抽油机外协配件技术要求
                      悬绳器          编号：2020-09-抽异8-04
一、供货范围
乙方按表1中机型所需提供悬绳器及钢丝绳。
表1  抽油机机型
	名 称
	规 格

	异相型复合平衡抽油机8#
	CYJY8-3-26HF


二、执行标准
悬绳器所用加工件、铸钢件的制作、检验及包装等应符合以下标准的要求。若下列标准有最新版本，按照最新版本要求执行。其它未列出的与产品有关的规范和标准，供货有义务主动向甲方提供。所有规范和标准均应为项目采购期时的有效版本。
GB/T29021-2012 《石油天然气工业游梁式抽油机》
GB/T11352-2009 《一般工程用铸造碳钢件》
GB/T699-2015 《优质碳素结构钢》
GB/T6414-2017《铸造公差与加工余量标准》
GB/T20118-2017 《钢丝绳通用技术条件》
三、技术规范及要求
3.1 悬绳器配件的加工必须按照甲方提供的图纸要求进行加工制造，其中包括：设计尺寸及公差、材料规格及成份、加工的技术条件要求等。
3.2材料
   配件材料按照图纸上标注的材质采购材料。各项指标必须达到国家标准。ZG35的化学成分：C≤0.42，Mn≤0.8，Si≤0.45。
3.3组合件外观均匀、平整、成形美观，不应有裂纹、气孔、砂眼、夹渣、疏松等铸造缺陷。
3.4铸件表面非加工表面应为铸造原始表面，不做喷漆处理。加工面进行防锈处理。所有铸钢件表面不能为掩盖裂纹、砂眼等缺陷拿不明物粘贴涂抹、焊接。铸件不应有影响抽油机质量和降低零件强度的缺陷。
3.5铸钢件（ZG270-500）执行GB/T 11352-2009《一般工程用铸造碳钢件》。
铸钢件化学成分、力学性能为主要验收指标，同时硬度、铸件尺寸和外观质量等做为辅助验收指标，对到货铸钢件随机抽检，当有一件的任意一项主要验收指标不合格时，则判定该批铸钢件不合格。
3.6 悬绳器所用的螺栓、螺母、开口销等标准件，执行国标GB/T5782－2016、GB/T6170－2015、GB/T91－2000，螺栓性能等级为8.8级，螺母8级。所有紧固件表面镀锌。
3.7上板、下板，调质处理HB269－298、HB207－241。
3.8顶丝，调质处理HB228－269。
3.9光杆卡瓦，制成整体后剖为两半，并在剖分前打成对记号。整体正火处理HB190－220，牙齿表面淬火HRC45－50。
3.10钢丝绳，多层股（不旋转）钢丝绳18×7－30－1700－Ⅰ－甲镀－右同，GB/T20118-2017。钢丝绳锥套与钢丝绳的联接强度，在型式试验时按钢丝绳破断拉力的80％，进行静拉试验，出厂检验时，按额定悬点载荷（120KN）的1.5倍进行静拉试验，不得滑脱或松动。
四、资料文件
4.1 配件清单1份。
4.2材料及机械性能证书1份。
4.3 强度及无损检测报告1份。
4.4合格证1份。
五、权力和义务
5.1负责按需方的要求提供质量可靠、材料达标的优质配件，各项指标达到协议及图纸要求。
5.2保修期一年。悬绳器在抽油机安装运转使用后，经现场投入使用一年内，出现断裂、磨损严重等严重质量问题时，供方无条件给予更换，并承担悬绳器更换发生的所有费用。现场发生故障供方及时派专业人员上油田现场服务。
5.3悬绳器在使用过程中出现问题时，需方负责及时通知供方，供方接到通知后必须在12个小时内给予答复问题，3天内解决问题。
5.4供方将提供定期的现场售后服务，指导需方及最终用户进行正确的悬绳器的维护保养工作。
5.5供方应及时为其制造的悬绳器提供配件及易损件。
六、包装和运输
6.1配件应加以保护以防止运输过程中出现机械损伤。保证配件在装箱运输和存放期间，直到安装使用前保持干净和干燥，并完好无损。
6.2在运输前所有的加工表面和螺纹连接都应该防锈处理，涂防锈油脂。
6.3所有配件不允许喷防锈漆、涂胶。
6.4悬绳器用钢印打型号并在钢丝绳上挂标识，注明长度。
七、供货工期
    按地面集输工程公司配件计划规定日期，将配件交货至地面集输工程公司物资管理站院内。每逾期一天按合同条款，交付违约金。
八、其它 
8.1未尽事宜按照执行标准、需方提供的图纸、技术要求执行验收。
8.2其他矿场使用过程发生的相关事宜由双方协商解决。
8.3悬绳器具体供货型号、数量、质保期以商务协议为准。
8.4供方需向需方提供一份关于供方企业基本情况、企业资质、人员资质、生产设备、技术实力、制造工艺、产品范围、销售业绩、用户产品质量评价及上年度质量分析及改进措施等方面的制造商评价报告。
8.5悬绳器产品必须为本厂制造，不得采用代工厂生产产品。
8.6供货商必须是厂家直销，不允许代理公司或临时代理人参与竞标，且需出具相关在该单位的收入证明或工作合同证明等。
8.7相关图纸外形尺寸图均符合需方要求，具体图纸与需方人员联系。
抽油机外协配件技术要求
加工件         编号：2020-09-抽异8-01
一、供货范围
1.1产品名称
供方按表1中机型所需提供加工件。
表1  抽油机机型
	名 称
	规 格

	异相型复合平衡抽油机8#
	CYJY8-3-26HF


二、执行标准
加工件的制作、检验及包装等应符合以下标准的要求。若下列标准有最新版本，按照最新版本要求执行。
GB/T29021-2012 《石油天然气工业游梁式抽油机》
GB/T699-2015 《优质碳素结构钢》
JB/T5946-2018 《工程机械涂装通用技术条件》
JB/T5947-2018 《工程机械包装通用技术条件》
三、技术规范及要求
3.1 抽油机配件的加工必须按照甲方提供的图纸要求进行加工制造，其中包括：设计尺寸及公差、材料规格及成份、加工的技术条件要求等。
3.2 标准件：所涉及的标准件要按照图纸标注的国标号进行供应。
3.3材料
   配件材料按照图纸上标注的材质采购材料，进行加工制作。供方向需方提供关键配件的材质证明及热处理技术报告。
3.4组合件的焊缝应均匀、平整、成形美观，不应有裂纹、烧穿、收缩和间断等缺陷。应将焊缝处焊渣和金属飞溅等异物清除干净。
3.5加工件表面不允许焊修，否则一律不予验收。
3.6 所有组合件的焊接方式必须是手工焊接，板材须打坡口，焊缝高度执行图纸要求。
3.7特别配件
横梁心轴、游梁心轴，调质处理HB241－286，硬度要均匀，装轴承处必须磨床加工，保证精度。
曲柄销、曲柄销花帽、曲柄销套：三者配套加工。曲柄销花帽螺纹处与曲柄销紧密配合，间隙不能过大、松晃；曲柄销套与曲柄销锥度一致，紧密配合，用圆锥塞规检查两面锥度接触的密合性，1：10锥度接触斑点在圆周与长度方向应均匀，其接触面积大于75％。曲柄销调质处理HB241－286。曲柄销螺纹一端的R尺寸，为滚压成型并非车削加工。
    方头螺栓、导轨螺栓：要求整体加工，不能分体焊接后加工，影响强度。调质处理HB241－286。
游梁支承支架组合件：底板要整板，不允许拼接。焊接组对时，要求制作胎具工装，保证平行度、保证中心高一致。焊缝应均匀、平整、成形美观，不应有裂纹、收缩和间断等缺陷。应将焊缝处焊渣和金属飞溅等异物清除干净。游梁支承轴座与游梁支承心轴压盖之间加4mm垫片后再加工孔，并要符合图纸标注公差。
驴头挂座、尾平衡挂座：焊接组对时，要求制作胎具工装，两面侧板打坡口，保证平行度、保证中心高一致。两侧板垂直中心线上打三个样冲眼，保留划线痕迹。
刹车总成：双刹机构。
四、资料文件
4.1 配件清单1份。
4.2材料及机械性能证书1份。
4.3如需热处理的配件，附热处理报告1份。
4.4合格证1份。
五、包装和运输
5.1 加工配件应加以保护以防止运输过程中出现机械损伤。
5.2 供方对配件采取相应保护措施，保证配件在装箱运输和存放期间，直到安装使用前保持干净和干燥，并完好无损。
5.3在运输前所有的加工表面和螺纹连接都应该防锈处理，涂防锈油脂。
5.4所有配件不允许喷防锈漆、涂胶。
六、供货工期
    按地面集输工程公司配件计划岗规定日期，将配件交货至地面集输工程公司物资管理站院内。每逾期一天按合同条款，交付违约金。
七、权利与义务
7.1负责按需方的要求提供质量可靠、材料达标的优质配件，各项指标达到协议及图纸要求要求。
7.2提供产品所需资料。 
7.3供方负责按期将设备运抵甲方指定地点后，供方必须派人到现场与需方共同进行验收，检查配件完整和完好情况以及资料齐全情况。依据图纸要求逐一进行验收，否则不予进厂验收，由此产生的后果责任自负。
7.4经验收不合格的产品，供方要在接到通知后，给出纠正措施，并及时补足数量。
7.5所有供应的配件都必须有各供应商家的加工标识（永恒不可销毁的），标识字样以书面形式提供给地面集输工程公司物资管理站验收办备案。
7.6为防止出现产品质量问题，影响生产，供方在加工过程中，对图纸有疑义时，及时与需方相关人员取得联系，沟通后达成一致意见后生产。
7.7因为单个配件的质量问题而引发抽油机连带部位损坏，所造成的所有损失，由供货单位负责赔付。
八、其它
8.1未尽事宜按照配件执行标准、需方提供的图纸、技术要求进行执行验收。
8.2其他矿场使用过程发生的相关事宜由双方协商解决。
8.3本次给中标厂家提供图纸全部加盖地面集输工程公司工艺技术部公章，并填写发放日期，按此图加工，供货周期严格按合同执行。
8.4产品必须为本厂制造，不得采用代工厂生产产品。























抽油机外协配件技术要求
铸钢铸铁件       编号：2020-09-抽异8-02
一、供货范围
1.1产品名称
乙方按表1中机型所需提供铸钢铸铁件。
表1  抽油机机型
	名 称
	规 格

	异相型复合平衡抽油机8#
	CYJY8-3-26HF


1.2配套附件
每批次提供试件或附铸试棒。
二、执行标准
铸钢件、铸铁件的制作、检验及包装等应符合以下标准的要求。若下列标准有最新版本，按照最新版本要求执行。其它未列出的与产品有关的规范和标准，供货有义务主动向甲方提供。所有规范和标准均应为项目采购期时的有效版本。
GB/T29021-2012 《石油天然气工业游梁式抽油机》
GB/T9439-2010  《灰铸铁件》
GB/T11352-2009 《一般工程用铸造碳钢件》
JB/T5939-2018  《工程机械铸钢件通用技术条件》
GB/T6414-2017 《铸件 尺寸公差与机械加工余量》
GB/T 7233.1-2009  《铸钢件 超声检测 第1部分：一般用途铸钢件》
三、技术规范及要求
3.1 抽油机配件的加工必须按照甲方提供的图纸要求进行加工制造，其中包括：设计尺寸及公差、材料规格及成份、加工的技术条件要求等。所有组合件的焊接方式必须是手工焊接，焊缝高度执行图纸要求。
3.2材料
   配件材料按照图纸上标注的材质采购。各项指标必须达到国家标准。
3.2.1牌号和化学成分
铸钢件牌号和化学成分应符合表2规定。
	表2 铸钢件化学成分
	牌号
	元素最高含量 %

	
	C
	Si
	Mn
	S
	P
	残余含量

	
	
	
	
	
	
	Ni
	Cr
	Cu
	Mo
	V

	ZG270-500
	0.32-0.40
	0.30-0.50
	0.60-0.90
	0.04
	0.04
	0.30
	0.35
	0.30
	0.20
	0.05

	ZG310-570
	0.42-0.50
	0.40-0.60
	
	
	
	
	
	
	
	


注：① 对上限减少0.01%的碳，允许增加0.04%的锰，最高至1.20%;
② 残余元素总量不超过1.00% 。 如需方无要求，残余元素可不进行分析。
铸铁件牌号和化学成分应符合表3规定。
表3 灰铸铁件化学成分
	牌号
	铸件主要壁厚/mm
	化学成分（质量分数）（%）

	
	
	C
	Si
	Mn
	P
	S

	HT100
	所有尺寸
	3.2~3.8
	2.1~2.7
	0.5~0.8
	<0.3
	≤0.15

	HT150
	<15
	3.3~3.7
	2.0~2.4
	0.5~0.8
	<0.2
	≤0.12

	
	15~30
	3.2~3.6
	2.0~2.3
	0.5~0.8
	<0.2
	≤0.12

	
	30~50
	3.1~3.5
	1.9~2.2
	0.5~0.8
	<0.2
	≤0.12

	
	>50
	3.0~3.4
	1.8~2.1
	0.5~0.8
	<0.2
	≤0.12

	HT200
	<15
	3.2~3.6
	1.9~2.2
	0.6~0.9
	<0.15
	≤0.12

	
	15~30
	3.1~3.5
	1.8~2.1
	0.7~0.9
	<0.15
	≤0.12

	
	30~50
	3.0~3.4
	1.5~1.8
	0.8~1.0
	<0.15
	≤0.12

	
	>50
	3.0~3.5
	1.4~2.1
	0.6~1.0
	<0.15
	≤0.12

	HT250
	<15
	3.2~3.5
	1.8~2.1
	0.7~0.9
	<0.15
	≤0.12

	
	15~30
	3.1~3.4
	1.6~1.9
	0.8~1.0
	<0.15
	≤0.12

	
	30~50
	3.0~3.3
	1.5~1.8
	0.8~1.0
	<0.15
	≤0.12

	
	>50
	2.9~3.5
	1.4~1.9
	0.7~1.1
	<0.15
	≤0.12

	HT300
	<15
	3.1~3.4
	1.5~1.8
	0.8~1.0
	<0.15
	≤0.12

	
	15~30
	3.0~3.3
	1.4~1.7
	0.8~1.0
	<0.15
	≤0.12

	
	30~50
	2.9~3.2
	1.4~1.7
	0.9~1.1
	<0.15
	≤0.12

	
	>50
	2.8~3.1
	1.3~1.6
	1.0~1.2
	<0.15
	≤0.12


注：①试棒为单铸的铸钢件应从单铸试棒和本体分别取样进行金相组织分析对比，验证两者热处理状态是否一致。
3.2.2  机械性能
铸钢件的机械性能应符合表4的规定。
                       表4 铸钢件机械性能
	
牌    号
	最小值

	
	屈服强度σs 
   N／㎜2
	抗拉强度σb  N／㎜2
	延伸率δ
%
	收缩率Ψ
%

	ZG230-450
	230
	450
	22
	32

	ZG270-500
	270
	500
	18
	25

	ZG310-570
	310
	570
	15
	21

	ZG340-640
	340
	640
	10
	18


铸铁件的机械性能应符合表5的规定。
表5 铸铁件机械性能
	牌号
	铸件壁厚
mm
	最小抗拉强度（强制性）（min）
	铸件本体预期抗拉强度Rm（min）MPa

	
	>
	≤
	单铸试棒
MPa
	附铸试棒或试块
MPa
	

	HT100
	5
	40
	100
	—
	—

	HT150
	5
	10
	150
	—
	155

	
	10
	20
	
	—
	130

	
	20
	40
	
	120
	110

	
	40
	80
	
	110
	95

	
	80
	150
	
	100
	80

	
	150
	300
	
	90
	—

	HT200
	5
	10
	200
	—
	205

	
	10
	20
	
	—
	180

	
	20
	40
	
	170
	155

	
	40
	80
	
	150
	130

	
	80
	150
	
	140
	115

	
	150
	300
	
	135
	—

	HT250
	5
	10
	250
	—
	250

	
	10
	20
	
	—
	225

	
	20
	40
	
	210
	195

	
	40
	80
	
	190
	170

	
	80
	150
	
	180
	155

	
	150
	300
	
	160
	—

	HT300
	10
	20
	300

	—
	270

	
	20
	40
	
	250
	240

	
	40
	80
	
	220
	210

	
	80
	150
	
	210
	195

	
	150
	300
	
	190
	—


3.3 铸件几何形状、尺寸及尺寸公差
3.3.1  铸件几何形状、尺寸、尺寸公差等级及公差，应符合由需方提供的相应图样中规定的要求。
3.3.2  如果由需方提供的图样中未注明铸件的尺寸公差及公差等级，均按照标准JB／T5939-2018《工程机械铸钢件通用技术条件》中规定CT12-CT13级尺寸公差等级执行。
3.3.3  凡由需方提供的相应图样上未注明铸造圆角大小要求的均按R10-
R15mm规定执行。
3.4  铸件的重量公差
     铸件的重量公差应符合标准JB／T5939-2018《工程机械铸钢件通用技术条件》中的MT12-MT13级重量公差等级的规定。
3.5 铸件的表面质量
3.5.1  铸件表面粗糙度均应符合图样要求，若未注明，Ra 取100-200μm。
3.5.2  铸件表面的凹凸量，在加工表面上，凹下处应保证有不小于1／3的机械加工余量（不小于1.5mm)，凸起部分不超过5mm；非加工面上凹下或凸起的数值不得超过相应尺寸公差或厚尺寸公差，如果超过，允许修整。非加工面多肉的部位修磨后允许凸出量不大于1.5mm。
3.5.3  铸件的非加工面不允许存在有裂纹，缩孔铸造缺陷、不允许存在毛刺、型砂 、芯砂、芯骨 、粘砂等表面残留痕迹。
3.5.4  组合件手工焊接，焊缝应均匀、平整、成形美观，不应有裂纹、烧穿、收缩和间断等缺陷。应将焊缝处焊渣和金属飞溅等异物清除干净。
3.5.5  铸件表面非加工表面应为铸造原始表面，不做喷漆处理。加工面进行防锈处理。所有铸钢件表面不能为掩盖裂纹、砂眼等缺陷拿不明物粘贴涂抹、焊接。铸件不应有影响抽油机质量和降低零件强度的缺陷。
3.6  铸钢件（ZG270-500）执行GB/T 11352-2009《一般工程用铸造碳钢件》，要求每件铸钢件附带一件单铸试棒，单铸试棒数量和尺寸要求见GB/T 11352-2009中第6章节规定，铸钢件化学成分、力学性能为主要验收指标，同时硬度、铸件尺寸和外观质量等做为辅助验收指标，对到货铸钢件随机按表6要求抽检，当有一件试棒的任意一项主要验收指标不合格时，则判定该批铸钢件不合格。
表6：抽检数量和频次表
	零件数量（件）
	≤20
	21-50
	51-100
	＞100

	铸铁曲柄 横梁轴承座、游梁轴承座、曲柄销轴承盒、横梁支座、连杆大头、连杆小头等
	抽检数量
	2
	4
	6
	8

	
	抽检频次
	每批抽检

	注意：抽检时要注意产品炉次，当炉批次数量大于抽检数量时应从不同炉次中分别取样。


3.7探伤
铸钢件的加工面出现肉眼能够发现的平面缺陷（裂纹、冷隔、未熔合）、非平面缺陷（气孔、缩松、缩孔、夹砂、夹渣）两种铸钢件外部缺陷，均按照GB7233.1-2009《铸钢件超声波探伤及质量评级方法》质量等级1（或2级）验收。其中，连杆大小头为1级，其余曲柄、轴承座、支座等铸钢件均为2级。要求探伤的包括：曲柄、连杆大、小头、横梁轴承座、游梁轴承座、横梁支座、T型螺栓。
表7：铸钢件超声波探伤平面型缺陷评定要求
	序号
	项    目
	评定指标

	
	
	1级
	2级

	1
	一个缺陷在铸钢件厚度方向的尺寸，mm
	0
	5

	2
	一个缺陷的面积，mm2
	0
	75

	3
	缺陷的总面积，mm2
	0
	150

	说明：一个缺陷的面积，等于该缺点的最大尺寸（长度）和其垂直方向（宽度、深度）的最大尺寸之积。



表8：铸钢件超声波探伤非平面型缺陷评定要求
	部位
	项    目
	评定指标

	
	
	1级
	2级

	外层
	一个缺陷在铸钢件厚度方向的尺寸占厚度的百分数，%
	0
	15

	
	一个缺陷的面积，mm2
	0
	600

	
	缺陷的总面积，mm2
	0
	10000

	内层
	一个缺陷在铸钢件厚度方向的尺寸占厚度的百分数，%
	0
	15

	
	缺陷的总面积，mm2
	0
	10000

	说明：1）一个缺陷的面积，等于该缺点的最大尺寸（长度）和其垂直方向（宽度、深度）的最大尺寸之积。
2）位于外层的间距小于25mm的两个或多个缺陷，在计算一个缺陷的面积时，视为一个缺陷。其“一个缺陷的面积”等于这些缺陷面积之和。


3.8特别配件
3.8.1曲柄：要求每批曲柄附铸一件附铸试棒，附铸试棒位置和尺寸见下图。以抗拉强度做为性能验收指标，同时硬度、化学成分、铸件尺寸和外观质量做为辅助验收指标，但机械性能是最终判定铸件质量是否合格的依据，对到货曲柄随机按下表要求抽检进行性能试验，当有一件试棒的力学性能不合格时则判定该批曲柄不合格。
                       表9：曲柄抽检数量
	零件数量（件）
	≤10
	11-20
	21-30
	＞30

	曲柄
	抽检数量
	2
	4
	6
	8

	
	抽检频次
	每批抽检
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曲柄加工，严格按图纸要求配对加工，开槽处必须是机械加工，不能气割。曲柄厚度公差±3mm。
1）、控制曲柄大孔处Φ155两端面对中心线的垂直度公差至7级；2）、控制130端面对曲柄销孔的垂直度公差至7级；3）、未注尺寸公差为IT12。两曲柄剪刀差不得超过3 mm。锯齿均匀，一次成形，不能焊接修复缺陷。
3.8.2 轴承盖、轴承座、支座等铸钢配件要求附带随炉的试样检验报告，在交货验收时必须带一件同炉同批次材质试棒，对于配件不是同一炉批次的要每一炉批次带一件试棒，以便化学成份检测及机械性能测试。
3.8.3 轴承盖、轴承座、支座等铸钢配件加工精度严格按图纸要求。
3.8.4 轴承座底平面的平面度为8级；
3.8.5 支座两端面对中心线的圆跳动公差至8级；
3.8.6 轴承盖密封端面对中心线的圆跳动公差至9级；控制所有螺栓孔的位置度至11级。
3.8.7 横梁总成：在平台上用胎具安装好焊接，各件间均用双面连续焊接。焊好，镗孔，并加工两端槽。两个孔轴心线相对横梁中心面的垂直度误差不大于φ0.3。两端槽相对于横梁中心面的对称度误差不大于0.5。
3.8.7.1横梁耳座注意铸造缺陷，横梁与耳座焊接时必须开坡口焊接，坡口必须是机加工成型，所有焊缝采用手工焊接，不能采用其它焊接型式，焊角型式及高度见图纸，焊接牢固，不允许焊缝根部未熔合、未焊透及裂纹等缺陷存在。
3.8.8 游梁支承支架组合件：底板要整板，不允许拼接。焊接组对时，要求制作工装胎具，在平台上焊接，保证平行度、保证中心高一致。焊缝应均匀、平整、成形美观，不应有裂纹、收缩和间断等缺陷。应将焊缝处焊渣和金属飞溅等异物清除干净。游梁支撑支架与游梁支撑心轴压盖之间加4mm厚垫片后再配套镗孔。
3.8.9 连杆大、小头：连杆大头、小头上钻孔时注意中心线，必须在同心；特别注意连杆小头上M16定位孔的位置，必须在小头中心上钻孔，不能打偏。
四、资料文件
4.1 配件清单1份。
4.2材料及机械性能证书1份。
4.3无损检测报告1份。
4.4合格证1份。
五、包装和运输
5.1 加工配件应加以保护以防止运输过程中出现机械损伤。
5.2 乙方对配件采取相应保护措施，保证配件在装箱运输和存放期间，直到安装使用前保持干净和干燥，并完好无损。
5.3在运输前所有的加工表面和螺纹连接应进行防锈处理，涂防锈油脂。
5.4所有配件不允许喷防锈漆、涂胶。
六、供货工期
    按地面集输工程公司配件计划规定日期，将配件交货至地面集输工程公司物资管理站院内。每逾期一天按合同条款，交付违约金。
七、权利与义务
7.1负责按需方的要求提供质量可靠、材料达标的优质配件，各项指标达到协议及图纸要求。
7.2提供产品所需资料。 
7.3供方负责按期将设备运抵甲方指定地点后，供方必须派人到现场与需方共同进行验收，检查配件完整和完好情况以及资料齐全情况。依据图纸要求逐一进行验收，否则不予进厂验收，由此产生的后果责任自负。
7.4经验收不合格的产品，供方要在接到通知后，给出纠正措施，并及时补足数量。
7.5所有供应的配件都必须有各供应商家的加工标识（永恒不可销毁的），标识字样以书面形式提供给地面集输工程公司物资管理站验收办备案。
7.6为防止出现产品质量问题，影响生产，供方在加工过程中，对图纸有疑义时，及时与需方相关人员取得联系，沟通后达成一致意见后生产。
7.7因为单个配件的质量问题而引发抽油机连带部位损坏，所造成的所有损失，由供货单位负责赔付。
八、其它
8.1未尽事宜按照配件执行标准、需方提供的图纸、技术要求等执行验收。
8.2其他矿场使用过程发生的相关事宜由双方协商解决。
8.3本次给中标厂家提供图纸全部加盖地面集输工程公司工艺技术部公章，并填写发放日期，按此图加工，供货周期严格按合同执行。
8.4产品必须为本厂制造，不得采用代工厂生产产品。
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一、 执行标准
GB/T 196-2003 普通螺纹 基本尺寸（直径1~600 mm)
GB/T 2516-2003普通螺纹 极限偏差
GB/T 197-2018 普通螺纹 公差与配合（直径1~355 mm)
GB/T 228.1-2010金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法|
GB/T 229-2007金属材料 夏比摆锤冲击试验方法
GB/T 230.1-2018金属洛氏硬度试验 第1部分 试验方法 
GB/T 231.1-2018金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法
GB/T 4340.1-2009 金属材料 维氏硬度试验 第1部分：试验方法
GB/T 3098.1-2010 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱
GB/T 5779.1-2000紧固件表面缺陷 螺栓、螺钉和螺柱 一般要求
GB/T 5779.2-2000紧固件表面缺陷 螺母
GB/T5780-2016 六角头螺栓
GB/T5781-2016 全螺纹六角头螺栓
GB/T 5782-2016  六角头螺栓
GB/T 5783-2016  六角头螺栓 全螺纹
GB/T5785-2016  细牙 六角头螺栓  
GB/T5786-2016  全螺纹六角头螺栓  
GB/T6170-2015  1型六角螺母
GB/T6171-2016  1型六角螺母细牙
GB/T6172.1-2016  六角薄螺母
GB/T 6173-2015  六角薄螺母细牙
GB/T 901-1988  等长双头螺柱 B级
以上标准若有变化，则按最新标准执行。如有未提及标准则按相关标准执行。
二、螺栓及螺母技术要求
1、强度等级9.8级螺栓采用35CrMo；10.9级螺栓采用42CrMo；强度等级为8.8级及以下螺栓对材质无特殊要求，按照相关国家标准执行即可。所有高强度螺栓必须进行调质处理，各项机械性能要求见下表。
	序号
	材料及热处理方式
	35CrMo
	42CrMo调质

	1
	抗拉强度/Mpa
	≥980
	 ≥1040

	2
	屈服强度/Mpa
	≥835
	≥940

	3
	断后伸长率/%
	≥12
	≥12

	4
	断面收缩率/%
	≥45
	≥45

	5
	洛氏硬度/HRC
	29~35
	32~38

	6
	匹配螺母材质
	35或45钢（1）
	35CrMo


注（1）：当采用35钢螺母时，必须达到相关国家标准要求的匹配等级性能要求。
2、螺栓结构及尺寸符合相应标准的规定（GB/T5782-2016、 GB/T5783-2016）
3、每批螺栓必须经探伤检测，M30以上高强度螺栓要进行100%探伤检验，M30以下及普通螺栓进行抽样探伤，并附检测报告，检测报告中要含有抽样方法和抽样比例的内容。
4、每批螺栓必须进行性能等级检测试验，试验方法应按GB/T 3098.1-2010的螺栓试验方法所规定的内容进行试验，并提供试验报告。
5、螺栓、螺母表面须采用发黑处理，并符合行业标准。
6、螺栓表面缺陷应根据GB/T 5779.1-2000的规定要求进行判定，螺母表面缺陷应根据GB/T 5779.2-2000的规定要求进行判定。
7、螺母尺寸应符合相应标准要求（GB/T6170-2015、GB/T6172.1-2016）。
8、每批螺母必须进行性能等级检测试验，并提供相应的检测报告。
9、按照GB/T3098.1-2010等相关国家标准对螺栓、螺母进行标识(厂家代号及强度等级)
10、螺栓必须采取必要的包装和防护，确保到货后完好和完整、不允许磕碰等造成的缺陷，否则由供方承担质量损失。
11、螺栓的入厂检验按照需方《外购件检验规范》执行。
三、抽油机用高强度螺柱技术要求
1、供货范围
见表1。螺柱具体按照对应的图纸进行加工。
表1 螺柱、螺母采购范围
	序号
	材料名称
	规格
	总量
	备注

	1
	高强度螺栓
滚制螺纹
	U型螺栓M30
	按通知数量和图纸要求供货，具体规格以图纸为准
	35CrMo调质，图号CYJB5-8.1

	2
	
	M36×3×430
	
	35CrMo调质，图号CYJB8-9.7

	
	
	M36×3×240
	
	35CrMo调质，图号CYJY8-16.1

	3
	
	M39×3×430
	
	35CrMo调质，图号CYJB10-9.7

	4
	
	M42×3×460
	
	35CrMo调质，图号CYJB12-9.7

	6
	薄、厚螺母
	M30
M36×3
M39×3
M42×3
	
	与螺柱匹配


2、化学成份
螺柱按图纸加工制造，主要采用35CrMo材质，相应配套螺母材质为35CrMo。螺柱、螺母的材质及化学成分见表2。
表2螺柱、螺母的材质及化学成分（wt%）
	   元素  
材质
	C
	Si
	Mn
	Cr
	Mo
	Ni
	B
	V
	Cu

	35CrMo
	0.32～0.40
	0.17～0.37
	0.40～0.70
	0.80～1.10
	0.15～0.25
	－
	—
	－
	－


注：三种材质中，S、P含量均不大于0.035%（质量分数）
3、机械或物理性能：
42CrMo 、35CrMo均进行调质处理，需满足表3和表4规定的性能指标。
表3 螺柱的机械、物理性能指标
	材料   
检测项目         
	35CrMo调质
	42CrMo调质

	抗拉强度/Mpa， 
	≥980
	≥1040

	屈服强度/Mpa，
	≥835
	≥940

	断后伸长率/%
	≥12
	≥12

	断面收缩率/%
	≥45
	≥45

	维氏硬度/HV，F≥98N
	290~360
	320~380

	布氏硬度/HBW，F=30D2
	276~342
	316~375

	洛氏硬度/HRC
	29~35
	32~38


表4 螺母的机械性能
	螺母材质
	保证应力Sp/Mpa
	维氏硬度
	热处理
	备注

	
	
	min
	max
	
	

	45钢
	920
	233
	353
	淬火并回火
	按图纸制造

	35CrMo
	1080
	260
	353
	淬火并回火
	


4、螺柱和螺母尺寸
螺柱和螺母的基本尺寸及公差要求见表5、表6、表7。
表5 基本尺寸/mm
	公称直径
	螺距P
	中径D2、d2
	小径D1、d1

	30
	3.5
	27.727
	26.211

	36
	3
	34.051
	32.752

	
	4
	33.402
	31.617

	39
	3
	37.051
	35.752

	
	4
	36.402
	34.670

	42
	3
	40.051
	38.752

	
	4.5
	39.077
	37.129



表6 螺柱公差要求
	公称直径/mm
	螺距/mm
	公差带
	中径/μm
	大径/μm

	
	
	
	Es
	ei
	Es
	ei

	30
	3.5
	6g
	-53
	-265
	-53
	-478

	36
	3
	6g
	-48
	-248
	-48
	-423

	
	4
	6g
	-60
	-284
	-60
	-535

	39
	3
	6g
	-48
	-248
	-48
	-423

	
	4
	6g
	-60
	-284
	-60
	-535

	42
	3
	6g
	-48
	-248
	-48
	-423

	
	4.5
	6g
	-63
	-299
	-63
	-563


表7 螺母公差要求
	公称直径/mm
	螺距/mm
	公差带
	中径/μm
	小径/μm

	
	
	
	ES
	EI
	ES
	EI

	30
	3
	6H
	+265
	0
	+500
	0

	36
	3
	6H
	+265
	0
	+500
	0

	
	4
	6H
	+300
	0
	+600
	0

	39
	3
	6H
	+265
	0
	+500
	0

	
	4
	6H
	+300
	0
	+600
	0

	42
	3
	6H
	+265
	0
	+500
	0

	
	4.5
	6H
	+315
	0
	+670
	0


5、标志
5.1在螺柱一头端面打凹字标志制造者的识别标志和性能等级的标志代号（图1），一头端面无法容纳时可在两头端面分开标识。




图1螺柱标志示例
所有35CrMo螺柱强度级别按9.8级标识，相应材质,35、45钢的螺母按8级标识；所有42CrMo螺柱强度级别按10.9级标识，相应材质为35CrMo的螺母按10级标识。
5.2所有性能等级的六角螺母，要求在支撑面打凹字，见图2
[image: ]
图2 螺母标记示例
6、包装
包装方式由供方决定，但必须保证提供到货的产品（螺栓、螺柱及螺母）是完整和完好的，不允许有磕碰等任何影响的质量缺陷，否则全部损失由供方承担。
7、其它说明
委托第三方仲裁检验时，仲裁检验后判定该批产品合格的，一切仲裁费用由需方承担；仲裁检验后判定该批产品不合格的，一切仲裁费用由供方承担。
产品在检验过程中由于必须通过破坏性手段才能检验的项目，导致产品不能正常使用的，如果最终检验判定该批产品合格的，其破坏检验不能使用的产品费用由需方承担；如果最终检验判定该批产品不合格的，其破坏检验不能使用的产品费用由供方承担。
四、资料文件
每件产品应由供方提供检验合格证或质量证明书。其中必须包含以下内容：
a) 供方名称；
b) 货物名称；
c) 材质牌号及化学成分分析结果；
d) 制造日期（或编号）或生产批号；
e) 力学性能检验结果。
五、权利与义务
1、 供方必需保证其提供的成品合格率为100%。
2、 三年内由于严重的螺栓质量问题造成而导致抽油设备发生质量事故，供人除了无条件给予更换螺栓外，还必须承担相应质量事故所发生的费用。
3、 对于螺栓产品，需方在对其入厂检验时所判定的不合格品，供方应对不合格品无条件退货并在不影响需方使用期限内重新供货，否则按照合同进行经济处罚。
4、在使用过程中产品出现问题，需方负责及时通知供方，供方技术人员接到通知后必须在12个小时内给予答复问题，3天内解决现场问题。
5、在产品制造过程中，需方有权利对供方的产品制造工艺、操作规程、工艺验证及产品检验记录等资料进行确认或抽检，同时需方有权利到供方产品制造现场进行监造。
六、其它
1、未尽事宜按照国家或行业相关标准、技术协议及图样的要求执行。
2、具体供货型号、数量以商务协议为准。
3、产品质量是否合格，最终以需方检验为准，如果发生争议，根据相关标准、图样或技术协议要求进行协商解决，或有鉴定资格的第三方进行判定。
4、供方需向需方提供一份关于供方企业基本情况、企业资质、人员资质、生产设备、技术实力、制造工艺、产品范围、销售业绩、用户产品质量评价及上年度质量分析及改进措施等方面的报告。
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