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   甲方：甘肃酒钢集团科力耐火材料股份有限公司

   乙方：




甲方：甘肃酒钢集团科力耐火材料股份有限公司
乙方：
    
1、修复范围：
1、各类型、规格阀门修复；修复数量及明细见附表
2、各型号液压缸、减速机修复；
3、修复地点：酒钢冶金厂区。
2、修复内容：
    2.1阀门修复内容：
2.1.1执行机构解体清洗，检查阀体盒全部阀件，更换损坏原件；
2.1.2 传动机构清洗加油；
2.1.3 执行机构密封试验；
2.1.4 阀组件解体清洗；
2.1.5填料更换；
2.1.6更换密封垫片；
2.1.7 修复阀芯阀杆校正同轴度或更换；
2.1.8 阀芯阀座的补焊切削加工研磨或更换；
2.1.9 总装喷漆调校。
2.2 减速机修复内容：
2.2.1减速机偏心轴承更换；
2.2.2输入、输出轴轴承及骨架油封更换；
2.2.3磨损严重的针轮和套更换；
2.2.4电机加油，轴承损坏的更换；
2.2.5组装减速机并调试。
2.3液压油缸修复内容：
2.3.1液压油缸缸筒检查及试验；
2.3.2更换所有密封件，并打压试验；
2.3.3拐角轴承的检查与更换；
2.3.4总装试验及外观喷漆。
3、技术及质量要求：
  3阀门类
    3.1.1 阀体：对阀体进行强度检验，对于不达标的进行补焊或其他维修措施处理。
3.1.2 阀杆：弯曲度不超过0.15mm，椭圆度不超过0.04mm，表面光洁度达到0.02以上，表面腐蚀及磨损度不超过0.1mm，阀杆螺纹完好，与螺纹套筒配合灵活，在空压全压状态下开关灵活。
3.1.3 丝杆：对于损坏不严重的进行补焊后再机加工处理，严重损坏变形的，进行同材质更换，并满足与其他部件匹配的标准要求。
   3.1.4 阀座与阀芯：严格按照原材质尺寸要求进行修复，密封面角度不能改变，阀座与阀芯密封面进行接触，保证环向100%接触，接触面不小于密封面的80%。
 3.1.5 阀座：根据情况制定具体修复方案，如轻微损伤，可作研磨工具对密封面进行精细研磨；如损伤严重，既阀座有严重腐蚀或密封面高度宽度不达标，进行等材质或高材质补焊处理或精加工研磨处理及密封面更新，再用研磨工具对密封面进行精细研磨处理。
    3.1.6 阀芯：取出阀芯根据情况而定具体维修方案，如轻微损伤，可作研磨工具对密封面进行
精细研磨；如损伤严重，可对阀芯更新处理，再用研磨工具对密封面进行精细研磨处理。
3.1.7 阀板：对于有严重腐蚀情况的与阀座处理标准一样，并保证阀瓣和阀座接触面光滑无沟槽缺口裂纹无麻点和腐蚀。研磨后的阀门密封面平整光滑无麻点。
    3.1.8 传动装置：动作灵活，各部配合良好，无松动。
   3.1.9 密封垫片与填料：根据各装置的实际情况，选用最适合的填料或密封垫片，进行匹配与更换，填料室座与自密封垫圈配合部位光滑无锈垢变形，无缺口和麻点。更换后要求填料压盖高度适宜，阀门开关灵活。
    3.1.10 阀门清洗：阀门大盖螺栓检查清洗对确认不能使用的螺栓给予更换。
    3.1.11 检修中对无法修复的零部件更换新部件；
    3.1.12经过检修试压后的阀门，出具阀门维修合格证，流量方向压力口径材质等标示应清晰齐全；
    3.1.13阀门组装完毕，手动电动气动开关应全行程灵活无卡塞。修复后的阀门使用性能和寿命等同于新品。
   3.1.14 修复后的阀门不改变现场的安装尺寸。
    3.1.16阀门油漆涂装后所有表面要干净无灰尘，要连续平整色泽统一不起泡无小孔刮痕。
3.1.17阀门内外密封及阀门壳体都要经过氮气进行气密检测，内外部密封检测压力为设计压力的1.25倍，阀门壳体检测压力为设计压力的1.5倍，内外部密封及壳体密封的泄漏率为零。
3.2减速机类
3.2.1返厂修复件及随机所带部件齐全完好；
3.2.2修复主机上线后满足选烧厂设备维修技术标准：
3.2.3上线运行测量减速机表面温升≯20℃；
3.2.4上线运行测量减速机振动（水平、垂直、轴向）≯0.05mm.
3.3液压油缸类
3.3.1液压缸打压试验压降≤0.5Mpa/min；
3.3.2活塞杆：检查油缸表面是否有明显的裂纹及碰撞痕迹
3.3.3油口防护密封板的密封性是否完好，损坏需更换。
3.3.4 空载情况下试运转，活塞杆往复运动，溢流阀口润滑脂的压力显示不得低于16Mpa。
3.3.5满载液压缸活塞停留在行程的两端位置，全行程长度是否在使用范围内。
3.4所有修复的阀门、减速机、油缸维修质保期限1年，质保期限内免费维修。
4、 执行标准：
4.1 JB/T9092                     《阀门的检验与试验》
4.2 GB/T13927-2005			     《通用阀门压力试验》
4.3 GB12220－89                 《通用阀门标志》
4.4 GB12221－89                 《法兰连接金属阀门结构长度》
4.5 JB106-78                     《阀门标志和识别涂漆》
4.6 JB308-75                     《阀门型号编制方法》
4.7 JB1706-91                    《压套螺母》
4.8 JB1708-91                    《填料压盖》
4.9 JB/T1717-92				     《阀门结构要素上密封座尺寸》
4.10  EMS/OHSMS24001/28001-2011  《通用减速机的检验与试验》
4.11  GB/T 10107.1-2012          《减速机齿轮箱的检验标准》
4.12  GB/T 10205-2010            《液压缸修复通用标准》
4.13  GB/T15622-2005             《液压缸内漏试验标准》
4.14  JB/JQ 20302                《液压缸密封试验检验标准》
5、权利和义务：
5.1甲方权利与义务：
5.1.1甲方按月不定期及时乙方提供待修复阀门、减速机、液压缸等的修复委托任务单、技术质量要求及修复工期等。
5.1.2甲方有权对阀门、减速机、液压缸等修复工作进行指导、检查、验收，对不合格项有权要求乙方限期整改，由此造成的工期延误等损失由乙方承担。
5.1.3甲方有权要求乙方制定修复方案及安全措施，并根据审核后的方案及安措，进行检查落实，对未按照方案及安措实施的行为对乙方进行考核。
5.1.4为乙方提供所承担修复项目需使用能源介质的接点位置。
5.1.5为乙方提供修复所需场地（包括：乙方修复所需设备、辅材的摆放地；修复场地；废料垃圾的摆放地）天车等设备设施。
5.1.6 阀门、减速机、液压缸等的倒运及配送由甲方负责，在乙方修复区域内需要天车配合装卸车的工作由乙方负责。
5.1.7 乙方所提供的产品必须保证合格，并提供产品修复合格证明，产品必须满足甲方的要求。给甲方造成事故时，经事故分析，双方责任人签字确认，作为索赔依据，如乙方无故拒绝事故分析确认和签字，甲方有权单方面按损失扣罚。
5.1.8甲方有权对进入甲方作业区域内的乙方人员提出管理要求，不服从管理的乙方人员不准进入甲方作业区域。 
5.1.9甲方有义务将甲方有关管理规定和要求提供给乙方。为乙方在甲方作业区域的作业活动提供必要的支持。
5.1.10甲方有权要求乙方建立每台设备修复台帐档案记录，并不定期对修复档案进行检查，出现问题有权对乙方进行考核。
5.1.11 修复完工后，乙方单位负责人首先组织技术人员进行交工验收，再通知甲方项目负责人进行质量验收并签字，作为结算依据。
5.1.12 甲方有义务协助乙方办理修复设备的出、入厂等相关备案手续。
5.2乙方权利与义务： 
5.2.1乙方负责按工期为甲方修复满足质量要求的设备、备件，并摆放整齐。
5.2.2乙方负责修复过程中产生的废料、积泥、废渣、积水的清理，设置废物暂存设施并合理处置，严禁乱排乱放，保持修复场地干净整洁。
5.2.3乙方负责待修复设备、备件等的定置摆放。
5.2.4 保修期内因质量问题使设备不能正常使用时，乙方在接到通知后8小时内赶到现场及时处理，并承担相应的考核，因甲方原因造成的影响除外。
5.2.5 修复后的阀门等包装应满足运输要求，以免在运输过程中变形和损坏。
5.2.6 修复用辅材；通用工、机具；劳保用品等由乙方负责。
5.2.7乙方必须设置现场安全负责人进行日常安全管理，落实甲方安全管理的各项要求。现场腐朽过程中产生的职业危害因素、作业现场的危险源及控制措施如实告知所属人员。
5.2.8 使用甲方特种设备作业时，乙方人员必须持有相应的资格证（包括天车操作工、叉车司机、指车人员、电、气焊工等），乙方使用自己的设备作业时，也必须满足甲方对设备管理及安全管理的各项要求方可操作。合同范围以外的甲方的设备设施、乙方人员禁止使用，否则，发生的事故由乙方全权负责。
6、违约责任：
6.1 合同设备修复工作每延期一天，考核2000元。
6.2乙方应严格遵守酒钢集团公司安全生产管理及科力耐材公司相关管理规定并接受相关考核。
6.3 在线修复时，甲方有权要求乙方根据现场危险源辨识和现场作业环境，及时制定详细的安全措施、检修方案，并根据审核后的方案及安措进行检查落实，对未按照方案及安措落实的条款，按照相关管理规定予以考核。
6.4 乙方应确保修复场地设备、设施完好性。本着谁使用谁管理的原则，甲方天车日常维护、操作由乙方负责，乙方配备专职设备点检维护人员，并严格按照甲方设备管理的要求进行日常管理维护，因使用甲方设备设施造成的各类事故损失由乙方自行承担，并赔给甲方造成的各项损失。
6.5乙方应对合同范围和内容的全部安全负责，是合同项目的安全责任人。乙方应对进入现场的任何人进行安全教育，并对他们的安全负责，由此而导致的安全事故，由乙方承担一切责任。
6.6乙方所需全部员工均由乙方雇佣，以及所需员工的工资、住宿、膳食和交通工具，均由乙方负责自行安排。乙方应对现场人员的人身安全与事故预防工作采取保护性措施，以防事故发生。
6.7 乙方应依法招用工作人员，并建立劳动合同关系。乙方人员和设备发生的一切事故损失及其给甲方造成的一切事故损失均由乙方负责赔偿，并承担一切责任，因此给甲方造成的其他损失均由乙方赔偿。
6.8乙方保证其提供的交工资料等是完整、清晰、准确的，满足甲方对检验、试验、安装、操作和维修要求。甲方不定期对乙方设备修复档案进行检查，出现问题有权对乙方进行考核。
6.9乙方对所修复设备的质量负责，从甲方接收合同设备直至质量保证期满内的任何时候，因乙方合同设备维修质量造成的损失，甲方都有权向乙方提出索赔。
6.10乙方在收到甲方的索赔通知后，应按照甲方同意的下列一种或几种方式解决：
6.10.1降价：根据设备的价值、损坏程度、质量状况以及甲方遭受的实际损失和影响预期利益的实现，由双方商定降价额度。
6.10.2 修理：乙方收到甲方的索赔通知后三日内免费修复合同设备。如果三日内乙方没有采取弥补措施或处理的效果不能达到合同要求，则甲方有权另行将合同设备交付其他单位维修，但费用由乙方承担，直接从乙方应付款项中予以扣除，该行为不影响甲方根据合同规定行使其它的权利。
6.10.3 如果甲方的索赔通知发出十天内，乙方未作答复，则该索赔视为乙方已接受，甲方有权选择合同规定的任何一种或几种方式予以处理，并采取合同规定的任一方式如数取得要求的索赔金额、违约金和损失赔偿。
6.11 由于乙方的原因对合同设备或部件进行返工、修复，被修理的设备或部件的质量保证期从正式投入运行之日起重新按规定计算。如果由于更换或修理部件而造成合同设备的停运，则合同设备的整体质量保证期应相应延长，延长的期限与停运的时间一致。
6.12现场维修期间，因乙方的原因导致的人身伤害事故及意外、险肇事故，由乙方承担全部管理责任和事故责任。乙方负责本单位人员发生安全事故后的上报、善后处理、赔偿。
6.13在合同执行过程中坚持实行“安全一票否决制”， 如乙方在履行合同内容过程中出现安全主体责任不落实、现场管理混乱、现场隐患整改不力、不服从甲方安全管理或发生安全事故，在按照甲方管理规定严肃考核的同时，对其列入黑名单，直至取消其进入甲方供方市场的资格。
6.14 所有参标方必须与甲方签订技术规格书后方可进行投标。


甲方：甘肃酒钢集团科力耐火材料股份有限公司        乙方：
               
  授权代表（签字）                            授权代表（签字）
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