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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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。
本文件代替GB/T26279—2010《石墨坩埚》,与GB/T26279—2010相比,除结构调整和编辑性改

动外,主要技术内容变化如下:

a) 更改了范围(见第1章,2010年版的第1章);

b) 更改了术语和定义(见第3章,2010年版的第3章);

c) 更改了分类(见第4章,2010年版的第4章);

d) 更改了石墨坩埚的规格型号(见5.1,2010年版的5.1);

e) 更改了石墨坩埚形状及尺寸要求(见5.3,2010年版的5.3、6.1);

f) 更改了石墨坩埚的理化性能(见6.2,2010年版的6.2);

g) 增加了石墨坩埚的安装要求(见8.6);

h) 删除了附录B(见2010年版的附录B)。
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。
本文件由中国钢铁工业协会提出。
本文件由全国钢标准化技术委员会(SAC/TC183)归口。
本文件起草单位:成都市天府石墨坩埚有限公司、四川轻化工大学、开封平煤新型炭材料科技有限

公司、山西晋阳碳素有限公司、内蒙古京航特碳科技股份有限公司、四川津都石墨制品有限公司、冶金工

业信息标准研究院、长沙中瓷新材料科技有限公司。
本文件主要起草人:郭刚、陈建、张立志、张明胜、王晓远、杜爱芳、段学良、杨延辉、田中华、何江、

毛冬燕、吴建国、马坤、李勇、陈鑫、刘平、黄国平。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———本文件于2010年首次发布,本次为第一次修订。

Ⅲ

GB/T26279—2026





石 墨 坩 埚

1 范围

本文件规定了石墨坩埚的分类、规格、技术要求、检验规则、包装、标志、运输、储存、质量证明书和安

装等。
本文件适用于有色金属及其合金进行熔融、精炼或保温用以及炭负极材料炭化用的以鳞片石墨为

导热材料、耐火材料为骨料,黏土、树脂或沥青等结合剂,经过成型、上釉、烧结而成的耐火导热容器。

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/T2997 致密定形耐火制品 体积密度、显气孔率和真气孔率试验方法

GB/T5072 耐火材料 常温耐压强度试验方法

GB/T7322 耐火材料 耐火度试验方法

GB/T16555 含碳、碳化硅、氮化物耐火材料化学分析方法

3 术语与定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
满型号 fullmodeling
表示石墨坩埚盛满熔融状态下黄铜的盛装质量,即石墨坩埚溢满水的容积乘以8.5的结果。
注:水的密度为1.0g/cm3,62牌号黄铜在熔融状态下的密度为8.5g/cm3。

3.2
满质量 fullmass
表示石墨坩埚盛满熔融状态下纯铝的盛装质量,即石墨坩埚溢满水的容积乘以2.4的结果。
注:700℃纯铝在熔融状态下的密度为2.4g/cm3。

3.3
使用容积系数 servicevolumesoefficient
石墨坩埚的实际使用容积与总容积的比值。

3.4
K值系数 K-value
某种有色金属在熔融状态下的密度与黄铜在熔融状态下的密度的比值。

4 分类

4.1 石墨坩埚根据盛装物料的不同分为:Ⅰ类石墨坩埚:熔铜、贵金属及稀土合金类石墨坩埚;Ⅱ类石

1

GB/T26279—2026



墨坩埚:熔铝及低熔点金属类石墨坩埚;Ⅲ类石墨坩埚:炭负极材料炭化石墨坩埚。

4.2 根据石墨坩埚成型方式的不同分为:塑性成型(在号数前加S)、等静压成型(在号数前加D)、模压

成型(在号数前加 M)。

4.3 根据石墨坩埚外形形状又分为:典型石墨坩埚、异形石墨坩埚(在号数前加Y)两类。

5 规格

5.1 规格型号

5.1.1 Ⅰ类、Ⅱ类石墨坩埚的使用容积系数

为满足石墨坩埚使用及实际安全操作需要,典型石墨坩埚的使用容积系数宜为0.62+0.05-0.04,异型石墨

坩埚的使用容积系数由供需双方协议确定。

5.1.2 石墨坩埚规格型号

石墨坩埚规格型号的表示按表1的规定进行。

表1 石墨坩埚规格型号的表示

类别 规格的表示 型号的表示

Ⅰ类石墨坩埚

“号”或“#”,如,能够盛装1kg熔融状

态下黄铜的石墨坩埚称为满型号1号

(1#)

用石墨坩埚的满型号乘以使用容积系数的结果表

示,其中50#以下采用个位取整数表示,如41#;

50#(含)以上1000#号以下采用10的整倍数表

示,如610#;1000#(含)以上采用50的整倍数表

示,如1200#。出现同种容积不同外形尺寸时以型

号-X(阿拉伯数字)表示如1200#-1

Ⅱ类石墨坩埚

按盛装满铝液质量的数字和千克的组

合表示满质量,以“kg”表示;或按Ⅰ类

石墨坩埚规格盛装熔融状态下黄铜的

质量以“号”或“#”表示

用石墨坩埚盛装铝液的满 质 量 的 结 果 表 示 或 按

Ⅰ类石墨坩埚型号确定方法表示

Ⅲ类石墨坩埚 以外形尺寸 用石墨坩埚外形尺寸表示

异型石墨坩埚 按供需双方协议确定 按供需双方协议确定

5.1.3 Ⅰ类、Ⅱ类石墨坩埚盛装不同有色金属质量的计算

石墨坩埚盛装不同有色金属质量用石墨坩埚型号乘以所盛装有色金属的K 值系数所得结果来表

示。常用有色金属K 值系数见表2。

表2 常用有色金属的K 值系数

金属 黄铜 锌 锡 银 铅 金

K 值系数 1.00 0.82 0.89 1.32 1.38 2.27

5.2 数量单位

石墨坩埚的数量单位用“支”表示。
2
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5.3 形状及尺寸

5.3.1 石墨坩埚典型形状及示意图见图1。

a) Ⅰ类、Ⅱ类典型石墨坩埚示意图 b) Ⅲ类典型石墨坩埚示意图

  标引符号说明:

A ———上口外径;

B ———口厚,从石墨坩埚口平面向下10mm为口厚测量处(水平测量);

C ———下底外径;

D———口平面;

E ———外壁,除上口面、下底面为外壁面;

F ———内壁,除内底面为内壁面;

G ———内高;

H———外高;

I ———内底面;

J ———底厚;

K———底部,指石墨坩埚下底外表面,即下底面。

图1 石墨坩埚示意图

5.3.2 Ⅰ类、Ⅱ类石墨坩埚典型尺寸见表3,Ⅲ类石墨坩埚典型尺寸见表4,其他石墨坩埚和异型石墨坩

埚的形状和尺寸根据图样要求加工,尺寸偏差修约到小数点后1位。

表3 Ⅰ类、Ⅱ类石墨坩埚典型尺寸

Ⅰ类石墨坩埚

满型号

Ⅱ类石墨坩

埚满质量/kg

尺寸/mm

上口外径(A)

±2%
口厚(B)

下底外径(C)

±2%

高度(H)

±2%

100# 40 314 22+1.5-1.0 220 408

200# 80 400 24+1.5-1.0 290 475

300# 120 452 27+2.0-1.0 310 580
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表3 Ⅰ类、Ⅱ类石墨坩埚典型尺寸 (续)

Ⅰ类石墨坩埚

满型号

Ⅱ类石墨坩

埚满质量/kg

尺寸/mm

上口外径(A)

±2%
口厚(B)

下底外径(C)

±2%

高度(H)

±2%

400# 160 515 30+2.0-1.0 340 600

450# 200 516 33+2.0-1.0 340 710

500# 240 720 32+2.0-1.0 300 550

600# 270 607 35+3.0-1.0 350 630

700# 320 615 35+3.0-1.0 350 758

800# 350 705 36+3.0-1.0 360 680

1200# 500 780 37+3.0-1.0 450 750

1500# 600 790 38+3.0-1.0 350 890

2500# 1000 890 45+3.0-1.0 350 1150

表4 Ⅲ类石墨坩埚典型尺寸

Ⅲ类石墨坩埚

尺寸/mm

上口外径(A)

±2%

下底外径(C)

±2%

高度(H)

±2%

460 400 1200

460 400 1500

510 470 1070

510 470 1160

510 470 1260

6 技术要求

6.1 外观质量

石墨坩埚的外观质量应符合表5的要求。

表5 石墨坩埚的外观质量要求

检验项目 质量要求

口部圆度 上口圆度≤2.0%

凹凸深度

内外壁凹凸深度≤外高1.0%

外底凹凸深度≤下底外径3.0%

上口凹凸深度≤上口外径1.5%

口平度 口平度≤外高1.5%

4
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表5 石墨坩埚的外观质量要求 (续)

检验项目 质量要求

裂纹
坯体裂纹:坯体内外表面应不存在裂纹

釉裂纹:允许有裂纹,但釉裂纹处不能暴露坯体

夹层
埚壁:不应存在

底部:深度>1/6底厚、面积>1/3内底面积,均不应存在

熔洞 熔洞的表面直径>6mm、深度>厚度的1/5,均不应存在

缺棱
石墨坩埚≤200#尺寸要求:缺棱长<40mm、深<口厚的1/4、高<15mm

石墨坩埚>200#尺寸要求:缺棱长<50mm、深<口厚的1/4、高<25mm

6.2 理化性能

石墨坩埚的理化性能指标应符合表6的要求。

表6 石墨坩埚的理化性能指标

项目 Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类石墨坩埚

成型方式 S、M D S、M D D

炭含量,w/% ≥38.0 ≥35.0 ≥38.0 ≥35.0 ≥35.0

体积密度/(g/cm3) ≥1.70 ≥2.0 ≥1.70 ≥2.0 ≥2.0

显气孔率/% ≤29 ≤15 ≤29 ≤15 ≤15

常温耐压强度/MPa ≥20 ≥15 ≥20 ≥17 ≥17

耐火度/℃ ≥1500 ≥1500 ≥1400 ≥1400 ≥1400

7 检验规则

7.1 尺寸检测

尺寸的检测用精度等级为0.01mm的游标卡尺、深度游标卡尺和精度等级为1.0mm的钢卷尺、钢
平尺检测。

7.2 外观质量检验

7.2.1 裂纹、内外壁标识的检验

用裸眼目测石墨坩埚内外壁的标识和有无裂纹情况。

7.2.2 口部圆度的检测

用精度等级为1.0mm的钢卷尺测量,其圆度表示为:上口外径最大值与上口外径最小值之差除以

上口外径平均值×100%。

5
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7.2.3 凹度或凸度、口平度的检测

7.2.3.1 测凹面时,在检测面摆放钢平尺,在钢平尺与检测面缝隙最大处,用精度等级为0.01mm的游

标卡尺测量其最大数值。

7.2.3.2 测凸面时,在钢平尺两端的下面各塞一个楔形规,钢平尺与楔形规成直角,直至两端的刻度相

等,使钢平尺与凸起部分的最高点保持接触,记录楔形规测得的数值。

7.2.3.3 口平度检查时,将制品立放在平板上,用精度等级为1.0mm钢卷尺垂直测量高度差,确定其

口平度。

7.2.4 夹层的检验

用约150g木质小榔头轻敲,根据石墨坩埚坯体的回音判断是否有夹层。若内底有夹层,将夹层处

敲开,用精度等级为0.01mm的深度游标卡尺测量其深度,用卷尺测量其长宽,并计算夹层的面积。

7.2.5 熔洞的检验

7.2.5.1 检查时,应对因氧化铁或其他低熔点物质所致的变色处进行检查,在可能有熔洞的部位,用约

100g重的钢锤的平头端轻轻敲打变色部分2次~3次,看是否存在有潜藏的熔洞。对任何暴露的熔洞

要加以测量并记录。

7.2.5.2 用精度等级为0.01mm的游标卡尺测量熔洞口径的最大尺寸和最小尺寸,熔洞的表面直径为

二者之和的平均值。

7.2.5.3 用精度等级为0.01mm的深度游标卡尺测量熔洞的深度。

7.2.6 缺棱的检验

用精度等级为0.01mm的游标卡尺测量其高度、长度、深度。

7.3 理化性能指标的检验

7.3.1 炭含量

按GB/T16555规定进行。

7.3.2 体积密度

按GB/T2997规定进行。

7.3.3 显气孔率

按GB/T2997规定进行。

7.3.4 常温耐压强度

按GB/T5072规定进行。

7.3.5 耐火度(℃)

按GB/T7322规定并结合外涂厚度0.6mm±0.2mm的抗氧化釉层相关技术要求进行。

7.4 检验规则

7.4.1 组批

同原料、同工艺、同配方配料完成为一批;同原料、同工艺、同配方配料达到100t或连续生产量达

6

GB/T26279—2026



50万号(#)的为一批,超量另组批。

7.4.2 试样的采取和制备

7.4.2.1 选产量高、占该批60%产量的批次,做理化性能指标检测。理化性能指标每批产品随机抽取

或供需双方协商可随批生产5件同厚度的同炉样件作为检验样品。

7.4.2.2 取样位置:200#及其以下石墨坩埚高度中心线位置取样,200#以上石墨坩埚口径往下

100mm处开始,轴向向下取样。

7.4.2.3 体积密度、显气孔率、常温耐压强度试样除去试样内外表面保护层的尺寸为(20mm±
2mm)×(20mm±2mm)×(20mm±2mm)的立方体。

7.4.3 出厂检验

7.4.3.1 每批产品由质检部门对每支石墨坩埚检验表5规定的外观质量要求。

7.4.3.2 每批产品由质检部门检测该批次的体积密度、显气孔率、常温耐压强度指标。

7.4.3.3 以上理化指标和外观检验合格后,方可出厂。

7.4.4 型式检验

产品在正常情况下至少每半年或出现下列情况进行一次型式检验。

a) 原材料变更、设备调整、生产工艺发生较大变化时(如生产工艺增加或减少项目)。

b) 停产3个月以上,恢复生产时。

7.4.5 判定与复验

7.4.5.1 出厂检验时应对每支石墨坩埚进行外观质量检验,如某一项指标不合格则该石墨坩埚应视为

不合格品。

7.4.5.2 检验时理化指标有任一项指标不合格,则在原批产品中重新双倍抽样对不合格项复验,复验仍

不合格,则判该批产品不合格。

8 包装、标志、运输、储存、质量证明书、安装

8.1 包装

8.1.1 纸箱包装箱内应用软物填充,并使用打包带在箱上横竖各捆扎两遍。

8.1.2 草绳包装时应先用草垫将石墨坩埚包裹,再用草绳捆扎牢固,埚体不应外露。

8.1.3 木箱包装时,木箱应用结实的木条钉牢固,包装箱内石墨坩埚周围空隙用软物填充或用木条稳

固,防止石墨坩埚移动磨损,再用木层板或竹胶板包装。

8.1.4 其他包装方式由供需双方协议确定。

8.2 标志

8.2.1 在石墨坩埚其显著位置应有牢固的产品类型、型号、厂家等标识。100#以下石墨坩埚不作

要求。

8.2.2 在石墨坩埚包装上拴挂合格证,合格证上应注明制造厂家及厂址、产品名称、型号、产品类型、生
产日期、出厂日期等,并加盖产品合格证检验章。

8.2.3 纸箱和木箱包装应在包装箱上标注制造厂家、商标、“易碎”“防潮”“防振动”等标志。
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8.3 运输

8.3.1 产品运输时,应防雨、防潮,避免碰撞、磨损、重压破裂。

8.3.2 石墨坩埚在运输时堆放高度不应超过5层。

8.4 储存

8.4.1 石墨坩埚应放在通风良好、干燥的地方。

8.4.2 石墨坩埚堆码层数不应超过8层且总高度不能超过3m。

8.5 质量证明书

每批产品应附有质量证明书,其内容包括:制造厂家、产品名称、批号、型号、数量、检验员代号、生产

日期、性能指标、本文件编号等。

8.6 安装

石墨坩埚与配套窑炉的安装可参见附录A。
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附 录 A
(资料性)

石墨坩埚台座要求与配套窑炉的安装

A.1 石墨坩埚台座要求

A.1.1 石墨坩埚台座工作面的凹凸深度应不大于工作面直径1.5%。

A.1.2 石墨坩埚台座耐火度应大于石墨坩埚耐火度。

A.1.3 石墨坩埚台座的外径与石墨坩埚下底外径匹配。

A.2 安装前的准备

A.2.1 石墨坩埚(高度、直径等)应与台座、炉膛尺寸或窑车尺寸相匹配。

A.2.2 Ⅰ类、Ⅱ类石墨坩埚匹配的干锅炉应确保炉衬良好,炉内壁平整,台座直径不小于石墨坩埚外底

直径并置于炉中心位置,尽可能同心圆。

A.2.3 Ⅲ类石墨坩埚用隧道窑使用空间净高度不宜高于1700mm,窑车面应平整;台座直径不小于石

墨坩埚外底直径,高度宜为50mm~100mm。

A.2.4 Ⅲ类石墨坩埚用盖供需双方协商确定。

A.2.5 台座上应放置同台座直径、厚度20mm~30mm的耐火棉,耐火棉中心应留直径150mm~
200mm 的空心圆。

A.2.6 新的或长时间未使用的石墨坩埚炉、窑车窑炉,使用前应先进行烘烤。

A.3 Ⅰ类、Ⅱ类石墨坩埚电阻炉的安装

A.3.1 石墨坩埚底部应高于最下一圈电阻丝(带),石墨坩埚应置于上下电阻丝(带)之间(高、中频炉,
电磁炉线圈高度参照执行)。

A.3.2 石墨坩埚外壁与炉内壁间隙应在50mm~80mm之间。

A.3.3 炉盖圈与石墨坩埚之间应留20mm~40mm的间隙,并在间隙处塞紧耐火棉,避免空气进入损

坏石墨坩埚。

A.3.4 电阻炉的安装示意图如图A.1。
单位为毫米

图A.1 电阻炉的安装示意图
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A.4 Ⅰ类、Ⅱ类石墨坩埚燃气炉和油炉的安装

A.4.1 石墨坩埚底部应略高于火焰高度约50mm,避免火焰直接吹到石墨坩埚外壁。

A.4.2 石墨坩埚外壁与炉内壁间隙应在80mm~120mm。

A.4.3 石墨坩埚口部与炉盖圈间隙应在40mm~60mm。

A.4.4 检查燃烧机的位置和喷火角度,火焰应在石墨坩埚和台座结合处以下燃烧,且沿石墨坩埚或台

座外圆切线方向螺旋上升,火焰不可直接冲击在石墨坩埚上。

A.4.5 燃气炉和油炉的安装示意图如图A.2。
单位为毫米

图A.2 燃气炉和油炉的安装示意图

A.5 Ⅲ类石墨坩埚在隧道窑窑车上的安装

A.5.1 石墨坩埚口部与石墨坩埚口部之间间隙30mm~100mm。

A.5.2 石墨坩埚口部与炉内顶的间隙200mm~300mm。

A.5.3 隧道窑的安装示意图如图A.3。
单位为毫米

图A.3 隧道窑的安装示意图
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