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铝用阴极炭块磷生铁浇铸技术规范 

 

1  范围 

本标准规定了铝用阴极炭块磷生铁浇铸阴极预热前组装、磷生铁冶炼、阴极炭块组预热、

阴极炭块浇铸、阴极炭块组清理及阴极炭块组的质量检验等的技术要求。 

本标准适用于铝用阴极炭块磷生铁浇铸。 

2  规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本

适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。  

YS/T 623  铝电解用石墨质阴极炭块 

YS/T 699  铝电解用石墨化阴极炭块 

3  阴极预热前组装 

3.1  材料准备 

阴极炭块、钢棒、石棉绳、岩棉或陶瓷纤维；钢棒砂洗装置；辅助工具等。 

3.2  钢棒清洗 

在砂洗装置上将钢棒表面砂洗到金属本色，无锈印及焊瘤，钢棒应工整规矩，弯曲变形

的需校正到位。 

3.3  组装 

3.3.1  按照图纸要求将钢棒正确放入阴极钢棒槽内，误差控制在±2mm。 

3.3.2  阴极炭块钢棒槽组装前需清理干净，石棉绳封堵炭块端头时距炭块端头 3-5mm，炭

块中部两钢棒间要用岩棉或陶瓷纤维塞紧，不浇铸磷生铁。 

3.3.3  若需方要求阴极炭块组两端钢棒做绝缘处理，则需严格按照图纸要求进行，如在进

电测和出电侧部分区域阴极与钢棒绝缘，可先用型沙按要求填充，浇铸冷却后再清理出来做

绝缘处理。 

4  磷生铁冶炼 

4.1  阴极浇铸用磷生铁理化指标应符合表 1要求。 

表 1  阴极浇铸用磷生铁理化指标要求 

成分 C Si Mn S P 

范围（%） 2.3-2.8 2.8-3.1 0.5-0.8 ≤0.2 1.0-1.2 

 

4.2  磷生铁出炉温度需控制在 1650±10℃。 

5  阴极炭块组预热 

5.1  阴极炭块组预热分内部预热和外部预热两种方式。 

5.2  内部预热：通过给阴极钢棒通电加热，加热中心在钢棒及阴极钢棒槽；通常用时 2 小

时，最终保证钢棒温度不低于 500℃，炭块温度不低于 350℃。 

5.3  外部预热：即在燃气炉中通过外部给整个阴极炭块组加热，用时 2 小时，炉内温度不

低于 800℃。 

5.4  具体的阴极炭块组预热参数应根据具体的预热方式和预热装置来设置，需有合适的运
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输小车或专用吊运工具，来保证阴极炭块组顺利进出预热炉。 

5.5  阴极炭块组的加热过程应按照规定的升温曲线进行升温，并做好记录。 

6  阴极炭块浇铸 

6.1  磷生铁水浇铸温度控制在 1580±10℃。 

6.2  阴极炭块组预热后应尽快进行浇铸工作，每根钢棒需一次浇铸完成，四根钢棒依次进

行，不须冷凝成型，连续浇铸即可。 

6.3  浇铸过程中，溢出或迸溅的铁水，须用铁铲随时将炭块表面清理并收集回炉。 

6.4  浇铸后磷生铁应稍微突出阴极炭块，为防止位于炭块中部的钢棒端头上翘，可以在浇

铸铁水后在该区域用重物压住，冷却后及时移去。 

6.5  浇铸磷铁时浇铸位置应位于阴极炭块钢棒中间阴极炭块边缘处。 

6.6  浇铸后禁止移动阴极炭块组，用石棉板覆盖炭块上表面或侧面保温，冷却后测量炭块

与磷铁之间的间隙，间隙不大于 1mm。 

6.7  阴极炭块组冷却后吊运过程中必须采取防压措施，转移阴极炭块组时，不可大幅度倾

斜阴极炭块组，防止钢棒从钢棒槽内脱落。 

7  阴极炭块组砸糊及清理 

7.1  阴极炭块组浇铸后的阴极炭块应冷却至80℃以下方可进行清理。 

7.2  阴极炭块表面应清理干净。 

7.3  阴极炭块端部及中部缝隙石棉绳等杂物应清理干净，炭块棱角无损伤。 

7.4  阴极炭块端部及中部缝隙扎糊每层不应超过20mm，炭糊密实且表面光滑平整。 

8  阴极炭块组的质量检验 

8.1  导电性能：用专用测压降表进行测量，压降满足需方要求。 

8.2  外观：阴极炭块由钢棒槽向外延伸的裂纹宽度不大于0.5 mm，长度不大于60 mm，其它

缺陷符合YS/T623、YS/T699外观质量要求。 

8.3  需对每组炭块组外观质量和压降进行检查和测量。 

 

 

 

 

 


