一、项目清单

	序号
	项目清单
	数量
	单位
	备注

	1
	往返运费
	1
	项
	

	2
	现场油缸拆装
	2
	支
	

	3
	零部件检测、清洗
	2
	套
	

	4
	缸体珩磨
	2
	支
	缸体检测若不合格，则需重新制作，增加的费用不超过合同总价的10%

	5
	全套密封件及紧固件更换
	2
	套
	含配件

	6
	油缸试验
	2
	支
	

	7
	厂内油缸解体、组装
	2
	支
	

	8
	油缸防腐、包装
	2
	支
	

	9
	调试以及其他
	1
	项
	

	10
	其他耗材备件
	4
	套
	位移传感器密封圈（一套四件）

	
	
	
	
	闸门及阀门启闭机吊头防尘圈


二、技术要求

（一）项目概况

貊皮岭船闸：八字嘴航电枢纽貊皮岭船闸位于上饶市余干县白马桥乡，在八字嘴洲头下游约900m处，位于八字嘴枢纽西大河，属信江中下游，距上游界牌枢纽51km，距下游双港枢纽59km。貊皮岭船闸2020年7月开工建设，2022年12月投入试运行，船闸级别Ⅲ级，设计代表船型1000吨级，设计年单向通过能力为900万吨。船闸有效尺度180×23×3.5m（长×宽×门槛水深），船闸直线段总长为1047m。上/下游引航道最高通航水位：23.38m/23.28m，上/下游引航道最低通航水位：15.65m/9.50m。

2024年9月22日至23日，貊皮岭船闸1#和4#工作阀门开启状态时，在未操作情况下会出现下落(测量数据为1#阀门0.6-0.7mm/min，4#阀门11.8-12.25mm/min)。经现场检查发现，在1#和4#工作阀门液压缸活塞上发现各有1个明显烧结凸点，通过对活塞烧结凸点打磨处理、更换整套密封件处理后，阀门短期运行正常,2026年4月19日1#、4#工作阀门再次出现自落现象(测量数据为1#阀门0.25mm/min，4#阀门5mm/min)。为彻底消除液压油缸结构性隐患，解决阀门自落故障，保障船闸安全稳定通航，对1#、4#工作阀门液压启闭机油缸返厂检修。

（二）主要工作内容

貊皮岭船闸1#、4#工作阀门液压启闭机油缸返厂检修：包括油缸现场拆卸、往返运输、厂内拆解检修、现场安装及调试、耗材备件采购等工作，全面修复缸体内壁电弧熔结损伤、活塞烧结磨损缺陷，实施零部件检测与清洗、全套密封件及紧固件更换、油缸试验、防腐等，确保油缸各项技术参数达标、密封性能完好。

貊皮岭船闸工作阀门液压启闭机主要参数

	序号
	项 目
	参 数
	单位
	备注

	1
	型号
	QPPYⅡ-500/100-3.4
	
	

	2
	额定启门力
	500
	KN
	

	3
	额定闭门力
	自重(正常闭门)/100 (事故情况，强压闭门)
	KN
	

	4
	工作行程
	3.2
	m
	

	5
	最大行程
	3.4
	m
	

	6
	开门时间
	4~6(0.8m/min变速》
	min
	

	7
	正常关门时间
	2.1(1.5m/min变速)
	min
	

	8
	强压关门时间
	1.6(2m/min)
	min
	可调

	9
	油缸缸径
	320
	mm
	

	10
	活塞杆直径
	220
	mm
	

	11
	杆腔计算压力
	12.7
	MPa
	

	12
	差动闭门压力
	2.6
	MPa
	

	13
	杆腔试验压力
	19.1
	MPa
	

	14
	操作条件
	动水启闭
	
	

	15
	型式
	双作用，立式布置，中间固定
	
	


（三）工作要求

1.在设备的拆卸、运输、安装、调试、验收过程中，严格遵照国家及行业有关法律法规、规范规程和相关技术文件，在服务期内如有新版本颁布，则按新版本执行。

2.密封件、导向环等耗材规格、尺寸应与原设备配套。

3.工作阀门启闭机油缸返厂检修技术要求：

3.1油缸现场装卸

供应商负责油缸拆卸、现场吊装、运输到货卸车、现场复位安装调试等全过程作业，所有吊装、装卸设备、工具、辅件、人员配置、防护措施均由供应商负责，须编制专项施工方案报采购人审核通过后方可实施。

装卸、转运、吊装全过程必须做好油缸精密零部件防护，严禁出现磕碰、划伤、锈蚀、泥沙、雨水侵入缸体内部造成零部件损坏。作业期间做好闸区防护，不得损伤闸室土建结构、工作阀门本体、启闭机房机电设备、液压管路及电缆线路等设备设施。

3.2油缸缸筒检测项目标准

	序号
	检测标准

	1
	内孔表面无明显拉伤

	2
	内径尺寸公差不超过GB/T 1800.1-2020中的H8

	3
	内径圆度公差不超过GB/T 1184-1996中的9级

	4
	内表面母线的直线度公差不超过GB/T 1184-1996中的8级

	5
	法兰端面圆跳动公差不超过GB/T 1184-1996中的9级

	6
	法兰端面与缸体轴线垂直度公差不超过GB/T 1184-1996中的8级

	7
	内表面粗糙度Ra≤0.4μm


3.3液压缸拆解(正常工况)

1)油缸的检修要在专用的检修机架上进行，油缸的卸装必须使用与之相配的专用工具，并掌握专用工具的使用方法，严禁采用不适当的装配方法，杜绝野蛮装卸。

2)水平拆装活塞杆时，每隔3m必须设一个支撑点，各支点必须调整受力均匀，支撑点必须为软性物体。

3)活塞杆拆出后，缸体内壁、活塞杆和其它零件要用清洁的专用清洗剂进行清洗，检查缸体内壁和活塞杆表面有无磨损拉毛，若有应进行修复。

4)拆出的缸体必须做好防尘、防雨水、防锈等措施，注意保护零件的表面和螺牙，缸体内壁和活塞杆必须涂上一层合格的液压油，用干净的塑料布进行包扎和封口。

5)油缸检修要更换所有的密封件，拆下的密封件必须妥善处理，防止与新密封件混合，新密封件在装配前必须仔细检查是否完好，型号规格是否正确。

6)对于需要张开套入槽内的活塞环或导向套，尺寸较小的可用手均匀张开推入槽内，尺寸较大的必须用膨胀工具均匀张开推入槽内。活塞环或导向套在装入前必须先在80℃—100℃的热油或热水中加热，活塞环或导向套入槽后必须能恢复原来尺寸。

7)油缸的装配必须严格按先后顺序和标记进行，防止错装、漏装，特别应防止密封件在装配过程中损坏。

8)拆卸机械零部件时，先检查各部件组合面应有清晰的编号和位置记号，否则应重新作标志并记录，同一部件拆下的螺钉、销钉、垫圈要放同一箱内，作好标签注明。

9)拆卸时先拆销钉，后拆螺丝，装置时先装销钉后装螺丝。

10)拆下的设备零部件小件的必须清洗干净，并分门别类妥善保管。大件的必须用方木垫好，并注意防止滚动和倾倒，以免损坏其加工面或发生变形。

11)检修前和检修拆装过程中，应测定重要部件的技术数据，作为各种技术记录。装复时各滑动面应涂相应的润滑油。

12)拆卸、调整过程中，不可直接用榔头敲打部件，应垫上铜棒或铝板、木块等软物后再锤击，以免损坏部件。

13)部件组合面、键、键槽、内外螺纹等处的毛刺，伤痕应予修刮、打磨处理 , 且部件组合面应有防锈保护措施。

3.4液压缸拆解(特殊工况)：如果出现螺栓锈蚀、六角帽打滑导致螺栓不能拆卸，可以采用砂轮片或锯割切断，但不允许采用气割、焊接等手段，防止零部件或螺纹底孔受热变形。

3.5零部件清洗

1)液压缸解体后，在8小时内完成零部件的清洗，防止形成油污粘结或受潮锈蚀情况的发生；

2)一般采用清洁柴油清洗零部件，部分精加工零部件采用专用金属清洗剂；

3)清洗后的零部件用压缩空气吹干；

4)需要流转进入检修工序的零部件表面涂刷普通液压油防锈；

5)可能需要长时间存放的零部件表面喷涂硬膜防锈油；

6)清洗、采取防锈措施后的零部件用塑料薄膜覆盖保护。

3.6检测及尺寸复核

1)对活塞杆、缸体、活塞、上下端盖、吊头检测、尺寸复核；

2)所有的检测项目必须有书面记录存档；

3)检测发现的损坏情况拍摄照片记录存档。
3.6零部件表面及缸体内孔检测、修复

1)活塞、上盖抛光处理；

2)缸体内孔检测公差尺寸、表面粗糙度、直线度， 内孔锈蚀、拉伤拉毛等损伤情况和损伤程度；

3）在缸体内壁满足公差尺寸前提下在专业加工机床上进行内壁珩磨抛光除锈。

液压缸的装配

4.1安装操作前先熟悉装配图，将零部件、标准件、工装工具都按规定的质量要求准备好。

4.2清除缸体及其它零部件的毛刺及各内孔、螺纹孔的铁屑杂物。

4.3密封件、活塞承重螺母螺纹、吊头螺纹、吊头轴承、采用专用装配工具装配。

4.4活塞杆及活塞按活塞装配工艺要求一步步完成。

液压缸试验

	试验
	空载试运行(2个以上全行程往复动作) 

最低启动压力试验(<0.5MPa)

耐压试验

内泄露试验

外泄露试验

	检查结果
	按《‌水利水电工程启闭机制造安装及验收规范‌》SL/T 381-2021进行以上试验，检验员测试并记录各项数据，确认每项测试数据符合规定要求后方准该液压缸出厂。


6.涂装

6.1对缸体外表面进行防腐涂装。必须采用喷丸(砂)设备，喷射处待涂件表面除锈质量达到GB/T 8923.1-2011中的Sa 2½ 级,近似白色金属，表面粗糙度Ry40～80μm范围内，表面清洁度达到GB/T 8923.1-2011中的St3级。

6.2设备采用的涂料及施工环境条件见表：

产品设备使用涂料及施工环境条件表

	品种
	油 漆 名 称
	环境温度℃
	相对湿度%
	涂材表面温度℃

	底漆
	环氧富锌漆
	5
	≤85
	≥5

	中间漆
	环氧云铁防锈漆
	10
	≤85
	≥5

	面漆
	氯化橡胶面漆
	5
	≤85
	≥5


6.3液压油缸经安装、试验后，必须先用溶剂清洗沾有污物的部位，然后用干净的抹布擦净。注意擦拭步骤，不使污物扩散。

7.记录归档：详细填写检修报告，包括：检修日期、人员、油缸编号、拆卸检查情况（附照片）、测量数据、更换零件清单（品牌、型号、数量）、修复项目、组装过程、试验数据（压力、泄漏量、同步误差等）、调试记录等。
8.人员要求：供应商需为本项目拟派检修服务团队，人员不少于4人，人员中需包含1名技术负责人。

9.缸体检测若不合格，需重新制作，增加的费用不超过合同总价的10%。

10.供应商具有履行合同所必需的生产、计量和检测等设备、工艺装备及专业技术能力。
注：以上“技术要求”为实质性要求，必须完全满足，否则响应无效。
