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SY500 kA电解槽平板式端侧板制作技术*
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摘 要:电解槽是电解铝工业中的关键设备，其摇篮槽壳由两个端侧板、两个长侧板和一个底板组成。端侧板形式
有圆弧式和平板式两种，在端侧板上焊接有大量的零件。端侧板焊接焊量大，易变形，控制焊接变形是端侧板组焊
过程中的重点和难点。文章主要介绍了电解槽平板式端侧板的加工制作技术。
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Manufacturing Technology of Flat － plate Type End － side Plate for
SY500 kA Electrolytic Cell
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Abstract: The electrolytic cell is the key equipment in electrolytic aluminium industry． Its cradle pot shell consists of
two end side plates，two long side plates and a base plate． There are two types of end － side plate，circular arc and flat
plate types and there are a large number of parts welded on it． The welding quantity of end － side plate is large and it is
easy to be deformed，so the control of welding deformation is the key point and difficulty in the process of installing and
welding it． In this paper，the manufacturing technology of flat － plate type end － side plate for electrolytic cell is mainly in-
troduced．
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内蒙古华云新材料有限公司 50 万 t 合金铝产
品结构调整升级技术改造项目 SY500 kA 电解槽，
包括电解槽摇篮槽壳和上部结构。本项目电解槽摇
篮槽壳长 20. 485 m，宽 5. 2 m，高 2. 066 m，底梁为
45 工字钢，槽底板厚度为 12 mm，壁板厚度为
16 mm，主要材质为 Q235B 和 Q345B，单台重量为

51. 068 t。

1 端侧板单元结构
根据项目实际制作安装条件，将摇篮槽壳分为:

两个端侧板单元、两个长侧板单元和一个底板 －底
梁组合单元。端侧板单元包括: 端头壁板、上竖围
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板、中竖围板、下竖围板、上翼板、中翼板、下翼板、上
角板、端头上平翼板、端面上筋板、端面中筋板、端面
下筋板、端头平翼板，见图 1。

图 1 端侧板单元结构组成

2 制作方案确定
端侧板单元的端头壁板为 16 mm 厚钢板，外侧

有 3 层围带及 3 层 T 型筋板，焊缝数量多且分布集
中在一侧，焊后易产生角变形及波浪变形。在胎具
上组装焊接时，通过与胎具进行刚性固定，并且控制

好焊接顺序，可以控制焊接变形。需制作 4 套胎具，
两套用于组装，两套用于焊接，交替进行，待端侧板

焊后冷却环境温度下胎，采用 4 套胎具交替装配焊
接的方法即能保证施工连续，又可减少焊接变形保

证施工质量［1］。

3 零部件加工
( 1) 切割，槽端侧壁板板下料时，长度方向加

10 mm收缩量，宽度方向加 6 mm收缩量。中间竖劲
板和竖翼板长度方向减 2 ～ 3 mm，下竖劲板和竖翼
板长度方向加 3 ～ 5 mm。上角板、端头壁板、端头上
平翼板、端头平翼板及端面下筋板采用数控火焰切
割机下料，见图 2。零件首件都必须严格检查其外
形尺寸，合格后方可大批量下料。

图 2 端侧板零件数控切割

( 2) 竖围板成型，端侧板的上、中、下竖围板两
端的圆弧，采用自制胎具压制成型，见图 3。压制送
料时，竖围板边缘紧贴胎具挡板保证压制后不出现

翘曲。压制完成首件后，围板与端头平翼板和上角
板进行试装配检验，根据试装配情况调整竖围板压

弯线。

图 3 竖围板压制胎具

4 装配
( 1) 端侧板单元装配前，先将上翼板、中翼板、

下翼板分别与端面上筋板、端面中筋板、端面下筋板
进行装配，形成组焊单元，组焊完毕后进行上、中、下
翼板角变形的校正; 将上角板与端头上平翼板间的

对接焊缝焊接，形成组焊单元，焊接完毕后应矫平。
见图 4。

图 4 端侧板组焊单元

( 2) 胎具制作，制作 4 套胎具用于端侧板的组
装和焊接。胎具主体结构为 H 型钢，在胎具的两个
侧面和顶面满铺钢板，胎具顶板上焊接定位挡板和

门型卡通过楔铁与端侧板进行刚性固定。
( 3) 装配划线，端侧板单元装配时，先将端侧板

放置在胎具顶板上与定位挡板靠齐，将端侧板中心

48



第 1 期 SY500 kA电解槽平板式端侧板制作技术

线对准胎具中心线，通过门型卡和楔铁与胎具顶板

贴合紧密，采用楔铁夹紧时由中间向两边进行，在端

侧板上划出竖围板装配线和零件的装配线，见图 5。

图 5 端侧板装配划线示意图

( 4) 按照装配定位线分进行三次进行装配。第
一，先装配端头上平翼板与上角板单元，用弯尺量测

保证与端头壁板垂直; 然后装配上竖围翼板与端面

上筋板单元，分别与端头壁板和端头上平翼板垂直;

最后装配上竖围板，见图 6。

图 6 装配过程示意图

第二，装配端头平翼板，用弯尺量测保证与端头

壁板垂直; 然后装配中翼板与端面中筋板单元，分别

与端头壁板和端头平翼板垂直; 最后装配中竖围板。
第三，装配端头平翼板，下翼与端面下筋板单

元，装配下竖围板。

5 焊接
5． 1 焊接方法及工艺参数
焊接采用 CO2 气体保护焊，焊接参数见表 1。

由 4 名焊工同时对称施焊，尽量采用小电流平焊。
焊接过程中吊车配合翻身。

表 1 端侧板焊接工艺参数

板厚

/mm
焊丝直径

/mm
电流

/A
电压

/V

焊速

/ ( mm·min －1 )

伸出长度

/mm

气体流量

/ ( L·min －1 )
焊接位置

16、24 1． 2 200 ～ 240 30 ～ 35 220 ～ 250 10 ～ 15 10 ～ 15
平焊

立焊

5． 2 焊接顺序
端侧板的焊接，在组装胎具上进行，焊接时分为

3 个区域Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ。区域Ⅰ包括: 上平翼板、上角
板、上翼板、端面上筋板、上竖围板; 区域Ⅱ包括: 端
头中平翼板、中翼板、端面中筋板、中竖围板; 区域Ⅲ
包括: 端头下平翼板、下翼板、端面下筋板、下竖围
板。
先焊接区域Ⅱ端头中平翼板、中翼板、端面中筋

板与端侧壁板间的焊缝及端面中筋板与端头中平翼

板之间的焊缝，然后焊接区域Ⅰ和区域Ⅲ相应焊缝，
焊接方向由中间向两端进行，见图 7。
每个焊接区域内焊接顺序为: 以焊接区域Ⅱ为

例，端面中筋板与端头平翼板( 中) 之间的焊缝→中
翼板与中竖围板之间的焊缝→端面中筋板、中翼板

与端头壁板之间的焊缝［2］。

图 7 端侧板焊接顺序

竖围板与平翼板之间的焊缝焊接时，需将端侧

板结构连同胎具整个翻转放置在 1. 4 ～ 1. 6 m 高的
“马凳”上便于焊接，待冷却至环境温度后( 一般在
焊后 8 ～ 12 h) 方可下胎。

( 下转第 90 页)

58



包钢科技 第 46 卷

或减少衬管填充物也可以降低进样口活性。

4 结论
( 1) 气路系统大多数故障都由流量所至。而流

量调节问题基本均由泄露导致，一般常用试漏法解

决即可。
( 2) 温度控制故障大多为电路问题，维修电路

居多，且柱室、检测室、汽化室问题判断思路异曲同
工。
( 3) 通过分析进样系统对于毛细柱的使用比填

充柱更具有普遍性。大多数情况下分流比不分流更

常用于一般化验分析，常引起的峰变化一般都可更

换部件或调节温度解决。
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6 结束语
电解槽端侧板单元零件密集，焊接量大，焊后易

变形。通过设计专用的胎具，在胎具上进行组装和
焊接，并且采用合理的焊接顺序，可以有效的控制端

侧板的组装质量和焊接变形。
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