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электролизерах с верхним токоподводом, а также на электролизерах с 

предварительно обожженными анодами. Всего установлен 531 

электролизер на 3-х сериях электролиза. Годовой объем производства 

алюминия-сырца составляет 210 тыс. тонн. 

Основная продукция литейного производства – цилиндрические 

слитки и мелкая чушка от 6 до 22 кг. Порядка 70 % продукции составляют 

сплавы, в том числе многокомпонентные. На отечественный рынок и в 

страны СНГ поставляется порядка 52,7 % продукции завода.  

Направления инновационного развития металлургического 

производства Кузбасса 

В ближайших планах металлургических предприятий Кузбасса – 

реконструкция и модернизация производства в следующих направлениях: 

в условиях АО «ЕВРАЗ ЗСМК» -  совершенствование производства 

рельсовой стали с целью повышения качества металлопродукции; 

освоение производства листовой металлопродукции на литейно-прокатном 

комплексе; длинномерных профилей волочением для использования в 

качестве арматуры; технологии контактной стыковой сварки 

дифференциально термоупрочненных железнодорожных рельсов в 

длинномерные  (до 800 м) плети; в условиях АО «РУСАЛ Новокузнецкий 

алюминиевый завод» - конверсия реализуемой АО «РУСАЛ Новокузнецк» 

технологии с установкой электролизеров РА-167 и С-8БМЭ 

«ЭкоСодерберг». 
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Новокузнецк, e-mail: kafcmet@sibsiu.ru 

 

Уже длительное время технологическая стратегия ведущих 

алюминийпроизводящих компаний основана на развитии электролизного 

производства с использованием обожженных анодов. Это обеспечивает 

разработку и последующую эксплуатацию высокоамперных 

электролизеров, работающих с высокими технико-экономическими 

показателями, улучшение санитарно-гигиенических условий труда 

персонала в корпусах электролиза, в целом повышение экологической 

безопасности алюминиевых заводов. В настоящее время по этой 

технологии производится более 80 % выпускаемого в мире первичного 

алюминия. Реализуемые технологии высокоамперного электролиза на 

электролизерах с обожженными анодами мощностью 300-500 кА доказали, 

что возможно дальнейшее повышение эффективности процесса за счет 

усовершенствования конструкции и прогрессивных технических решений 

при использовании новых материалов и высококачественного сырья. 

Достигнутые на передовых алюминиевых предприятиях показатели 

подтверждают эффективность выбранного направления: выход по току 

достигает 95 %, расход технологической электроэнергии составляет 12500-

13000 кВт∙ч/т Al, расход анодов 500-510 кг/т Al, фторида алюминия 15-

17 кг/т Al. Применение обожженных анодов значительно снижает выбросы 

смолистых веществ, в том числе бензапирена, и других вредных 

компонентов от электролизера. Снижению выбросов вредных веществ на 

высокоамперных электролизерах способствует возможность применения 

более герметичных укрытий с высоким КПД, систем автоматизированного 

питания глиноземом, уменьшающих время работы электролизеров с 

открытыми укрытиями. Основными отличительными особенностями 

высокоамперных технологий по сравнению с электролизерами средней 

мощности являются: использование для питания электролизера  через 

системы АПГ глинозема песочного типа, фторсолей, фторированного 

глинозема и оборотного криолита; работа в заданном интервале низких 

концентраций глинозема 2-5% по технологии без анодных эффектов (0,05 

шт/сут); низкий уровень металла (18-20 см);  высокий уровень электролита 

(20-22 см); использование в процессе только кислых электролитов с 

заданным интервалом КО 2,2-2,4; корректировки КО по заданным 

алгоритмам; возможность работы на плотностях тока, близких к 

критическим значениям 0,9-0,95 А/см
2
; большие скорости (до 18-20 см/с) 

движения расплава в электролизной ванне; новый состав укрывных 

материалов, обеспечивающий стабилизацию теплового и материального 

баланса; технология «завод-автомат»  с использованием при обслуживании 

многофункциональных кранов, механизмов и робототехники при 

постоянном сканирующем мониторинге технологического состояния 

электролизера; катодное устройство шпангоутного типа с 
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дополнительными ребрами охлаждения с использованием 

высокографитированных катодных блоков замкового типа и боковой 

карбидокремниевой футеровки с искусственными профильными 

настылями.  

ОК РУСАЛ в своих среднесрочных и долгосрочных проектах также 

предусматривает постоянное увеличение объемов производства алюминия 

с использованием обожженных анодов. По этой технологии полностью 

работает Саяногорский (530 тыс. т Al / год), Хакасский (300 тыс. т Al / 

год), частично Красноярский (1024 тыс. т Al / год), Иркутский (415 тыс. т 

Al / год), Новокузнецкий (213 тыс. т Al / год) алюминиевые заводы. В 

стадии пуска находятся Богучанский алюминиевый завод (проектная 

мощность 600 тыс. т Al / год), в стадии строительства – Тайшетский  

алюминиевый завод (проектная мощность 750 тыс. т Al / год). 

В 2019 г. глобальная емкость мирового алюминиевого рынка может 

составить до 70 млн. т при ожидаемом его дефиците ~ 1,2 млн. т. При 

сложившихся в 2015-2017 гг. соотношениях в объемах производства 

первичного и вторичного алюминия это позволяет прогнозировать объем 

производства первичного алюминия на уровне 43,0 млн. т, а потребность в 

обожженных анодах - на уровне 19 млн. т. Крупнейшие заводы по 

производству обожженных анодов с объемом производства более 1 млн. т 

в год находятся в Китае. Ведущие алюминийпроизводящие компании - 

RIOTINTOALCAN, ALCOA, РУСАЛ, EMAL, ALBAпредпринимают 

серьезные усилия по расширению собственного производства обожженных 

анодов. 

ОК РУСАЛ производят ежегодно на российских заводах 3,5 – 3,7 

млн. т первичного алюминия, в том числе с использованием обожженных 

анодов 1,05 – 1,10 млн. т. С освоением производственных мощностей 

Богучанского алюминиевого завода эти показатели могут достичь 1,5 млн. 

т, для чего потребуется порядка 810 тыс. т в год обожженных анодов. 

Мощности по производству обожженных анодов ОК РУСАЛ на 

территории России включают действующие анодные производства 

Саяногорского алюминиевого завода (330 тыс. т в год). Порядка 140 тыс. т 

в год производят предприятия компании ЭНЕРГОПРОМ. Общий дефицит 

обожженных анодов составляет порядка 440 тыс. т  и покрывается за счет 

импорта из Китая. В связи с этим проблема импортозамещения является 

достаточно острой.  

Для ее решения компания ОК РУСАЛ реализует следующие проекты 

по наращиванию объемов производства обожженных анодов:  

- запуск производства обожженных анодов на Волгоградском 

алюминиевом заводе с объемом выпуска 104 тыс. т в год. Стоимость 

проекта составляет 8 млрд. руб. при сроке окупаемости 8 лет.  

- поэтапное строительство анодного производства Тайшетского 

алюминиевого завода с объемом выпуска 870 тыс. т в год. В настоящее 
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время реализуется первый этап с объемом выпуска 217,5 тыс. т в год. Ввод 

в промышленную эксплуатацию производственных мощностей первого 

этапа планируется в третьем квартале 2019 г. 

Обжиг анодов проводится в многокамерных печах. При этом как в 

отечественной, так и зарубежной практике используются 

преимущественно открытые (бессводовые) обжиговые печи, хотя на ряде 

предприятий можно встретить закрытые (сводовые) печи. Оба типа печей 

подвергаются непрерывной модернизации. При строительстве каждого 

нового производства анодов проводится технико-экономическая оценка 

выбора первого или второго типа печей. Тем не менее последние 20 лет 

печам открытого типа отдается большее предпочтение. 

Подтверждено, что ведущие алюминийпроизводящие компании - 

RIOTINTOALCAN, ALCOA, РУСАЛ, EMAL, ALBAпредпринимают 

серьезные усилия по расширению собственного производства обожженных 

анодов с использованием в основном многокамерных печей открытого 

типа, обеспечивающих 4-х стадийный обжиг с получением 

высококачественных анодов при минимальных энергетических затратах. 

Расширение объемов производства обожженных анодов сопровождается 

совершенствованием конструкций печей, технологии обжига, заменой 

топлива (мазута на природный газ), с формированием защитных покрытий 

на анодах, изменением их геометрии (наличие газоотводных каналов) и др. 

Применение новых технологических схем обезвреживания отходящих 

газов значительно повышает экологическую безопасность анодных 

производств. 
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