
六工石墨LG-0402耐用石墨电极，普通功率，高功率，厂家直发规格
全

产品名称 六工石墨LG-0402耐用石墨电极，普通功率，高
功率，厂家直发规格全

公司名称 河南六工石墨有限公司

价格 18000.00/吨

规格参数 品牌:六工石墨
型号:LG-0402
产地:河南郑州

公司地址 郭店镇五里口华中石油机械有限公司院内

联系电话  18503862628

产品详情

什么是石墨电极？六工石墨徐经理告诉您：

 

石墨电极，主要以石油焦、针状焦为原料，煤沥青作结合剂，经煅烧、配料、混捏、压型、焙烧、石墨
化、机加工而制成，是在电弧炉中以电弧形式释放电能对炉料进行加热熔化的导体，根据其质量指标高
低，可分为普通功率、高功率和功率。

优越性：

注：电火花加工用石墨电极，也称为铜公

1：模具几何形状的日益复杂化以及产品应用的多元化导致对火花机的放电精度要求越来越高。石墨电极
的优点是加工较容易，放电加工去除率高，石墨损耗小，因此，部分群基火花机客户放弃了铜电极而改
用石墨电极。另外，有些形状的电极无法用铜制造，但石墨则较容易成型，而且铜电极较重，不适合加
工大电极，这些因素都造成部分群基火花机客户应用石墨电极。

2：石墨电极较容易加工，且加工速度明显快于铜电极。比如采用铣削工艺加工石墨，其加工速度较其它
金属加工快2～3倍且不需要额外的人工处理，而铜电极则需要人手挫磨。同样，如果采用高速石墨加工
中心制造电极，速度会更快，效率也更高，还不会产生粉尘问题。在这些加工过程中，选择硬度合适的
工具和石墨可减少磨损耗和铜公的破损。如果具体比较石墨电极与铜电极石墨电极的铣削时间，石墨较
铜电极快67%，在一般情况下的放电加工中，采用石墨电极的加工要比采用铜电极快58%。这样一来，加
工时间大幅减少，同时也减少了制造成本。

3：石墨电极与传统铜电极的设计不同。许多模具厂通常在铜电极的粗加工和精加工有不同的预留量，而



石墨电极则使用几乎相同的预留量，这减少了CAD/CAM和机器加工的次数，单是这个原因，就足以在
很大程度上提高模具型腔的精度。

当然，模具厂由铜电极转用石墨电极后，首先应该清楚的是该如何使用石墨材料以及考虑其他相关因素
。如石墨电极今部分群基火花机客户采用石墨以电极放电加工，这免除了模具型腔抛光和化学物品抛光
的工序却仍然能达到预期的表面光洁度。如不增加时间和抛光的工序，铜电极不可能制作出这样的工件
。另外，石墨分为不同的等级，在特定的应用程序下使用适当等级的石墨和电火花放电参数才能达到理
想的加工效果，若在使用石墨电极的火花机上操作人员使用与铜电极相同的参数，那么结果肯定是令人
失望的。如果要严格控制电极的物料，可将石墨电极在粗加工时设于非损耗状态（损耗少于1%），但铜
电极则不使用。

石墨电极有以下铜无法比较的特性：

加工速度：高速铣粗加工较铜快3倍；高速铣精加工较铜快5倍

可加工性好，能实现复杂的几何造型

重量轻，密度不足铜的1/4，电极容易夹持

可减少单个电极的数量，因为可做成组合电极

热稳定性好，不变形无加工毛刺

分类：

石墨电极包括：

（1）普通功率石墨电极

允许使用电流密度低于17A/厘米2的石墨电极，主要用于炼钢、炼硅等的普通功率电炉。

（2）涂层石墨电极

表面涂覆一层保护层（石墨电极剂）的石墨电极。形成既能导电又耐高温氧化的保护层，降低炼钢时的
电极消耗（19%~50%），延长电极的使用寿命（22%~60%），降低电极的电能消耗。这项技术的推广使
用可以带来这样的经济效应：

①?石墨电极单位消耗的较少，生产成本有的降低。例如某炼钢厂，按全年未发生停产一级LF精炼炉每周
35根石墨电极左右，精炼处理165炉的消耗量计算，采用石墨电极技术后，每年可节省373根（153吨）电
极，每年每吨功率电极16，900元人民币计算，可节省258.57万元人民币。

②石墨电极所耗电能较少，节约单位炼钢电消耗量，节约了生产成本，节能！

③由于石墨电极换次数较少，就较少了操作工人劳动量和危险系数，提高了生产效率。

④石墨电极是低消耗和低污染产品，在节能减排提倡的，具有非常重要的意义。

这种技术在国内尚处于研究开发阶段，也有些国内厂家也开始生产。在日本等发达国家有得到比较广泛
的应用。目前国内也出现了专门进口这种保护涂层的公司。

（3）高功率石墨电极



允许使用电流密度为18～2/m2的石墨电极，主要用于炼钢的高功率电弧炉。

（4）功率石墨电极

允许使用电流密度大于2/m2的石墨电极。主要用于功率炼钢电弧炉。
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