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招   标   公  示  表

2024年7月5日                                    SG-R-CG-5886-A/O
	编号
	S2407001
	标的名称
	鑫跃公司矫直辊维修
	数量
	全年预计39套

	招标（项目）情况介绍
	负责鑫跃公司各条产线矫直辊维修

	技术条款、技术协议
	详见：《鑫跃公司矫直辊维修技术协议》

	合同主要条款
	详见：《鑫跃公司矫直辊维修合同》

	中标模式
	本次招标共7个标段，一个标段一家单位中标，一家单位可中标多个标段。

	投标保证金
	本次招标收取投标保证金10万元，投标人在确认合同主要条款无误后缴纳投标保证金，领取招标文件；中标后投标保证金转为合同履约保证金，合同履行完毕后无息退还；如未中标则招标活动结束后无息退还；如果投标人放弃投标、哄抬标价、提供虚假材料、串标、中标后拒绝签订合同，招标方将没收投标保证金。

	报名条件要求
	1、具有甲方认可的矫直辊制造和维修业绩。2、具有稳定的职工队伍及人员管理能力。3、具备相应的安全、质量以及现场管理能力。

	报名方式
	咨询电话
	传真
	报名网址

	
	0311-86912468韩晓东 

0311-86913746安军委

0311-86913662邢亚超
	0311-86912468
	1、 投标人登陆河钢集团石钢公司门户网站进行报名：
http://www.csggs.com/招标信息/招标内容/我要报名　
2、 招标公示同时在“中国采购与招标网”发布，网址

http://www.chinabidding.com.cn,投标人登陆后点击其二级栏目“推荐信息”中的“推荐招标公示”可免费查阅

	监督及投诉
	电话：0311-86912037（纪委）、0311—86913757（监察部）     电子邮箱：sggsjw@163.com  sggssjcb@163.com  

	报名截止时间
	2024年7月12日下午17:30


河钢集团石钢公司

鑫跃公司矫直辊维修合同

甲  方：河北鑫跃焦化有限公司                                合同编号：
乙  方：                                   合同签订地点：石家庄井陉矿区    签订时间：
第1条 项目、数量、价格：
	名     称
	规格型号
	单位
	数量
	单价（含税）
	总金额（含税）
	期限及委外单

	鑫跃公司矫直辊维修
	XXX
	套
	1
	XXX元
	XXX元
	XXX

	合同总金额为含税人民币¥XXXXX元整（大写：XXXXX元整），税率：13%


第2条 甲方提供给乙方的资料、资材：矫直辊X 套。
第3条 在甲方区域作业过程中，甲方负责水电等能源供应及费用，乙方使用所有工器具及电气设备应符合国家规范要求，能源使用应遵守甲方能源管理制度，厉行能源节约。
第4条 维修内容：详见《鑫跃公司矫直辊维修技术协议》。
第5条 项目标准及要求：国家标准及满足设备原有使用要求和《鑫跃公司矫直辊维修技术协议》要求。
第6条 项目验收要求、提供资料：1、按国家标准及满足设备原有使用要求和《鑫跃公司矫直辊维修技术协议》要求及实物现场验收。但此验收不能免除乙方对质量应负的责任。若乙方未派人员到现场和甲方共同验收，视为乙方已同意甲方验收并接受验收结果。2、乙方交货时，要向甲方提供竣工验收单。
第7条 项目交付时间：绝对工期XX天，具体时间根据甲方生产实际情况最终确定。
第8条 运输方式、费用及交货地点：乙方负责运输，费用包含在总价中，交货地点石钢新区。乙方进出厂重型载货汽车必须为国六及以上天燃气车辆；进出厂蓝牌车辆必须为国六及以上车辆；厂内必须为国六及以上车辆运行。严禁石钢周边区域待车。如省、市、甲方物流车辆政策变动，按相关最新政策执行。
第9条 质保期：矫直辊从上线使用开始生产**万吨合格棒材，作为此套修复矫直辊的质保期。
第10条 费用结算及付款方式：以承兑汇票方式支付，支付承兑汇票即为履行付款义务，即本合同价格为承兑价格。验收合格并且运行合格后乙方需为甲方开具合法、正式和有效的发票后付款至95%，余5%质保金，质保期满后付清（无利息），乙方开具发票是付款的先决条件（合同约定的预付款部分除外）。如遇国家法定增值税税率发生变更，甲乙双方约定以不含税价格不变作为基准，调整折算增值税税额。
第11条 违约责任：在质保期内，设备出现质量问题的，乙方负责免费返修，返修后，质保期自返修完成，验收合格交付之日起重新计算。因设备出现质量问题给甲方造成损失的，乙方必须全额赔偿给甲方造成的损失。
第12条 合同争议解决方式：本合同履行过程中发生争议的，由双方协商解决，协商不成，双方均有权依法向合同签订地人民法院提起诉讼。
第13条 本合同自双方授权代表签字、并加盖合同专用章之日起生效。
第14条 合同履行地：石家庄市井陉矿区。
第15条 合同附件《鑫跃公司矫直辊维修技术协议》是本合同的组成部分，与合同正文具有同等法律效力。附件与合同正文内容有冲突时以合同正文内容为准。合同解释顺序为合同、合同附件。
	甲   方
单位名称（章）：河北鑫跃焦化有限公司
单位地址：河北省石家庄市井陉矿区世纪大道北侧、贾凤路西侧0311-86912011
法定代表人：  

委托代理人：
	乙   方
单位名称（章）：
单位地址：
法定代表人：
委托代理人：


标段1：鑫跃公司大棒1#线矫直辊维修技术协议

1、指导思想

安全、高效、低耗,更好地组织鑫跃后部精整处理。

2、优势

提高矫直辊质量，降低矫直辊加工、重修费用及库存备件资金占用，从而提高生产效率，降低生产成本，并实现承包双方利益共赢。

3、使用工况：

3.1鑫跃公司大棒1#线矫直机适用于矫直φ100—φ260mm，长度：4—12m 的棒材。

3.2钢材椭圆度按 GB/T 702—2017 标准执行，钢材屈服强度：最大 1200N/mm²。
3.3矫直速度：5—50m/min（变频调速）。

3.4来料为碳结钢，代表钢种：非调质性钢（F35MnV, F45MnV）；合金结构钢（40Cr、20CrMnTi、40MnB、20CrMo）；轴承钢（GCr15）；弹簧钢（60Si2Mn）；齿轮钢（SCM420-440）。

3.5来料温度不超过100°C。

3.6矫直辊辊面硬度：HRC 58-62。

3.7矫直辊材质9Cr2Mo，耐磨性好，硬度高，具有一定的可焊性。

4、 维修数量及交货期

数量：6颗矫直辊；交货期3个月。

5、矫直辊修复符合以下技术要求：

5.1矫直辊修复后，辊面硬度HRC 58-64（硬度检测仪检测），淬硬层厚度不小于25毫米；

5.2表面粗糙度Ra≤0.8µm（粗糙度检测仪检测）；

5.3修复后矫直辊材质的化学成分与在线矫直辊相同（合金分析仪检测），装配尺寸能够互换（与图纸尺寸相符）；

5.4中标方必须具备全工艺处理能力，交付前提供矫直辊关键参数（硬度、粗糙度、探伤报告、热处理报告等）

5.5严格按图纸加工制作，由中标方提供一套辊型样板，并与现场辊型进行核对，辊型与模板缝隙不超1mm（采用塞尺测量）；

5.6中标单位负责对矫直辊中间轴进行探伤，若出现检测异常，立即通知甲方。

5.7维修期间，各部件若产生损坏将由中标单位负责按原品牌、型号进行赔偿并安装  

5.8维修期间，乙方提供关键部件、部位及参数检测的照片（如轴承安装部位轴径、辊套硬度及淬透层不小于25mm的证明材料、辊型检测等），招标方要进行监制。

5.9乙方负责对矫直辊轴颈及轴头进行修复，保证形位公差精度；以及轴承座，定位套，迷宫密封等附件的拆除及修复。

6、质保协议：

6.1质量要求矫直辊从上线使用开始生产13万吨合格棒材时（以甲方统计数量为准），作为此套修复矫直辊的质保期。

6.2在使用周期内，矫直辊对加工产品不允许产生二次缺陷。

6.3质保期内每套矫直辊生产量达不到要求的90%（以甲方统计数量为准），按照矫直辊加工费的折扣比例赔付。

赔付金额=【合同价*（13万吨-实际产量）】/13万吨。

6.4在质保期内，如发生辊身开裂、掉块、表层脱落等重大质量事故，由投标方免费赔付新辊。

6.5因矫直量未达到协议要求造成临时换辊，损失按20000元/次扣罚（含换辊的人工费、辅料费等）。

本技术协议为合同不可分割的一部分，与合同有同等法律效力；未尽事宜招标投标双方友好协商解决。  

甲方：河北鑫跃焦化有限公司        乙方：  

委托代理人：                               委托代理人：

标段2：鑫跃公司中棒1#线矫直辊技术协议

1、指导思想

安全、高效、低耗，更好地组织鑫跃后部精整处理。

2、优势

提高矫直辊质量，降低矫直辊加工、重修费用及库存备件资金占用，从而提高生产效率，降低生产成本，并实现承包双方利益共赢。

3、使用工况：

3.1鑫跃公司中棒精整1#线矫直机适用于矫直φ50—φ150mm，长度：4—9m 的棒材，钢材弯曲度：≤30mm/m，全长总弯曲度不大于钢材长度的 30‰。

3.2钢材椭圆度按 GB/T 702—2017 标准执行，钢材屈服强度：最大 1200N/mm²。
3.3矫直速度：10—60m/min（变频调速）。

3.4来料为碳结钢，代表钢种：非调质性钢（F35MnV, F45MnV）；合金结构钢（40Cr、20CrMnTi、40MnB、20CrMo）；轴承钢（GCr15）；弹簧钢（60Si2Mn）；齿轮钢（SCM420-440）。

3.5来料温度不超过100°C。

3.6矫直辊规格：Φ509×620。

3.7矫直辊材质9Cr2Mo，耐磨性好，硬度高，具有一定的可焊性。

4、 维修数量及交货期

数量：12颗矫直辊，交货期2个月
5、矫直辊修复符合以下技术要求：

5.1矫直辊修复后，辊面硬度HRC 58-64（硬度检测仪检测），淬硬层厚度不小于25毫米；

5.2表面粗糙度Ra≤0.8µm（粗糙度检测仪检测）；

5.3修复后矫直辊材质的化学成分与在线矫直辊相同（合金分析仪检测），装配尺寸能够互换（与图纸尺寸相符）；

5.4中标方必须具备全工艺处理能力，交付前提供矫直辊关键参数（硬度、粗糙度、探伤报告、热处理报告等）

5.5严格按图纸加工制作，由中标方提供一套辊型样板，并与现场辊型进行核对辊型与模板缝隙不超1mm（采用塞尺测量）；；

5.6负责对矫直辊中间轴进行探伤，若出现检测异常，立即通知甲方。

5.7维修期间，各部件若产生损坏将由中标单位负责按原品牌、型号进行赔偿并安装。   

5.8维修期间，乙方提供关键零件、部位及参数检测的照片（如轴承安装部位轴径、辊套硬度及淬透层不小于25mm的证明材料、辊型检测等），招标方要进行监制。

5.9乙方负责对矫直辊轴颈及轴头进行修复，保证形位公差精度；以及轴承座，定位套，迷宫密封等附件的拆除及修复。

6、质保协议：

6.1质量要求矫直辊从上线使用开始生产10万吨合格棒材时（以甲方统计数量为准），作为此套修复矫直辊的质保期。

6.2在使用周期内，矫直辊对加工产品不允许产生二次缺陷。

6.3质保期内每套矫直辊生产量达不到要求的90%（以甲方统计数量为准），按照矫直辊加工费的折扣比例赔付。

赔付金额=【合同价*（10万吨-实际产量）】/10万吨。

6.4在质保期内，如发生辊身开裂、掉块、表层脱落等重大质量事故，由投标方免费赔付新辊。

6.5因矫直量未达到协议要求造成临时换辊，损失按10000元/次扣罚（含换辊的人工费、辅料费等）。

本技术协议为合同不可分割的一部分，与合同有同等法律效力；未尽事宜招标投标双方友好协商解决。  

甲方：河北鑫跃焦化有限公司                 乙方：  

委托代理人：                               委托代理人：

标段3：鑫跃公司精整1#线矫直辊修理技术协议

1、指导思想

安全、高效、低耗,更好地组织鑫跃后部精整处理。

2、优势

提高矫直辊质量，降低矫直辊加工、重修费用及库存备件资金占用，从而提高生产效率，降低生产成本，并实现承包双方利益共赢。

3、 使用工况：

3.1鑫跃公司精整1#线两辊矫直机适用于矫直φ50--φ120棒材。

    3.2矫直速度5～55m/min，最大矫直力为7000KN。工作辊扭矩：在40m/min矫直速度下73,000Nm，在55m/min矫直速度下53,000Nm。

3.3来料为碳素结构钢、合金结构钢、不锈钢、轴承钢、弹簧钢、齿轮钢等八大类钢种。

3.4来料温度不超过100℃。

4、 维修数量及交货期：

工件数量4颗，交货期3个月。

5、矫直辊修复符合以下技术要求：

5.1矫直辊辊套材质为高铬复合铸钢锻造。

5.2辊面硬度≥HRC60以上（硬度检测仪检测），表面粗糙度Ra≤0.8µm（粗糙度检测仪检测），要求辊身工作面淬透层不小于25mm。
5.3修复后矫直辊材质的化学成分与在线矫直辊相同（合金分析仪检测），装配尺寸能够互换（与图纸尺寸相符）；

5.4中标方必须具备全工艺处理能力，交付前提供矫直辊关键参数（硬度、粗糙度、探伤报告、热处理报告等）

5.5严格按原版图纸加工制作，与在线矫直辊相同。中标方提供一套辊型样板，并与现场样板进行核对辊型与模板缝隙不超1mm（采用塞尺测量）；。

5.6中标单位负责对矫直辊中间轴进行探伤，若出现检测异常，立即通知甲方。

5.7维修期间，各部件若产生损坏将由中标单位负责按原品牌、型号进行赔偿并安装。   

5.8维修期间，乙方提供关键零件、部位及参数检测的照片（如轴承安装部位轴径、辊套硬度及淬透层不小于25mm的证明材料、辊型检测等），招标方要进行监制。

5.9乙方负责对矫直辊轴颈及轴头进行修复，保证形位公差精度；以及轴承座，定位套，迷宫密封等附件的拆除及修复。

6、质保协议：

6.1矫直辊单边磨损小于10mm时，矫直量不小于6万吨。

6.2在使用周期内，矫直辊对加工产品不允许产生二次缺陷。

6.3质保期内每套矫直辊生产量生产量未达到协议要求75%时，投标方负责免费对矫直辊进行一次修复。未达到协议要求的90%（以甲方统计数量为准），按照矫直辊加工费的折扣比例赔付。

赔付金额=【合同价*（6万吨-实际产量）】/6万吨。

6.4在质保期内，如发生辊身开裂、掉块、表层脱落等重大质量事故的，在按上述6.1~6.3条款执行外，如矫直辊不能修复时由投标方免费赔付新辊。

6.5因矫直量如达不到质量要求造成的换辊损失按15000元/次扣罚（含换辊的人工费、辅料费等）。

甲方：河北鑫跃焦化有限公司        乙方：  

委托代理人：                               委托代理人：

标段4：鑫跃公司精整2#线矫直辊修理技术协议

1、指导思想

安全、高效、低耗,更好地组织鑫跃后部精整处理。

2、优势

提高矫直辊质量，降低矫直辊加工、重修费用及库存备件资金占用，从而提高生产效率，降低生产成本，并实现承包双方利益共赢。
3、 使用工况：

3.1鑫跃公司精整2#线二辊矫直机适用于矫直φ30～φ70mm棒材。

3.2矫直速度10～50m/min。

3.3来料为碳素结构钢、合金结构钢、不锈钢、轴承钢、弹簧钢、齿轮钢等八大类钢种。

3.4来料温度不超过100°C。

3.5矫直辊是采用高合金材料制造，耐磨性好，硬度高，具有一定的可焊性。

4、 、维修数量及交货期：

数量：8颗矫直辊；交货期：2个月
5 、矫直辊修复符合以下技术要求：

5.1辊面硬度≥HRC58以上（硬度检测仪检测），表面粗糙度Ra≤0.8µm（粗糙度检测仪检测）；淬硬层厚度不小于25毫米；
5.2修复后矫直辊材质的化学成分与在线矫直辊相同（合金分析仪检测），装配尺寸能够互换（与图纸尺寸相符）；

5.3中标方必须具备全工艺处理能力，交付前提供矫直辊关键参数（硬度、粗糙度、探伤报告、热处理报告等）

5.4严格按图纸加工制作，由中标方提供一套辊型样板，并与现场辊型进行核对，辊型与模板缝隙不超1mm（采用塞尺测量）；

5.5中标单位负责对矫直辊中间轴进行探伤，若出现检测异常，立即通知甲方。

5.6维修期间，各部件若产生损坏将由中标单位负责按原品牌、型号进行赔偿并安装。   

5.7维修期间，乙方提供关键零件、部位及参数检测的照片（如：轴承安装部位轴径、辊套硬度及淬透层不小于25mm的证明材料、辊型检测等），招标方要进行监制。

5.8乙方负责对矫直辊轴颈及轴头进行修复，保证形位公差精度；以及轴承座，定位套，迷宫密封等附件的拆除及修复。

6 、 质保协议：
6.1质量要求矫直辊从上线使用开始生产3万吨合格棒材或辊径单边磨损超10mm时（已先到的作为标准，以甲方统计数量为准），作为此套修复矫直辊的质保期。

6.2在使用周期内，矫直辊对加工产品不允许产生二次缺陷。

6.3质保期内每套矫直辊生产量达不到要求的90%（以甲方统计数量为准），按照矫直辊加工费的折扣比例赔付。

赔付金额=【合同价*（3万吨-实际产量）】/3万吨。

6.4在质保期内，如发生辊身开裂、掉块、表层脱落等重大质量事故，由投标方免费赔付新辊。

6.5因矫直量未达到协议要求造成临时换辊，损失按8000元/次扣罚（含换辊的人工费、辅料费等）。

甲方：河北鑫跃焦化有限公司                                  乙方：

委托代理人：                                     委托代理人：

标段5：鑫跃公司小棒1#线、精整3#线矫直辊修理技术协议

1、指导思想

安全、高效、低耗，更好地组织鑫跃后部精整处理。

2、优势

提高矫直辊质量，降低矫直辊加工、重修费用及库存备件资金占用，从而提高生产效率，降低生产成本，并实现承包双方利益共赢。

3、使用工况

3.1鑫跃公司精整3#线矫直机适用于矫直φ13—φ40mm，长度：4—10m ，弯曲度：≤8mm/m的棒材。小棒1#线矫直机适用于矫直φ12—φ40mm，长度：4—12m ，弯曲度：≤8mm/m的棒材。

3.2矫直速度：10—120m/min（变频调速）。

3.3来料为碳结钢，代表钢种：非调质性钢（F35MnV, F45MnV）；合金结构钢（40Cr、20CrMnTi、40MnB、20CrMo）；轴承钢（GCr15）；弹簧钢（60Si2Mn）；齿轮钢（SCM420-440）。

3.4来料温度不超过100°C。

3.5矫直辊是采用高合金材料制造，耐磨性好，硬度高，具有一定的可焊性。

4、 维修数量及交货期

数量：18颗矫直辊，交货期1个月。
5、矫直辊修复符合以下技术要求

5.1辊面硬度≥HRC58（硬度检测仪检测），表面粗糙度Ra≤0.8µm（粗糙度检测仪检测），淬硬层厚度为不小于10毫米。
5.2修复后矫直辊材质的化学成分与在线矫直辊相同（合金分析仪检测），装配尺寸能够互换（与图纸尺寸相符）；

5.3中标单位负责对矫直辊中间轴进行探伤，如果出现异常，通知甲方并更换新轴，确保更换周期内使用正常。

5.4严格按图纸加工制作，由中标方提供一套辊型样板，并与现场辊型进行核对辊型与模板缝隙不超1mm（采用塞尺测量）；

5.5期间各部件若产生损坏将由中标单位负责按原品牌、型号进行赔偿并安装。

5.6维修期间，乙方提供关键零件、部位及参数检测的照片（如轴承安装部位轴径、辊套硬度及淬透层不小于10mm的证明材料、辊型检测等），招标方要进行监制。

5.7乙方负责对矫直辊轴颈及轴头进行修复，保证形位公差精度；以及轴承座，定位套，迷宫密封等附件的拆除及修复。

6、 质保协议
6.1质量要求矫直辊从上线使用开始生产0.6万吨合格棒材（以甲方统计数量为准，小规格材按照折算产量），作为此套修复矫直辊的质保期。

6.2在使用周期内，矫直辊对加工产品不允许产生二次缺陷。

6.3质保期内每套矫直辊生产量达不到要求的90%（以甲方统计数量为准），按照矫直辊加工费的折扣比例赔付。

赔付金额=【合同价*（0.6万吨-实际产量）】/0.6万吨。

6.4在质保期内，如发生辊身开裂、掉块、表层脱落，断轴等重大质量事故，由投标方免费赔付新辊，中标单位需备好一套矫直辊，以备应急。

6.5使用周期内若轴承出现损坏，中标单位负责更换新轴承，并按照6.6进行罚款。
6.6因矫直量未达到协议要求造成临时换辊，损失按5000元/次扣罚（含换辊的人工费、辅料费等）。

甲方：河北鑫跃焦化有限公司             乙方：

委托代理人：                           委托代理人：

标段6：鑫跃公司小棒2#线、精整4#线矫直辊技术协议

1、指导思想

安全、高效、低耗,更好地组织鑫跃后部精整处理。

2、优势

提高矫直辊质量，降低矫直辊加工、重修费用及库存备件资金占用，从而提高生产效率，降低生产成本，并实现承包双方利益共赢。

3、使用工况：
3.1鑫跃公司小棒2#线矫直机适用于矫直φ20—φ60mm，长度：4—12m ，弯曲度：≤8mm/m的棒材。精整4#线矫直机适用于矫直φ20—φ60mm，长度：4—7m 。

3.2矫直速度：10—120m/min（变频调速）。

3.3来料为碳结钢，代表钢种：非调质性钢（F35MnV, F45MnV）；合金结构钢（40Cr、20CrMnTi、40MnB、20CrMo）；轴承钢（GCr15）；弹簧钢（60Si2Mn）；齿轮钢（SCM420-440）。

3.4来料温度不超过100°C。

3.5矫直辊是采用高合金材料制造，耐磨性好，硬度高，具有一定的可焊性。

4维修数量及交货期：

数量：18颗矫直辊；交货期1个月
5、矫直辊修复符合以下技术要求：

5.1矫直辊修复后，辊面硬度≥HRC58（硬度检测仪检测），淬硬层厚度为不小于10毫米；

5.2表面粗糙度Ra≤0.8µm（粗糙度检测仪检测），

5.3修复后矫直辊材质的化学成分与在线矫直辊相同（合金分析仪检测），装配尺寸能够互换（与图纸尺寸相符）；

5.4严格按图纸加工制作，由中标方提供一套辊型样板，并与现场辊型进行核对辊型与模板缝隙不超1mm（采用塞尺测量）；

5.5中标单位负责对矫直辊中间轴进行探伤，如果出现异常，通知甲方并更换新轴，确保更换周期内使用正常。

5.6期间各部件若产生损坏将由中标单位负责按原品牌、型号进行赔偿并安装。

5.6维修期间，乙方提供关键零件、部位及参数检测的照片（如轴承安装部位轴径、辊套硬度及淬透层不小于10mm的证明材料、辊型检测等），招标方要进行监制。

5.7乙方负责对矫直辊轴颈及轴头进行修复，保证形位公差精度；以及轴承座，定位套，迷宫密封等附件的拆除及修复。

6、质保协议：

6.1质量要求矫直辊从上线使用开始生产1.5万吨合格棒材（以甲方统计数量为准，小规格材按照折算产量），作为此套修复矫直辊的质保期。

6.2在使用周期内，矫直辊对加工产品不允许产生二次缺陷。

6.3质保期内每套矫直辊生产量达不到要求的90%（以甲方统计数量为准），按照矫直辊加工费的折扣比例赔付。

赔付金额=【合同价*（1.5万吨-实际产量）】/1.5万吨。

6.4在质保期内，如发生辊身开裂、掉块、表层脱落、断轴等重大质量事故，由中标方免费赔付新辊，中标单位需备好一套矫直辊，以备应急。

6.5使用周期内若轴承出现损坏，中标单位负责更换新轴承，并按照6.6进行罚款。
6.6因矫直量未达到协议要求造成临时换辊，损失按5000元/次扣罚（含换辊的人工费、辅料费等）。

 甲方：河北鑫跃焦化有限公司        乙方：  

委托代理人：                               委托代理人：

标段7：鑫跃公司银亮线矫直辊技术协议
1、指导思想

安全、高效、低耗,更好地组织鑫跃后部精整处理。

2、优势

提高矫直辊质量，降低矫直辊加工、重修费用及库存备件资金占用，从而提高生产效率，降低生产成本，并实现承包双方利益共赢。

3、使用工况：

3.1银亮线矫直机适用于矫直φ12—φ60mm，长度：4—12m ，弯曲度：≤1mm/m的棒材。

3.2矫直速度：10—100m/min（变频调速）。                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 

3.3来料为碳结钢，代表钢种：非调质性钢（F35MnV, F45MnV）；合金结构钢（40Cr、20CrMnTi、40MnB、20CrMo）；轴承钢（GCr15）；弹簧钢（60Si2Mn）；齿轮钢（SCM420-440）。

3.4来料温度不超过100°C。

3.5矫直辊是采用高合金材料制造，耐磨性好，硬度高，具有一定的可焊性。

4、维修数量：12颗矫直辊。

5、矫直辊修复符合以下技术要求：

5.1矫直辊修复后，辊面硬度HRC60-62（硬度检测仪检测）；

5.2表面粗糙度≤Ra≤0.1µm（粗糙度检测仪检测），

5.3修复后矫直辊材质的化学成分与在线矫直辊相同（合金分析仪检测），装配尺寸能够互换（与图纸尺寸相符）；

5.4严格按图纸加工制作，由中标方提供一套辊型样板，并与现场辊型进行核对辊型与模板缝隙不超1mm（采用塞尺测量）；

5.5中标单位负责对矫直辊中间轴进行探伤，如果出现异常，通知甲方并更换新轴，确保更换周期内使用正常。

5.6维修期间各部件若产生损坏将由中标单位负责按原品牌、型号进行赔偿并安装。   

5.7维修期间，乙方提供关键零件、部位及参数检测的照片（如轴承安装部位轴径、辊套硬度及淬透层不小于10mm的证明材料、辊型检测等），招标方要进行监制。。

5.8乙方负责对矫直辊轴颈及轴头进行修复，保证形位公差精度；以及轴承座，定位套，迷宫密封等附件的拆除及修复。

6、质保协议：

6.1质量要求矫直辊从上线使用开始生产0.3万吨合格棒材时（以甲方统计数量为准），作为此套修复矫直辊的质保期。

6.2在使用周期内，矫直辊对加工产品不允许产生二次缺陷。

6.3质保期内每套矫直辊生产量达不到要求的90%（以甲方统计数量为准），按照矫直辊加工费的折扣比例赔付。

赔付金额=【合同价*（0.3万吨-实际产量）】/0.3万吨。

6.4在质保期内，如发生辊身开裂、掉块、表层脱落等重大质量事故，由投标方免费赔付新辊。

6.5因矫直量未达到协议要求造成临时换辊，损失按5000元/次扣罚（含换辊的人工费、辅料费等）。

    甲方：河北鑫跃焦化有限公司        乙方：  

委托代理人：                               委托代理人：
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