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一、 基本要求 

1． 乙方产品必须满足以下规范要求： 

a） 国家标准涉及的相关规范和条例。 

b） 乙方厂房符合国家安全、环保、和消防相关法律、法规所规定的条例。 

c） 产品及包装、装箱等不含石棉材料，如有需要可提供无石棉证明。 

d） 以上未提及的其它强制性要求。 

2． 合同签订后，乙方应指定项目经理，对接甲方采购配套部门，负责协调产品生产制造、

试验交付等全过程工作以及产品交付后的各项支持配合工作。 

3． 乙方须对甲方提供的图样及相关技术文件保密。未经甲方书面同意，乙方不得复制、

转让及自行制造销售。 

4． 乙方在产品生产过程中发生侵犯专利权的行为时，其侵权责任与甲方无关，应由乙方

承担相应的责任，并不得影响甲方的利益。 

 

二、 技术要求 

气缸盖是柴油机上的关键零件，乙方应严格按照甲方提供并经甲方认可的图纸和技术

文件进行设计、制造，并确保产品质量。如乙方需对图纸进行优化改进，需及时提供认可

图纸供甲方认可后方可实施。 

所有产品交付甲方的生产、安装、交货、证书等记录，均须以甲方提供的料号和图号

为准。 

1． 图纸及技术文件 

序号 名称 料号 图号/标准号 备注 

1 密封气缸盖总成配套表  D0156921.00a 配套表 

2 密封气缸盖总成 00333176.00a 00333176.00a 装配图 

3 气缸盖加工图 1 00052429.00c 00052430.02c  

4 气缸盖加工图 2  00052431.01a  

5 气缸盖加工图 3  00052432.01a  

6 气缸盖加工图 4  00052433.00a  

根据配套表（D0156921.00a）配齐法兰（00052445.01a）、垫片（00052447.00a）、螺塞

（00101913.00b）和垫片（00194808.00a）等相关零部件。 
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注：当图纸与技术文件差异时，以图纸为准。技术文件、图纸要求或引用的规范及标

准与技术协议要求不符时，以技术协议要求为准。 

2． 关键过程控制要求 

图纸图面及技术文件所列的关键特性和重要特性，对于在制造过程中生成这些特性的

关键过程，乙方应在工艺文件中予以标示，并在生产过程中严格按照工艺文件中规定的过

程或工序执行。对关键过程的质量控制乙方应严格按照 00052428.00a 中 4.5.2 的要求执行。 

3． 加工内容 

加工过的尺寸、公差及表面状态遵加工图之规定执行。 

4． 装配 

供货时，乙方需根据《密封气缸盖总成》装配图（00333176.00a）完成技术协议 2.1 所

列产品的装配内容。 

 

三、 技术文件控制要求 

1. 甲方提供给乙方的图纸文件仅供本项目生产使用，乙方承诺该图纸绝不用于其他项

目，并严格保密绝不向第三方泄露。 

2. 乙方应严格按照双方确认过的图纸和技术文件加工制造；甲方对确认过的图纸文件有

所修改应及时通知乙方，乙方对确认过的的图纸、工艺等文件有所修改需经甲方认可。 

 

四、 工艺控制要求 

1． 在零部件制造开工前，乙方应将经工艺评审确定的零部件生产工艺依此编制工艺文件

清单和工艺设备清单向甲方备案。 

2． 在零部件生产过程中，乙方应严格按照向甲方备案的生产工艺组织生产，不得对生产

工艺进行随意变更。如乙方确有工艺变更需要，应向技术责任单位及甲方申请，由技

术责任单位确认，未取得技术责任单位书面同意前，不得擅自进行更改。确认更改后，

按照《新型中高速舰船柴油机供应商管理办法（试行）》相关要求执行。 

3． 乙方必须对承担的工作中所涉及的特殊过程（如铸造、锻造、热处理、焊接、喷涂等）

和关键过程进行控制，对特殊过程的人员资格、设备、工艺等进行确认以及上述内容

变更后的再确认，对关键过程的制造设备、上岗人员、工装和计量器具等进行确认以

及上述内容变更后的再确认。甲方需要时，能随时提供过程确认的记录。 

4． 生产过程中涉及的关键过程和特殊过程，乙方应保存过程记录和过程检验结果，并提

供副本（或复印件）作为完工资料随产品一并提交甲方。 
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五、 质量控制要求 

1． 质量验收 

a) 在产品开工前，乙方根据图纸、技术文件及质量规范和签订的技术协议编制《产

品试验检验大纲》（至少含试验检验内容、执行标准、接收准则、验收报告）以

及质量计划（需包含所有检验项点以及工艺评审、首件鉴定、产品质量评审），

并经甲方技术和质量会签确认后，依此实施检验，在检验记录在表明合格标识。

甲方有权利对产品制造过程进行监督检查。 

b) 甲方进行检验时，乙方必须在预先实施公司内部试验、检验，纠正问题事项的同

时，向甲方提交乙方内部检验的记录、问题处理记录等。产品出厂时应经甲方代

表检验合格，并出具合格证书。 

c) 乙方应确保在出厂前已完成全部问题整改闭环，乙方应配合甲方开展产品的入库

验收。 

d) 现场见证的检验项目，乙方必须至少提前一周时间向甲方提出报验申请。 

2． 检验内容和标准 

产品验收严格按照经甲、乙双方认可过的《产品试验检验大纲》以及质量计划执行。

乙方在产品完成前，应提前通知甲方派员参加检验。 

缸盖成品至少完成如下检验项目。 
检验项目 检验判据 检验形式 检验频次 备注 

5.1 硬度 布氏硬度平均值 HB140～180 
查验硬度

检查报告 
每件  

5.2 气缸盖成品

主要尺寸及公

差、形位公差、

表面粗糙度 

见 2.1.3-2.1.6 中缸盖加工图，进气阀座安装孔径及

形位公差、排气阀座安装孔径及形位公差。 
气缸盖加工尺寸及公差、形位公差和表面粗糙度应

符合 2.1.3-2.1.6 中缸盖图纸相关技术要求。 
 

查验气缸盖

成品主要尺

寸及公差、形

位公差、表面

粗糙度检查

报告并现场

复验 

报告：每件； 
复验：每批抽检

20%进行检验，

每次抽检个数

≥10 件 

 

5.3 加工表面

质量 

气缸盖重要配合面不得有任何铸造缺陷，其它机加

工表面，不允许有影响工作性能及结构强度的铸造

缺陷；进、排气阀座孔表面及喷油器孔表面不得存

在气孔、砂眼、夹渣、疏松等铸造缺陷，不得有裂

纹存在；各加工表面需仔细清理，不允许有锐边、

毛刺等。 

查验表面

质量检查

报告并现

场复验 

报告：每件； 
复验：每件目

视检查；  
着色探伤：每

批抽检 20%进

行检验，每次

抽检个数≥

10 件 
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5.4 清洁度 

机加工后，对气缸盖内腔铁屑等进行仔细清理；同

时进一步对气缸盖水腔进行仔细清理，内表面应清

洁，不允许存在粘砂、飞边、披缝、杂物等，内腔

披缝、脉纹残留高度不得超过 1.5mm；气缸盖成品

外表面应清洁，无锈蚀、杂物及拉毛现象；所有加

工孔应去尖角毛刺，孔内无任何铁屑、杂物等。 

查验清洁

度检查记

录并现场

复验 

每件  

5.5 气密性 

要求： 
•受压面和压力流道:    20MPa，12 分钟 
•水腔：               1MPa，14 分钟 
•起动阀安装孔：       5MPa。8 分钟 

查验水压

试验报告

并现场复

验 

对于从新模

具中获得的

第一件零件

和至少每年

在 50 个零件

中的一件应

进行所有种

类的试验。水

腔和起动阀

液压试验检

验频次为每

件。（具体参

照
00052428.01a
中 4.3.2 要求） 

 

5.6 完好性 
气缸盖加工完毕后应进行完好性的检查，检查标准

遵循 00052428.01a 之 4.1.2 执行 

查验完好

性检查报

告 
每件  

 

六、 产品标识 

1． 气缸盖产品编号应清晰、易于观察，且不影响主机的加工和安装。 

2． 油漆 

甲方做完防锈底漆和面漆后交付乙方。 

七、 包装要求 

乙方应保证产品出厂时经整理并油封包装，在规定的存放条件下，乙方应保证油封期

至少为出厂后六个月。 

乙方应提供产品长期存放保养方案或工艺，并在发货前提供甲方确认。 

八、 装箱 

关于产品的装箱发运，甲方同意按照乙方的工艺文件执行，但须满足如下要求： 

1． 乙方须至少在产品发运前一个月，把装箱箱子的数量，每个箱子的外形尺寸、重量及

装箱清单发给甲方采购配套联系人。 

2． 产品应按照甲方要求的方式装配好后再进行装箱处理。 

3． 包装：为避免运输中损坏，乙方应按部件整体发运要求严格包装，零件在包装箱内应

定位牢固，零件周围应在包装箱内用软材料填实，防止碰伤。 
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4． 识别标记：部件应挂有识别标记，识别标记上应写明机型号、台份、订货图号、零件

名称、毛重、净重、发货单位、收货单位及地址、发货日期等基本信息。外包装上应

标明起吊点和防护要求，如防雨、易碎等。 

5． 装箱清单：箱体外表面和内表面都须附有详细清单。 

6． 乙方应尽量采用环保性、可降解包装材料，不得使用国家明令禁止的包装材料。 

7． 以上六条装箱要求，如与商务合同有冲突，以商务合同为准。 

 

九、 质量保证期 

产品的质量保证期一般为交船后 36 个月，以签订的订货合同规定为准。在此保证期内：

1）如甲方有需要，乙方应派遣服务人员免费进行指导安装、调试、技术交底等。2）如确

因由于制造不良而引起的质量问题，乙方应及时免费修理或更换，并赔偿甲方由此引起的

直接经济损失。如在保证期内产生的问题，当时因船在执行任务而无法返回修理，待船返

港后已超过保修期，则乙方仍应承担上述责任。（如与商务合同有冲突，以商务合同为准）。 

保修期外考虑到全寿命周期保障要求，乙方应积极配合甲方提供技术服务支持工作，

如有需要根据甲方需求应派遣服务人员进行技术服务等。具体以保修期外甲乙双方的服务

保障商务合同或其他约定为准。 

 

十、 供货范围 

1. 零部件数量：按照合同规定 

2. 标准供货范围：每套密封气缸盖总成成品按照配套表 D0156921.00a 应包含密封气缸盖

总成装配图 00333176.00a 中所示的各零部件，在加工和检验完毕之后按照图纸要求装

配成一体；除非合同另行规定，一般按经过密性试验的状态交货。 
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十一、 交付文件清单 

类别 文件名称 提供时间 份数 备注 

开工资料 

开工资料清单 
合同签订后十五个工

作日内 

1 份 仅提供一次 

检验试验大纲 

质量计划 
1 份 仅提供一次 

过程资料 
材料代用申请 如有   

工艺变更申请 如有   

完工资料 

关键过程、特殊过程的过程记录  1 份  

尺寸检查报告 

硬度检查报告 

无损探伤检查报告 

外观检测报告 

气密性试验报告  

完好性检查报告 

成品重量检查记录（只记录） 

流量检查报告（若有） 

 1 正 1 复  

存放方案  1 份  

维护保养方案或工艺  1 份  

注： 

1) 开工资料如有修改，需在修改批准完成后十个工作日内提供甲方更新。 

2) 上述文件应提供电子版光盘。 

3) 乙方负责上述资料的准确性和有效性维护。 

 

十二、 技术联系人 

甲方技术联系人：林胡斌                    乙方技术联系人： 

联系方式：18621685841                     联系方式： 

邮箱：12011179@cpgc.net.cn                 邮箱： 

十三、 附页 

1) 工艺变更申请单 

2) 工艺文件清单工艺设备清单 
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附页一 工艺变更申请单 

 

工艺变更申请单 
承制单位填写 

零部件名

称 
 

零部件

料号 
 

零部件

图号 
 

承制单位

名称 

 变更工

艺文件

名称 

 编号及

版本 

 

编制  校对  审核  

批准 
 

顾客认

可 （必要时） 

发出日

期 
 

变更原因  

工 

艺 

更 

改 

内 

容 

（可附页） 

相应变更

内容 
 

变更后处

理意见 

在制品处理 库存品处理 
已交付品处

理 

   

动力部件技术填写 

确认方式 
□备案           □工艺会签        □设计会签         □质量会签 

□工艺评审       □工艺验证        □顾客认可（必要时） 

工艺会签 
 

设计会签 
 

质量会签 
 

顾客认可 
 

反馈日期 
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附页二 工艺文件清单、工艺设备清单 

 

 

＊＊＊＊工艺文件清单 

序号 文件名称 文件编号 版本号 是否固化 

1 ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊  

2 ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊  

3 ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊  

…. ………….    

     

     

     

编制： 校对： 审核： 批准： 日期： 

 

＊＊＊＊工艺设备清单 

序号 文件名称 文件编号 版本号 是否固化 

1 ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊  

2 ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊  

3 ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊ ＊＊＊＊＊＊  

…. ………….    

     

     

     

编制： 校对： 审核： 批准： 日期： 

 




