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	序号
	备件名称
	规格/型号
	数量
	单位
	备注

	1
	搪瓷罐减速机支架
	垂直高度490mm，减速机接口法兰φ350mm，罐体接口法兰460mm,罐体接口法兰眼距410mm-铸铁
	1
	个
	

	2
	搪瓷储罐（闭式）
	1000L-搪玻璃+Q235碳钢
	2
	台
	

	3
	搪瓷罐
	闭式8000L（不含传动装置）
材质：复合
	1
	台
	



















维修：

	序号
	标的物名称
	规格/型号
	维修内容
	验收标准
	单位
	数量

	1
	搪玻璃罐罐盖
	1000L
	现状：浓缩罐罐盖内壁出现搪瓷破损碎裂。
1.将罐盖返厂将搪瓷重新敲掉
2.进炉重新整体挂搪烧结1.2㎡
	验收标准：罐盖内壁表面光洁，无死角。
	台
	1

	2
	罐体
	立式盆头底带夹套5000L
	现状：反应罐罐体内壁处搪瓷破损碎裂。
1.将罐体返厂将搪瓷重新敲掉
2.损坏处补焊修复
3.进炉重新整体挂搪烧结16.2㎡。
	1.罐体内表面光洁，无死角，需出具电火花检测合格报告
2.保证罐口水平
	台
	1

	3
	罐盖
	立式盆头底支腿500L
	现状：水解缓冲罐罐盖，罐盖处搪瓷破损碎裂。
1.将罐盖返厂将搪瓷重新敲掉，损坏处补焊修复，进炉重新整体挂搪烧结1.5㎡。
	验收标准：罐体内表面光洁，无死角，需出具电火花检测合格报告
	台
	1

	4
	罐体
	立式盆头底支腿500L
	现状：水解缓冲罐罐体，下工艺口处搪瓷破损碎裂，。
1.将罐盖返厂将搪瓷重新敲掉
2.损坏处补焊修复
3.进炉重新整体挂搪烧结3.5㎡
4.液位计工艺口封堵
	验收标准：罐体内表面光洁，无死角，需出具电火花检测合格报告
	台
	1

	5
	罐盖
	立式盆头底2000L 
	现状：水解酸接收罐盖，罐沿处搪瓷破损碎裂。
1.将罐盖返厂将搪瓷重新敲掉
2.损坏处补焊修复
3.进炉重新整体挂搪烧结3.5㎡。
	验收标准：罐盖内表面光洁，无死角，需出具电火花检测合格报告
	台
	1

	6
	罐体
	立式盆头底8000L
	现状：1.氰化结晶罐罐体罐壁及罐底工艺口处搪瓷破损碎裂。2.外浴夹套与罐体连接处焊缝开焊。
维修内容：1.将罐体返厂将搪瓷重新敲掉。2.进炉重新整体挂搪烧结。3.外浴夹套焊口检查补焊
4.电火花检测 。
	验收标准：罐体内表面光洁，无死角，外浴无渗漏现象，需出具电火花检测合格报告
	台
	1

	7
	罐体
	立式盆头底6300L
	现状：1.氰化反应罐罐体罐壁处搪瓷破损碎裂。2.外浴夹套与罐体连接处焊缝开焊。
维修内容：1.将罐体返厂将搪瓷重新敲掉。2.进炉重新整体挂搪烧结。3.外浴夹套焊口检查补焊
4.电火花检测 。
	验收标准：罐体内表面光洁，无死角，外浴无渗漏现象，需出具电火花检测合格报告
	台
	1

	8
	罐体
	立式盆头底夹套3000L
	现状：1.氰化回收结晶罐体罐壁处搪瓷破损碎裂，罐体内漏两处。2.外浴夹套与罐体连接处焊缝开焊。
维修内容：1.将罐体返厂将搪瓷重新敲掉。2.罐体内漏处漏点封堵。3.进炉重新整体挂搪烧结。4.外浴夹套焊口检查补焊
5.电火花检测 。
	验收标准：罐体内表面光洁，无死角，外浴无渗漏现象，需出具电火花检测合格报告
	台
	1

	9
	罐体
	立式盆头底3000L
	现状：1.氰化回收结晶罐体罐壁处搪瓷破损碎裂，罐体内漏两处。2.外浴夹套与罐体连接处焊缝开焊。
维修内容：1.将罐体返厂将搪瓷重新敲掉。2.罐体内漏处漏点封堵。3.进炉重新整体挂搪烧结。4.外浴夹套焊口检查补焊
5.电火花检测 。
	验收标准：罐体内表面光洁，无死角，外浴无渗漏现象，需出具电火花检测合格报告
	台
	1

	10
	罐体
	300L
	现状：反应罐罐体内壁搪瓷破损3处,外径50mm。
详细维修内容：
1.将罐体返厂将搪瓷重新敲掉；
2.损坏处补焊修复；
3.进炉重新整体挂搪烧结。
	1.罐盖内表面光洁，无死角，需出具电火花检测合格报告
2.保证罐口水平
	台
	1

	11
	罐体
	12500L，卧式盆头D2000，L4893，H2436
	现状：磷酸水溶液贮罐罐底口掉搪。
维修内容：
1.罐体内部搪瓷打掉；
2.重新对罐体进行磨光、预烧、喷砂涂搪，适用温度为0-200℃；
3.以上步骤完成后对罐体外部做防腐处理。
	1.罐体内部搪瓷表面光滑；
2.搪瓷面无划痕、裂缝；
3.出厂时厂家提供电火花检测合格报告。
	台
	1

	12
	罐体
	5000L
	现状：罐底口掉搪。
维修内容：
1.罐体内部搪瓷打掉；
2.重新对罐体进行磨光、预烧、喷砂涂搪，适用温度为0-200℃；
3.以上步骤完成后对罐体外部做防腐处理。
	1.罐体内部搪瓷表面光滑；
2.搪瓷面无划痕、裂缝；
3.出厂时厂家提供电火花检测合格报告。
	台
	1



