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                                  隆林百矿铝业有限公司

电解槽大修

招标技术标准和要求

广西隆林百矿铝业有限公司
2023年9月
电解槽大修及局部小修技术要求
甲方：广西隆林百矿铝业有限公司
乙方：             

一、电解槽大修及局部小修

按甲方提供的《420KA电解槽槽壳大修规程》、《420KA铝电解槽筑炉规程》、《420KA 铝电解槽上部结构制作、安装规程》、《420KA铝电解槽设计图纸》及相关规定进行电解槽大修，包括以下的必修内容：

1.电解槽大修内容：


1.1槽上部机构拆卸、吊运及安装复位


1.1.1拆卸所有与槽侧管网连接的空气软管、电缆，包括拆除定位计数器、动力、控制配
线、上部结构的风动管路与外部的连接等。
|

1.1.2拆卸电解槽集烟支管并给烟管加盲板封堵等、拆卸氧化铝下料绝缘管并堵塞下料。

1.1.3拆除进电立柱母线与槽上部阳极软母线的各部连接螺栓，制作并安装软母线胎具定 位。

1.1.4拆卸槽上部门型支座连接螺栓、销轴。


1.1.5制作并安装专用吊具，拆卸整个槽上部结构（总重约45-60吨），用天车吊运出

放置于厂房通道内或厂区内指定位置。


1.1.6槽上部结构维修后重新吊装复位，重新安装上述拆卸内容，拆除吊具。

1.2电解槽内电解质、铝块等清理

1.2.1分类清理出槽内氧化铝、电解质、残铝块、浮料等，并运送至甲方指定地点按规定存放。

1.3电解槽上部机构修理。

1.3.1阳极母线导杆面修理：所有导杆面焊平、铲平、铁平修复。

1.3.2阳极导杆孔密封材料更换、更换修复压紧扁钢。

1.3.3阳极提升机检查维护修理。

1.3.3.1螺旋起重器卸下上盖检查，清洗、换油。

1.3.3.2减速机和转向器开盖检查，清洗、换油。
'

1.3.3.3传动轴检查及校正。

1.3.3.4万向联轴器检查及换油。

1.3.3.5链式联轴器开盖检查。 

1.3.4更换各绝缘点绝缘材料。

1.3.5根据现场检査情况更换所有已损件包括绝缘件、阳极挂钩等。检查、更换电解槽集 烟支管闸板阀、膨胀节。紧固阳极挂钩螺栓，所有螺旋提升机、电机、减速机等安装螺栓检 查紧固。

1.3.6更换所有打壳气缸装置、出铝气缸装置、氧化铝下料器氟化盐下料器装置。

1.3.7阳极母线垂直度、中心度等安装精度调整。

1.3.8槽楣板（槽罩支撑板）检查及变形校正，修复处理。

1.4槽壳内衬拆除清理

1.4.1火焊切割槽沿钢板。

1.4.2刨炉：将槽内所有内衬包括阴极碳块、侧部碳块、阴极钢棒、浇注料、保温砖、耐 火砖、隔热板等保温、耐火材料拆除。

1.4.3将可回收的阴极碳块、阴极钢棒、部分防渗料、保温材料等按甲方要求分类堆放至 指定的位置。阴极炭块按甲方要求破碎，取出阴极钢棒，堆放到指定位置。

1.4.4所有板结的电解槽内衬破碎至粒度0.3立方米以下，按甲方要求堆放至指定的位置。

1.4.5用火焊等切割阴极爆炸焊块（或按甲方图纸要求切割内口）。切割完后，应及时清 扫现场，回收切割的钢棒头和连接片，按甲方要求堆放至指定的位置。

1.4.6以上指定位置指甲方厂区内的相关位置，所有物资、材料、废旧材料的倒运、转 运等费用由乙方自行承担。

1.5槽壳校正及修理

1.5.1根据槽壳变形情况原地校正槽壳外壳，达到槽壳标准。

1.5.1.1校正前变形槽壳检测：大修槽刨炉后，测量槽壳变形情况，并把实测结果填入记录。

1.5.1.2根据实测的数据，校正槽壳侧部变形。

1.5.1.3根据实测的数据，校正槽底板变形。

1.5.2槽壳外壳及摇篮架的局部补焊，所有的焊缝必须熔透，焊肉饱满，不得有裂纹、夹 渣、气孔等缺陷。

1.5.3炉底大修物料（筑炉材料、炉灰等）清理，并运至甲方指定点堆放。

1.5.4槽壳变形严重无法原地校正的，由乙方拆除旧槽壳吊运至甲方指定位置，并更换新槽壳（新槽壳由甲方提供，乙方负责吊运和安装，槽壳吊装专用吊具由乙方负责制作，制作 吊具相关材料由乙方自行提供，此项内容另行报价）。

1.6槽壳内衬砌筑（按图施工）

1.6.1切割、抛丸清理、加热阴极钢棒，按工艺要求糊料扎固组装阴极碳块（包括阴极钢 棒的扎風燕尾槽扎固、碳化硅涂料等），如需磷生铁浇铸由甲方负责。

1.6.2按图纸要求砌筑隔热板、保温板、保温砖等隔热保湿材料。

1.6.3铺设防渗料，安装已组装好的阴极碳块，浇注高强、轻质浇注料。

1.6.5按照工艺要求用糊料扎固槽壳阴极碳块立缝及周边伸腿。

1.7槽沿板、阴极爆炸焊块修理

1.7.1阴极爆炸焊块焊接头气焊切割。

1.7.2焊接阴极钢棒（或按甲方要求对接阴极钢棒采用槽内熔焊焊接）。

1.7.3制作并焊接槽沿板、内沿板角板、内沿板筋板等。

1.7.4槽沿板底部塞缝糊。

1.8其他可能发生的修理内容

1.9以上电解槽大修内容，凡是在书面上电解槽大修内容未提到工作项，但在实际电解槽大修过程中产生的相关工作项，本着最终目的为电解槽修复完工、调试、验收合格并最终交付甲方通电投入使用，乙方不得以任何理由或借口增加任何费用。
2.电解槽局部小修内容：

2.1电解槽内凝固铝块清理

2.1.1切割标准：横11、纵2，单块固铝面积约1.7㎡。

2.1.2 切割出来的铝块乙方负责装卸、运送至厂区指定地点按规定存放。
2.2电解槽保护性清炉

2.2.1乙方保护性刨除、清理电解槽内的电解质块、残铝、沉淀块等。

2.2.2用案子打掉阴极表面电解质露出阴极炭块材质。

2.2.3刨除料运送至厂区指定地点。

2.3电解槽周围糊料保护性清理及扎固

2.3.1按甲方的要求乙方保护性清理电解槽破损处（或疑似破损处）的周围糊料，清理的 糊料运送至厂区指定地点。

2.3.2按电解槽筑炉技术规程及标准采用热捣糊料扎固修补电解槽破损处。

2.4电解槽炭间糊料保护性清理及扎固

2.4.1按甲方的要求乙方保护性清理破损炭间糊料，拆除的糊料等废料运送至厂区指定地点。

2.4.2按电解槽筑炉技术规程及标准采用热捣糊料扎固修补电解槽破损处。

2.5阴极炭块局部保护性清理及修补

2.5.1按甲方的要求乙方保护性清理阴极炭块破损处（或疑似破损处），破碎炭块运送至 厂区指定地点。

2.5.2按电解槽筑炉技术规程及标准采用热捣糊料扎固修补阴极炭块破损处。

2.6阴极炭块保护性拆除及更换（含阴极钢棒割除、打磨及焊接）

2.6.1按甲方的要求乙方保护性拆除破损阴极炭块，割除破损阴极炭块阴极钢棒。拆除的 破碎炭块等废料运送至厂区指定地点。

2.6.2按电解槽筑炉技术规程及标准组装并更换安装新的阴极炭块（组装所需阴极炭块、 阴极钢棒、钢棒糊等材料甲方提供）。

2.6.3按技术标准打磨阴极钢棒连接头，焊接修复阴极钢棒。

2.7侧部块保护性清理及更换

2.7.1按甲方的要求乙方保护性拆除、清理破损侧部炭块及周边糊料，拆除的破碎炭块等 废料运送至厂区指定地点。

2.7.2按电解槽筑炉技术规程及标准更换新的侧部炭块，并扎固修复侧部炭块周边糊料。

2.8阴极钢棒连接片切割、打磨及焊接

2.8.1按甲方的要求将烧损的阴极钢棒连接板切割，并将连接钢棒头打磨平整。

2.8.2按技术规程及标准焊接灰复阴极钢棒连接板。

2.9烧损软连接更换

2.9.1按甲方的要求割除烧损的软连接，并将连接头打磨平整。

2.9.2按技术规程及标准更换焊接新的软连接。

二、施工量和工期要求

1.施工数量：1台

2.从合同签订之日起30天内完成大修工作。
三、技术标准、质量要求：

按甲方提供的《420KA电解槽槽壳大修规程》、《420KA铝电解槽筑炉规程》、《420KA 铝电解槽上部结构制作、安装规程》、《420KA铝电解槽设计图纸》等相关资料及附带的技改要求，满足生产使用要求。

电解槽大修技术要求

	内容
	技术要求(mm)
	备注

	筑炉
	420KA铝电解槽筑炉规程
	

	
	长
	±15
	

	槽壳校正误差
	宽
	±10
	

	
	对角线
	±7
	

	
	长侧平面度
	<5
	

	
	四壁垂直度
	<3
	

	
	炉底平面度
	<10
	

	
	槽壳中心
	<3
	

	
	炉腿高度
	<30
	

	槽壳安装'
	420KA电解槽槽壳大修规程、420KA铝电解槽槽壳制作规程
	

	上部结构安装
	420KA铝电解槽上部结构制作、安装规程
	


四、乙方对质量负责的期限及条件：

大修槽质保期12个月，乙方所承担的大修电解槽在质保期内出现施工质量问题由乙方负责无偿修复。

五、设备、工具、材料提供方式：

5.1大修所使用的主要材料（含筑炉材料、零配件、外购件、绝缘材料、润滑油料、爆炸焊块、钢材、槽上部备件）由甲方提供至电解车间或乙方指定施工现场，厂区范围内的运输由乙方负责。

5.2施工所需天车由甲方提供，电源、水源、气源（糊料扎固工序除外）由甲方提供， 废料堆放场地由甲方提供。其他施工工具、设备、材料由乙方提供。

5.3修理电解槽使用设备或工具（主要包括混捏锅、空压机、振动机、60T液压千斤顶、 风镐、破碎机、扎固枪、槽壳校正专用设备、铣床、电焊机、筑氟焊机、熔焊设备等）由乙方提供，确保完好随时可用。

5.4修理电解槽使用的辅助材料主要包括制作专用工装的材料、氧气、乙炔、氩气、焊材（含焊条、焊丝、铝焊丝等）、铁丝、砂轮片、清洗用油、碎布等，由乙方提供。

5.5清理钢棒用抛丸机设备由甲方提供；阴极焊块钢连接片及阴极窗口挡板材料的加工由甲方负责。

六、工作成果检验标准、方法和期限：

按甲方提供的《420KA电解槽槽壳大修规程》、《420KA铝电解槽筑炉规程》、《420KA 铝电解槽上部结构制作、安装规程》、《420KA铝电解槽设计图纸》等及附带的一些技改要求按《420KA电解槽大修验收表格资料》进行验收，隐蔽工程在施工下一道工序前进行验收, 全部工程完工后一周内进行验收，由乙方、甲方工程技术方员验收并在验收单上签字对工作 内容、质量和数量进行确认。

附表1:

单台槽大修维修工程量清单
	420KA电解槽大修施工

	序号
	分项名称
	单位
	单价（元）
	备注

	1
	电解槽内电解质、浮料和残铝等清理
	小计
	
	

	1. 1
	电解槽内电解质、浮料、炉料等清理
	项
	
	

	1.2
	电解槽内残铝块清理（凝固的铝块由甲方负责熔化并抽出）
	项
	
	

	2
	电解槽上部机构修理
	小计
	
	

	2. 1
	水平母线导杆面焊补、铣削修复
	项
	
	

	2.2
	阳极提升机检查维护修理
	项
	
	

	2.3
	更换打壳、下料装置
	项
	
	

	2.4
	更换绝缘材料
	项
	
	

	2.5
	阳极母线垂直度、中心度等安装精度调整
	项
	
	

	2.6
	槽楣板（槽罩支撑板）检查及变形修复
	项
	
	

	2.7
	检査更换所有损坏件，螺栓紧固
	项
	
	

	3
	槽壳内衬拆除清理
	小计
	
	

	3. 1
	切割槽沿板
	项
	
	

	3.2
	拆除槽内内衬材料
	项
	
	

	3.3
	内衬材料转运、破碎（0.3立方米以下）及分类，回收阴极 钢棒
	项
	
	

	3.4
	切割回收钢棒头、连接片等
	项
	
	

	4
	槽壳校正及修理（原地校正）
	小计
	
	

	4. 1
	校正前变形槽壳检测
	项
	
	

	4.2
	侧部变形校正
	项
	
	

	4.3
	底板变形校正
	项
	
	

	4.4
	槽壳外壳及摇篮架的局部补焊
	项
	
	

	4. 5
	炉底大修物料（筑炉材料、炉灰等）清理
	项
	
	

	5
	槽壳内衬砌筑
	小计
	
	

	5. 1
	阴极炭块组装（含钢棒清洗）
	项
	
	

	5.2
	隔热保温材料砌筑
	项
	
	

	5.3
	防渗料捣固
	项
	
	

	5.4
	阴极炭块安装
	项
	
	

	5. 5
	浇注料施工
	项
	
	

	5.6
	糊料扎固
	项
	
	

	6
	槽沿板、阴极爆炸焊块修理
	小计
	
	

	6. 1
	阴极爆炸焊块焊接头切割
	项
	
	

	6.2
	阴极钢棒焊接
	项
	
	

	6.3
	槽沿板、内沿板角板、内沿板筋板等制作并焊接
	项
	
	

	6.4
	槽沿板底部塞缝糊
	项
	
	

	
	
	合计
	
	

	注：1、各分项的工作内容明细见技术要求，但不局限于技术要求；2、技术要求内的选修项目在甲方需要修理时通知修理,其费用应考虑在报价内，结算不另增加；3、各分项内有拆卸修理的工作内容，其分项价格还应包含修理完成后的重新就位、安装费用；4、以上各分项报价为综合报价，均含管理费、利润、税金等。 
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