
酒钢集团东兴铝业嘉峪关分公司电解一作业区电解槽母线维修服务采购技术协议

甲方：甘肃东兴铝业有限公司嘉峪关分公司
    乙方：  
    合同编号：   
    签订日期：2021年  月  日
为规范东兴铝业电解一作业区电解槽受损母线不停电维修服务工作，满足甲方生产要求，经双方友好协商，甲方与乙方就相关事宜达成本协议。

一、受损母线维修内容

	序号
	槽号
	受损母线规格型号
	单位
	数量

	1
	  2246
	立4进电母线
	根
	1

	2
	2250
	450×40
	根
	2

	
	
	450×60
	根
	2

	
	
	450×120
	根
	1

	
	
	穿槽母线
	根
	1

	3
	2150
	500×200×300
	根
	1

	4
	2153
	立2短路口压接面
	个
	1


二、维修工艺技术要求

1.乙方所提供施工方案需在现场进行反复核实后征得甲方同意并向甲方提供开工报告后方可实施。
2.此次维修均在母线带电工况环境下实施，乙方应在施工前对各施工母线周边母线做好绝缘防护，需要切割处理的母线需计算该部位进电情况是否受影响，杜绝偏流现象的发生。
3.此次维修主要分为两大类一是短路口的维修、三是电解槽槽下阴极供电母线的维修，乙方应根据不同种类的母线制定切实可行的防护措施及施工方案。
4.根据现场实际受损情况如需制作填充母线，需预制填充母线。
5.所有焊接加工面焊接前需进行表面氧化膜处理，直至露出金属本色。
6.此次维修施工所需材料均由乙方承担。
7.乙方应委派专职现场安全监护人员与施工质量管控人员。
8.焊接过程中渣液分离较为充分，大部分渣壳贴敷于模具内侧，少量覆盖于焊缝上部，清除渣层后即可得到焊肉。
9.自蔓延焊接坩埚导流孔必须使用≥10mm厚铝板进行封堵。
三、技术规范及验收标准

1.焊接后焊缝表面较为平整，不存在普通电弧焊接后焊道表面存在的凹凸不平现象。
2.焊肉与母线之间形成有效的冶金结合，化学成分均匀，组织未见异常。
3.焊接接头无裂纹和气孔缺陷，满足铝母线正常服役要求，至少保证焊接后年不发生二次开焊现象。
4.焊缝金属力学性能，电学性能满足使用要求并不能出现持续局部发热的现象，焊接界面压降不高于5mv。
5.焊接完成后焊肉能承受加温到300℃不融化。
6.焊接完成后终身质保不开裂（不因再次漏槽冲毁情况下）。

四、质保条款

1.因乙方包装、运输原因所造成的备件材料损坏、丢失、缺损、错发等问题，乙方负责补充或更换。
2.乙方将电解槽受损母线维修完毕并通过甲方验收合格后投入使用，自投用之日起计算，质保期12个月（母线维修后终身质保）。质保期内因备件材料质量或施工质量造成的一切后果，乙方必须免费进行维修处理，并承担甲方因影响生产而造成的费用损失。
五、本协议一式三份，甲方执两份，乙方执一份，由双方代表签字盖章后生效，本协议作为合同附件，与合同具有同等的法律效力。

六、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。
甲方（盖章）：甘肃东兴铝业有限公司嘉峪关分公司

签字：    

乙方（盖章）：

签字：

