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                                                                      宏兴股份不锈钢分公司

不锈钢分公司连铸切割机铁粉（国产/进口）技术规格书

甲方：甘肃酒钢集团宏兴钢铁股份有限公司不锈钢分公司
乙方：
本着平等互利的原则，经甲乙双方充分协商，对乙方供给甲方的连铸切割机铁粉达成如下协议：

1 适用条件

适用不锈钢分公司连铸生产线切割机作业，用于连铸坯切割过程中的助燃、稳弧及减少切口毛刺。

2 技术要求

2.1 货物规格
2.2.1 每袋包装重量：20kg/25kg。
2.2.2 每批次供货量：按甲方采购订单约定执行。
2.2 包装要求

2.2.1 木箱包装，包装必须牢固可靠。
2.2.1 采用内层聚乙烯防潮袋、外层聚丙烯编织袋包装，袋口采用双线缝口，确保密封无漏粉。
2.2.3 每批次铁粉到货时，乙方需随货提供该批次产品的质保书，内容包括但不限于：生产批次、检验日期、各项技术指标检测结果、检验员签字及生产厂家印章。
2.3 标识要求

每袋包装需清晰标注以下信息：产品名称（连铸切割机专用铁粉）、生产厂家名称、生产日期及批号、净重量、主要理化参数、保质期及防潮警示标识。

2.4 外观质量标准

2.4.1 外包装无破损、无污染、无受潮痕迹，干燥、没有结团现象。
2.4.2 铁粉外观为均匀粉末，没有结团、结块，不能有大颗粒，无肉眼可见杂质（如石子、金属颗粒等）

2.5 技术指标要求

2.5.1 铁粉成分要求：Fe≥97%，C≤0.2%，S≤0.03%，P≤0.03%；
2.5.2 松装密度 2.9g/cm3；
2.5.3 铁粉粒度：-100目，粒度均匀。
3 使用要求

3.1 流动性好，喷吹均匀，火焰切割机铁粉应具有良好的氧化助熔性能，满足不锈钢板坯切割要求。

3.2 火焰切割机铁粉密度、粒度分布等要满足火焰切割机气力传送要求，无反渣、堵枪现象。
3.2 适宜的助熔切割速度，红坯切割速度不低于300mm/min，过程无返渣和跳渣情况，板坯切口整齐。
3.4 板坯切缝切缝≤10mm，且切面平整光滑，同样工况条件下消耗量不高于目前水平。

3.5 铁粉对相关备件（铁粉管，喷射器等）无较大损坏，铁粉管更换周期不小于一个月，喷射器更换周期不小于3个月。
4 产品保质期

在符合本规格书2.2条包装要求、且储存环境干燥、通风、避免阳光直射的条件下，产品保质期为一年。

5 技术服务要求

 根据产品的使用情况，乙方应进行技术分析及产品质量和工艺措施的持续改进。

6 考核条款

6.1 依据《不锈钢分公司外购合金按质论价技术规范》和合同约定按质论价。

6.2 乙方货物存在严重质量问题影响甲方使用单位生产，甲方将视实际影响程度向乙方索赔相关损失，同时甲方有权解除合同。
7 其他

此协议一式三份，甲乙双方各保留一份，一份作为相应采购合同附件，自签定之日生效。

甲方：酒钢集团宏兴钢铁股份有限公司            乙方：

不锈钢分公司

代表：                                         代表：
日期：                                         日期：
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