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       酒钢集团甘肃宏兴宏博新材料有限责任公司 中板剪刃大包供货技术规格书
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酒钢集团甘肃宏兴宏博新材料有限责任公司 （以下称甲方）与 XXXXXXXX （以下称乙方）就甲方中板剪刃大包供货经双方协商，达成如下技术协议：
一、总则
[bookmark: _Toc529348884][bookmark: _Toc532010002]    本技术协议作为甲方设备订货合同的附件，与订货合同同时生效，具有同等法律效力。合同执行期间双方再协商形成的补充协议和追加条款也具有同等法律效力。
1.本协议书适用于酒钢集团甘肃宏兴宏博新材料有限责任公司中板剪刃的结构设计、供货周期、制造标准、使用条件、检验规则、质量保证及剪刃质量异议发生时引起的赔偿计算方法和赔偿条件等方面的技术要求。协议所提出的是最低标准的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，乙方应保证提供符合有关标准和技术文件的优质产品。
2.乙方提供的剪刃必须具有国内同行业近几年内的先进制造水平，采用先进工艺，合格材料，成熟的技术或专利技术。
3.乙方提供的剪刃必须是全新、规范、先进的高质量可靠产品，能够确保连续稳定的工作。
4.乙方制造的所有剪刃必须满足甲方提供的图纸以及附件规定的技术要求内容。乙方提供货物的制造，材料的选择，都应按照国内外通用的现行标准和相应的技术规范执行，而这些标准和技术规范应为合同签字日为止最新公布发文的标准和技术规范。
5.乙方在合同货物制造中，发生侵犯专利的行为时其侵权责任与甲方无关。
[bookmark: OLE_LINK2][bookmark: _Toc529348885][bookmark: _Toc532010003]二、供货范围
	     物料编码
	物料描述
	单位
	计划量：吨
	年度供货数量：片

	70037310
	中板剪刃(吨钢结算)\HXZBTG 双边剪/定尺剪
	元/吨
	640000
	

	大包物料号包含双边剪、定尺剪剪刃明细
	双边剪上剪刃&00640960&
	
	
	≥8

	
	双边剪下剪刃&00640960&
	
	
	≥6

	
	双边剪碎边剪刃&7793174&
	
	
	≥80

	
	定尺剪上剪刃&01041026&H13
	
	
	≥6

	
	定尺剪下剪刃&01041027&H13
	
	
	≥6


三、双边剪剪刃工艺使用条件：
1.剪切钢板的规格尺寸厚：6—40×1500—2700×6000—28000。
2.剪切强度：最大800Mpa。
3.剪切钢板温度：最高250℃，最低常温。
4.剪切次数：最大24次/分钟。
5.剪切步长：1300mm。
6.剪切精度：宽度精度0—+2mm。
7.前后剪刃口错位差：≤0.4mm。
8.剪切后钢板的镰刀弯：≤2mm/10m。
9.剪切的钢种为Q235、Q355、中碳钢、管线钢、490系列、桥梁钢等系列。
四、双边剪剪刃技术要求：
1.双边剪主剪刃按使用方提供的SMS图纸，（图号：二重转换SMS图纸号上剪刃1299.63.03.82；下剪刃1299.63.03.29；）由制造方加工制造，并按此图验收。
2.剪刃的的几何尺寸、形位公差应符合图纸要求。
3.剪刃材质由制造方根据使用方工艺剪切要求自行配料。
4.在使用期间剪刃不得发生蹦刃、掉肉等影响使用的事故。
5.双边剪下剪刃，每个刃口每次剪切量为8000吨，四个刃口共剪切32000吨后修磨一次，每次修磨量不得超过1.0mm，直到报废为止。
6.双边剪上剪刃，每个刃口每次剪切量为8000吨，两个刃口共剪切16000吨后修磨一次，每次修磨量不得超过1.0mm，直到报废为止。
7.试制的剪刃在上机使用后，在剪刃磨床上修磨时，如果目前磨床的砂轮不能对试制的剪刃修磨时，试制方必须提供修磨此剪刃的砂轮型号。
8.其他按图纸要求验收。
五、定尺剪剪刃工艺使用条件：
1.剪切钢板的规格尺寸厚：6—40×1500—2700×6000—28000。
2.剪切强度：最大800Mpa。
3.剪切钢板温度：最高250℃，最底常温。
4.剪切次数：最大10次/分钟。
5.定尺钢板的长度：2000到16000mm。
6.剪切钢种为Q235、Q355、中碳钢、铝电用钢板、汽车用板、桥梁钢等系列。
六、定尺剪剪刃技术要求：
1定尺剪剪刃按中板工序提供的第二重型机器厂的图纸加工制造，并按此图验收。图号为上剪刃（201041026）：下剪刃（201041053）：
2产品的几何尺寸、形位公差应符合图纸要求。
3.剪刃材质由乙方根据甲方工艺剪切要求自行配料。
4.在使用期间剪刃不得发生蹦刃、掉肉等影响使用的事故。
5.定尺剪下剪刃，每个刃口每次剪切量为25000吨，四个刃口共剪切100000吨后修磨一次，每次修磨量不得超过1mm，直到报废为止。
6.定尺剪上剪刃，每个刃口每次剪切量为25000吨，两个刃口共剪切50000吨后修磨一次，每次修磨量不得超过1mm，直到报废为止。
7.试制的剪刃在上机使用后，在剪刃磨床上修磨时，如果目前磨床的砂轮不能对试制的剪刃修磨时，试制方必须提供修磨此剪刃的砂轮型号。
8.其他按图纸要求验收。
七、剪刃付款条件
甲方每月按照实际轧制碳钢产量根据商务合同号：         签订大包结算价格进行结算，乙方必须负责保证甲方现场具备正常使用的周转剪刃。在乙方未到货期间，甲方有权利根据现场实际剪刃情况延迟付款，并向上级部门申请停止付款。在合同有效期内，按现场使用乙方剪刃的实际产量进行结算。 
八、甲方的权利和义务
1.甲方严格按照生产工艺要求组织生产，合理使用各类剪刃，乙方有义务指导剪刃使用，但不得干涉正常生产组织。
2.剪刃无质量问题时甲方有义务将剪刃使用至图纸设计的报废直径。
3.甲方积极配合乙方参与剪刃的日常管理和售后服务工作，积极参与乙方的新产品开发研制工作，提高剪刃使用寿命。
4.甲方提前三个月向乙方提供最低储备量及预测后期剪刃消耗量，以便乙方组织生产。
5.甲方负责对乙方所交付剪刃的进厂验收检查，对检查出存在问题的剪刃提出质量异议。         
6.甲方要求乙方所供货的剪刃必须保证目前甲方各生产品种平均轧制量，避免甲方在生产中频繁换剪刃增加成本，影响作业率。
7.甲方在生产中出现重大剪刃事故，乙方必须规定时间内到达现场，共同分析原因，提出处理方案。
8.甲方进行剪刃库存盘点，并由甲、乙双方确认签字，总包终止时乙方必须补齐双方所确认的同等规格、同等数量的合格剪刃库存。
9.根据盘点库存数据和剪刃制造周期确定剪刃合理储备量，乙方必须保证甲方生产现场的剪刃达到合理储备量。
10.在合同生效期间，甲方可以试用其他厂家剪刃，所试用剪刃过钢量不计入本合同内。
九、乙方的权利和义务
1.乙方必须按时间节点提供现场实际需求各类剪刃的使用数量，且保证剪刃质量。
2.乙方有权参与甲方的剪刃日常管理、协助甲方做好剪刃使用过程中相关问题的处理，但不得干扰正常生产秩序。
3.为适应甲方剪刃现场使用工况环境的变化，乙方有责任进行剪刃技术升级与更新换代，保证为甲方提供适应现场需求的独特产品。
4.乙方应在合同签订后，向甲方提供详细的剪刃排产计划；每月月底前，负责向甲方反馈剪刃制造进度及成品、半成品的数量和质量情况。
5.乙方根据甲方的要求及时提供售后技术服务，跟踪剪刃的使用情况，根据剪刃库存、消耗、周转情况变化及时调整剪刃加工制造进度。
6.乙方派驻甲方的现场服务人员，要严格遵守甲方的安全规定，因乙方违规操作引发的安全事故，由乙方承担后果。
7.技术协议内容经由甲乙双方于   年     月     日     时-     时通过     方式商定。
8.甲乙双方应当就签订本技术协议的相关事宜保密，不得将签订主体、时间、内容等信息透露给其他第三人。
9.若乙方公司不能中标，则本技术协议自动失效，双方不承担任何责任。
本技术协议作为主合同不可分割的一部分，无主合同本技术协议无效。交货时，如有与本技术协议不符或其它未尽事宜，双方应本着友好协商的态度进行解决。
[bookmark: _Toc532010008][bookmark: _Toc501851117][bookmark: _Toc492697269][bookmark: _Toc529348892][bookmark: _Toc496269571][bookmark: _Toc30495867][bookmark: _Toc501897512]附件  甲方双边剪、定尺剪剪刃图纸
[bookmark: _GoBack]本协议一式四份，甲方三份，乙方一份。
甲方单位名称：酒钢集团甘肃宏兴宏博新材料有限责任公司   
 甲方代表：                               年   月   日

乙方单位名称：

乙方代表：                               年   月   日
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