育充分的板状刚玉结构。 

  烧结板状刚玉的熟料球经冷却、破碎，筛分成各种不同粒径尺寸的产品（段砂

和研磨粉）[1]粒度的品种经过高强磁分离机除铁。在以陶瓷为介质的球磨机中研磨

出小于 0.3mm的板状刚玉各种细粉。 

2.2 板状刚玉的性能 

板状刚玉烧结均匀致密，熔点达 2050 °C ，主要的化学杂质是从拜耳氧化铝中

带来的氧化钠和各种破碎工艺中带来的金属铁屑。由于连续的烧结工艺，原料中氧

化钠均匀地分布在整个产品范围之中。破碎后的产品通过多级磁选有效地除去产品

中的金属铁屑。 

  安迈生产的板状刚玉没有添加任何的外加剂，普通的外加剂如有机结合剂能促

进成球工艺中球的成型、TiO2 能够降低板状刚玉形成的烧结温度，但是这些外加

剂也能影响板状刚玉的性能，例如晶体结构的均一、开气孔率和高温性能。文献[2]

报道添加 TiO2 能使板状刚玉的致密化，但是当采用普通拜耳氧化铝(Na2O 含量为

0.4-0.5%) 时，在 1350 °C 就开始出现液相烧结。 



烧结板状刚玉的基本物理性能包括体积密度，显气孔率和吸水率(表 1)。在反光

的条件下，烧结良好的板状刚玉能够容易用肉眼观察到 α-Al2O3 晶体。通过肉眼对

断裂面的观察，可根据晶体的形貌判定板状刚玉的烧结状况。板状刚玉结含有大的

刚玉晶体和用肉眼观察不到开口气孔，显微结构中显气孔率较低，典型值仅为

2.9%。而电熔刚玉的显气孔率较高，大于 8%。 

表表表表 1. 板状刚玉和电熔刚玉的典型物理指标 

Chemical Analysis  
T60/T64 

typical 

WFA 

typical 

Al2O3
(*) % 99.5 99.36 

Na2O % 0.36 0.35 (**) 

SiO2 % 0.02 0.10 

Femag % 0.003 n.d. 

Fe2O3 % n.d. 0.1 

Physical Properties    

Bulk Density g/cm3 3.55 3.51(**) 

Apparent Porosity % 3.0 8.8 (**) 

Water Absorption % 0.5 3.0 (**) 

(*)  差分法，（**) 较高的批次之间的波动 

  板状刚玉显微照片如图 2a 所示，可见气孔较小，有封闭的也有贯通的，气孔

较均匀分布在整个微观结构中，这样的结构使得板状刚玉吸水率很低。电熔刚玉中

可见大的气孔，且气孔有聚集现象，显微结构不均一（图 2b）。图 3 中可见板状

刚玉的板片状结构（二维）, α-Al 2O3晶体内含有大量直径小于 10 µm 的封闭气孔。 

 

                                   图图图图 2 板状刚玉 (a, 左) 和电熔刚玉 (b, 右)的显微结构 



 

                                                  图图图图 3 板状刚玉的显微结构 

  板状刚玉的煅烧过程中，欠烧和过烧的板状刚玉中将出现大量的开口气孔，这

些气孔均能使板状刚玉和最终耐火制品的体积密度降低、吸水量增大，因此在生产

中要严格控制产品的烧成工艺。过量开口气孔同样也造成了颗粒强度和高温体积稳

定性的巨大差异，欠烧的板状刚玉颗粒体积稳定性较差，用到烧成的耐火制品中收

缩严重，因此板状刚玉中气孔率较高的结构缺陷直接消弱了耐火材料在使用中的抗

侵蚀和渗透性能。加入添加剂的辅助烧结法有助于提高材料的体积密度，但是除了

较差的机械性能外，材料中晶体生长受到限制从而降低了材料的抗热震性能和抗侵

蚀性能[1]。 

  板状刚玉有较好的抗热剥落性能源于一定数量的封闭气孔（图 4）。球形的封

闭气孔有效的抵抗了热冲击，阻止了裂纹的扩散。可避免裂纹在整个晶体颗粒中扩

散。最终的单晶颗粒和耐火浇注料或热震后的耐火砖制品都有高的耐压强度。与板

状刚玉相比，电熔刚玉和棕刚玉的热震稳定性较差。 
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                         图图图图 4 板状刚玉、电熔刚玉和其他耐火骨料的抗热震性 

 

2.3 安迈全球板状刚玉产品 

  安迈是全球优质氧化铝原料的供应商，在越来越全球化的商业环境中，安迈为

耐火材料行业的全球化提供支持并不断改进以促进这一进程。  

  板状刚玉 T60/T64 是其中的产品之一。过去，除了北美之外所有的国家都以

T60 命名板状刚玉，而在北美市场称为板状刚玉 T64。因此，全球统一后的产品就

称为板状刚玉 T60/T64。 

  从 2001后，全球提供 14种标准粒度的产品（表 2），另外可按照客户要求，

提供特殊粒度的产品。同时在 2001 年统一了产品的规格如化学成分和物理指标

等。 

表表表表 2 全球板状刚玉产品的粒度（括号里的数字是泰勒目筛） 

连续粒度砂连续粒度砂连续粒度砂连续粒度砂 T60/T64 0-3MM(-6) 

 T60/T64 0-1MM(-14) 

 T60/T64 0-0.5MM(-28) 

 T60/T64 0-0.3MM(-48) 

 T60/T64 0-0.2MM(-65) 

 T60/T64 -45MY(-325) LI 

 T60/T64 -45MY(-325) STD 

 T60/T64 -20MY 

段砂段砂段砂段砂 T60/T64 3-6MM(3-6) 



 T60/T64 2-5MM(1/4”-8) 

 T60/T64 1-3MM(6-14) 

 T60/T64 1-2MM(8-14) 

 T60/T64 0.5-1MM(14-28) 

 T60/T64 0.2-0.6MM(28-48) 

 

 粒径分布用毫米和泰勒目筛来表征，采用标准的泰勒目筛进行生产。同时，全

球的板状刚玉产品采取同样的测试方法并提供统一的分析证书（COA）。 

 全球五个工厂生产相同规格的板状刚玉 T60/T64，包括荷兰鹿特丹、德国路德

维希、美国利兹戴尔、印度法尔特、中国青岛。  

 在全球化市场的今天，统一的板状刚玉指标体现出应有的价值。统一的产品粒

度分布，使得一个公司在全球的工厂可就地采购板状刚玉而无需调整配方，客户的

进行技术转移也变得相当容易。最终为客户的生产减少了资源和时间的浪费，甚至

可能避免额外的测试和鉴定。 

  T60是在日本岩国生产的板状刚玉，与标准的 T60/T64相比含有较低的氧化钠

含量 (最大值 0.2% 对 0.4%) 和较高的体积密度（典型值 3.7 对 3.55 g/cm³）。虽然

大部分产品的粒度分布与全球 T60/T64产品类似，但与全球的产品并不完全一致。 

2.4 电熔刚玉的生产工艺 

       电熔刚玉首次生产是在 19世纪。以工业氧化铝为原料在 Higgins 电炉中熔融后

冷却而成[4]。根据原料中的杂质的不同类型，电熔刚玉可以分为棕刚玉、白刚玉、

亚白刚玉、红宝石和黑刚玉。 

       电熔刚玉(WFA)是以拜耳氧化铝为原料熔融生成。电熔刚玉熔融之后，熔融块

冷却过程中，氧化钠会迁移到熔块的上部生成 β-Al2O3 (Na2O
.11Al2O3)。由于熔块

本身冷却速度的不同，电熔白刚玉块的内部和外部的性能具有明显的差异。除了氧

化钠含量不同外，晶体尺寸和开口气孔在不同的区域也有所不同。冷却后把刚玉块

破碎成小于 40mm的小块。把低纯、晶体尺寸较小的电熔白刚玉从高质量的那部

分分离出来，精心挑选出不同级别的白刚玉。挑选出来的刚玉块料经过破碎，随后

筛分后并通过磁选机除铁。  

2.5 电熔刚玉的性能 



  根据原料的纯度和电熔刚玉熔块的挑选，可生产出不同级别的电熔刚玉产品。

电熔刚玉熔块的外部由于冷却过快导致生成比较小的刚玉晶体，而在内部冷却过慢

导致晶体发育良好，可形成尺寸较大的单晶。这些晶体通常在破碎的过程中产生微

裂纹，降低单晶的耐压强度。 

  电熔刚玉性能的影响最主要因素来自于杂质 Na2O。虽然电熔刚玉中的 Na2O

含量与板状刚玉的含量相近，但是由于电熔刚玉间歇的生产工艺，电熔刚玉熔块中

Na2O 没有像板状刚玉中的那样均匀的分布，有的区域含量低，而有的区域含量又

高。电熔刚玉中 Na2O 的含量可在 0.07 % 到 4.0 %之间变化[4]。因此电熔刚玉在破

碎熔块时严格要求捡选，大块料中通过除去顶部中央部分来降低 Na2O含量。  

 与电熔白刚玉相比，用连续烧成工艺生产的板状刚玉产品中 Na2O 含量水平很

稳定，板状刚玉不需要捡选。  

  刚玉中 Na2O 和 Al2O3反应生成 β-Al 2O3 (Na2O
.11Al2O3) 。与 α - 刚玉相比，β-

Al2O3 的莫式硬度要低很多(6.5-7 对 9)。接下来的破碎和筛分中，低硬度的 β-Al 2O3 

更容易被破碎成较小的颗粒，这样细颗粒和研磨粉中 Na2O 含量明显高于大颗粒。

在一些粒径小于 45 µm电熔刚玉颗粒中，含有大量可溶的 Na2O，可严重影响浇注

料的施工性和耐火性能。有人曾报道[4]：刚玉中 Na2O 的含量在粗颗粒(> 14 目)中

是 0.31%变化，细粉(< 120 目)中为 1.08%。 

  众所周知，可溶的 Na2O 影响低水泥浇注料的流动性，这点在下面的实验中得

到了证实。表 3显示是两种刚玉浇注料的对比情况，两个配方中的不同之处就是一

个加了 7%的-20µm的板状刚玉，而另外的一个是加了 7%的-20µm的电熔刚玉。为

了得到相当的流动性，加电熔刚玉的配方需水量为 5.5%，而加板状刚玉的配方需

水量只有 4.7%。 

表表表表 3: 板状刚玉和电熔白刚玉浇注料对比 

                                   浇注料类型浇注料类型浇注料类型浇注料类型 

      组成组成组成组成                                     
   

自流浇注料自流浇注料自流浇注料自流浇注料 

（（（（板状刚玉板状刚玉板状刚玉板状刚玉-20mµ）））） 

自流浇注料自流浇注料自流浇注料自流浇注料 

（（（（电电电电熔刚玉熔刚玉熔刚玉熔刚玉-20mµ）））） 

粗颗粒粗颗粒粗颗粒粗颗粒    (0.5-6mm) % 51 51 

细粉细粉细粉细粉    (0-0.5 mm) 
板状刚玉板状刚玉板状刚玉板状刚玉 

% 27 27 



板状刚玉板状刚玉板状刚玉板状刚玉 (-20 mµ) % 7 - 
基质细粉基质细粉基质细粉基质细粉 

电熔刚玉电熔刚玉电熔刚玉电熔刚玉 (-20 mµ) % - 7 

活性氧化铝活性氧化铝活性氧化铝活性氧化铝 CL370 % 10 10 

水泥水泥水泥水泥 CA-14 M % 5 5 

分散氧化铝分散氧化铝分散氧化铝分散氧化铝 ADS 3 / ADW 1 % 1 1 

水水水水  % 4.7 5.5 

F10 mm 259 260 

F30 mm 268 266 自流值自流值自流值自流值 

F60 mm 253 256 

 

  图图图图 2b 显示电熔白刚玉的显微结构。电熔白刚玉比板状刚玉的显气孔率高（见

图图图图 2b 的显微结构），并且主要是有较大的、相互贯通的、尺寸可达到 1mm 甚至

更大的宏观气孔。而板状刚玉在造粒和烧结的过程中可形成了球状的封闭气孔

(图图图图 2a)。这种差异导致电熔白刚玉的开口气孔是板状刚玉的三倍。中国和日本开发

和应用致密电熔刚玉，这种刚玉是在拜耳氧化铝原料中添加了少量的还原外加剂生

产得到的，体积密度可高达 3.90 g/cm³，但是致密刚玉中缺少封闭气孔导致材料的

抗热震性能差。 

  图 5中为板状刚玉和电熔白刚玉的外观形貌。板状刚玉连续的生产工艺可确保

性能的稳定。图 5a 中显示板状刚玉的粗颗粒外表面，球或半球颗粒的内外结构致

密。而图 5b 是电熔白刚玉的大颗粒，不同的晶粒尺寸和高的开口气孔甚至用肉眼

都能很容易的辨别。 

 



图图图图 5: 板状刚玉 (a, 左) 和电熔白刚玉 (b, 右)的外观形貌 

 

3. 板状刚玉和板状刚玉和板状刚玉和板状刚玉和电熔电熔电熔电熔刚玉的应用刚玉的应用刚玉的应用刚玉的应用 

        板状刚玉和电熔刚玉作为耐火骨料其主要的市场在于耐火材料。这些骨料可以

和尖晶石，煅烧和活性氧化铝以及结合剂如水泥，粘土或者树脂复合使用。整个板

状刚玉和白刚玉的全球消耗量估计在 620000吨，按地区来看，欧洲约为 220000

吨，美国是 140000吨，亚洲是 270000吨。高纯氧化铝耐火原料的应用主要是钢铁

工业，铸造，电解铝，化工和陶瓷。大约 65％～70％的耐火材料用于钢铁行业的

耐火砖和浇注料。钢铁冶炼技术和工艺的持续的进步要求高性能的耐火材料，即要

求减小吨钢耐火材料的消耗，从而要求更多的使用人工合成的氧化铝原料[5]。据估

计，板状刚玉和电熔刚玉的 80％消耗在钢铁行业中。 

        板状刚玉的主要优点在于高温性能优良，化学稳定性好，热震稳定性高，耐磨

损和性能稳定。板状刚玉性能可靠稳定，避免了因耐火骨料的质量偏差而造成性能

的波动。相比板状刚玉，电熔白刚玉作为原料对耐火材料来讲可能更敏感些，有些

产品的配方调整和性能试验必须进行。研究表明为了达到同样的 20cm 振动流动

值，仅仅用电熔白刚玉取代同一种粒度的板状刚玉，浇注料的加水量由原来的 8.3

％增加到 10％[7]。2%的加水量将会带来浇注料 6％的开口气孔率，严重降低了材

料的抗渗透性和高温强度。 

 3.1 滑板 

板状刚玉作为高性能原料首先成功应用于滑板，产品的热震稳定性和耐磨性能得到

了明显的改善。板状刚玉已作为通用原料在世界范围内用于滑板生产。很多学者已

论述了滑板耐火材料的发展[8-12]。通常通过采用刚玉 - 莫来石基原料（20－90％

Al2O3）来改善材料的性能，减少二氧化硅的含量并添加石墨，采用碳结合。莫来

石改善了材料的热震稳定性，但是其二氧化硅削弱了材料的抗侵蚀性。这对于钙处

理钢，高锰钢和高氧钢是不利的。通过添加 ZrO2 以取代 SiO2，滑板表现出优异的

热震稳定性和抗侵蚀性。滑板的吨钢消耗一般在 0.05kg左右。 

3.2 钢包包壁包底浇注料 



        洁净钢和连铸技术的诉求要求钢包进行多种冶炼工艺。Bannenberg[13]进行了详

细的论述。由于钢水开浇温度提高，如接近 1750度，钢水在钢包中停留更长的时

间，搅拌，加热，以及不同的渣的侵蚀，比如脱硫过程，钢包冶金的不断发展使得

钢包用耐火材料的工作环境更加苛刻[14]。 

        如今，钢包内衬的标准材料是碱性砖（镁碳砖或白云石砖），铝镁碳砖和高铝

质浇注料（板状刚玉，电熔刚玉，尖晶石或原位尖晶石体系）。这些材料或者单独

使用或者复合使用以适应不同的工作环境。例如，氧化铝－尖晶石浇注料用于包底

和包壁，镁碳砖用于渣线。由于不同的冶金工艺，工作条件，以及不同的耐火材料

使用观念，不同地区和不同工厂的钢包耐火材料的选用也各不相同。钢包耐火材料

的消耗在钢铁冶金中占据整个耐火材料消耗的 25％，其单位消耗在 1－4kg每吨钢

[6]。 

3.3 预制件 

         预制件主要用于钢包。预制件通常是作为如下功能材料使用，如透气砖，喷

枪，座砖，水口，冲击板和钢包包底组件。在连铸中间包，预制件用来制备挡渣堰

来控制钢水（渣）流动。这些耐火产品不仅是耐火衬里的一部分，而且对于冶金工

艺的高效实施非常重要。高的钢包温度如 1750度要求耐火材料必须基于人工合成

的高纯原料如板状刚玉和尖晶石。尖晶石和板状的复合使用，可更加有效地提升耐

火材料的热力学性能，耐磨和耐侵蚀性[5]。富铝尖晶石 AR78 和 AR90可以用于氧

化铝基耐火材料。前者主要用于细粉（基质），后者用做骨料。电炉三角区通常采

用大的预制件。所有的预制件在炼钢过程中的单位消耗大约是 0.15－0.25kg/吨

钢。 

3.4 高纯刚玉砖 

        高纯刚玉砖广泛的用于耐火衬里，如石油裂解装置，煤气化炉，碳黑炉，纸浆

废液气化炉和其它工业窑炉。这是因为刚玉砖有着优异的性能，如抗化学侵蚀性，

耐磨性和热机械性能如高温强度，荷重软化温度和抗蠕变性，在含有侵蚀性气体和

液体的高压环境下尤为如此。 



        高纯刚玉砖的主要骨料是合成氧化铝基产品如电熔白刚玉和板状刚玉。这是由

于他们具有低的杂质含量（如 SiO2），高体积密度和热力学性能。这些性能满足

了气化炉和其它窑炉在使用的过程中所要求的热化学和结构侵蚀性能[15]。 

        电熔刚玉和板状刚玉不同的生产工艺（电熔与烧结）使得两种原料性能各异。

同时也使得其制备的刚玉砖性能不同。板状刚玉在钢铁冶金中被广泛的用于滑板，

Al2O3-MgO-C 砖，浇注料和预制件。多年以来，电熔刚玉一直作为高纯刚玉砖的

骨料用于非钢铁行业如气化炉和其它工业窑炉。通常认为电熔刚玉骨料有更高的体

积密度，从而可以增加烧成转砖的密度和抗侵蚀性，从而改善产品的性能。然而在

一个较为详尽的研究中得到的结论却是相反的。 

        这一试验是围绕 Al2O3 含量大于 99％的烧成刚玉砖进行的，采用板状刚玉和

电熔刚玉为主要原料。对比板状刚玉，电熔刚玉的 SiO2含量高出 0.1％，钠含量有

明显波动。电熔刚玉的显气孔率高达 8.8％，气孔通常以单体或者团聚形式存在。

对于不同比例的电熔刚玉和板状刚玉砖，测试了线变化，体积密度和显气孔率，常

温和高温强度以及渣侵试验。渣侵试验用的是煤气化炉渣和石油裂解炉渣。 

        基质细粉和骨料采用安迈板状刚玉和中国产商品电熔白刚玉。在基质部分，添

加煅烧氧化铝（CT800FG）。亚硫酸纸浆废液作为刚玉砖制备的暂时性结合剂。5

个配方如表 4所示。配方代号分别为 T100，T75，T50，T25和 T0，这里的数字代

表板状刚玉的含量。表 4给出了板状刚玉的含量（黑体标出）。 

表表表表 4 试验刚玉砖配方 

 T100 T75 T50 T25 T0 

骨料，% (板状刚玉板状刚玉板状刚玉板状刚玉或白刚玉)      

1-3mm 42 19.5+22.5 42 42 40 

0.5-1mm 15 15 12+3 15 15 

0-0.5mm 10 10 10 10 10 

细粉，% (板状刚玉板状刚玉板状刚玉板状刚玉 -325 目目目目或白

刚玉 -240 目) 
23 23 23 23 25 

煅烧氧化铝 CT800FG，% 10 10 10 10 10 



纸浆废液，% +3 +3 +3 +3 +3 

板状刚玉含量板状刚玉含量板状刚玉含量板状刚玉含量，% 100 75 50 25 0 

 

        板状刚玉和白刚玉砖的实验结果表明板状刚玉可以改善刚玉砖的性能，尤其是

综合性能得到提升。主要结果如下： 

• 含有板状刚玉的烧成砖的烧结活性更好。同样的烧成温度下，砖的体积密度

高，显气孔率低（见图 6）。 

• 板状刚玉砖有着优异的常温抗压和常温抗折强度，高温抗折强度（1500

度）最高（见图 7）。 

• 板状刚玉砖的耐磨性能更好。 

• 抗石油裂解炉和煤气化炉炉渣的侵蚀，板状刚玉砖优于电熔白刚玉砖。 

• 板状刚玉和电熔白刚玉骨料的混合使用可以改善刚玉砖的热震稳定性能。 

• 纯板状刚玉砖和电熔白刚玉砖在抗蠕变性方面比混合配方更好。 

图图图图 6: 刚玉砖的显气孔率，体积密度和线变化 
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图图图图 7 烧成刚玉砖的常温和高温强度 

3.5 Al2O3-MgO-C砖和 Al2O3-C砖 

        相比铝矾土，棕刚玉，或者红柱石，人工合成氧化铝原料如板状刚玉和富铝尖

晶石有着更高的化学纯度（>99.4% Al2O3, >99% Al2O3+MgO）。人工合成的耐火原

料使得耐火衬里更长寿，热力学更稳定，对于洁净钢更有利。Corus Ijmuiden 的研

究表明：尖晶石砖的 SiO2含量由 0.1％增加到 1％，寿命会降低 60％[17]. 

        Al2O3-MgO-C 砖含有氧化铝骨料，板状刚玉颗粒以及细粉，煅烧氧化铝粉，

镁砂和碳（石墨或者树脂结合物）。在使用过程中，由于尖晶石的形成，AMC 砖

在热面产生膨胀，可以减小砖缝结合处的磨损。板状刚玉骨料具有高耐火度，高热

震稳定性和抗侵蚀性能。通常，AMC 砖还有 50～85％的粗颗粒的高铝骨料，2～

35％的烧结镁砂，5～15％的石墨，和 2～3.5％的树脂结合剂。由于在砖的热面，

氧化铝细粉和氧化镁细粉连续的形成尖晶石产生膨胀，并且由于碳的存在，渣的润

湿性降低，因此材料的抗渣侵蚀性能得到很大的改进。 

        图 8 是由不同原料的生产的 AMC 砖的抗渣性能。试验是在感应炉内进行，侵

蚀介质是钙硅渣。渣的钙硅比（CaO/Al2O3）为 1，SiO2 为 1.5％，5％MgO，3％

FeO，4％MnO，6％CaF。用 15kg ST52号钢和 1kg渣。测试在 1650度下保温 3小

时，每隔 1 小时补加一次渣。可见不论 MgO 加入量是高是低，以板状刚玉为主要

原料的 AMC 砖的侵蚀速率最小。MgO 越高，侵蚀速率越小，但同时砖的永久线



变化显著增加，过多的 MgO 含量在实际应用中是不可行的。合适的骨料和 MgO

加入量是优化 AMC 砖性能的关键之一。 
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   图图图图 8:  AMC 砖的抗侵蚀性      

        AMC 砖已经成为钢包包底和包壁常用的衬里材料。基于板状刚玉的 AMC 砖

的良好性能，使其更适合于苛刻的工作环境如包底冲击区和大型钢包。 

4. 总结总结总结总结 

        板状刚玉是一种优异的合成耐火原料。耐火度高，硬度大，热震稳定性好，抗

侵蚀性和耐磨性能好，性能稳定。生产工艺的独特设计和严格的质控是确保上述性

能的首要条件。 

        安迈分布于三大洲的工厂提供统一标准指标的板状刚玉 T60/T64。这种统一的

标准给耐火材料生产厂尤其是跨国企业带来方便，可就地采购原料而无需进行原料

的重新任证。板状刚玉越来越广泛的应用于滑板，透气砖，钢包衬，浇注料，预制

件或烧成砖。 

        板状刚玉是 70 年前开始商业化生产的，现在已经发展成为一个重要的和大量

使用的耐火原料应用在钢铁和其它工业领域。由于终端客户尤其是钢铁工业的技术

发展，耐火材料的使用环境越来越苛刻。与天然原料相比，高纯合成原料的地位越

来越重要，在市场已趋于成熟的西方发达国家更是如此。产品品种的多样化，指标

和质量控制的优化是合成原料今后的发展方向。 
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