发电厂脱硫系统大小头多为钢质构件，在运行过程中受到腐蚀和磨损的双重作用导致使用寿命大大缩短，严重影响企业的生产运行。许多单位在大小头上做一层橡胶衬里来延长大小头的使用寿命，但仍然会出现衬里破损的情况，无法达到理想效果。某电厂使用洛阳融基工贸有限公司推荐的维修方案（RJ202耐腐蚀修补剂+RJ-C-18设备专用修复材料），大大延长了大小头的使用寿命。
    修复工艺：

（一）、施工条件：

1.施工时基材表面温度必须大于露点温度3℃，相对湿度必须低于60%；

2.建议施工15℃~32℃环境温度下进行。

（二）、制定施工方案：

1.根据新设备或图纸，确定修复后设备应达到的外廊尺寸；

2.制作相应尺寸模具。

（三）、表面处理：

1. 首先清理待维修的部位，除去表面残留的橡胶和锈蚀，使待维修部位露出新鲜的金属基材，洁净干燥，以达到理想的维修效果；

2. 脱脂、除潮处理：去除工件表面的油脂，使用新棉纱擦拭工件表面。用氧气乙炔将火焰调整到10CM长，以5cm/min的速度，使火焰反复均匀烘烤工件表面，去除工件表面的油脂和潮气；

3. 喷砂除锈：去除工件表面的氧化层，目视检查，喷砂面可见均匀的金属本色。喷砂处理完的工件不允许用带油脂手套直接接触喷砂面，喷砂处理后工件要注意防潮。对不需要处理的部分，做好遮盖保护。

（四）、耐磨防腐材料选用：

1.RJ202耐腐蚀修补剂
2. RJ-C-18设备专用修复材料
3.RJ-C100设备专用修复材料
该材料能在流体环境中抗强腐蚀强气蚀并有极好的抗冲击性。可长期抵御流体中夹带固体（如砂石）的冲击。适用（-20℃~250℃）设备过流冲蚀、设备的大面积修复、设备预涂耐磨层。

（5） 、耐磨材料施工：

1、RJ系列设备专用修复材料使用注意事项：

①.严格按照RJ设备专修复材料的比例混合，搅拌均匀。搅拌不均匀会出现局部不耐磨情况。具体调和比例及固化时间参照产品数据表。

②．充分混合材料后需在3分钟内用完，否则材料会固化变硬，固化后的材料不能使用，如果使用固化后的材料会出现局部掉层现象。

2、 RJ设备专用修复材料使用顺序：

①. 按质量比5：1将RJ202耐腐蚀修补剂混合均匀，涂抹在泵壳大小头上，按十字交叉涂抹两遍，胶层以0.2-0.5mm为宜。
② . 待RJ202耐腐蚀修补剂尚未固化时，将RJ-C-18设备专用修复材料按质量比38:1混合均匀，逐层涂敷在RJ202耐腐蚀修补剂上面，每层都要压实。
③.在材料初固前，使用刮板将涂层的材料表面修理平整；

④. 待RJ-C-18设备专用修复材料完全固化后（常温24小时），即可投入使用， 也可在RJ-C-18设备专用修复材料初固后，表面涂抹一层调好的RJ202耐腐蚀修补剂做面层。修复后的泵壳大小头使用寿命延长到原来的2到4倍；
⑤.加温固化：胶层完全固化后，把胶层加热到60—80度保温2小时，可提高修补胶30%的综合性能。
（六）、研磨验收：

1.研磨：加温固化后的工件严格按照工件的尺寸进行研磨处理，打磨至标准尺寸为为准；

2.验收：配套设备进行组装，确保正常运转，密封相配面应试配合格；
3.喷漆：经检验合格后，对工件进行喷漆，要求喷漆表面均匀，不允许有流挂现象。

  
