根据《中华人民共和国合同法》及有关法律法规规定，本着平等互利、诚实信用、等价有偿的原则，经双方协商一致，订立本协议。

一、技术依据及说明

以甲方提供的技术要求及有关确认图为设计与检验依据。技术协议书确定了该批轧辊旋转接头维修计划、设计、制造、主要技术参数、甲方检验内容、使用全过程的技术和质量管理要求。本技术协议作为主合同的技术定义部分，与主合同具有同样的法律效力。

二、使用环境、工艺条件

2.1使用部位条件
2.1.1累计年平均温度：32℃ 

2.1.2极端最高温度：50℃ 

2.1.3极端最低温度：-20℃
2.1.4相对湿度：干燥 

2.2工艺条件

2.2.1使用部位：倾斜试铸轧机驱动使用。

2.2.2工作条件：双轧辊在轧制力660T-900T状态下连铸连轧。

三、工作范围

3.1工作内容

甲方委托乙方完成“轧辊旋转接头”的维修加工、供货及技术服务等。

3.2供货范围
	序号
	物品名称
	物品规格
	物品尺寸参数
	维修内容
	数量
	单位
	备注

	1
	铸轧机轧辊旋转接头
	850*1450轧机使用
	DN125
	转轴更换。

转轴轴承更换。
所有密封圈进行更换。
所有螺栓进行更换。
破损部位进行修复安装。
安装后同心度要求0.02-0.03mm。
	77
	个
	

	2
	铸轧机轧辊旋转接头
	960*1700轧机使用
	DN150
	1.转轴更换。

2.转轴轴承更换。

3.所有密封圈进行更换。

4.所有螺栓进行更换。

5.破损部位进行修复安装。

安装后同心度要求0.02-0.03mm。
	66
	个
	

	3
	铸轧机轧辊旋转接头
	1010*2350轧机使用
	DN200
	1.转轴更换。

2.转轴轴承更换。

3.所有密封圈进行更换。

4.所有螺栓进行更换。

5.破损部位进行修复安装。

安装后同心度要求0.02-0.03mm。
	17
	个
	

	4
	橡胶密封垫
	/
	/
	φ170*φ150*8mm

φ390*φ330*8mm

φ190*φ170*8mm

φ430*φ358*8mm
	/
	/
	各60套


四、主要技术参数与性能要求

4.1转轴材质：要求用不锈钢。 
4.2转轴轴承：要求使用哈/瓦/洛/进口；四选一。
4.3密封圈：丁晴橡胶/四氟+碳素纤维。

4.4螺栓：所有连接安装螺栓进行更换。

4.5轧辊旋转接头DN125设计图纸：
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4.6轧辊旋转接头DN150设计图纸：
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4.7轧辊旋转接头DN200设计图纸：
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4.8安装后同心度要求0.02-0.03mm。

4.9水压：0.6-0.8MPa。

4.10流量：Max.180T/h。

4.11水温：Max.80℃。

4.12转速：5r/min。

4.13旋转接头在无止动杆条件下，应转动灵活。

4.14旋转接头安装前保证密封面干净、无杂质。

4.15与轧辊相连部分材质：不锈钢。

五、制造、验收标准

5.1设备修复完毕上试验台对同心度进行运转试验。

5.2按国标、厂标进行检验并出具相关检验数据报告。

5.3出厂前进行出厂检验，合格后方能出厂，乙方出具证明产品合格的出厂合格证及相关资料，检验合格后整机喷漆（漆色：5015天空蓝）出厂。

5.4到厂检验，招标方根据供货合同复印件、技术协议复印件、修复明细、材质证明、更换备件明细、各类相关检测报告等对到厂货物进行到厂检验。检验合格必须由乙方出具正式的检验合格证明，否则视为不合格。

六、双方责任

6.1甲方责任

6.1.1负责提供产品外形尺寸、技术参数与要求。

6.1.2负责提供相关技术文件供乙方设计、生产参考。

6.1.3负责入厂对产品总装配前零部件的抽检或逐件检查，且对产品总成进行检验。

6.1.4负责配合乙方人员确认有关技术参数。

6.2乙方责任

6.2.1必须严格按照甲方提供的尺寸及相关技术要求进行设计与制造。

6.2.2乙方所提供产品必须完全满足甲方现场尺寸及技术性能要求。

6.2.3在设计制造中应接受甲方的入厂监督和验收。
七、资格审查与质保体系

乙方应对设备、备件在设计、图纸转化、材料与外购件采购、工艺外委、设备制造、检验、装配调试、包装出厂等全过程的所有阶段，按照ISO9000的标准采取质量保证和质量控制措施，确保设计、材料、加工、尺寸、质量、包装等的正确性和准确性。

八、技术资料的交付

8.1甲方向乙方提供产品外形图纸一套，供设计参考。

8.2轧辊旋转接头设计图（DWG文件一份、PDF文件一份）。装配图（DWG文件一份、PDF文件一份）。
8.3易损件清单及各种易损件图（包括各类异型零件图）。

8.4外购件说明书、合格证及生产厂家的质保证明材料；（随机提供）。

8.5其余技术资料待交工验收时一并交给甲方。

九、产品制造进度和保证措施

9.1自双方签订技术协议之日起，乙方在一周内完成维修转化设计，并提供一套完整的维修资料供甲方审查确认。

9.2合同签订生效后20天内交付第一批修复的水套（不少于80套）；剩余水套于合同签订生效后50天内交付完毕。
十、功能指标、保证值

10.1乙方必须提供所生产的设备、备件在现场安装调试完成后的功能指标、保证值。

10.2质保期1年，质保期内在正常使用条件下，若因乙方产品制造原因出现任何质量问题，乙方向甲方提供现场技术服务。

十一、技术服务

修复水套上机后运行各项指标满足生产使用，若出现质量问题，需乙方免费再次维修，若造成甲方经济损失的，乙方应承担由此造成的一切损失及赔偿费用。
十二、涂漆、包装、运输

包装应符合国际、国内运输条件要求，并按设备特点，按要求分别加上防潮、防霉、防锈、防腐蚀、防尘等保护措施，以保证货物在没有任何损坏和腐蚀的情况下安全运抵安装现场。产品包装前，乙方负责进行检查清理，不留异物，并保证零部件齐全。

十三、其它

13.1本技术协议为附生效条件的合同，以主合同的生效为前提条件。

13.2若维修质量或维修交付周期未达到相关要求，乙方按照合同相关条款支付违约金。
13.3本协议经双方代表签字后与合同同时生效。

13.4本协议书作为合同附件，与合同具有同等法律效力。

13.5未尽事宜，双方协商解决。（以下无正文）

