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编 制 说 明

一、工作简况（包括任务来源、编制工作组单位、主要工作过程）

（一）任务来源

制定《铝电解阳极导电爪》标准是认真贯彻落实工业和信息化部 《“十四五”工业绿色

发展规划》 工信部规〔2021〕178 号文件精神，满足《工业能效提升行动计划》、《十四五

节能减排综合工作方案》的要求，是计划和方案的具体落实。

现阶段铝电解用阳极导电爪存在检测方法、取样标准、技术要求不一致现象，没有标准

依据。阳极导电爪生产厂家和铝电解企业解决铝电解阳极导电爪质量异议耗费大量的人力、

物力。铝电解企业在铝电解阳极导电爪使用过程中下线、维修、报废标准不统一情况普遍，

阳极连续浇铸困难和脱极现象时有发生，造成铝电解生产的安全隐患。

标准实施后会进一步统一铝电解行业所用阳极导电爪的质量标准，减少电解槽电能损

耗，提高电流效率。提高单位能源资源产出效率，促进节能降耗，提质增效。

根据《关于征集 2023 年度全国有色金属标准化技术委员会年会论证的标准项目计划的

通知》有色标委【2023】79 号文件中项目编制的依据及重点，编制行业标准《铝电解阳极

导电爪》项目建议书、草案、项目申报书、立项编制说明等资料，提请 2023 年度全国有色

金属标准化技术委员会论证。

（二）主要参加单位和工作成员及其所做的工作

2.1 主要参加单位情况

标准主编单位内蒙古霍煤鸿骏铝电有限责任公司是国家电投集团的三级公司，以电解铝

生产加工为主营业务，2014 年，公司入选国家工信部公布的第一批符合新《铝行业规范条

件》企业名单；2017 年，公司入选国家第一批绿色制造体系（绿色工厂）示范名单。根据

现场了解的实际情况，征求多家铝电解企业意见，编制行业标准《铝电解阳极导电爪》项目

建议书、草案、项目申报书、立项编制说明等资料。

新疆众合、包头中铝科技、黄河鑫业、包头铝业、云南神火、内蒙古锦联铝材有限公司、

白音华铝电公司、南山集团、郑州经纬、等铝电解企业及铝电解阳极导电爪制造企业将为标

准编制工作顺利开展提供有力保障。

2.2 主要工作成员所负责的工作情况
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本标准主要起草人及工作职责见表 1

表 1 主要起草人及工作职责

起草人 工作职责

何力 负责标准中技术内容编写把关及组织协调

李志辉 负责标准的工作指导、编写

宋玉萍 标准部分内容编写及技术参数内容编写把关

姚永峰 标准部分内容编写及技术参数内容编写把关

沈利 标准部分内容编写及技术参数内容编写把关

包瑞星 标准部分内容编写及技术参数内容编写把关

（三）主要工作过程

1 预研阶段

1.1 第一次标准调研

2019 年 11 月标准主编单位内蒙古霍煤鸿骏铝电有限责任公司，根据铝电解阳极导电爪

的质量对生产技术指标的影响和供应厂家的异议进行了技术分析，组织专家对铝电解阳极导

电爪产品质量要求进行论证和现场勘察，对铝电解阳极导电爪技术指标检查、取样、检测方

式进行了确认，后主编单位相关人员进入霍市附近铝电解企业现场调研，了解该产品应用情

况和技术指标。主编单位整理调研情况形成标准初稿。

1.2 第一次标准工作会议

2020 度全国有色金属标准化技术委员会年上申请预研，大会同意预研。

1.3 第二次标准工作会议

2022 年厦门年会上大家对标准进行了讨论，会议要求对行业内电解铝企业和制造企业

进行进一步调研。会后对三家电解铝企业一家制造企业进行了调研。调研结果见（附件 1）。

1.4 第三次标准工作会议

2023 年 3 月 30 日衡阳，有色轻标委组织的标准工作会议上主编单位与参会使用单位进

行了交流，对标准应包含内容进行了讨论。

1.5 第四次标准工作会议

2023 年 4 月 25 日武汉，有色轻标委组织的标准工作会议上主编单位与参会使用单位进

行了交流，大家对标准应该包含内容，检验方式提出了建议。

1.6 标准初始调研
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2023 年 8 月主编单位之前标准会意见，对行业内近年来铝电解阳极导电爪检验情况进行

征集，并进行了分析，形成了标准草案。

2 立项阶段

2.1 2023 年 9 月提交项目立项材料，包括项目申报书、行业标准建议书，标准草案、立项

编制说明等。

2.2 2023 年 11 月 2 日全国有色金属标委会昆明年会中内蒙古霍煤鸿骏铝电有限责任公司提

交了《铝电解阳极导电爪》标准项目建议书、标准草案，立项报告等材料，进行了立项说明，

大会同意立项。

3 起草阶段

3.1 主编单位收集参编单位铝阳极导电爪采购合同中技术指标条款，按标准检查验收情况数

据，结合验收检验实际形成标准文本草案初稿。

3.2 2024 年 3 月根据前期要求和对相关企业的调研反馈，对标准文本草案初稿进行了修改

完善。

4 征求意见阶段

4.1 标准征求意见会议

2024 年 4 月，有色金属标准化技术委员会在长沙召开有色金属标准项目论证会暨标准

制修订工作会议，对项目进行了本标准进行了讨论和任务落实，确定内蒙古霍煤鸿骏铝电有

限责任公司为标准主编单位，新疆众和股份有限公司、包头铝业有限公司、云南铝业股份有

限公司、云南神火铝业有限公司、山东南山铝业股份有限公司、内蒙古锦联铝材有限公司、

国家电投集团内蒙古白音华煤电有限公司铝电分公司、黄河鑫业有限公司、包头中铝科技服

务开发有限公司、云南云铝涌鑫铝业有限公司等 10 家为参编单位，形成会议纪要（纪要见

附件 2）。

4.2 标准征求意见

2024 年 9 月，主编单位对《铝电解用阳极导电爪》进行编写组内成员征求意见，发送征

求意见稿的单位 10 个，其中，使用单位 9个，占比 90％，制作单位 1个，占比 10％，回函

的单位数 10 个，回函并有建议或意见的单位数 9 个，没有回函单位数 0 个。

征求意见结果统计如下:
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电阻率测量调研统计

云铝涌鑫 有必要 冷态压降测量仪对阳极钢爪焊接点进

行冷态压降测量辅助。

包铝 有必要 采用压降测试仪进行测试。

锦联 有必要 无检测

南山 有必要 导杆与碳块间接评估

新疆众和 有必要 第三方检测，无报告

云南神火 无检测

营口忠旺 有必要 进行线下监测，线下监测数据误差太

大，不具有参考价值。

黄河鑫业 有必要 采用万用表测量铝导杆及钢爪体之间

的铁碳压降，以此判断导电率。

导电爪尺寸调研统计

槽型 KA 阳极形式（单、

双）

导电爪形状（4、6、

8及平行、立体）

导电爪头直

径 mm

导电爪横梁截面尺

寸（长*宽）

导电爪顶端(与爆炸焊片接

触位置)尺寸（长*宽）

云铝涌鑫 400KA 单（铸造钢爪） 平行四爪 165 1190*85 230*185

400KA 单（结构钢爪） 平行四爪 170 1190*90 185*185

包铝 400ka 双 6爪立体 180mm 110×160 265×265

200/240ka 单 4 140mm 90×150 180×190

400ka 单 4 150mm 120×165 180×210

500ka 单 4 180mm 120×165 225×225

600ka 单 4 180mm 180×165 160×165（无爆炸焊片）

锦联 400KA 单阳极 4—直立 180 1200*100 230*180

500KA 单阳极 4—直立 180 1230*120 260*215

南山 400 双 8 160 160*160 260*270

300 双 8 140 160*140 215*235

新疆众和 400 双 8爪 160±1 160*100，160*160 270*200

云南神火 500KA 单阳极 4爪 φ175mm 1225*140mm 240*140mm

营口忠旺 500 单 4 175 1225*120 215*210

黄河鑫业 350/400 单 4爪平行 150mm 80*140mm 175*175mm

350/400 单 4爪平行 150mm 90*150mm 180*180mm

根据征求意见稿的回函情况及反馈意见情况，标准编制组进行了讨论研究，确定了意见

的采纳情况，修改了标准文本，根据调研结果对标准进行完善。具体如下：

1）对全篇的英文描述进行了修改完善。
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2）删除要求中重量要求。

3）对现行使用导电爪尺寸进行了调研，发现相同槽型尺寸不经相同，因此无法将尺寸

分类。对尺寸偏差已经要求明确。已将外形分类。

4）在正文中增加铝电解阳极导电爪的分类，补充各类导电爪结构示意图。

5）核实了化学成分、力学性能要求的出处，对成分特殊要求做了表述。

6）在试验方法中写明仲裁方法。

7）增加铝电解阳极导电爪的导电率检测方法及要求。

8）引用标准并与正文做了对应。

5 审查阶段

5.1 2024 年 9 月 25 日柳州会议对标准进行了预审，形成会议纪要（见附件 4）。

1） 对标准中化学成分、性能内容进行了整合。

2） 对导电率测试方法进行了明确。

5.2 2025 年 8 月按标委会要求对压降检测设备、阳极导电爪生产设备厂家、阳极导电爪生

产厂家进行了调研。形成调研结果（见附件 5），对标准文本进行了进一步完善。

1）对标准适用范围进行了修改，增加了阳极导电爪使用过程中下线、报废内容。

2）增加适用材质 10#钢及其力学性能指标。

3）明确需铝钢焊铝电解阳极导电爪的截面要求。

4）修改了铝电解阳极导电爪导电率测试条件和方法。

5）增加结构钢爪电渣（全截面）焊探伤检测方法。

6）增加阳极导电爪使用过程中下线维修、报废要求。

5.3 2025 年 8 月兰州会议对标准文本进行了第二次预审，形成会议纪要（见附件 6）

1）将导电爪分类制表。

2）进一步完善标准文本 5.1 中，铝电解阳极导电爪后续摩擦焊加工所需截面要求（平

直度、粗糙度、加工公差等）。

3）给出全截面焊检测结果计算方法。

4）补充铸造型阳极导电爪表面粗糙度要求。

2025 年 8 月兰州会议后标准编制小组组织了进一步调研，依据调研结果和审查会意见，

对标准文本进行了完善和修改，主要内容如下：

1）重新核实引用文件，核对文本中引用文件的表述形式。
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2）将导电爪分类制表、增加三爪示意图。

3）补充阳极导电爪横梁上平台截面平整度要求。

4）明确全熔透焊接要求，给出未熔合占比计算方法。

5）补充铸造型阳极导电爪表面粗糙度要求。

6）规范表述表面及内在质量要求。

7）修改下线、报废阳极导电爪长度、直径的表述形式。

8）修改文本内容中文字错误。

9）进一步丰富编制说明。

5.4 2026 年 3 月绍兴会议终审报批

6 报批阶段

二、标准编制原则和确定标准主要内容的依据

（一）标准制定原则

本标准整个编制过程注重以多家电解企业使用数据说话，以事实为依据的编制原则。

（1） 科学性原则：在铝电解用阳极导电爪实际使用的基础上，结合相关国家、行业标

准确定本标准。

（2） 适用性原则：推动铝电解行业节能降耗工作的开展，为制造业高质量发展提供保

障。

——铝电解用阳极导电爪作用是连接阳极炭块，并向电解槽传输电流，其质量影响铝电

解生产的电耗和经济效益。制定铝电解用阳极导电爪产品标准是保证产品质量的可靠性、稳

定性、一致性，推动电解铝产业节能降耗。

——目前国内电解铝用阳极导电爪均用企业标准，存在检测方法、取样标准、技术要求

不一致现象，没有产品依据，生产厂家和铝电解企业存在质量分歧，制定铝电解用阳极导电

爪产品标准是解决客户质量异议需求。

（3） 先进性原则：本标准编制过程中，积极向国际标准靠拢，做到标准的先进性；

（4）可证实原则：本标准中技术指标均来自于三个以上铝电解生产厂家和供应商测试

数据，本产品标准可满足国内相关法律法规的要求。

（5） 规范性原则：本标准严格按照 GB/T 1.1-22020《标准化工作导则 第 1 部分：

标准的结构和编写》给出的规则进行起草，文本格式规范。
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（二）标准编制的法律依据

国家环境保护法律、法规《中华人民共和国环境保护法》、《大气污染防治法》、《重点区

域大气污染防治“十二五”规划》等法律法规。

主要依据的国家及行业标准：

GB/T 1.1 《标准化工作导则》

三、标准主要内容的确定依据及主要技术路线

本标准是通过充分调研、查阅相关资料，根据技术发展水平及三家以上铝电解生产企业

使用铝电解阳极导电爪详细状况及大量的运行数据，确定《铝电解阳极导电爪》标准主要内

容，力求《铝电解阳极导电爪》标准科学简便、先进实用。

1 使用范围的确定（标准文本）

规定了新铝电解阳极导电爪的尺寸、外形及允许偏差、技术要求、试验方法、检验规则、

包装、标志和质量证明书等及铝电解生产使用中铝电解阳极导电爪下线及报废的基本标准。

标准适用铝电解阳极导电爪。

2 技术指标的确定（标准文本）

2.1 阳极导电爪材质要求

2.1.1铸造型阳极导电爪材质中成分符合 GB/T 11352 中规定的 ZG200-400、ZG230-450 牌号

和 GB/T 700 中规定的 Q235、Q235B 牌号要求，成分特殊要求由供需双方商定。

2.1.2 结构型阳极导电爪成分符合 GB/T 699 优质碳素结构钢 10#钢牌号要求、GB/T 700 碳

素结构钢 Q235、Q235B、Q355B 要求，成分特殊要求由供需双方商定。

2.2 尺寸、外形、重量及允许偏差要求

2.2.1 几何形状和尺寸应符合图纸的规定。

2.2.2 铸造型阳极导电爪尺寸应符合 GB/T 42124.3 的规定，结构阳极导电爪尺寸应符合

GB/T 1804 中规定的 M 级。

2.2.3 阳极导电爪的尺寸公差不包括铸造斜度，进行铝钢（摩擦）焊的阳极导电爪横梁上

平台接面需铣面至平整，平整度±1mm。

2.2.4 铸造型阳极导电爪加工余量应满足 GB/T 42124.3 的要求。

2.3 内在质量要求

2.3.1 铸造型阳极导电爪不应有夹砂、缩孔、缩松、夹杂物和气孔等影响铸件内在质量的缺

陷，铸件正火热处理后应符合 GB/T 7233.1 中规定的三级要求。
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2.3.2 结构型阳极导电钢爪构件间焊缝应全截面全熔透焊接，焊接处要求平滑，不得有气孔、

夹渣、裂纹等焊接缺陷存在，焊缝未熔合面积占比小于 5%。

未融合面积占比计算方法：未熔合面积占比=A 未/A 全*100%

A 未：在该焊缝截面中，未熔合缺陷的面积。

A 全：该焊缝截面的总面积

2.4 表面质量要求

2.4.1 铸造型阳极导电爪表面粗糙度应满足 Ra≤6.3μm。

2.4.2 阳极导电爪表面不应有夹砂、夹渣、皱皮、冷隔、龟裂、粘砂、气孔、缺肉、欠铸、

毛刺等缺陷，不应低于 GB/T 26658 要求的三级

2.4.3 阳极导电爪焊补（修补）面积不低于 GB/T 26658 规定的 2级。

2.4.4 结构型阳极导电钢爪构件间焊接处表面要求平滑，不得有气孔、夹渣、裂纹等焊接缺

陷，构件焊接按 GB 50661 的规定执行。

2.4.5 进行铝钢（摩擦）焊的阳极导电爪横梁上平台焊接面需铣面至平整，表面不得有残留

铝钢焊过渡层或氧化层，表面粗糙度 Ra≤6.3μm，整个表面不能有 3 个 2mm 以上的任何缺

陷（裂纹、气孔、夹渣、凹陷等）；

2.5 导电率质量要求

2.5.1 铸造型阳极导电爪横梁上平台与任意爪底面间，电流在 200A 条件下，冷态压降不得

大于 10mv。

2.5.2 结构型阳极导电爪横梁上平台与任意爪底面间，电流在 200A 条件下，冷态压降不得

大于 5mv。

2.6 阳极导电爪下线维修标准

2.6.1 阳极导电爪长度小于设计值 93%以上的或大于设计值 10%以上的。

2.6.2 每组阳极导电爪中一根爪最小直径小于设计直径 70%。

2.6.3 每组阳极导电爪中两根爪直径小于设计直径 75%。

2.6.4 阳极导电爪头部磷铁环压脱不下的。

2.6.5 阳极导电爪弯曲，在线校正无效，垂直方向水平偏差大于 10mm 的。

2.7 阳极导电爪报废标准

2.7.1 阳极导电爪横梁变形严重，偏差度在 1.8%以上或出现有明显裂纹、断裂，应报废。



10

2.7.2 每组阳极导电爪维修爪头个数不得超过 75%，超过时导电爪应报废。

2.7.3 每组阳极导电爪有多于 50%的爪头直径小于设计直径的 75%时，阳极导电爪应报废。

3 技术成熟情况

铝电解每个系列由上百台铝电解槽组成，每台电解槽由十几或几十组阳极组组成，每个

阳极组都包含一个阳极导电爪，每个阳极导电爪又包括三到八个爪，每个爪在铝电解过程中

都要输送强大电流。阳极导电爪的质量控制对铝电解生产极为重要。铝电解阳极导电爪的内

在质量、成分、力学性能和外在质量都会对铝电解过程产生影响。本标准只是规定了尺寸标

准、成分、力学性能、内、外在质量要求。

标准中使用的检测设备都是行业内企业在使用的通用设备，检测技术完全成熟。标准实

施过程不会给供、需双方造成巨大成本影响，只是进行正常的出、入库检查。但可以确保进

入铝电解生产流程的产品质量有保证，助力电解铝产业节能降耗。

四、标准中涉及专利的情况

本标准不涉及专利问题

五、预期达到的社会效益等情况

（一）项目的必要性简述

中国铝工业经过近70年的发展，特别是进入上世纪90年代我国铝工业进入高速发展期，

技术进步成效显著。近 20 年来，中国铝工业快速发展，铝冶炼技术达到国际先进水平。

当今铝冶炼成熟生产工艺都是将强电流通过铝电解槽的阳极组-电解质-阴极电解出单

质铝。由于铝冶炼的高耗能特性，该行业被明确为高耗能重点行业。

制定《铝电解阳极导电爪》标准是认真贯彻落实工业和信息化部 《“十四五”工业绿色

发展规划》 工信部规〔2021〕178 号文件精神，满足《工业能效提升行动计划》、《十四五

节能减排综合工作方案》的要求，是计划和方案的具体落实。标准实施后会进一步统一铝电

解行业所用铝电解阳极导电爪的质量标准，减少电解槽电能损耗，提高电流效率。提高单位

能源资源产出效率，促进节能降耗，提质增效。

铝电解生产过程的强大电流是通过阳极组与电解槽中电解质接触导入铝电解槽，铝电解

阳极导电爪是铝电解生产中阳极组的重要构件，铝电解阳极导电爪主要作用是连接导杆与阳

极炭块，并向电解槽传输电流，其自身导电性能的优劣和使用寿命周期很大程度上影响铝电

解生产的电耗和经济效益。材质稳定、电阻率小，抗氧化性能好、使用寿命周期长的铝电解

阳极导电爪将有效提升铝电解电流效率。如与铝用高质量阳极共同使用会进一步降低电能损
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耗，助力企业低能耗铝电解的实现。

制定铝电解阳极导电爪产品标准是保证产品质量的可靠性、稳定性、一致性，推动铝电

解产业节能降耗，解决客户质量异议需求。

（二）项目的可行性简述

目前国内铝电解阳极导电爪均采用企业标准或供货合同技术要求，存在检测方法、取样

标准、技术要求不一致现象，没有标准依据， 铝电解行业对阳极钢爪质量要求基本相同，

产品技术指标稳定，各家对指标性能要求有共性。这是标准制定很好的前提。该标准制定是

保证铝电解阳极导电爪质量的可靠性、稳定性、一致性的方法，是推动电解铝产业节能降耗

的重要保障。

制定铝电解阳极导电爪产品标准是解决生产厂家和铝电解生产企业之间存在质量分歧

需求，是解决客户质量异议依据。

（三）标准的先进性、创新性、标准实施后预期产生的经济效益和社会效益

制定铝电解阳极导电爪标准是保证产品质量的可靠性、稳定性、一致性，解决客户质量

异议需求。为制造业高质量发展提供保障。

铝电解每个系列有上百台铝电解槽组成，每台电解槽由十几或几十组阳极组组成，每个

阳极组都包含一个阳极导电爪，如果某个导电爪因质量缺陷造成电流集中，会造成化爪、掉

爪，严重的会造成脱极更严重会造成铝电解系列停电的严重安全隐患。铝电解阳极导电爪存

在质量缺陷会降低铝电解阳极导电爪的使用周期，提高生产费用。

标准实施后会进一步提高铝电解阳极导电爪的质量，提高电解电流效率，推动电解铝行

业节能降耗工作，最大限度上把铝电解行业建设成环境友好型、资源节约型电解行业。同时

由于铝电解阳极导电爪严格按标准执行，其质量得以保证，铝电解生产过程中会减少化爪、

掉爪，甚至脱极的事故发生。确保了安全稳定生产，并且能够延长导电爪的使用周期，大大

降低生产费用，提高企业竞争力。因此铝电解阳极导电爪产品标准实施后具有良好的社会效

益。

六、采用国际标准和国外先进标准的情况

目前在国内或国外标准中尚未查到铝电解阳极导电爪产品标准。本标准的采用解决了国

内、外标准的缺失，填补了该项产品标准的空白。是新方法的制定，该标准已达到国际先进

水平。



12

七、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性国家标准的协调配

套情况

本标准所规定的内容，完全满足相关法律、法规的要求。与有关的现行法律、法规和

强制性国家标准没有冲突。

八、重大分歧意见的处理经过和依据

无重大分歧意见

九、标准性质的建议说明

建议该标准为推荐性行业标准

十、贯彻标准的要求和措施意见

1.首先应在实施前保证文本的充足供应，使相关企业单位及科研机构等都能及时获得本

标准文本，这是保证新标准贯彻实施的基础。

2.对标准使用过程中出现的疑问，起草单位有义务进行必要的解释。

3.建议本标准批准发布 6个月后实施。铝电解企业应认真宣贯实施本标准内容。

十一、废止现行相关标准的建议

本标准首制定，无废止现行相关标准。

十二、其他应予说明的事项

本标准所规定的内容，完全满足相关标准的要求。

《铝电解阳极导电爪》编制组

2026 年 3 月
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附件 1.第一次调研结果

标准编写小组收集到铸造型铝电解阳极导电爪采购合同（六爪）及结构型铝电解阳极导

电爪采购合同（四爪）、三年两种类型质量台账五份。

按合同技术要求验收结果统计如下：

铸造型导电爪（六爪） 结构型导电爪（四爪）

时间 总批次

不合格原因

总批次

不合格原因

探伤 成分 探伤 成分

2020 228 65 8

2021 91 19 15 450 32 15

2022 62 4 333

结合第一次问卷调查结果编写标准文本草案。
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附件 3 2024 年 9 月调研结果

电阻率测量调研统计

云铝涌鑫 有必要 冷态压降测量仪对阳极钢爪焊接点

进行冷态压降测量辅助。

包铝 有必要 采用压降测试仪进行测试。

锦联 有必要 无检测

南山 有必要 导杆与碳块间接评估

新疆众和 有必要 第三方检测，无报告

云南神火 无检测

营口忠旺 有必要 进行线下监测，线下监测数据误差太

大，不具有参考价值。

黄河鑫业 有必要 采用万用表测量铝导杆及钢爪体之

间的铁碳压降，以此判断导电率。

导电爪尺寸调研统计

槽型 KA 阳 极 形 式

（单、双）

导 电 爪 形 状

（4、6、8 及

平行、立体）

导 电 爪

头 直 径

mm

导电爪横梁

截面尺寸（长

*宽）

导电爪顶端(与爆炸

焊片接触位置)尺寸

（长*宽）

云铝涌鑫 400KA 单（铸造钢

爪）

平行四爪 165 1190*85 230*185

400KA 单（结构钢

爪）

平行四爪 170 1190*90 185*185

包铝 400ka 双 6 爪立体 180mm 110×160 265×265
200/240k
a

单 4 140mm 90×150 180×190

400ka 单 4 150mm 120×165 180×210
500ka 单 4 180mm 120×165 225×225
600ka 单 4 180mm 180×165 160×165（无爆炸焊

片）

锦联 400KA 单阳极 4—直立 180 1200*100 230*180
500KA 单阳极 4—直立 180 1230*120 260*215

南山 400 双 8 160 160*160 260*270
300 双 8 140 160*140 215*235

新疆众和 400 双 8 爪 160±1 160*100，
160*160

270*200

云南神火 500KA 单阳极 4 爪 φ175mm 1225*140mm 240*140mm
营口忠旺 500 单 4 175 1225*120 215*210
黄河鑫业 350/400 单 4爪平行 150mm 80*140mm 175*175mm

350/400 单 4爪平行 150mm 90*150mm 180*180mm



15

附件 5 25.8 调研结果

一、压降仪

为满足低电压，稳定大电流现场使用要求，最好模拟现场实际。40 万电解槽平行

四爪铝电解阳极导电爪，正常每爪工作电流为 2083A。现有条件最大压降仪量程为

1000A，但体积偏大且使用是需气缸压紧，使用时接触面放电温度变化非常大，数据不

稳定，主要在生产线上使用。因此本标准采用便携式压降仪，检测电流为 200A,正常测

试时间为 3~5 秒。
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二、摩擦焊、全截面焊

在制作和维修铝电解阳极导电爪过程中广泛使用
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三、铝电解阳极导电爪报废标准

1、南山铝电解阳极导电爪报废标准：

1）、铝电解阳极导电爪横梁出现裂纹、断裂，导电爪应报废。

2）、一组铝电解阳极导电爪允许有 3个爪头可维修，一组阳极导电爪上爪头维修数量超

过 3 个，铝电解阳极导电爪应报废。

3）、一组铝电解阳极导电爪有 4 个以上（含 4个）钢爪头直径小于原直径的 75%（160KA

和 300KA 铝电解阳极导电爪爪头直径小于 105mm ，400KA 铝电解阳极导电爪爪头直径小于

120mm）时，铝电解阳极导电爪应报废。

4）、铝芯（复合）钢爪的钢梁出现裂纹漏铝，铝电解阳极导电爪应报废。

5）、铝电解阳极导电爪损坏后，更换爪头时在爪头根部无法切割出标准焊口时，该组铝

电解阳极导电爪应予以报废。

2、包铝铝电解阳极导电爪报废标准：

1）、铝电解阳极导电爪横梁断裂。

2）、铝电解阳极导电爪横梁变形。

四、铝电解阳极导电爪维修标准

1、南山维修标准

1）、化爪:铝电解阳极导电爪化爪，更换整根爪头。

2）、粘爪：铝电解阳极导电爪头因粘爪，使用磷铁环压脱机或人工都无法去除磷铁环时，

更换整根铝电解阳极导电爪。
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3）、涮爪：爪头变细，φ140mm 铝电解阳极导电爪非磷铁环浇铸处爪头直径小于 110mm

（φ160mm 非磷铁环浇铸处爪头直径小于 130mm）时，更换整根铝电解阳极导电爪头；φ140mm

铝电解阳极导电爪非磷铁环浇铸处爪头直径不小 110mm（φ160mm 铝电解阳极导电爪非磷铁

环浇铸处爪头直径不小于 130mm），铝电解阳极导电爪继续使用。

4）、爪头内收：铝电解阳极导电爪爪头内收且无法在线校正，直径 140mm 爪头横向间距

超过标准 12mm（即两钢爪头水平中心距离 300±12mm）时，更换整根爪头；直径 160mm 爪头

横向间距超过标准 22mm（即两爪头水平中心距离 360±22mm）时，更换整根爪头。

5）、爪头裂纹：铝电解阳极导电爪爪头出现裂纹，更换整根爪头。

6）、爪开焊：铝电解阳极导电爪爪头焊接部位出现开焊，更换整根爪头，如原爪头能利

用，可使用原爪头重新按标准焊接。

下线维修统计

2、包铝维修标准

1）铝电解阳极导电爪爪头融化高度＞15mm。

2）铝电解阳极导电爪爪头从底部向上任一处烧损氧化后直径＜110mm。

3）铝电解阳极导电爪爪头顶端 100mm 以内缺损 1/4 以上。

4）铝电解阳极导电爪爪头与磷铁环烧溶一体或与部分磷铁烧溶一体，无法分离。

5）铝电解阳极导电爪爪头与横梁连接处有可视裂纹且长度＞30mm。

6) 铝电解阳极导电爪轴心线与钢梁不垂直，爪头垂直高度水平偏差＞10mm（即爪内弯），

且不能校正。

鸿骏 1 鸿骏 2 包铝 1 包铝 2 包铝 3 包铝 4 南山 1 南山 2 取值

长度减少 15 15 15 15 30 20

爪细 135/170 140/160 130/180 120/150 130/180 110/140 110/140 130/160

比率 79.40% 87.50% 72.20% 80% 72.20% 78.57% 75% 75% 75%

水平内敛 10 10 10 10 12/300 22/360 10

不能压脱 是 是 是 是 是 是 是 是 是
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报废统计

鸿骏 1 鸿骏 2 包铝 1 包铝 2 包铝 3 包铝 4 南山 1 南山 2 取值

横梁裂纹

断裂

是 是 是 是 是 是 是

每组维修

数

大于 3 大于 3

每组小于

75% 直 径

数

大 于 等

于 4 个

大于等于

4 个
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