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青岛特殊钢铁有限公司
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技
术
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一、项目名称
青岛特殊钢铁有限公司线材事业部五六高线轧辊承包采购
二、协议主体
甲方：青岛特殊钢铁有限公司
联系人姓名： 钟浩            焦银          
联系方式：  13780649794    18661769650    

乙方：
联系人姓名： 
联系方式：
协议内容

1、适用条件

1.1本协议就青岛特殊钢铁有限公司线材事业部五六高线生产线轧辊承包的有关技术事宜进行协商，规定了轧辊承包的工艺技术要求、质量保证等。

1.2 本技术协议书提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节作出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，供方应保证提供符合本技术协议书和有关最新工业标准的成熟优质产品。
1.3 如供方没有以书面形式对本技术协议书的条文提出异议，则意味着供方提供的轧辊完全符合本技术协议书的要求。如有异议，无论多么微小，都应“对技术协议书的意见和同技术协议书的差异”为标题专门章节加以详细叙述。
1.4 在签定合同之后，需方保留对本技术协议书提出补充要求和修改的权利，供方应允诺予以配合。如提出修改，具体项目和条件由供、需双方商定。
1.5 本技术协议书所使用的标准与供方所执行的标准发生矛盾时，按较高标准执行。
1.6 本技术协议书为一整体，供方应满足其全部要求，如发生矛盾，按较高标准执行。
1.7 本技术协议书经供、需双方确认后作为订货合同的技术附件，与合同正文具有同等效力。

1.8 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、产品大纲及轧辊使用状态

	
	五六高线

	规格
	ɸ5.0-7.0mm

	钢种
	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）

	坯料尺寸
	150mm*150*1200mm

	轧制温度
	800℃-1200℃

	水压水质
	水压：≥4公斤，PH值：7~9

	年产量（预估）
	100万吨


3、轧辊承包项目和内容

3.1乙方负责青岛特殊钢铁有限公司线材事业部五六高线（甲方）1-16#，共32台机架所有轧辊供货。

3.2乙方轧辊备用量如下：

乙方对轧辊进行现场定额储备，保证储备轧辊满足日常生产所需的安全库存量，安全库存量已包含在线轧辊。供货及安全库存量见（安全库存量）表一。

表一:最低安全库存量
	序号
	机组

名称
	机架
	轧辊直mm
	辊身长度（mm）
	安全库存量（对）
	总数

（支）

	1
	(550
	1H
	(610/520
	760
	10
	20

	2
	
	2V
	
	
	8
	80

	3
	
	3H
	
	
	8
	

	4
	
	4V
	
	
	8
	

	5
	
	5H
	
	
	8
	

	6
	
	6V
	
	
	8
	

	7
	(450
	7H
	(500/420
	700
	8
	64

	8
	
	8V
	
	
	8
	

	9
	
	9H
	
	
	8
	

	10
	
	10V
	
	
	8
	

	11
	(350
	11H
	(390/340
	650
	8
	96

	12
	
	12V
	
	
	8
	

	13
	
	13H
	
	
	8
	

	14
	
	14V
	
	
	8
	

	15
	
	15H
	
	
	8
	

	16
	
	16V
	
	
	8
	


备注：大包合同在到期之前4-6个月进行重新招标，大包合同结束后，乙方供货的所有轧辊归乙方所有。为保证甲方的正常生产，在交接期间（合同结束之日起两个月，最长不超过两个月）原承包方乙方须保证有不低于最低库存量（最低库存表见双方签订的技术协议）60%的合格轧辊满足甲方正常生产使用，在该期间甲方不再支付任何费用给原承包方乙方。在交接期间，如因原承包方乙方库存不足导致甲方停产的，甲方有权将该部分轧辊不予退还给乙方。交接期间，装配好的和在线使用的轧辊供甲方使用，下线装配新的承包厂家轧辊，在线使用、备机轧辊更换在两个月内完成。两个月交接期结束双方无异议后，甲方退还全部轧辊给原承包方乙方。因生产需求，建议新承包方与原承包方协商议价接手库存轧辊以保证甲方生产顺行，相同相近材质辊吨单价按照兴澄特钢、大冶特钢或青岛特钢距离轧辊承包新合同签订时间最近一次单采轧辊招标价格为准。该条款不作为硬性要求，在乙方有能力保证甲方生产的基础上可不予接收。

3.4、若甲方需要大的轧制工艺改造（如轧制坯型更改、轧制道次的增减），改造期间以及改造后的轧辊备用由双方协商进行补充相应条款。
3.5随着甲方产品表面质量要求的不断提高，乙方有义务不断提升轧辊质量。甲方基于质量、产能提升提出需改进轧辊材质时，乙方应配合甲方，提供满足甲方质量需求的轧辊。乙方若进行轧辊材质变更必须提前书面向甲方提出申请，经甲方试用后书面通知乙方是否可对材质及性能进行改变，否则产生一切损失由乙方承担；

3.6 合同履约前一个月，乙方将总承包范围内的所有轧辊开好槽准备齐全，送至甲方生产现场，以供甲方装辊工作人员装轴承套、密封宫等备件。合同履约之日，乙方在甲方现场的各类轧辊总数不得低于约定的最低库存量。生产之前必须做到生产线工艺稳定、生产顺行。

4、技术质量要求以及考核
4.1乙方对所有轧辊备件的质量负责，包括加工尺寸、形位公差、表面光洁度、热处理工艺等，完全达到相关技术要求或用户使用要求。

4.2乙方为确保高线生产不因轧辊备件而受到影响，随时保证有三个月轧辊备件的周转数量；同时保证所承包的五六高线32台机架在生产现场的轧辊备件数量。

4. 3考核要求：
4.3.1对照技术要求确定是乙方轧辊质量问题的由乙方承担。产生如下质量问题和停车时：①产生冷条和报废的，3000元/支考核乙方；②造成线材成品质量改判的，1500/支考核乙方；③造成热停的，按50元/分钟考核乙方。

4.3.2 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，每次考核乙方500元/次，甲方有权对此类轧辊作报废处理，并通知乙方分析整改。
4.3.3甲方对于乙方供给轧辊进行验收，若加工尺寸不符合要求按照500-1000元/次考核。
4.3.4乙方不按照4.10工序进行控制的导致的轧辊质量异常除上述考核外甲方有权进行追加考核，考核轧辊价值的5倍（最低不小于10000元）。
4.4由于乙方原因造成轧辊使用脱节，影响生产时，除按4.3.1考核热停时间外，另外考核乙方50000元，同时甲方有权中止合同。

4.5为确保产品质量需要，甲方有权对工艺修改或完善，有权对轧辊备件材质提出质量要求，乙方必须对相关备件进行修改制作。

4. 6乙方必须根据甲方技术要求不断地对轧辊进行改进并积极配合甲方共同完善工艺，提高产品质量。

4.7甲方确因生产变更（品种、规格或工艺修改）现场需要时，需对承担该范围的乙方单位发出“紧急供给”通知，乙方应根据甲方更改情况（或图纸）及时调整备件的品种或数量。

4.8轧辊辊径以及过钢量要求

五六高线辊径、过钢量要求
	轧机
	轧辊

	名称
	机列号
	轧机型式
	辊径
	辊径
	辊身长
	过钢量

	
	
	
	Max
	Min
	mm
	t

	
	
	
	mm
	mm
	
	

	粗轧
	1
	550H
	610
	520
	760
	8000±2000

	
	2
	550V
	610
	520
	760
	8000±2000

	
	3
	550H
	610
	520
	760
	8000±2000

	
	4
	550V
	610
	520
	760
	8000±2000

	
	5
	550H
	610
	520
	760
	8000±2000

	
	6
	550V
	610
	520
	760
	8000±2000

	中轧
	7
	455H
	500
	420
	700
	5000±1000

	
	8
	454V
	500
	420
	700
	5000±1000

	
	9
	4505
	500
	420
	700
	5000±1000

	
	10
	450V
	500
	420
	700
	5000±1000

	预精轧（一）
	11
	350H
	390
	330
	650
	3000±600

	
	12
	350V
	390
	330
	650
	3000±600

	
	13
	350H
	390
	330
	650
	2000±600

	
	14
	350V
	390
	330
	650
	3000±600

	
	15
	350H
	390
	330
	650
	2000±600

	
	16
	350V
	390
	330
	650
	3000±600


4.9轧辊性能要求及化学成分要求：
4.9.1轧辊性能要求
	序号
	架次
	建四材五六质
	硬度指标
	抗拉强度

	
	
	
	辊面
	辊头
	硬度梯度
	

	
	
	
	HSD
	HSD
	HSD
	Mpa

	1
	1#
	ZU65CrNiMo
	40-45
	37-43
	≤5
	≥720

	2
	2#-6#
	珠光体Ⅱ
	55-60
	37-43
	≤5
	≥520

	3
	7#-10#
	贝氏体Ⅱ
	65-70
	37-43
	≤5
	≥520

	6
	11#-16#
	贝氏体Ⅱ
	73-78
	37-43
	≤5
	≥420


4.9.2轧辊化学成分要求
	材质
	化学成分

	
	C
	Si
	Mn
	S
	P
	Ni
	Cr
	Mo
	Mg

	
	MIN/MAX
	MIN/MAX
	MIN/MAX
	MAX
	MAX
	MIN/MAX
	MIN/MAX
	MIN/MAX
	MIN

	ZU65CrNiMo
	0.6/0.7
	0.2/0.6
	0.5/0.8
	≤0.03
	≤0.035
	0.2/0.5
	0.8/1.2
	0.2/0.45
	　

	珠光体Ⅰ
	3.0/3.6
	1.5/2.2
	0.6/1.0
	≤0.03
	≤0.100
	1.5/2.0
	0.2/0.6
	0.2/0.8
	0.04

	珠光体Ⅱ
	3.0/3.6
	1.3/1.9
	0.6/1.0
	≤0.03
	≤0.100
	2.0/2.5
	0.3/1.0
	0.2/0.8
	0.04

	贝氏体Ⅱ
	3.0/3.6
	1.1/1.9
	0.3/0.8
	≤0.03
	≤0.100
	3.51/4.0
	0.4/1.5
	0.5/1.1
	0.04


4.10轧辊生产过程要求：

	生产过程
	要求

	原材料采购
	1：化学成份符合技术标准。

	
	2：原材料不允许使用杂质元素不清的废钢，如社会废钢。

	
	3：杂质元素控制要求：P≤0.15%，S≤0.06%。

	配型
烘干
	1：烘干要求：温度250-500℃、时间3-5小时，温度精度控制±2℃；

	
	2：配型要求：保证模具、底箱、冒口在同心线上垂直。

	熔炼
浇铸
	1：熔炼过程光谱化验3次，铸包后化验结果作为成品化学元素组成。

	
	2：2#-16#铸铁轧辊采用离心浇铸，铸包离心浇铸时间要求：

	
	（1）550轧辊离心浇铸时间≥15min;

	
	（2）450轧辊、350轧辊离心浇铸时间≥10min;

	
	3：2#-16#铸铁轧辊离心浇铸工作层厚度要求：

	
	（1）550轧辊浇铸层厚度≥110mm;

	
	（2）450轧辊浇铸层厚度≥85mm;

	
	（3）350轧辊浇铸层厚度≥50mm;

	
	4：1#钢轧辊熔炼使用的熔炼炉吨位≥5t，熔炼吹氩时间≥5min;

	
	5：浇铸过程轧辊浇注后冒口撒覆盖剂进行保温，浇铸结束后空冷18-72小时开箱。

	开箱
	1：检测辊身直径和辊身长度，底箱直径和底箱长度，冒口直径和冒口长度，目测整体偏斜情况，偏斜角度≤ 5 °

	
	2：开箱后要空气缓冷，禁止浇水冷却。

	粗加工
	1：粗加工预留3-10毫米精加工余量；

	
	2：粗加工后硬度检测辊身取点≥3，辊颈取点≥2，每点取值≥5，辊面硬度极差≤3HSD。

	
	3：超声探伤，使用Φ25mm直探头，移动速度小于100mm/s，缺陷＜ф5mm ，其他要求符合GB/T1504-2008规定超声波要求。

	
	4：不合格产品及时报废处理并做好标识。

	热处理
	1：ZU65CrNiMo进行高温表面喷淬处理和回火热处理工艺，热处理时间≥15天。

	
	2：珠光体Ⅰ高温正火和回火热处理工艺，热处理时间≥20天。

	
	3：珠光体Ⅱ/Ⅲ时效退火热处理工艺，热处理时间≥7天。

	
	4：贝氏体Ⅱ时效退火热处理工艺，热处理时间≥7天。高速钢辊退火、淬火、回火处理

	
	5：热处理过程ZU65CrNiMo炉内不允许叠加。
6：热处理炉温度精度控制±2℃

	精加工
	1：扁头尺寸检测要求按需方提供的图纸尺寸检验。

	
	2：金相检测组织，组织要求：

	
	（1）ZU65CrNiMo屈氏体比例≥55%。（2）珠光体Ⅰ珠光体比例≥55%  。

	
	（3）珠光体Ⅱ珠光体比例≥55%。（4）贝氏体Ⅱ 贝氏体比例≥55%。

	磨加工
	1：磨加工进刀量要求：按甲方提供的图纸尺寸，单次轧辊车削最大进刀量：750轧辊单边进刀量≤5mm，550轧辊单边进刀量≤4mm，450轧辊、350轧辊单边进刀量≤1.5mm.

	
	2：磨加工后的孔型尺寸、表面光洁度检测标准：按甲方提供的图纸尺寸检测.

	检测
	1：100%硬度检测；

	
	2：100%外观尺寸检测；


4.11乙方须与甲方一起对轧辊共同试验并不断提升，当发生材质变更必须提前需书面向甲方提出申请，经分厂试用后书面通知乙方是否可对材质及性能进行改变，否则产生一切损失由供应商承担；
5、双方责任：
5.1甲方

5.1.1甲方对乙方交付的轧辊按相应的国家标准进行验收。
5.1.2甲方应按相关技术要求使用和维护轧辊，轧辊应按设计要求使用到最小直径，但乙方提供轧辊表面硬度沿直径方向降落不符合设计要求的情况除外。

5.1.3甲方对乙方交付的轧辊，应按照相关规定保管、存放，因甲方存放、保管、搬运不当造成轧辊损坏时，由甲方负责赔偿乙方残余轧辊价值，并及时将情况通知乙方。乙方收到甲方通知后应尽快给予协助解决。

5.1.4甲方可根据生产使用的经验和生产安排就轧辊的最低储备量、轧辊质量及供货时间等向乙方提出供货要求，乙方必须充分满足，并及时采取措施以确保甲方的正常生产。乙方可根据库存的轧辊数量和甲方生产计划适当调整发货数量并报甲方同意。

5.1.5甲方协助乙方保管废旧轧辊，并负责乙方废轧辊办理出厂手续。乙方每次发货时及时将废轧辊拉回，避免占用甲方场地。

5.1.6甲方应在次月结算上月轧辊货款给乙方，避免因结算不及时影响轧辊供货及正常生产。

5.1.7轧辊发生质量异议时，双方应当场分析，确定责任；如不能当场达成一致意见，于次月26~28日前进行技术分析，以明确责任。由于甲方使用原因造成的轧辊非正常报废，由甲方自行承担责任赔偿乙方残余轧辊价值。

5.1.8甲方指定有关部门负责对乙方所供轧辊进行清点、验收。甲方应建立明细帐目，详细记录轧辊的送货、退废情况。

5.2乙方

5.2.1乙方负责供应甲方高线生产作业区从粗轧第1架至预精轧第16架的所有轧辊，包含轧辊孔型尺寸检查用的子样板2套（一套使用，一套备用），孔型子样板校验用的母样板一套。

5.2.2乙方按照合同规定的要求为甲方提供符合国家标准的合格产品。

5.2.3乙方在轧辊到货之日，向甲方提供该批轧辊化学成分、外形尺寸、辊身、辊径硬度、抗拉强度等检测记录，并出具产品质量合格证（供甲方备案），具体检查质量标准可参考GB/T1503-2008、GB/T1504-2008中5中检验方法执行。

5.2.4乙方对执行合同过程中发现任何问题均有责任及时向甲方反馈信息，以便甲方及时协调处理。

5.2.5乙方提供的轧辊达不到技术要求，应负责更换、补充满足验收技术标准的轧辊，并承担由此造成的轧辊直接损失。

5.2.6乙方供应的轧辊应在传动端具有永久性标识，轧辊编码要以钢印形式清晰打印在传动端面，每支轧辊的标识必须具有唯一性，轧辊表面两端使用绿色油漆标识。

5.2.7乙方发货时提供详细清单（内容包括：轧辊名称、数量、型号等），以便甲方清点、签收。

5.2.8乙方存放在甲方指定区域的供货轧辊，产权属乙方所有。

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。
7、其它约定事项：

7.1甲乙双方应建立定期相互现场交流、指导机制。

7.2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。

8、其他

8.1其他未尽事宜参考依据GB/T1504-2008中相关条款双方友好协商解决。

8.2《技术附件》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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