一、标的清单
	序号
	服务名称
	数量
	单位

	1
	江西省信江船闸通航中心双港工作阀门启闭机油缸检修项目
	1
	项


二、技术要求
（一）项目概况

江西双港航运枢纽工程位于鄱阳镇下游5km的饶河上，坝址地理坐标为东经116°38′， 北纬29°01′,是一座以航运为主，兼有其他综合利用要求的航运枢纽工程。船闸自上游至下游依次布置有上闸首工作闸门﹑下闸首工作闸门，闸首充泄水廊道内布置工作阀门，闸室内设有浮式系船柱，相应设置操作控制各种闸阀门的启闭机械。现工作阀门启闭机油缸存在异常，影响运行安全，计划进行检修。
（二）主要工作内容

双港船闸4套工作阀门启闭机油缸拆解与安装、调试及试验、缸筒内壁检查、油缸密封件、导向环等配件耗材采购及更换、检查紧固各油缸管接头、拆洗油缸控制阀组等。
双港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-350/70-3.4
	　
	　

	2
	额定启门力
	350
	kN
	　

	3
	额定闭门力
	自重(正常闭门)/70(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 C2m/min)
	min
	可调

	9
	油缸缸径
	250
	mm
	　

	10
	活塞杆直径
	180
	mm
	　

	11
	杆腔计算压力
	15.8
	MPa
	　

	12
	差动闭门压力
	2.8
	MPa
	　

	13
	杆腔试验压力
	23.7
	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）技术要求

1.工作要求
1.1密封件、导向环等配件耗材规格、尺寸应与原设备配套。拆卸下来的配件应收集、保管待项目完成后统一移交给采购人。
主要耗材参数如下（包括且不限于）：
	序号
	名称
	规格
	数量
	材质
	备注

	1
	O型圈
	安装外径250
	8
	NBR
	油缸前后端盖密封

	2
	U型密封圈
	外径250
	8
	
	油缸活塞用

	3
	导向环
	外径250
	16
	
	油缸活塞用

	4
	O型圈
	安装外径160
	4
	NBR
	活塞与活塞杆连接用

	5
	导向环
	内径180
	20
	
	油缸活塞杆用

	6
	V型组合密封圈
	内径180
	4
	
	油缸活塞杆用

	7
	O型圈
	安装内径180
	4
	NBR
	油缸活塞杆用

	8
	自润滑关节轴承（含衬套）
	GE160HFZB053-2RS
	4
	
	油缸吊头用

	9
	衬套防尘圈
	
	8
	HALLITE
	油缸吊头用

	10
	密封端盖防尘圈
	
	4
	MERKEL
	


1.2施工安排在船闸上下游水压平齐时进行，避免因检修影响船闸运行通航。20天内完成工作阀门启闭机油缸检修工作。

1.3 双港船闸工作阀门启闭机布置在室外，施工期间应做好设备防尘、防雨、防潮等措施。

2.工作阀门启闭机油缸检修技术要求：

2.1安全第一：

严格执行相关安全操作规程（如锁定/工作票），确保油缸无压、无载，并与液压动力源完全隔离。检修区域设置警戒标识，防止无关人员进入。使用合适的吊装设备和索具，确保吊装平稳、安全，油缸部件（尤其是活塞杆）不得磕碰、划伤。 操作人员佩戴必要的个人防护装备，如安全帽、防护眼镜、手套、安全鞋等。 注意防火防爆，工作区域严禁烟火，使用防爆工具（尤其在易燃液压油环境中）。注意防坠落，高空作业佩戴安全带。

2.2清洁度控制：

检修环境应尽可能清洁、干燥、无尘。搭建临时清洁棚或使用防尘罩。

所有拆卸的零部件必须彻底清洗干净，使用无绒布擦拭。清洗剂推荐使用与系统液压油相容的专用溶剂。

新更换的密封件、轴承等精密部件必须在安装前保持包装完好，并在清洁环境下开封。

 油口、管道接口在拆卸后必须立即用清洁的堵头或盖板封堵，防止异物进入。

2.3规范操作：

严格按照设备制造商提供的技术图纸和相关国家/行业标准（如SL 381《水利水电工程启闭机制造安装及验收规范》等）进行操作。

使用合适的专用工具，严禁使用不匹配或可能损坏零件的工具（如用螺丝刀硬撬密封件）。

拆卸步骤应有条理，对拆卸的零件进行标记、分类存放，必要时拍照记录。

详细记录检修过程、发现的问题、更换的零部件、测量数据等。

3.拆卸与检查

3.1拆卸：

平稳拆卸油缸总成，注意保护活塞杆外露表面。

拆卸端盖螺栓时，应对角、分次、均匀松开，防止缸筒变形。

小心抽出活塞杆组件，避免活塞杆表面与导向套或缸筒内壁刮擦。

3.2零部件检查：

活塞杆：

外观：检查表面有无划痕、凹坑、锈蚀、点蚀、电镀层剥落。轻微划痕可用细油石或金相砂纸（粒度≥600#）顺纹路小心修磨抛光。深度划痕（>0.05mm）、严重锈蚀、镀层大面积剥落或点蚀区域需返厂精磨。

尺寸：测量外径（尤其与导向套、密封配合处），检查圆柱度、圆度是否在公差范围内。

表面粗糙度：检查表面粗糙度（Ra值），通常要求Ra ≤ 0.2μm（或按原设计要求），确保密封效果。

缸筒内壁：

内窥镜检查：使用强光手电仔细检查内壁全长，观察有无纵向/环向划痕、拉伤、锈蚀、磨损台阶、镀层（如有）剥落。

表面粗糙度：检查内壁粗糙度（通常Ra ≤ 0.4μm）。轻微拉伤可用珩磨修复，严重损伤需镗磨、镀铬或更换缸筒。

活塞：

检查外圆表面有无磨损、划伤、锈蚀。

检查密封沟槽边缘是否光滑、无毛刺、无损伤变形。

检查与活塞杆连接螺纹是否完好，锁紧装置（如锁紧螺母）是否有效。

检查活塞外径与缸筒内径的配合间隙是否在允许范围内。

导向套/支撑环：

检查内孔（与活塞杆配合面）有无磨损、划伤、变形。

检查外圆（与缸筒配合面）有无磨损、拉伤。

测量内孔尺寸，检查圆度、圆柱度。磨损超差（通常间隙超过设计值50%或影响导向效果）需更换。

 检查支撑环（如有）磨损情况，超差更换。

 端盖/缸头/缸底：

 检查与缸筒连接的螺纹或法兰面是否完好，密封面是否平整、无损伤、无锈蚀。

 检查导向套安装孔或轴承安装位是否磨损、变形。

 检查油口螺纹是否完好。

密封件：

所有拆卸下来的密封件（O型圈、Y型圈、斯特封、防尘圈、支撑环等）必须强制更换，严禁重复使用。检查旧密封件的损坏形式（磨损、挤出、切边、老化、龟裂、变形等），分析可能原因（污染、安装不当、选型错误、过热、压力冲击等），为后续改进提供依据。

 耐磨环：

检查滑动轴承或耐磨环的磨损情况，测量尺寸。磨损超差（间隙过大）或表面损伤严重需更换。

 连接件：

 检查所有螺栓、螺母、销轴等连接件有无损伤、变形、锈蚀、螺纹损坏。重要连接螺栓建议按制造商要求进行无损检测（如磁粉探伤）或直接更换。

4.零部件修复与更换

4.1修复：

活塞杆/缸筒的轻微划痕、拉伤修复需由专业人员进行（如抛光、珩磨）。

其他零件的修复（如焊接修复裂纹）需按规范进行，并进行必要的检测（如探伤）。

4.2更换：密封件：使用原厂指定型号规格的密封件，或经严格认证的同等性能替代品。注意材料必须与系统液压油和工作温度兼容。轴承/耐磨环：更换原厂或同等规格产品。

5. 组装

5.1清洁：所有待组装零件（包括新件）必须再次彻底清洁。

5.2润滑：在所有滑动配合表面（活塞杆、缸筒内壁、导向套内孔、活塞外圆、轴承/耐磨环表面）以及所有密封件（O型圈、唇形密封的唇口）上均匀涂抹洁净的系统液压油或指定的润滑脂。这是保证顺利安装和初始润滑的关键。

5.3密封件安装：使用专用安装工具（如锥形导套、塑料带、保护套）或钝头工具，避免任何锐边、毛刺、螺纹刮伤密封件，特别是唇形密封的唇口。确保密封件方向正确（Y型圈、格莱圈、斯特封、防尘圈等都有方向性）。避免密封件过度拉伸或扭曲。安装O型圈时，沟槽内必须清洁无异物，O型圈不得扭曲。

5.4导向套/活塞安装：将活塞安装到活塞杆上时，确保螺纹拧紧力矩符合要求，并使用规定的锁紧方式（如锁紧螺母、锁紧垫片）。安装带导向套/支撑环/密封的端盖时，确保活塞杆能平顺导入导向套内孔，避免密封件被切边。

5.5缸筒与端盖组装：将活塞杆组件小心推入清洁的缸筒内。

安装端盖（缸头/缸底）时，确保密封件（如O型圈、组合垫）正确就位。均匀、分次、对角拧紧端盖连接螺栓至规定力矩（使用扭矩扳手）。安装防尘圈。

6.安装、调试与试验

6.1安装：

将检修合格的油缸总成平稳安装回原位置。正确连接液压管路（确保清洁，接头密封良好，按标记或图纸对应接口）。正确连接行程检测装置（如限位开关、位移传感器）的线路。

6.2系统注油与排气：

向液压系统注入清洁的、符合规格要求的新液压油（或经严格过滤的旧油）。

充分排气：在系统最高点（通常包括油缸两腔的排气阀）打开排气塞。点动操作油缸全行程往复运动多次（速度要慢），同时观察排气口，直至排出的油液连续无气泡为止，然后拧紧排气塞。这是防止爬行和保证响应速度的关键步骤。

6.3功能调试：逐步增加压力，进行低压、中压、额定压力下的往复运动测试。

检查运行是否平稳，有无爬行、抖动、异响。检查活塞杆运动速度是否符合要求。

检查行程两端限位是否准确、可靠。同步调试（如为双缸同步）：精确调整同步阀或比例阀参数，确保两缸在启闭过程中位移同步误差在允许范围内（通常≤5-10mm）。

6.4性能试验：

 耐压试验：在额定压力下（按规范要求），分别对油缸两腔进行保压试验（通常15-20分钟）。关键要求：检查缸体、各连接处、密封处无外泄漏，压力降在允许范围内（如≤额定压力1%/小时）。内泄漏试验：将活塞杆停在行程中间位置，向一腔施加额定压力，测量另一腔的泄漏量（通过测量杆件位移量或收集泄漏油量）。泄漏量应在制造商允许范围内（通常很小，如<0.5ml/min）。全行程运行试验：在额定压力下，进行多次（如5-10次）全行程往复运动，持续观察运行状态、泄漏情况、温升是否正常。

6.5最终检查：复查所有连接螺栓的紧固力矩。检查所有液压接头、密封处无渗漏油。清洁油缸外表面。

7.验收与记录

7.1验收标准：油缸检修后应满足：所有检修项目按规范完成。 运行平稳、无爬行、无异响、无异常振动。 无外泄漏（静密封、动密封处均无可见油迹）。内泄漏量符合标准。 耐压试验合格。 行程、速度、同步精度（如适用）、缓冲效果符合设计要求。 行程检测装置工作正常。

7.2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）、调试结果、验收结论。报告由检修负责人和验收人员签字确认。

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。
