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前 言

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中国技术市场协会归口。

本文件起草单位：贵阳铝镁设计研究院有限公司、贵州省六盘水双元铝业有限责任公司、青海中铝

工业服务有限公司、包头铝业有限公司、云南途赛工程建设有限公司、云南建投机械制造安装工程有限

公司、云南神火铝业有限公司、广西南宁东元设备安装有限公司。

本文件主要起草人：杨幸雨、田海军、宋松、赵正勇、陈有财、陡文化、万五世、张国林、柴宏、

梁赛强、刘建刚、杨芳、张铁力、李文、邓曦、胡丹舟、刘京领、张坤、李建、吕铭方。
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大型铝电解槽槽壳及上部结构安装制作标准

1 范围

本文件规定了大型铝电解槽槽壳及上部结构的安装和制作要求，适用于槽容量300kA及以上的铝电

解槽，包括槽壳和上部结构的设计、材料、安装和检验方法。

本文件适用于大型铝电解槽槽壳及上部结构的安装、制作和检验。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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。

GB/T 700 碳素结构钢

GB/T 985.1 气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口

GB/T 5117 非合金钢及细晶粒钢焊条

GB/T 11023 高压开关设备六氟化硫气体密封试验方法

GB/T 11345 焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

槽壳 shell

铝电解槽用于支撑和保护电解槽内衬及电解过程的金属结构。

3.2

上部结构 superstructure

电解槽上部安装的支撑框架、母线及其他电解槽相关的上层设备。

4 系统结构

4.1 槽壳

槽壳包括槽体、底板、隔热层和支撑结构，其功能是提供稳定的支撑，并能承受生产过程中产生的

各种应力及热负荷。

4.2 上部结构

上部结构主要由框架、母线支撑、气体收集系统和阳极提升系统组成，主要功能为承载阳极、导电

母线，并实现气体的有效收集。

4.3 气体收集系统

气体收集系统用于收集电解槽生产过程中产生的有害气体，确保工作环境符合环保要求。
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4.4 阳极提升系统

阳极提升系统用于调节电解过程中阳极的位置，确保电流分布均匀，提高电解效率。

4.5 电解槽隔热系统

电解槽隔热系统用于减少电解槽内热量的散失，保持电解温度的稳定。

5 性能要求

5.1 材料要求

5.1.1 槽壳材料应符合GB/T 700等相关标准的规定。

5.1.2 焊接材料应符合GB/T 5117等相关标准的规定。

5.1.3 大梁、通风烟道等部件应采用耐腐蚀的材料制成。

5.1.4 集气罩、导气支管等部件应采用耐腐蚀、耐高温的材料。

5.1.5 阳极提升机构、驱动电机等部件应采用高性能、耐磨损的材料。

5.1.6 隔热层、保温材料等应采用高效、环保的隔热材料。

6 技术要求

电解槽槽壳及上部结构的技术要求见表1：

表1 电解槽槽壳及上部结构技术要求细则

项目 技术要求

槽壳安装要求
焊缝质量符合GB/T 985.1的标准

槽底板的平面度应控制在±0.5 mm/m以内

上部结构安装要求
框架安装垂直度误差不超过2 mm，每根支柱间的平行误差不得超过±1.5 mm

导电母线的接触电阻应小于0.3μΩ

气体收集系统要求 气体收集率不低于95%

阳极提升系统要求

调节精度应不小于1 mm

-控制系统响应时间应小于1秒

配备手动和自动两种操作模式

电解槽隔热系统要求

耐温度不低于1200℃

导热系数应小于0.2 W/(m·K)

隔热系统的安装应确保紧密无缝，避免热量通过缝隙散失。

7 试验方法

电解槽槽壳及上部结构的试验方法见表2：

表2 电解槽槽壳及上部结构的试验方法细则

项目 方法

焊缝 GB/T 11345

平面度 使用激光水平仪测量，每平方米至少检测四个点

垂直度 使用激光测量仪进行检测，每根支柱均需检测

母线接触电阻 采用微欧计进行测量，测试点应至少选择每隔0.5米一处

气体收集系统要求 GB/T 11023
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调节精度 使用激光测距仪对阳极提升系统的调节精度进行检测，确保精度不小于1 mm

8 安装要求

8.1 施工程序

8.1.1 首先进行槽体定位和支撑结构焊接，确保整体稳定后再进行底板和隔热层的安装。

8.1.2 先安装框架，随后进行母线及其他附属设备的安装。

8.2 安装质量要求

8.2.1 施工环境应符合相关规范要求，确保无灰尘和湿气，以保证安装质量。

8.2.2 在安装前应对所有施工设备和工具进行检查，确保其处于正常工作状态。

8.2.3 所有安装作业人员必须具备相关资质，特别是焊接人员需取得焊接资格证书。

8.2.4 槽壳及上部结构组件的运输和存放应采取防护措施，避免因磕碰和暴露于不良环境而造成的损坏。

8.2.5 施工过程中应做好记录，包括焊接过程、检测结果等，确保所有步骤都有据可查。

8.3 质量控制

安装完成后需进行全面的试运行测试，包括导电性能、阳极提升系统的运行平稳性等。

9 安全要求

9.1 安全防护措施

9.1.1 槽壳和上部结构安装过程中应采用防坠落装置，确保施工人员安全。

9.1.2 焊接作业时，需提供充分的通风措施，避免有害气体聚集。

9.2 环境保护要求

9.2.1 在焊接和切割过程中产生的废气和粉尘应通过集尘系统进行处理，处理效率不低于90%。

9.2.2 所有的施工废弃物应按《固体废物污染环境防治法》处理，确保不对环境造成污染。
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