            


大庆石化公司化工三厂
综合车间容积泵修复

技 术 协 议





甲  方：大庆石化公司化工三厂
签  字：
乙  方：齐齐哈尔众工科技有限公司
签  字：



2017年 3 月13日


    大庆石化公司化工三厂（甲方）与齐齐哈尔众工科技有限公司（乙方）就甲方容积泵修复事宜，经双方友好协商，达成协议如下： 
一、基本情况
  1、设备名称：综合车间罗茨（大饼子）泵1台，综合车间双螺杆泵2台，共计3台。
	设备名称
	数量
	材质

	罗茨泵
	1台
	转子轴：42CrMo；泵体：20#；衬套：ZG200-400。

	双螺杆泵
	2台
	转子轴：铸铁；泵体：铸铁；衬套：ZG200-400。


[image: ]  2、修复前、后尺寸检测



 



二、修复内容
	罗茨泵
	双螺杆泵

	1、泵体内孔表面、转子表面、齿轮表面磨损位置熔覆加工处理；
2、检查转子与泵体配合间隙检测；
3、轴头底扣修复；
4、转子圆跳动检测；
5、轴承座、轴承配卡簧各一对；
6、轴承位检查尺寸公差。
	1、转子轴跳动检测；
2、泵体内孔表面超差修复；
3、加工筒形缸套；
4、缸套与原基体间隙调整；
5、在甲方技术人员的指导下，将螺杆按要求回装。


3、 修复工艺及流程
  1、罗茨泵修复工艺流程
    （ 1 ）测量泵体内孔、转子、齿轮的尺寸公差、形位公差，测量后数据保存，对工件进行材质分析。
    （ 2 ）用油石对泵体内孔、转子、齿轮的表面进行毛刺打磨（不影响原尺寸）。
    （ 3 ）使用塞尺测量转子与泵体内壁的配合间隙。
    （ 4 ）上数控车床对转子的各轴颈进行跳动值检测，<0.07mm。
    （ 5 ）根据轴承型号，调配、制作轴承座稳固卡簧。
    （ 6 ）经过尺寸公差检测，两件转子的轴承位共四处，有三处轴承位尺寸超差。
    （ 7 ）对轴承位进行脱脂清洗，无损探伤检测原轴承位表面是否存在缺陷。
    （ 8 ）机械加工去除原轴承位疲劳层。
    （ 9 ）选用与原基体材质相符、硬度相近的材质作为选材依据，并确定熔材为304。
    （10）采用分层熔覆工艺对磨损位置进行基层、过渡层、工作层熔覆，留加工余量。
    （11）对熔覆部位进行机械加工至符合外径公差尺寸要求。
    （12）对修复后的各修复位置进行无损探伤，型位公差、尺寸公差检测。
    （13）两件轴承座清洗除锈，对轴承座外侧裂纹处打出V型坡口，进行焊补熔覆，人工刮研熔覆部位。
    （14）制作两侧端盖垫片，材质为石棉，一侧制作5个。
  2、双螺杆泵修复工艺流程
    （ 1 ）对壳体内壁进行整体无损探伤，材质、硬度、尺寸公差及形位公差检测。


    （ 2 ）对壳体内孔进行机械加工至180mm，长235mm，留5mm不加工，作为后期加工筒套的止口端，并在5mm的端面上加工出3×45°的坡口（单节内孔总长为240mm）。
    （ 3 ）在内孔外端面止口处内侧加工出3×45°的坡口，保证后期熔覆的结合强度。


    （ 4 ）选用与原基体的硬度相近、机械性能箱体的材质铸铁，加工四件筒形缸套，单件尺寸；为内径140mm、外径180mm、长235mm，并在一端端面内侧和另一端端面外侧加工出3×45°的坡口（镶嵌后可与壳体内孔端面呈现出V型熔覆面）。
    （ 5 ）采用线切割将筒形缸套无效部位进行切除。
    （ 6 ）将筒形缸套嵌入加工后的壳体内孔，调整好内孔与缸套的间隙与角度，选用镍含量高的熔覆焊材ZG200-400，在四轴联动内孔熔覆加工中心上，对两件缸套与原基体的结合位置进行熔覆。
    （ 7 ）对熔覆后的壳体进行自然失效，去除应力。


    （ 8 ）上镗床找轴心位置，对熔覆后的内孔进行机械加工，加工至165mm，达到有效使用标准。
    （ 9 ）对熔覆后的壳体内孔进行整体渗透探伤。
    （10）回装：甲方提供总成所需的密封件、轴承并进入乙方车间进行技术指导回装螺杆泵总成，安装盘车转动灵活无卡阻视为合格。
四、质量保证                                                         
  1、保证熔覆部位无沙眼、无明显划痕和腐蚀斑点。
  2、保证熔覆表面的硬度不低于原机体硬度。
  3、保证熔覆面部位在正常使用过程中无脱落。
  4、加工后的位置尺寸公差在有效使用标准范围。
  5、保修期限：修复部位自验收合格、交付之日起免费保修壹年；
  6、保修约定：在正常使用情况下，乙方免费修复并承担往返运费；人为、意外事故等非正常原因造成的损伤不在免费修复范围内；非修复部位出现的损伤也不在免费修复范围内。
五、其它事项
  1、修复地点：乙方车间；
  2、甲方提供工件修复部位的几何尺寸图纸，并安排专人负责与乙方协调与联系；
  3、以上内容经双方共同确认，签字后生效；
  4、本协议一式六份，甲方四份，乙方两份，可作为商务合同，具有相同的法律效力。
以下无正文
甲方:大庆石化公司化工三厂          代表（签字）：___________
联系电话：_______________          日期：20__年__月__日
乙方：齐齐哈尔众工科技有限公司     代表（签字）：___________

联系电话：_______________          日期：20__年__月__日
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附件2：照片
修复前：  
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修复中：
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如上表：
若按8小时/日安排工时，工期为45日；
[bookmark: _GoBack]在保证修复质量和人员安排的前提下，乙方可适当加班赶工。
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