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氧化铝是进行电解铝的主要原料，其化学性能对电

解铝可以产生非常大的影响，其中的微量元素也会影响

原铝的品质。在实际生产中由于高锂氧化铝的工艺难度

较大，会影响生产的稳定性，能耗也会大幅度地增加。

随着电解铝的需求不断加大，就要降低氧化铝中的锂含

量，这样才能有效地提高生产的稳定性。氧化铝当中含

有一些杂质，主要是二氧化硅，还有三氧化二铁，同时

还含有一些氧化钠，其含量和粒度是重要的质量指标。

随着对低锂产品需求的增加，对氧化铝当中的锂，以及

具体含量也有了新要求，氧化锂测定是质量控制的重要

标准。基于这样的要求，碱在火焰中非常容易挥发，采

用原子吸收光谱法进行测定，灵敏度较高，而且有一定

的准确度性，根据国家的相关标准，对样品也有具体要

求，就将样品放入到溶样器当中，加入一些盐酸，然后

放到 240+3℃的烘箱中，保温需要在 6 小时，但是这种方

式的检测时间比较长，操作也比较的繁琐。为了避免这

些问题，提出了用硫和磷混酸方式，并将其放到烧杯当

中，之后放入 300℃电热板上，这样就可以快速溶解氧化

铝，在硫一磷和空气乙炔火焰的作用下，能够将原子吸

收在光谱仪上，这时的波长可以达到 670.8nm，这时测量

溶液的吸光度情况，就可以指导氧化锂含量。这种方法

可以有效地缩短分析时间，提升了实际的检测工作效率，

获得了满意的结果。而且这种方法，操作简单干扰少、

准确度也非常的高。在氧化铝产品当中，微量元素锂的

具体含量，会对铝的电解和生产产生很大影响，目前在

电解铝企业当中，都要求要进行氧化铝当中的氧化锂检

测，通过具体的检测，才能提出相关具体的指标。虽然

国家在这方面有现行的规定和标准，但是也需要进行不

断地研究。在具体测试过程中，可以采用原子吸收法，

这种方法进行测定时有避免明显的优势，用这种方法测

定氧化铝当中的氧化锂含量，不仅操作比较简单，而且

准确度相对较高，检测成本却很低，所以这种方法应当

进行广泛地使用。提高了检测效率的同时，准确度还较

好，正适合当前的实际发展需求。随着时代的发展，在

任何领域中，都比较注重效率，进行相关检测也非常重

视效率，同时对准确度也有一定要求，只有效率和准确

度都较高的情况下，才能更好地时应时代发展需求。

1　我国氧化铝的现状分析

1.1 资源不够充分

我国的铝用量较大，但是矿产资源较少，不能满足

市场需求，铝土资源是氧化铝生产的关键资源，如果出

现了铝土资源枯竭情况，许多企业会倒闭、破产。当前

新增氧化铝企业虽然多，但是这些企业都没有形成一定

规模。而我国的铝土矿山虽然很多，但是开采秩序混乱，

许多都是在无序开采的状态。这种方式会导致产能无序

增长，破坏铝资源，让氧化铝资源逐渐地枯竭，这严重

地影响了我国氧化铝行业的发展。铝的应用量非常大，

不仅在我国，全世界的铝用量都非常地大，当前我国使

用铝主要还是依赖进口，要想有效地解决这一问题，就

需要提高我国的铝产量，在进行开采过程中，要有计划

地进行开采，同时也要注重提高铝的质量，这样才能降

低对进口的依赖。

1.2 进口铝价格持续不断地上升

我国 80％以上的铝土矿，品质都比较低，随着不断

地生产，高品质铝土逐渐地少了，所以供矿品位也在不

断地降低，导致产量不断地降低，而矿耗指标，还有碱

耗指标却是不断地提升，造成了成本的增加，而且在价

格方面，也没有逐渐地失去了优势。在铝的使用上，也

很大程度上依赖进口，而进口的价格不断上涨，这是当

前不得不面对的问题了。当前要努力提高我国铝产量，

同时也要提高铝的质量，这样才能在一定程度减少进口

量。

1.3 环保方面的问题

当前我国非常环保，执法力度也不断地加强了，对
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于工业污染情况，相关限制也在不断地增加，当前对环

境治理要求较高，所以就要重视氧化铝在生产中排放的

粉尘和废气情况，还有产生的废水和废渣，以及噪声带

来的污染问题，这些情况都有给予充分地考虑，并采取

妥善方式进行解决，而且这些问题都属于环保范围内的。

随着矿品的存储量不断地降低，要想增加氧化铝的产量，

就要注重生产速度，而随着生产速度的不断加快，环保

问题也会越来越严重，解决起来就也越困难。当前要重

点考虑的问题是，如果降低废水零排放，加强对赤泥的

管理，如何对尾矿进行资源化，最终实现无害化。在这

个过程中，要提高赤泥库的资源化程度，并逐渐地让矿

山复垦，这些问题都应当重点解决。所以在具体工作中，

应当注重环保方面的问题，这样才能确保氧化铝行业健

康稳定发展。

1.4 国际竞争力较差

相对于发达国家，我国的氧化铝质量有待于进一步

提高，杂质含量比较偏高，细粒子含量也比较偏高。发

达国家的铝土矿，大多出的的三水铝石，这样的矿石具

有先天的优势，生产能的消耗较少，生产流程也比较简

单。中国的铝矿大多不容易出一水硬铝石，所以生产能

消耗会更多。跨国的铝业公司，是全球化的经营线路，

在全球是主导地位，为了适应市场变化，铝业公司可以

通过重组、兼并等方式，扩大企业规模。当前中国铝业

风头正劲，成为了全球第三大铝企业，同时也是第二大

生产商。但是整体实力还相对落后，所以竞争压力非常

的大。

2　具体的试验分析

2.1 使用的仪器和具体工作条件

使用原子吸收法进行测定，试验要满足以下几个条

件。第一，是 s4 的原子吸收光谱仪。第二，是锂空心的

阴极灯。第三，是工作条件，光路波长应当是 670.8nm。

第四，锂灯的工作电流应当在 5mA ～ 10mA 之间。第五，

测量的方式是吸收，测定范围在 0.005％～ 0.20％之间。

2.2 主要的试剂情况

第一，是高纯的氧化铝，含量应当在 99.99％以上。

第二，是优级的纯浓磷酸，具体含量是 Q1.699/mL。第

三，是优级的纯浓硫酸，使用含量应当是 Q1.849/mL。第

四，是铝基体的具体溶液，含量应当是 2.5m ∥ mLu20。

测验之间应当先称取 0.25009 的氧化铝，将这个容易置于

到 50mL 烧杯中，然后在其中加入 5mL 的纯浓磷酸，然后

盖上表面皿，将其整个放到电炉上，然后进行摇晃，边

摇边进行加热，在这个过程中试样也逐渐地溶解了，等

到全部溶解完成以后，应当立即将试样取下，放置进行

冷却处理，等到温度降到 40℃～ 70℃时，要用热水洗

涤，将这些试样转移到到 100mL 容量瓶中，进行定容和

摇匀。对氧化锂标准应当进行贮存，溶液应当是 1mg/mL 

Li2O，同时称取 2.47349 在 280℃ ±10℃温度下进行烘干

2h，在干燥器中也要进行冷却，当温度到达室温状况时，

将碳酸锂倒入 250mL 烧杯中，在其中加入 20mL 盐酸，之

后进行溶解，当溶解完成以后移入 1000mL 容量瓶中用

水稀释，在稀释的过程中要混合均匀，最后贮存到瓶中。

氧化锂标准溶液，应当是 0.01mg/mL Li2o，然后要移取氧

化锂标准，将 1mL 溶液储存到 100mL 瓶中，加水稀释将

其混匀。

2.3 标准曲线绘制分析

取 0.00 和 0.50，以及 1.00 和 1.5，还有 2.00mL 这个刻

度，氧化锂的标准溶液应当放到一组，然后加入 10mL 铝

溶液，放入 100mL 瓶中，用水稀释混匀。之后使用原子

吸收光谱仪，测量具体的吸光度。在整个过程中，要严

格按照要求操作，这样才能确保检测结果的准确。

2.4 进行样品的处理

这些试样应当放在 300℃ ±10℃温度下，然后进行

烘干，时间大概是 2h，之后进行冷却，直到和室温一

样的温度时。称取 0.25009±0.00029 的试样，将其放到

50mL 烧杯中，在其中加入硫酸，具体量是 1ml，还要加

入磷酸 5ml，在表面盖上皿，在 300℃温度电热板上加热

和溶解，待溶解之后，应当马上取下冷却，带到温度在

40℃～ 70℃时，将试液放入到 100mL 瓶中进行混匀，之

后继续冷却，当温度到室温时摇匀备用。

2.5 空白试验

在对样品进行试验时，应当做空白试验，并同试样

一起分析。

3　结果和相关讨论

3.1 硫和磷酸用量对试样溶解的具体影响

为了快速地将试样溶解，使用样品进行称样，称样

量应当控制在 0.25009±0.00029 间，对硫和磷酸也应当

进行相关的试验。使用硫酸 1ml，还有磷酸 5ml 作为一

种，使用硫酸 2ml 和磷酸 4ml 最为一组，使用硫酸 3ml 和

磷酸 3ml 作为，在 300℃电热板溶解，观察硫酸 1ml 和磷

酸 5ml 溶液情况，发现时清透，而且没有沉淀。观察硫

酸 2ml 和磷酸 4ml 溶液，发挥有少量的沉淀，颜色是黑色

的。观察硫酸 3m1 和磷酸 3ml 溶液，也少量的沉淀，也

是黑色的，还有一部分没有完全地溶解。通过分析试验

情况可以知道，样品的称样量，一般在 0.25009±0.00029

之间。硫酸 1rnl 和磷酸 5ml 比例溶液，样品是完全溶解状

态。
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3.2 硫和磷混酸的酸度选择

使用原子吸收光谱仪，硝酸含量要在 5％以内，而

酸度越低，对仪器产生的影响就越小，腐蚀性就会较小，

所以硝酸最好不作为溶剂使用。而使用硫一磷的混酸溶

剂，一般不会影响实际测定，但是要注意酸度问题，一

般情况下酸度应当是一致的，是 1％硫酸和 5％磷酸的比

例，酸度完全符合要求，按照这个比例，试验也可以用

1ml 和磷酸 5ml 的比例溶液，同时也要做空白，这样氧化

锂影响会比较小，同时还能满足仪器要求。

3.3 基体的效应情况

在样品中的 A1 和 P，也可以运用锂元素分析方法，

但是也应当做空白和样品试验。在试验过程中，溶液中

Al 和 P 量和样品要一样，这样就可以排除相关干扰。

3.4 精密度和准确度试验

使用了 3 个氧化锂，结果出现了低、中、高的氧化

铝标准，按照样品的处理方式，以空气一乙炔火焰，将

其吸收到原子吸收光谱仪之上，波长应当是 670.8nm 在

这样的情况下测量，并计算出氧化锂含量，分别测试了

11 次后，分析结果情况，进而判断结果的准确度情况，

还有精确度情况。样品也是这样的分析方法，得到的结

果是重复性相对较好，误差也控制在允许的范围内，分

析的准确性也较高。

3.5 与国家标准比对

同一个实验室，在一定的时间内，由不同的人员进

行分析，并且与国家的标准溶样进行比对，通过 10 个氧

化铝样品的氧化锂测定，可以检查出不同溶样和方法，

对结果准确度会产生一定影响。根据国家的相关标准，

氧化锂的含量和误差，应在 0.005 ～ 0.010 间，允许的差

应当是≤ 0.001，并且要在 0.010 ～ 0.025 范围内，允许

差是≤ 0.003，并且要在 0.025 ～ 0.050 间，允许的差在

≤ 0.005 范围内，通过对这个过程的分析，可以知道不同

溶样，结果的对比试验，还有测定结果方面，会有一些

误差存在，但要符合国家标准，才能确定分析的准确性。

3.6 结论

首先，样品称样量应当 0.25009±0.00029 间，使用

的是硫酸 1ml 和磷酸 5ml 比例溶剂，将这些溶液放到烧杯

中，放 300℃电热板上溶解，当完全溶解后，观察溶液的

清透情况，以及沉淀情况，这样的分析方式可以确保结

果的准确性，而且精密度很好，不同溶样对比，误差也

符合标准结果准确。其次，这种溶样分析方法，优于当

前国标的标准方法，操作简单安全，检测时间也减少了

许多，提高了工作效率，且效果很好。

4　结束语

通过全文的相关介绍，将这种溶样方法应用到氧化

铝中氧化锂样品处理，具有非常的效果较好，所以应当

广泛地推广该方法，为提高测定准确性和效率，起到积

极的推动作用。
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