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协议编号： FT20240201  
青岛润亿丰泰新材料科技股份有限公司

  立磨堆焊项目

技

术

协

议
甲    方：青岛润亿丰泰新材料科技股份有限公司
乙    方：                    
        签订时间：     年     月     日
签订地点：青岛市黄岛区
一、项目名称

青岛润亿丰泰莱歇LM46.2+2-CS立磨堆焊

二、协议的主体
甲方： 青岛润亿丰泰新材料科技股份有限公司 

联系人：刘志顺
电话：13345029666
乙方：                     
联系人：                   
电话：                     
三、项目概况

青岛润亿丰泰新材料科技股份有限公司位于青岛特殊钢铁有限公司厂区内，利用厂区内炼铁工序产生的粒化高炉矿渣，生产粒化高炉矿渣粉，年设计产能120万吨，主机设备为2台德国莱歇LM46.2+2-CS立磨，设计台时90吨/时，分别于2015年11月、2016年3月投产，分别于2023年12月、2024年1月更换过磨辊主辊辊套，磨盘衬板未更换。磨辊、磨盘母材材质ZG20Mn。

四、工程范围

两台德国莱歇LM46.2+2-CS立磨磨辊和磨盘表面、辅辊及主辊保护环、挡料环等耐磨层堆焊，具体堆焊部位根据甲方安排进行在线堆焊修复。

五、承包形式

1、所有堆焊设备及其辅助设备，工夹具均由乙方负责自带。

2、堆焊所需焊丝由乙方提供。

3、甲方负责免费提供水，电，风接口。

六、施工工期

单台磨机两个主辊及磨盘堆焊工期为6天，由多台焊机同时焊接。

七、施工内容

1、焊前处理：磨辊，磨盘衬板堆焊前应进行焊前处理，清除耐磨件待焊处的油污、锈迹及其他杂物，通过气刨、打磨等方式去除耐磨件上存在的部分不牢固裂纹部分。

2、堆焊时要严格按照焊接工艺执行。

3、自动堆焊时对堆焊及其辅助设备的要求：

3.1焊接电源能保证长时间连续稳定工作，检修用电源由甲方负责提供。

3.2操作机能实现自动焊枪的上下左右前后方向移动。

3.3变位机能实现水平方向的旋转和垂直方向的翻转。

3.4工装卡具应根据相应型号的磨机来制作，并且不能破坏耐磨件的装配尺寸。

3.5立磨在线堆焊时，应采用导电装置，并保证良好的导电性能，以确保磨辊辊芯及轴承不受损害。

3.6正常情况下堆焊磨辊要确保2个辊子同时堆焊，焊机数量最少3台焊机，二用一备。

八、职业健康安全责任协议（见附件）

九、施工质量及验收要求

1、堆焊前应编制堆焊工艺措施，堆焊工艺措施应包括以下内容：堆焊方法，堆焊操作人员要求，堆焊使用的设备及工装要求，堆焊材料的牌号，生产厂家，材料成分等；堆焊顺序及工艺参数；实验性焊接的要求；焊后检验要求，堆焊结束后对堆焊质量进行检验。甲方对乙方施工的进度、质量、安全有监督管理考核权。

2、堆焊过程中，边焊边检验焊后焊道的裂纹情况，敲击检查层熔合情况及有无气泡等。

3、立磨耐磨件的堆焊层允许存在分布均匀致密的龟裂纹，但不应有贯穿性裂纹和密集型气孔等缺陷。

4、堆焊生产后通过检查发现有块状型脱落，须立即补修，后果严重乙方必须承担甲方的损失。

5、耐磨板的堆焊层与基材应有良好的熔合性，且表面平整，焊道无明显的焊瘤，飞溅和变形。

6、堆焊后的工件应保证与莱歇原工件的外形轮廓尺寸相符，使用专用卡尺测量堆焊后耐磨件的外形尺寸，堆焊后表面平整度≦1.5mm。

十、结算方式

1、本次项目结算以产量乘吨粉单价结算，乙方进行核算报价。

2、润亿丰泰2023年1月至2023年12月12个月矿粉总产量1122270.82吨，2024年润亿丰泰计划年产量为115万吨，具体情况如下表：

3、润亿丰泰磨机堆焊周期一般为每运行1500小时-2000小时，单台磨机一年约三次，一般在每年3-4月份、7-8月份、11-12月份进行堆焊，具体堆焊时间、频次根据辊子磨损情况、产量及市场情况由甲方确定。

4、在磨机辊压≥98bar、矿粉产品比表低于410kg/m²情况下，如果磨机台时产量低于85t/h,甲方有权要求乙方进行堆焊。

十一、甲乙双方权利和义务

1、甲方权利与义务

1.1甲方有权对乙方的堆焊方案进行审核及优化，在方案审查阶段，甲方安排专业技术人员积极主动地与乙方对接，本着实用、节能、高效的原则，进行方案优化。

乙方实施检修的项目，因乙方组织不力，影响甲方生产，以及由于乙方维修人员技术水平等原因，产生检修质量问题，影响设备功能或不能确保设备正常运行的，甲方有权根据影响生产的情况对乙方进行考核，考核金额在总价中扣除。

1.2甲方有权对乙方标准化作业的推进实施全过程的管理，并对其负有指导、检查、监督和考核的责任。

1）提供设备安装、维护、检修现场水、电、风、气以及可供使用的基础设施；

2）对乙方进行安全、技术交底（技术标准、质量要求、验收标准），负责监督、检查乙方的执行情况；

3）负责对乙方所供备件进行确认，检验乙方所供部分必须是满足质量、安全、环保、消防要求的合格制品；

1.3负责施工过程的质量把关验收，就发现的问题，提出重新确认或现场检查，并提出考核意见。 保存图纸和技术资料，检查、检测、评估报告和其它有关的竣工资料。

1.4有权对乙方的施工过程中的违规现象进行考核。乙方未完成前述指标的，甲方有权要求乙方限期整改。乙方逾期、拒绝整改或整改后仍不符合双方约定的，甲方有权解除本合同。同时，甲方有权另行委托第三方进行整改，由此产生的费用均由乙方承担且乙方对此无异议。

1.5按照青岛特殊钢铁有限公司各专业管理规定对乙方进行专业检查、考核，乙方应无条件予以配合。

1.6甲方有权组织乙方参加专题会议。

1.7负责办理临时用电、现场安全检查。

1.8提供必要的临时库房、水、电供应。

1.9有环保、职业健康安全、消防及道路交通等教育、宣讲、告知义务，并协助乙方办理相关手续。

1.10督促乙方无条件遵守甲方的现行规章制度和国家法律法规，对乙方的违反行为有权处罚。

1.11根据生产进度，提供检修改造必要的时间。协助办理乙方的进出门手续。

2、乙方权利与义务

2.1负责施工安全方案制定、实施现场安全确认，遵守甲方的有关管理制度，工作人员劳保用品穿戴齐全。

2.2乙方应自行负责相关设施设备及工器具的保管，如乙方设施设备及工器具丢失或毁损的，由此产生的责任均由乙方自行承担，与甲方无关。

2.3合理配置施工人员、强化专业培训，提高人员素质和水平；乙方所有人员应按照法规及甲方的规定取得上岗证和各类资质、技能证书后上岗，严禁无证上岗。乙方应按照国家政策、法规合法用工，因用工方面出现的问题由乙方负责。如因此给甲方造成损失的，乙方应当据实赔偿。

2.4对甲方检查出的问题进行整改。乙方有义务向甲方提出优化方案的合理建议。

2.5乙方在承担的施工项目中，必须使用合格的配件备件。

2.6不在本协议范围内的能源介质使用按规定另行办理。

2.7必须严格遵守甲方的各项规章制度和国家法律法规。

1）必须严格执行甲方相关文件及附件（相关安全、环保管理协议）。自觉接受甲方的各级安全教育和有关制度的教育，按规定办理各种有效手续并经双方确认后，方准进入现场。

2）应自觉遵守交通法规和厂区封闭交通安全管理等规定。

3）乙方应承担本方原因造成甲方项目单位在厂纪、厂容、绿化等方面的罚款。

2.8乙方对施工过程工作中的人身及财产安全负责。过程中发生任何安全事故造成甲方、乙方或任何第三方人身伤害或财产损害的，由此产生的责任及费用均由乙方承担，如因此给甲方造成损失（包括但不限于行政处罚及第三方索赔）的，乙方应据实赔偿。

2.9乙方保证在施工过程中所使用材料不得侵犯任何第三方知识产权及其他权益，否则由此产生的责任均由乙方承担，如因此给甲方造成损失的，乙方应据实赔偿。

2.10乙方堆焊检修需配合甲方的实际生产。人员，设备，材料必须提前一天进场，并办理好入场手续。施工人员要带好身份证及电焊证。

十二、保质期限：

1、堆焊的耐磨层在正常工作条件下使用寿命达到带负载运行时间不小于2000小时或总产量不低于18万吨（原料为100%粒化高炉矿渣），以上两种保证期以先到的时间为准。（是否为正常工作判断标准为：如整个辊轮面均完好，只有几个不连续坑洞损坏，坑洞周边完好且坑洞损坏深度不规则，则判断是压到异物，为不正常工作条件。若剥落面积200×400mm以上，且剥落处深度大致相同，且仍有松动多处，则判断为施工不良。）；

2、在保质期内出现施工质量问题(或备件质量)，乙方须在接到甲方通知的24小时内到达现场，进行处理，影响生产的，每影响1万吨产量考核2000元。保质期起始时间为单项项目验收交付，双方确认的时间为准。在质保期内发生堆焊质量问题由乙方免费进行处理，甲方不再支付相关费用。

3、因乙方到位不及时影响生产的，为保证生产需要，甲方有权紧急处置，产生的费用，自乙方工程质量保证金中双倍扣除。

4、任何一次堆焊出现严重问题，影响甲方生产，甲方有权单方面终止合同。

十三、其它

本协议一式六份，由甲乙双方签字并盖章后方可生效，本协议作为商务合同附件与商务合同具有同等法律效力。

未尽事宜，应由双方友好协商解决，若存在争议，15日协商不成，按商务合同通过法律途径解决。
（以下无正文）
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