
设备保障中心

液压缸外委维修技术规格书
总则

1.1适用范围

本维修技术标准规定了液压缸各组成部分的技术要求、装配以及实验，适用于黄骅港务公司（甲方）范围内的液压缸的维修。乙方应严格按照技术要求中的规定进行，当需要修改设计文件及本技术条件时，必须经甲方书面确认。执行本技术条件，不能免除乙方正确执行国标的责任。

引用标准

适用标准如表一（不局限于下列标准），当两个或几个标准内容或与技术要求内容产生冲突时，以高标准为准,允许采用要求更高的标准。

表一：引用标准

	序号
	标准号
	内容

	1
	GB/T 7938－1987
	液压缸及气缸公称压力系列

	2
	GB/T 2348－1993
	液压气动系统及元件缸内径及活塞杆外径

	3
	GB/T 2350－1980 
	液压气动系统及元件―活塞杆螺纹型式和尺寸系列

	4
	JB/T 10205－2000
	液压缸技术条件

	5
	GB/T 15622－2005
	液压缸试验方法

	6
	GB/T 14036－1993
	液压缸活塞杆端带关节轴承耳环安装尺寸


3.液压缸技术要求

3.1液压缸检查

    液压缸在进行维修前进行必要的拆解检查（如检查杠杆、缸筒内壁有无磨损、裂纹等），并检测各项指标值标准是否在规定范围内。如超出标准值，需出具书面说明，并与甲方进行沟通处理。

3.2液压缸防腐

修理好的液压缸，需采用适当的防腐措施，涂刷底漆、中间漆及聚氨酯耐油面漆，面漆颜色由甲方指定。

3.3螺纹防松

液压缸的螺纹连接在安装时应涂抹螺纹紧固胶，按要求进行力矩紧固。

3.4密封更换

所有液压缸的密封件必须更换。更换密封件时，需注意密封件与（甲方使用过程中的）液压介质的相容性。

密封件的更换，应与液压缸原有的品牌及规格型号相同，如有特殊情况，需申请并得到甲方书面同意。交货时同时提供每种油缸所用密封型号。

3.5螺栓选择

高强度螺栓拆卸后应进行更换，采用相同规格国内著名生产厂的标准产品。

3.6缸杆制作

    液压缸（CYLIMP5/180/1498D1X）进行维修时需更换缸杆及缸头，缸杆材质为3Cr13不锈钢，表面镀硬洛，厚度50μm。

3.7液压缸包装

液压缸维修完毕后，法兰连接油口采用盖板封死防尘，螺纹连接的油口用塑料帽封死防尘，轴承处涂抹润滑脂防锈。最后用塑料薄膜整体包裹。
3.8液压缸用关节轴承

液压缸耳环带关节轴承的液压缸，关节轴承采用SKF品牌的标准产品。

3.9液压缸防尘护罩

液压缸缸杆防尘护罩材质采用耐油、防水、防火三防布，护罩采用整体式，内部带钢圈支撑，护罩带呼吸口。

3.10液压介质

    神华黄骅港务公司液压缸所用液压油为46#抗磨液压油。

3.11其它

3.11.1其它部份的维修随液压缸构造及用途而异。但应留意端盖，耳环是否有裂纹，活塞杆顶端螺纹，油口螺纹有无异常，焊接部位是否有脱焊、裂缝现象。涉及相关内容时，要求提供相关书面报告。

3.11.2维修完毕应标识铭牌，每次维修不得拆除油缸上原有铭牌，新的铭牌必须紧挨原有铭牌右侧安装，要求坚固耐用不易脱落，铭牌上必须包含：型号、重量、维修内容、维修厂家、维修日期、联系电话等，便于质量追踪，铭牌样式如表三。尺寸合适即可；材质铝板；字体用钢印压印，刷防锈透明漆。
表三：铭牌样式
	维修内容
	

	规格型号
	

	物料编码
	
	重量
	

	出厂日期
	

	维修厂家
	

	电话
	


3.10.3供货资料：实验报告、轴承合格证、密封套件合格证。
4.液压缸的装配

装配液压缸时，首先将各部分的密封件分别装入各相关元件，然后进行由内到外的安装，安装时要注意一下几点：

4.1不能损伤密封件 装配密封圈时要注意密封圈不可被毛刺或锐角刮损，特别是带有唇边的密封圈尤其要注意。若缸筒内壁上开有排气孔或通油孔，应检查、去除孔边毛刺。缸筒上与油口孔、排气孔相贯通的部位要用质地较软的材料塞平，再装活塞组件，以免密封件通过这些孔口时划伤。当密封圈要通过螺纹部位时，可在螺纹上缠上一圈密封带，在带上涂抹润滑脂，再进行安装。在液压缸装配过程中，采用汽油或洗涤油等，将各部分洗净，再用压缩空气吹干，然后在缸筒内表面及密封圈上涂一层润滑脂。

4.2切勿搞错密封圈的安装方向，安装时不可产生扭转挤出现象。

4.3组装之前，将活塞组件在液压缸内移动，运动灵活，无阻滞和轻重不均匀现象，方可正式总装。

4.4装配导向套、缸盖等零件有阻碍时，不能硬性压合或敲打，一定要查明原因，消除故障后再行装配。

4.5拧紧缸盖连接螺栓时，要依次对角施力，且用力均匀，使活塞杆在全长运动范围内灵活运动。

5.液压缸试验

修理后的液压缸，在出厂时，必须按照图纸要求、国家规定及现行我国机械行业的有关标准，进行出厂试验（试运转、最低启动压力、耐压性、活塞杆外泄漏、内泄露等），并提供书面报告。液压缸的额定压力、实验压力根据图纸要求进行确定，图纸无要求时与甲方人员沟通确定。
试验方法如下（表四）：

	序号
	实验项目
	实验类别
	试验方法
	检验要求

	1
	试运转
	必检
	在无载荷情况下，全行程往复数次，排除空气直至运转平稳为止
	不允许有外部渗油、爬行等不正常现象

	2
	最低启动压力
	必检
	在无载荷情况下，调溢流阀逐渐升压至活塞杆开始运动时，测量液压缸内部的压力，即为最低启动压力
	≤0.3MPa

	3
	耐压性
	必检
	从无杆腔进油，使活塞杆处于全部外伸位置

从有杆腔进油，使活塞杆固定于工作行程中间位置

在上述两种位置，分别使进口压力升高至额定压力1.5倍，保压5min
	不得有外部渗漏

全部零件均不得有永久变形

	4
	活塞杆外部渗漏
	必检
	在额定压力下，活塞速度不低于100mm/s，行程不小于全行程的90%，换向20次，然后测量活塞杆处的渗漏量
	≤0.025mL

	5
	内泄露
	必检
	将活塞或定于行程的一端，分别从一腔输入额定压力的油，保压10min，在另一腔测量其渗漏的油
	见表五


表五：

	缸筒内径

mm
	50
	63
	80
	90
	100
	110
	125
	140
	160
	180

	内泄量

mL/min
	0.05
	0.08
	0.13
	0.15
	0.20
	0.22
	0.28
	0.30
	0.50
	0.63

	缸筒内径

mm
	200
	220
	250
	280
	320
	360
	400
	450
	
	

	内泄量

mL/min
	0.70
	1.00
	1.10
	1.71
	2.66
	3.41
	4.16
	5.33
	
	


试验报告格式如下（表六）：

	实验类别
	
	实验室名称
	
	实验日期
	

	试验用油液类型
	
	油液污染度
	
	操作人员
	

	被实验液压缸特征
	类型（型号）
	

	
	缸径/mm
	

	
	最大行程/mm
	

	
	活塞杆直径/mm
	

	
	油口及连接尺寸/mm
	

	
	安装方式
	

	
	缓冲装置
	

	
	密封件材料（型号）
	

	
	制造商名称
	

	
	出厂日期
	

	序号
	实验项目
	产品指标值
	实验测量值
	结果报告
	备注

	
	
	
	被试产品编号
	
	

	
	
	
	001
	002
	003
	
	

	1
	试运转
	
	
	
	
	
	

	2
	最低启动压力实验
	
	
	
	
	
	

	3
	耐压实验
	
	
	
	
	
	

	4
	全程检查
	
	
	
	
	
	

	5
	活塞杆外部泄露
	
	
	
	
	
	

	6
	内泄露
	
	
	
	
	
	


六：维修内容及报价表

	液压缸报价表

	10694430
	液压缸/CYLIMP5/180/1498D1X/XICXUMUY/力士乐 
	CD11压车器（三根））
	故障现象：缸头螺纹损坏
	价格（含税）

	序号
	维修内容
	规格型号
	数量
	单位
	品牌
	

	1
	更换全套密封
	Φ180/Φ110
	3
	套
	原品牌
	

	2
	更换关节轴承
	GE100UK-2RS
	3
	个
	SKF
	

	3
	更换关节轴承及卡簧
	GE80UK-2RS
	3
	个
	SKF
	

	3
	更换防尘罩
	
	3
	
	
	

	4
	更换缸杆及缸头
	缸杆为不锈钢，表面镀硬洛
	3
	
	缸杆不锈钢材质：3Cr13（按图纸加工）
	

	5
	拆、装、运输、调试、检测费
	
	3
	根
	
	

	10138940
	液压缸\275963-D180/110-400
	CD5压车器

（一根）
	故障现象：漏油
	

	序号
	维修内容
	规格型号
	数量
	单位
	品牌
	

	1
	更换全套密封
	Φ180/Φ110
	1
	套
	原品牌
	

	2
	更换关节轴承及卡簧
	GE90UK-2RS
	2
	个
	SKF
	

	3
	拆、装、运输、调试、检测费
	
	1
	根
	
	

	合计
	


七：液压缸图纸
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