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线材事业部成品辊环采购技术协议
一、适用条件及引用文件
1 本协议就青岛特殊钢铁有限公司线材事业部1-6高线成品架次辊环采购的有关技术事宜进行协商，规定了辊环的工艺技术要求、质量保证等。
2规范性引用文件

GB/T 5242  硬质合金制品检验规则与试验方法
GB/T 5243  硬质合金制品的标志、包装、运输和贮存
GB/T 230   金属洛氏硬度试验方法

GB/T 36594 硬质合金超声波检测方法
GB/T 3721  磁粉探伤标准
YS/T 61    高速线材轧制用硬质合金辊环

二、辊环基本要求
1、辊环出厂时，应涂沫防锈油防止加工表面锈蚀。

2、辊环的包装、运输、贮存按GB/T 5243执行，不允许出现碰撞。
3、辊环出厂前必须严格按照GB/T 36594标准执行，保证100%超声以及GB/T 3721磁粉表面探伤，表面不得出现放大10倍可见的缺陷（凹坑、裂纹等），内部确保无粉末冶金的气孔以及疏松。
4、产品的标识：乙方需按甲方的要求在辊环的端面打上明显标记，内容包括厂家商标、辊环规格、牌号、编码等，标记要简单清淅，有一定的深度（≥0.1mm），保证使用到最小辊径时清楚可识。
5、产品质量检验和性能测试：产品出厂前的检验规程和试验方法按GB/T 5242相关要求执行，并进行超声波、磁粉检验合格后方可发至甲方。
三、辊环过钢量基本要求

1、辊环使用到最小辊径的过钢量较新辊减少量应控制在10%以内。

过钢量要求按规格和钢种要求如表1和表2。
表1 辊环过钢量基本要求

	钢种
	线材表面质量要求
	过钢量基本要求（成品四架次最少过钢量）

	轴承钢、弹簧钢
	表面缺陷≤0.01mm
	（1）5.5-6.5mm过钢量＞400吨；
（2）7.0-8.5mm过钢量＞500吨；

（3）9-11.5mm过钢量＞700吨
（4）≥12mm过钢量＞1000吨；


其它钢种辊环过钢量（硬线类（C82D2等）、冷墩钢（ML35CrMo等）、合金钢（Cr、CrMo系等）、焊丝类（ER50-6E、ER70-S等）需满足表2要求：
表2 其它钢种辊环单槽过钢量要求
	架次
	一高线
	二三线
	四线
	架次
	五六线

	
	8.0-9.0mm
	9.5-11.5mm
	12-26mm
	5.0-7.0mm
	5.5-7.0mm
	9.5-11.5mm
	12-16mm
	
	5.0-7.0 mm

	26#
	1000±200
	1200±200
	2000±500
	
	
	
	

	27#
	1000±200
	1200±200
	2000±500
	
	
	
	

	28#
	1000±200
	1200±200
	2000±500
	
	
	
	

	29#
	1000±200
	1200±200
	2000±500
	
	
	
	

	30#
	
	900±100
	900±100
	1200±200
	2000±500
	29#
	900±100

	31#
	
	900±100
	900±100
	1200±200
	2000±500
	30#
	900±100

	32#
	
	900±100
	900±100
	1200±200
	2000±500
	31#
	900±100

	33#
	
	900±100
	900±100
	1200±200
	2000±500
	32#
	900±100


辊环修磨量

成品四架次修磨量
	线别
	架次
	修磨量（mm）
	架次
	修磨量（mm）

	一高线
	26#、27#
	≤1.59*定径修磨量
	28#、29#
	≤1.0

	二三、五六线
	30#、31#
	≤1.0
	32#、33#
	≤1.0

	四高线
	30#、31#
	≤1.42*定径修磨量
	32#、33#
	≤1.0


辊环的成分及物理性能
1、辊环化学成分及物理性能
	物料编码
	辊环规格
	图号
	化学成分%
	密度g/cm3
	硬度≥HRA
	抗弯强度≥N/mm2
	生产规格

	
	
	
	Wc≥
	CoNiCr等≤
	
	
	
	

	A25201000132
	Φ145*φ247.37*105
	10281178
	78
	22
	13.3
	81
	2500
	≥12mm

	A25201000126
	Φ130*φ228.34*71.7
	SGX-22
	82
	18
	13.7
	83
	2600
	9.0-16mm

	A25201000141
	Φ130*φ228.34*71.7
	SGX-26
	85
	15
	14
	84.5
	2700
	9-11.5mm

	A25201000078
	φ120*φ212*69
	5.356384.F
	90
	10
	14.4
	87.5
	2750
	5.0-7.0mm

	A25201000127
	φ130*φ228.34*59
	10311641
	90
	10
	14.4
	87.5
	2750
	5.0-7.0mm

	A25201000133
	Φ145*φ247.37*90
	10265412
	85
	15
	14
	84.5
	2700
	8.0-13mm

	A25201000134
	Φ145*φ247.37*90
	10265413
	78
	22
	13.3
	81
	2500
	23-26mm

	A25201000079
	Φ85*Φ158*60
	5.273484Z
	92
	18
	14.5
	88
	2800
	5.0-7.0mm


	A25201000070
	Φ94*Φ156*57.3
	10307911
	85
	15
	14
	84.5
	2700
	8.0mm


	A25201000091
	Φ94*Φ156*57.3
	SGX-32
	90
	10
	14.4
	87.5
	2750
	5.0-7.0mm


	A25201000128
	Φ94*Φ156*69.9
	10307910
	82
	18
	13.7
	83
	2600
	9.0-16mm


	A25201000136
	φ94*φ156*44.45
	10307909
	80
	20
	13.5
	82
	2500
	17-26mm



辊环硬度试验按GB/T 230执行，表面硬度:工作层硬度落差与硬度均匀性必须满足使用要求(≤2 HRA)。

3、当乙方满足成分及物理性能要求，但不满足过钢量、轧制质量等其它要求时仍属于不符合质量要求；
4、辊环生产过程要求
	生产过程
	要求

	碳化钨粉
	1：100%原料，严禁使用回收料、二手料进行生产；
2：氧含量＜0.04%；
3：杂质：＜0.0015%
4：粒度均匀，控制在±3um；

	配料
	1：配料采用称重法进行，电子称定期校检，保证精确度；
2：辅料重量偏差≤0.02g；

	干燥混合
	1：使用喷雾干燥塔自动混匀以保证均匀，严禁人工混合；

	压制
	1：156mm辊环需使用500T以上压机；
2：230mm辊环需使用800T以上压机；
3：≥247mm辊环需使用1000T以上压机；

	烧结
	1：生产甲方产品时（最后4架）需采用进口设备；（德国PVA、日本岛津）
2：温度精度±3℃；
3：每炉中每个辊环需配检测小样一个并做好检测记录（每个小样都需检测）；

	检测
	1：100%超声检测，符合GB/T 36594相关要求；
2：100%动平衡检测，50%产品采用三坐标仪进行形位公差检测。辊环形位允许偏差符合YS/T 61高级要求；


六、 产品大纲及轧制条件

线材事业部1-6高线产品结构、轧制条件如下表

	
	一高线
	二三线
	四线
	五六线

	规格
	ɸ8-26mm
	ɸ5-7mm
	ɸ5.5-16mm
	ɸ5-7mm

	钢种
	轴承钢GCr15）、弹簧钢（60CrMnA、55SiCr等）、硬线类（SWRH82A等）、冷墩钢（ML35CrMo等）、合金钢（Cr、CrMo系等）、桥梁缆索（QS97Si等）、汽车用钢（45C等）
	帘线钢（C72D2、C82D2、C86D2、C92D2等）、胎圈钢（C72DA、C82DA等）、硬线类（SWRH57A、77A、SWRH82A等）
	轴承钢（GCr15）、弹簧钢（55SiCr等）、硬线类（SWRH82A等）、焊丝钢（ER50-6E、ER70S-6等）、特焊钢（TM50-G、    SCOM-Q等）、冷墩钢（ML35CrMo等）、合金钢（Cr、CrMo系等）、桥梁缆索（QS97Si等）、汽车用钢（45C等）
	帘线钢（C72D2、C82D2）、胎圈钢（C72DA、C82DA等）、硬线类（SWRH57A、77A等）、焊丝钢  （ER50-6E、ER70S-6等）、特焊钢（TM50-G、    SCOM-Q等）

	轧制温度
	800℃-950℃


	800℃-950℃


	800℃-950℃
	800℃-950℃

	冷却水
	压力
	水温
	pH值
	电导率（us/cm)
	悬浮物mg/L
	总硬度（mg/L)
	钙硬度（mg/L）
	总碱度（mg/L)
	氯离子（mg/L)
	油（mg/L）

	
	6-8Kg
	常温
	7.8-9
	≤2500
	≤30
	≤500
	≤450
	≤500
	≤500
	≤5


七  、技术要求

针对线材事业部轧线工艺要求，各规格型号的轧机相对应的辊环规格不同。需满足以下技术要求： 

1、各规格的辊环需严格按照提供的图纸及有关技术条件组织辊环的设计与制造，辊环加工尺寸，形位公差，粗糙度等应符合图纸要求，尺寸加工满足甲方图纸要求。

产品交货应附带质量检验合格证明，开槽的辊环配带检验样板两套，方便检查验收。

2、辊环应在出厂前由卖方检验部门进行相应的检验，检验标准要符合买方标准。

3、卖方应对辊环的质量、性能、工期及质保期负责，供货时向买方提供经卖方质量检验部门签字、盖章的下列资料：

1）产品合格证；2）质量证书：a．供方名称；b．需方名称；c．合同号、产品编号、辊号；d．材质名称、试样的化学成分、物理性能、超声波检测结果、金相照片，辊环外形尺寸及重量、生产日期。

4、产品的包装运输：

1）辊环的包装、运输、贮存按GB5243—85执行。

2）辊环出厂时，应喷涂防锈油防止加工表面氧化。

5、在正常工作及维护条件下，乙方保证辊环不碎辊、不掉肉，不出现影响质量的缺陷。过钢量满足甲方要求。
6、乙方向甲方提供的产品必须在乙方本厂制造加工，不得转包、转让合同，材料必须使用原生料。质保期：质保三年（自入库之日算）。

八、质量保证及质量考核
1、 质量控制措施

1）产品的制造质量符合国标和行标相关标准。

2）用一流的工艺进行加工制造。
2、质量保证

1）成品辊环是符合质量标准，保证质保期内运行正常的优质产品。

2）甲方有权随时对乙方提供的备件进行监制，乙方应给予必要的协助。

3）质保期内，如出现质量问题，乙方在接到甲方通知的8小时内予以答复，若需要到甲方现场解决问题，则在2个工作日内派技术人员到甲方现场。

4）现场检验时，如发现备件由于乙方原因（包括运输）有任何损坏、缺陷、短少或不符合技术协议中规定的质量标准和规范时，应做好记录，并由双方代表签字，各执一份，作为甲方向乙方提出更换或索赔的依据；如果乙方委托甲方修理损坏的备件，所有修理设备的费用由乙方承担。

5）根据甲方生产速度快、产品精度高的生产状况， 辊环在正常使用中，由于辊环生产制造原因造成的碎辊，使用中出现孔洞、砂眼、裂纹、夹渣等内部质量原因，致使修磨量加大浪费辊环，乙方予以赔付辊环及甲方损失。

6）辊环过钢量达不到表中过钢量要求的，乙方需进行换货处理，乙方换货辊环还不能满足甲方过钢量要求的，甲方将乙方供应辊环进行退货处理，并根据影响甲方生产程度进行索赔，同时上报公司，取消乙方合格供应商资格。

3 质量考核

1 乙方对辊环的质量负责，达到相关技术要求。

2 因乙方辊环质量问题影响甲方生产时：引起的停机时间、轧废或成品质量问题由乙方承担。具体考核：①造成热停的，按50元/分钟考核乙方；②产生中间轧废的，考核乙方500元/支；③造成成品质量判废的，按成品的质量损失{（钢坯价格-废钢价格+步骤费用）*吨数}考核乙方。因乙方辊环质量问题造成辊箱等设备损坏的损失，甲乙双方的技术人员共同确认原因，商定赔付事项 。注：废钢价格按2000元核算，钢坯价格按甲方当月核算成本为准，步骤费用以甲方当月的平均步骤费用为准，吨数以成品检验吨数为准。
九、现场技术服务

根据现场生产的需要，乙方派遣合格的现场服务人员（携带工具）在甲方通知后48小时内到达现场。乙方负责配合甲方进行现场服务。
乙方技术人员在现场工作内容如下所示：

1）服从当地作息规定和休息日安排。

2）服从现场的安全要求。

十、保密要求

   甲、乙双方都有为对方保守生产、技术及资料秘密的义务，不得以任何理由向第三方泄露，否则违约方应承担相应的责任。
十一、其它约定事项：

1、甲乙双方如对本合同《协议)作出任何修订或补充，必须经甲方审批流程通过后，签订补充协议并经双方签字且盖章确认后方可生效。补充协议作为本合同《协议》不可分割的一部分，与合同《协议》具有同等法律效力。
2、甲乙双方应建立定期相互现场交流、指导机制。

3、如遇人力无法抗拒的自然灾害而不能及时供货，则乙方不承担责任。

十二、其它
1其他未尽事宜双方友好协商解决。
2《技术协议》所有条款与本合同具有同等法律效力。
甲方：青岛特殊钢铁有限公司                   乙方：
甲方代表签字：                                   乙方代表签字：
日期：                                           日期：
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