具体实施方式

        实施例1：  

        除去废砖表层杂物，破成150mm左右的料块，在容积为30m3的竖窑内锻烧，配制的风机型号为9-26系列，机号为8.0NO高压离心式风机。  

        先用150mm左右的料块，将竖窑的冷却带装成(约占窑高1/3)，然后在锻烧带内，用柴油点火，打开风机，边鼓风边装料，温度达到800℃-1000℃，石墨开始氧化，停止供应燃料，靠物料内的石墨氧化作燃料，以90-110kg/min的速度装料，一次性将窑装成，装成后继续鼓风80min-100min，锻烧带内窑温升至1350℃-1400℃，此时火焰扑满窑顶，继续鼓风30-40min，待锻烧带内窑温降至600℃-650℃停止鼓风，保温300min将冷却带物料出完，待装第二窑。这是从冷窑点火到第一窑烧成的全部过程，以后不需再点火，靠预热带石墨氧化提供燃料，开始循环锻烧，循环出窑。第一步是将冷却带内的物料一次性出完，使锻烧带物料进入冷却带，预热带物料进入锻烧带。此时锻烧带的温度约800℃-1100℃，应立即装窑，越快越好，一次性将预热带装满窑，马上鼓风，鼓风时间为90-120min，窑温升至1350℃-1400℃，火焰扑满窑顶后，继续鼓风40-50min，待窑温降至600-650℃关掉风机，用保温的方法实施轻烧，轻烧的时间最低不应低于300min，保温的时间太短，结合剂达不到充分氧化的时间，就不能降低其结合强度造成分离效果差，存在假颗粒。最佳的保温时间为300-360min保温到时开始出窑，按一次性将冷却带物料出完，锻烧带物料进入冷却带，预热带物料进入锻烧带，一次性将预热带装成的顺续循环下去，出窑后将物料破成20mm左右的料块碾压30min，分类包装。用该方法烧出来的产品，脱碳层最厚的部位为10mm，最薄的部位为4mm，也就是说是4-10mm厚的脱碳层提供了650℃-1400℃所需用的燃料。除冷窑点火需用外来燃料外，只要不停窑就不需外来燃料，4-10mm厚的脱碳层，通过出窑时的相互碰撞会自行脱落，脱落部分占整个料块的5％-10％，因含有杂质可降级使用，90％-95％是外裹石墨的高纯产品。用竖窑采用上述方法，还可锻烧从30mm到200mm之间各种规格的料块，料块越小分离效果越好，需用的碾压时间就少，缩短碾压时间，提取出来的产品粗颗粒占的比例就多，利用率高，但存在有缺陷，石墨被氧化的较多。  

        实施例1：  

        除去废砖表层杂物，破成150mm左右的料块，在容积为30m3的竖窑内锻烧，配制的风机型号为9-26系列，机号为8.0NO高压离心式风机。 

先用150mm左右的料块，将竖窑的冷却带装成(约占窑高1/3)，然后在锻烧带内，用柴油点火，打开风机，边鼓风边装料，温度达到800℃-1000℃，石墨开始氧化，停止供应燃料，靠物料内的石墨氧化作燃料，以90kg/min的速度装料，一次性将窑装成，装成后继续鼓风80minmin，锻烧带内窑温升至1350℃-1400℃，此时火焰扑满窑顶，继续鼓风30min，待锻烧带内窑温降至600℃-650℃停止鼓风，保温300min将冷却带物料出完，待装第二窑。这是从冷窑点火到第一窑烧成的全部过程，以后不需再点火，靠预热带石墨氧化提供燃料，开始循环锻烧，循环出窑。第一步是将冷却带内的物料一次性出完，使锻烧带物料进入冷却带，预热带物料进入锻烧带。此时锻烧带的温度约800℃-1100℃，应立即装窑，越快越好，一次性将预热带装满窑，马上鼓风，鼓风时间为90min，窑温升至1350℃-1400℃，火焰扑满窑顶后，继续鼓风40min，待窑温降至600-650℃关掉风机，用保温的方法实施轻烧，轻烧的时间300min，保温的时间太短，结合剂达不到充分氧化的时间，就不能降低其结合强度造成分离效果差，存在假颗粒。最佳的保温时间为300-360min保温到时开始出窑，按一次性将冷却带物料出完，锻烧带物料进入冷却带，预热带物料进入锻烧带，一次性将预热带装成的顺续循环下去，出窑后将物料破成20mm左右的料块碾压30min，分类包装。用该方法烧出来的产品，脱碳层最厚的部位为10mm，最薄的部位为4mm，也就是说是4-10mm厚的脱碳层提供了650℃-1400℃所需用的燃料。除冷窑点火需用外来燃料外，只要不停窑就不需外来燃料，4-10mm厚的脱碳层，通过出窑时的相互碰撞会自行脱落，脱落部分占整个料块的5％10％，因含有杂质可降级使用，90％-95％是外裹石墨的高纯产品。用竖窑采用上述方法，还可锻烧从30mm到200mm之间各种规格的料块，料块越小分离效果越好，需用的碾压时间就少，缩短碾压时间，提取出来的产品粗颗粒占的比例就多，利用率高，但存在有缺陷，石墨被氧化的较多。  

        实施例2：  

        除去废砖表层杂物，破成150mm左右的料块，在容积为30m3的竖窑内锻烧，配制的风机型号为9-26系列，机号为8.0NO高压离心式风机。  

        先用150mm左右的料块，将竖窑的冷却带装成(约占窑高1/3)，然后在锻烧带内，用柴油点火，打开风机，边鼓风边装料，温度达到800℃-1000℃，石墨开始氧化，停止供应燃料，靠物料内的石墨氧化作燃料，以100kg/min的速度装料，一次性将窑装成，装成后继续鼓风90min，锻烧带内窑温升至1350℃-1400℃，此时火焰扑满窑顶，继续鼓风35min，待锻烧带内窑温降至600℃-650℃停止鼓风，保温330min将冷却带物料出完，待装第二窑。这是从冷窑点火到第一窑烧成的全部过程，以后不需再点火，靠预热带石墨氧化提供燃料，开始循环锻烧，循环出窑。第一步是将冷却带内的物料一次性出完，使锻烧带物料进入冷却带，预热带物料进入锻烧带。此时锻烧带的温度约800℃-1100℃，应立即装窑，越快越好，一次性将预热带装满窑，马上鼓风，鼓风时间为100min，窑温升至1350℃-1400℃，火焰扑满窑顶后，继续鼓风45min，待窑温降至600-650℃关掉风机，用保温的方法实施轻烧，轻烧的时间330min，保温的时间太短，结合剂达不到充分氧化的时间，就不能降低其结合强度造成分离效果差，存在假颗粒。最佳的保温时间为300-360min保温到时开始出窑，按一次性将冷却带物料出完，锻烧带物料进入冷却带，预热带物料进入锻烧带，一次性将预热带装成的顺续循环下去，出窑后将物料破成20mm左右的料块碾压30min，分类包装。用该方法烧出来的产品，脱碳层最厚的部位为10mm，最薄的部位为4mm，也就是说是4-10mm厚的脱碳层提供了650℃-1400℃所需用的燃料。除冷窑点火需用外来燃料外，只要不停窑就不需外来燃料，4-10mm厚的脱碳层，通过出窑时的相互碰撞会自行脱落，脱落部分占整个料块的5％-10％，因含有杂质可降级使用，90％-95％是外裹石墨的高纯产品。用竖窑采用上述方法，还可锻烧从30mm到200mm之间各种规格的料块，料块越小分离效果越好，需用的碾压时间就少，缩短碾压时间，提取出来的产品粗颗粒占的比例就多，利用率高，但存在有缺陷，石墨被氧化的较多。  

        实施例3：  

        除去废砖表层杂物，破成150mm左右的料块，在容积为30m3的竖窑内锻烧，配制的风机型号为9-26系列，机号为8.0NO高压离心式风机。  

        先用150mm左右的料块，将竖窑的冷却带装成(约占窑高1/3)，然后在锻烧带内，用柴油点火，打开风机，边鼓风边装料，温度达到800℃-1000℃，石墨开始氧化，停止供应燃料，靠物料内的石墨氧化作燃料，以110kg/min的速度装料，一次性将窑装成，装成后继续鼓风100min，锻烧带内窑温升至1350℃-1400℃，此时火焰扑满窑顶，继续鼓风40min，待锻烧带内窑温降至600℃-650℃停止鼓风，保温360min将冷却带物料出完，待装第二窑。这是从冷窑点火到第一窑烧成的全部过程，以后不需再点火，靠预热带石墨氧化提供燃料，开始循环锻烧，循环出窑。第一步是将冷却带内的物料一次性出完，使锻烧带物料进入冷却带，预热带物料进入锻烧带。此时锻烧带的温度约800℃-1100℃，应立即装窑，越快越好，一次性将预热带装满窑，马上鼓风，鼓风时间为120min，窑温升至1350℃-1400℃，火焰扑满窑顶后，继续鼓风40-50min，待窑温降至600-650℃关掉风机，用保温的方法实施轻烧，轻烧的时间360min，保温的时间太短，结合剂达不到充分氧化的时间，就不能降低其结合强度造成分离效果差，存在假颗粒。最佳的保温时间为300-360min保温到时开始出窑，按一次性将冷却带物料出完，锻烧带物料进入冷却带，预热带物料进入锻烧带，一次性将预热带装成的顺续循环下去，出窑后将物料破成20mm左右的料块碾压30min，分类包装。用该方法烧出来的产品，脱碳层最厚的部位为10mm，最薄的部位为4mm，也就是说是4-10mm厚的脱碳层提供了650℃-1400℃所需用的燃料。除冷窑点火需用外来燃料外，只要不停窑就不需外来燃料，4-10mm厚的脱碳层，通过出窑时的相互碰撞会自行脱落，脱落部分占整个料块的5％-10％，因含有杂质可降级使用，90％-95％是外裹石墨的高纯产品。用竖窑采用上述方法，还可锻烧从30mm到200mm之间各种规格的料块，料块越小分离效果越好，需用的碾压时间就少，缩短碾压时间，提取出来的产品粗颗粒占的比例就多，利用率高，但存在有缺陷，石墨被氧化的较多。  

        在竖窑中，外界燃料加热使窑温升至800℃-1000℃再用物料自身作燃烧升至1350℃-1400℃，再降温至600℃-650℃，在这个过程中，温度的改变不好控制在某一点值上，只能大致地控制在某一范围值内，因此在上述实施例中均用一范围值。  

        实施例4：  

        除去废砖表层杂物，将废镁碳砖不需破碎直接装入倒焰窑窑内，一次性装成窑后，用少量外界燃料将窑温升至800℃-1000℃，此时窑内的物料开始氧化燃烧，不用外界燃料靠物料自身作燃料，鼓风180mm升温至1350℃-1400℃，物料表层形成脱碳层，继续鼓风90min，降温到600℃-650℃，关闭风机，保温600min，使物料中的结合剂氧化，冷却，出窑，剔去脱碳层，破碎，碾压，筛分，成品。用倒焰窑烧出来的产品，脱碳层较厚约占整个砖块的        15％，在出窑的过程中，脱碳层会大部分脱落，采用人工敲击的方法，可将脱落层除净，出窑后，破碎成20mm以下的颗粒，在混炼机上碾压40min，分类包装，  

        此方法是利用部分外来燃料，使物料从800℃-1400℃迅速形成脱碳层，使表层杂质脱落，然后利用保温的方式使结合剂氧化，降低结合强度来消除假颗粒。用此方法在其它窑上都能进行，隧道窑内锻烧效果会更好，因其升温的时间快，且成本低。  

        实施例5：  

        除去废砖表层杂物，将废镁碳砖不需破碎直接装入倒焰窑窑内，一次性装成窑后，用少量外界燃料将窑温升至800℃-1000℃，此时窑内的物料开始氧化燃烧，不用外界燃料靠物料自身作燃料，鼓风150min升温至1350℃-1400℃，物料表层形成脱碳层，继续鼓风60min，降温到600℃-650℃，关闭风机，保温500minmin，使物料中的结合剂氧化，冷却，出窑，剔去脱碳层，破碎，碾压，筛分，成品。用倒焰窑烧出来的产品，脱碳层较厚约占整个砖块的15％，在出窑的过程中，脱碳层会大部分脱落，采用人工敲击的方法，可将脱落层除净，出窑后，破碎成20mm以下的颗粒，在混炼机上碾压40min，分类包装，  

        此方法是利用部分外来燃料，使物料从800℃-1400℃迅速形成脱碳层，使表层杂质脱落，然后利用保温的方式使结合剂氧化，降低结合强度来消除假颗粒。用此方法在其它窑上都能进行，隧道窑内锻烧效果会更好，因其升温的时间快，且成本低。  

        实施例6：  

        除去废砖表层杂物，将废镁碳砖不需破碎直接装入倒焰窑窑内，一次性装成窑后，用少量外界燃料将窑温升至800℃-1000℃，此时窑内的物料开始氧化燃烧，不用外界燃料靠物料自身作燃料，鼓风165min升温至1350℃-1400℃，物料表层形成脱碳层，继续鼓风75min，降温到600℃-650℃，关闭风机，保温550min，使物料中的结合剂氧化，冷却，出窑，剔去脱碳层，破碎，碾压，筛分，成品。用倒焰窑烧出来的产品，脱碳层较厚约占整个砖块的15％，在出窑的过程中，脱碳层会大部分脱落，采用人工敲击的方法，可将脱落层除净，出窑后，破碎成20mm以下的颗粒，在混炼机上碾压40min，分类包装，  

        在地壳窑中，外界燃料加热使窑温升至800℃-1000℃再用物料自身作燃烧升至1350℃-1400℃，再降温至600℃-650℃，在这个过程中，温度的改变不好控制在某一点值上，只能大致地控制在某一范围值内，因此在上述实施例中均用一范围值。  

        此方法是利用部分外来燃料，使物料从800℃-1400℃迅速形成脱碳层，使表层杂质脱落，然后利用保温的方式使结合剂氧化，降低结合强度来消除假颗粒。用此方法在其它窑上都能进行，隧道窑内锻烧效果会更好，因其升温的时间快，且成本低。  

        不管将废镁碳砖作成何种规格的料块，不管使用何种炉窑、何种型号的风机，只要采用了低温轻烧，中、高温使石墨氧化做燃料，高温石墨不再氧化的原理和利用脱碳层脱落来排除杂质的方法来提取电镕镁砂的方法都属于保护范围。  

        本发明的工艺流程如下：剔去废砖蚀变层-破块-轻烧-碾磨-分类包装。众所周知，镁碳砖中加入的石墨为0.125mm左右的磷片石墨，所用的结合剂为酚醛树脂。根据《耐火材料手册》第二章第四节所述0.125mm～0.152mm粒度的鳞片石墨显著氧化的开始温度为658℃，氧化峰值温度为768℃，《耐火材料手册》第三章第二节所述，酚醛树脂的热分解聚合阶段为260℃～460℃，成焦氧化阶段为460℃～850℃的原理进行试验，将废镁碳砖破碎成150mm左右的试块，在自制模拟炉内轻烧。发现当温度达到480℃时，试块的结合强度明显降低，后在750℃以下分若干个温度段、烧时段试烧，然后分别在混炼机上碾磨，最后发现当温度在480℃两小时，然后升温至650℃六小时烧出来的产品分离效果最好。在混炼机上碾磨20分钟分筛，颗粒与基质完全分离，不存在假颗粒，此分离方法利用了酚醛树脂在460℃以上分解氧化失去结合强度，鳞片石墨在650℃以下很少发生氧化的原理，解决了颗粒间的分离问题，并保留了很有利用价值的石墨。但最关键的问题还没有根本解决，废砖表层的残留物仍混在产品内，即使再好的分离效果，因产品中有杂质，所以它仍不能替代原始电熔镁砂，仍然属低附加值产品，要想彻底根除物料表层的残留物，必须采用一种非常特殊的方法能使物料表层的石墨先发生氧化，将结合剂氧化掉，失去结合能力，自动脱落，但条件是如何控制石墨尽量少氧化，以很薄的脱碳层来达到保留石墨的目的。在模拟炉内再次进行试验，将物料破成150mm左右的料块，装进炉内将温度一次性升到650℃，保温六小时后，采用炉底鼓风，让料温迅速提升，待石墨开始氧化后，立即停止外来燃料供应，让石墨直接做燃料，继续鼓风，将温度烧到1100℃，保温六小时后出炉，发现料块的脱碳层很厚，占料块的40％，看来此方法很不成功，后想到镁碳砖在钢包转炉上使用，高温下石墨不被氧化的原理，是因为接触钢水的工作面在高温下迅速形成致密层，堵塞了气孔，阻止氧气的浸入，从而抑制了石墨的氧化，根据此原理再次试验，各个温度段进行观察，有趣的是，当温度达到1400℃时，温度不仅没有再升高，反而又慢慢降下来了，这一发现正好印证了镁碳砖在钢包转炉上使用，高温下石墨不被氧化的原理，此原理在钢包转炉上适应，在这里也同样适应。说明此时石墨已不再氧化，失去燃料，继续鼓风，温度势必会降下来。这一发现正好满足了本发明必须具备的几个条件：1、利用物料的表层石墨做燃料，但必须保留大量的石墨；2、用低温轻烧的方法消除假颗粒；3、利用脱碳层脱落，排除杂质，来达到替代电熔镁砂的目的，模拟炉内的试验成果是否适应大批量生产，先在倒焰窑里进行了试验，将废镁碳去杂质，不破碎直接装窑，烧出来的产品脱碳层较厚约占15％，因前期升温需大量的燃料，成本较高，后在地壳窑内进行试验，以30mm和200mm料块混装的方法能保留更多的石墨，用该方法烧出来的产品，脱碳层很薄占料块的8％，但劳动强度大，效率太低，成本也偏高。  

        用竖窑锻烧效果最好，该窑具有节时省工，操作方便，各种规格的料块都能烧的特点，而且系循环出装窑，不需外来燃料，成本较低。  

        分别用临界颗粒为30mm、50mm和规格为100mm、150mm、200mm、的料块进行试验，结论是都能烧出合格的产品，颗粒越小，分离的效果越好，在混炼机上碾压的时间也短，所以产品中粗颗粒占的比例大，利用率高，但石墨会氧化的较多，最佳的粒度为150mm的料块。  

        150mm的料块，脱碳层最厚的部位为10mm，最薄的部位为4mm，也就是说4-10mm厚的脱碳层完成了650-1400℃之间需用的热量，脱碳层内的结合剂因全部烧失，已失去结合能力，通过出炉时的相互碰撞会自行脱落，脱落部分占料块的5-10％，因含有杂质可降级使用。其余的90-95％是外裹石墨不含杂质的高纯产品，其外裹石墨的优越性能很有希望超越原始电熔镁砂的抗浸蚀性，因此完全可以替代原始电熔镁砂。用此方法提取出来的再生含碳电熔镁砂，有很高的经济价值。对节约资源，降低能耗，促进循环经济的大力发展，将会起到非常大的作用，适合大力推广。       

