轧钢AB线导卫大包技术要求

一、供货范围：

1、A/B线含盖范围： 

	序号
	名称
	使用范围
	供货要求

	A/B线高速区（16#-吐丝机区域）

	1
	导卫（含底座、导辊）
	两线高速区所有进出口导卫、夹送辊进出口导卫（含导卫座）、卡断剪进出口防划伤总成、卡断剪船型跑槽、吐丝机进出口导卫（含固定卡盖）
	

	2
	辊环浇槽水管
	预精轧、精轧机、减定径各区域辊箱面板上的辊环浇槽水管
	材质：不锈钢

	3
	空过管含底座、废品箱插件含上下盖板整体
	预精轧、精轧机、减定径各区域
	耐磨材质

	A/B线粗中轧（1#--16#轧机区域）

	4
	导位
	A/B线1--16#轧机进出口导位（总成、导板、导辊、固定夹、底座、T型螺栓、螺母等）；要求：AB线1-8#导卫总成各1备3、9-16#各1备4
	

	5
	导卫梁
	A/B线粗中轧导位梁各种备件、上下槽的冷却水管、横梁固定螺栓、压下导卫调整丝杆等（包括固定导卫的顶丝杆和螺套），根据横梁使用情况进行持续改进。
	

	
	
	
	

	A/B全线共性部分

	
	轴承
	活套、导卫、防划伤导辊
	限SKF

	6
	（非）标准件
	所有导卫、底座、跑槽、活套、进出口导管、插件等备件需使用的标准螺栓及非标准件
	强度等级达到8.8级

	7
	水嘴、油气嘴
	导卫、防划伤导辊、辊箱面板、活套
	

	8
	跑槽、导槽
	水箱内喷嘴跑槽、水箱间双面跑槽、干跑槽、机架间过度导槽、夹送辊进出口前后过度小跑槽、切头剪前后跑槽（转折器/升降跑槽）、测径仪双面跑槽、卡断剪及辊箱进出口导管、压紧手轮。
	高速区水箱跑槽、双面导槽采用防划伤结构设计

	9
	活套
	起套轮总成、压套轮总成、起套臂、侧活套进出口导辊、底轮、侧轮、活套进出口导卫
	活套轮一次性过钢量大于20000吨

	10
	A线测径议
	导管
	


二、双方的责任与义务
1. 乙方需确保生产出来的备件和现场备件完全互换。在总包期间，甲方向乙方免费提供导卫装置及备件储存库房。
2.乙方应向甲方免费提供技术咨询和现场服务。
3.乙方须对所提供的产品免费指导及调试。对运行中的备件质量问题乙方接到甲方通知后，其技术人员24小时之内到达现场进行服务。
4.乙方必须对备件制造生产高度重视，每个关键环节必须有专人负责，按照甲方技术要求、导卫设计生产行业标准及相关标准组织生产，保证产品质量的稳定、可靠，因生产备件供应、质量问题影响甲方的生产所造成的损失由乙方承担。
5. 合同终止后，若甲方未及时与新承包方签定总承包合同，乙方需保证甲方合同有限期之后2个月正常生产所必须的备品备件用量。双方协商延期同时签订协议。
6.合同终止前的一个月之内，甲乙双方共同确认导卫库存，对于超出原始库存的备件，由乙方自行处理，若甲方未及时与新承包方签定总承包合同，则按第5条执行。
7.乙方负责安排专业人员协调组织生产工艺件的准备，库存储备，各种导卫总成必须保证用一备三，其余所有备件双方协商根据生产制定最低安全库存。
8.甲、乙双方均对对方技术资料及协议负有保密责任，不得将相关资料及专利技术泄露给第三方。
9.乙方供应的所有导卫总成、导卫备件必须有明显、明确的标识，确保标识清晰易于辨认，若因存储时间过长而无法分辨的，以报废件处理。
10. 乙方每月根据库存情况、现场备件情况、甲方月生产计划情况、甲方申报的备件计划组织送货，供货不及时将给予考核；甲方每月5日前报备件计划，乙方要有书面反馈，以保证甲方正常生产组织。乙方生产周期正常为两个月，甲方必须提前两个月将计划提交给乙方。如有少数复杂产品加工周期较长情况，双方协调沟通。在确保甲方正常生产及维修的前提下，甲方不应要求乙方发货总值（按照交接明细表价格计算）超过甲方当月生产总值，超出部分双方协商，确保生产需要，不列入考核范围（库存不合理的情况除外）。

11.乙方保证每月水箱跑槽，干跑槽，压进手轮等日常消耗量大的常用备件的使用。
12.乙方需定期清理日常库房废旧物资，确保库房摆放物资空间充足。
13.乙方针对甲方日常使用的标准件螺栓、螺母应确保期使用材质为高强度，甲方如需更改标准件尺寸、长度，乙方应无条件积极配合。
14.甲方导卫上的日常损耗小部件，乙方每月要供应充足，避免造成甲方生产上的被动（如油气嘴、水嘴、分油环，防震螺母每月数量不得少于100个）。

15.甲方每月按现场的实际库存情况提前一个月报备件计划，乙方应保证计划备件当月送到，（最长周期45天）并按计划数量如实送货，对影响到生产的交由甲方管控中心考核。

16.乙方管库人员每天对库存情况进行统计，发现库存不足应及时通知甲方申报相关备件，并及时催促乙方临时发货，以保证生产的正常稳定，库房整理应符合甲方现场要求，因库房整理脏、乱、差造成甲方不达标，乙方承担相应考核，并及时完成整改。

17.现场备品备件废旧物资乙方需定期清理，回收，甲方不提供相关清理回收工作，废旧物资应不低于3个月处理一次，保证废旧物资能及时回收，不影响现场美观。

18.乙方负责各类导卫的库存及发料管理；离线导卫、活套、喷嘴等的修复，以及总成的组装。

19. B线防划伤跑槽改造甲方一次性投入，后续需更换导卫、导轮、跑槽由乙方提供。

20. 以附件1《AB线导卫备件交接库存明细表》编号：20190515-1/4为准，目前甲乙双方确定的轧钢AB线导卫备件交接库存金额为1746627元，必须由乙方购买。乙方对现有库存进行优化，确保在本合同终止时，交接的导卫备件均可用。

21、乙方新提供导卫必须符合现AB线生产工艺，必须陆续改造消化库存，待承包合同结束后，乙方所提供库存导卫备件总额不得超过双方确定交接库存金额，超出库存部分归乙方所有。

22、甲方采购的导卫总成及备件，所有权归芜湖新兴铸管，截至2019年5月15日的导卫总成库存表详见附件2《甲方采购导卫总成及备件明细》编号：20190515-2/4和附件3《甲方采购导卫总成及备件明细》编号：20190515-3/4，后期增加的导卫总成明细随订货合同另列并签订补充协议。截至2019年5月15日的甲方技改、质量提升、产品开发采购的导卫总成库存表详见附件4《甲方采购导卫备件明细》编号：20190515-4/4，乙方撤场时，需保证导卫备件均可用。除上述表格交接明细外，乙方撤场时应免费提供给甲方20万元的备件，以交接时甲方市场价询价为准，若乙方不提供备件，费用则从乙方应付账款中扣除。

23、乙方送货前必须将送货明细表电子版发至甲方采购人员，纸质版送货明细表需有轧钢部备件材料负责人签字后，一式三份，甲方轧钢部、物资部和乙方各执一份。

24、在合同期内由于甲方工艺变更，导致乙方已经发货到甲方的备件且今后绝对不会再使用的，甲方应该按照交接时的采购价格回收处理。（本条中涉及的备件，经双方确定如能改造利用，乙方必须改造利用，甲方不予收购）。
25.甲方因未按照生产工艺要求，安装调试不合理等不当操作，造成堆钢工艺事故引起导卫总成及备件的损坏，经甲乙双方协商，给出处理意见。
26.乙方无条件配合备件优化升级或备件质量升级，因技术改造导致备件浪费的由甲方承担费用，因新产品开发所需改造的执行第22条。
三、质量保证及生产保供能力的措施
1.为了保障生产连续性和作业率，常用的导卫付导辊的材质、寿命必须满足以下要求：
    ※导辊材质：Cr12MoV（或以上材质），含防划伤导轮及活套轮

    ※导材材质：精轧区ZG2Cr13（或以上材质）

    ※喷嘴和双面导槽的材质见表
	跑槽形式
	长度（m）
	所属轧线
	位置
	规格(mm)
	备注

	B1水箱冷却
	6.11
	B
	预精轧16#轧机后
	φ40
	耐磨不锈钢
（2Cr13）

	恢复导槽
	14.7
	B
	预精轧至精轧机前除水箱外的位置
	孔径40
	QT700

	B2、B3水箱冷却喷嘴
	4×6.11
	B
	预精轧至精轧间
	φ40
	不锈钢

	球墨铸铁导槽
	1.4
	B
	预精轧至精轧间
	孔径40
	QT—500

	B4、B5水箱冷却喷嘴
	6.11+4.7+0.94
	B
	精轧至减定径间
	φ17.5、φ40
	不锈钢

	B6水箱冷却喷嘴
	4.7+0.94
	B
	精轧至减定径间
	φ17.5、φ40
	不锈钢

	双面导槽
	2.785+0.895+1.385
	B
	精轧至减定径间
	φ17.5、φ40
	组焊件

	B7、B8水箱冷却喷嘴
	6.1+0.94
	B
	减定径后
	φ10.5、φ17.5、φ30
	不锈钢

	双面导槽
	2.785+0.895+1.385+2.315
	B
	减定径后
	φ30/10.5

φ17.5/17.5
	不锈钢

	非标铸铁导槽
	3件
	B
	精轧前
	孔径40
	QT—500

	非标双孔导槽
	6件
	B
	精轧后
	φ10.5、φ17.5、φ30
	17—4PH

	A1、A2水箱冷却喷嘴
	2×6.11
	A
	预精轧后
	C40
	耐磨不锈钢（2Cr13）

	恢复导槽
	18.1
	A
	预精轧至精轧机前除水箱外的位置
	孔径40
	PT700

	A3、A4、A5、A6水箱冷却喷嘴
	4×6.11
	A
	精轧机至夹送辊间
	φ30、φ17.5、φ12
	耐磨不锈钢（2Cr13）

	双面导槽
	21.6
	A
	精轧机至夹送辊间除水箱外的位置
	φ30/12

φ17.5/17.5
	耐磨不锈钢（2Cr13）


一次轧制量：
1）导轮一次轧制量要求：精轧达到1000吨以上，中轧达到8000吨以上，预精轧达到4000吨以上。
2）喷嘴一次轧制量：A线预精轧、精轧达到300000吨以上；B线预精轧、精轧达到300000吨以上。
3）双面导槽一次轧制量：A线预精轧、精轧达到300000吨以上；B线预精轧、精轧达到300000吨以上。
乙方提供的备件达不到要求，甲方不予接收。规定期内备件不能到货，期间甲方强制采购合格产品，乙方负责承担相应货款。
2.乙方提供的备件必须按图纸明确标识，便于甲方工作人员在线辨认，尤其是规格、各道次的导辊及导位付（要求：刻印或铸造上，字迹清晰），无标识导致用错损失由乙方承担。
3.乙方应建立质量保证体系，确保产品质量稳定；甲方提出的改进意见，乙方应积极配合改进、完善工艺，提高产品质量；乙方应对其掌握的有得提高改进甲方轧钢生产的技术信息向甲方提出，并提出改进实施方案。甲方有权对乙方的库存结构提出意见。
4.乙方应配合甲方开发新品种，并为甲方在工艺设计上提供无偿的技术支持，原系列（A线：φ5.5—φ20螺纹、φ6.5—φ16圆钢；B线φ5.0—φ24圆钢、φ5.5—φ10螺纹）改进的工艺件费用乙方承担（已含在总承包费用内），新增品种首次开发涉及的工艺件总成费用甲方承担，开发成功后的正常生产消耗计入总承包费用。
5.甲方再次领用，必须以旧换新，旧导卫最迟一周内交于乙方，所有权归乙方。甲方应持经过主管以上人员审批的领料单到乙方储备库换领，并严格按要求更换新的导卫，双方存在异议时乙方应无条件先进行换领，并记录在案，经双方技术人员仲裁后，再予定义。废旧的导卫乙方回收时，由乙方提出申请，甲方轧钢部办理出厂手续。乙方不得将回收的废旧导卫修复后再供给甲方。
6.乙方保证库房随时有人值班，以利于甲方领料。夜间领料乙方必须及时配合。
7.乙方每个月必须在十五号前提供库存报表给甲方轧钢部，以有利于甲方对备件库存动态的控制；甲方轧钢部每个月须提前20天提供生产计划，以便于乙方相关备件的备库。如在甲方提供生产计划的情况下，乙方未能及时备库，所造成的损失由乙方承担。在考虑库存备件的前提下，乙方应保证在合同期满后库存量能满足轧钢两个月内正常生产对导位备件的需求。
8.乙方所拥有的专利，一经甲方现场使用，甲方有权在任何时候使用此专利。
四、结算方式
1..结算方式
R=E×P-K

R|—最终结算金额
E—每吨钢材导卫件消耗定额（单位：元/吨）
P—合格产品产量（单位：吨）
K—总赔偿结算金额
每月一结，按甲方一轧钢统计出合格产品产量及合同约定的每吨钢材导卫件消耗定额即：当月合格产量×单价/吨的金额减去总赔偿结算金额，甲方需次月5日前确认签字交由乙方，由乙方开具13%增值税发票交甲方，甲方收到发票三个月后付款（大于一万元为六个月承兑汇票），按银行结算方式结算。
2.合同期满后库存及在线备件的处理
乙方在承包期满的原则上应保持相应库存数量转卖给甲方，确属因现场改造而无法使用的导卫，经甲方生产厂技术部门确认后的清单报物资部备案作报废处理。
若甲方的轧制形式未变，在线物资的总金额可以相互抵消，则费用不再另行结算；如轧制方式改变，那么在合同结束前双方共同清点在线备件确认具体数量后，增加的金额由甲方支付给乙方，减少的金额其费用从乙方承包款中扣除。如双方不再续约，甲乙双方共同清点乙方库存备件，对于超出原始库存的备件，由乙方自行处理，如因甲方现场生产需要，则甲方有权按当时购买价格购回。
五、违约赔偿及考核标准
1.乙方供货不及时而影响生产，导致生产线生产中断，所产生的经济损失按所停时间内正常生产的产量（吨计）乘以当时的吨价利润值进行计价，由乙方负责当月赔偿给甲方。
2.乙方提供的导卫质量下降，造成轧线作业率降低、故障影响时间升高、产生废钢增加（与上一年相比）所造成的损失由乙方负责。
3.因乙方提供的导卫质量问题引起的成品质量问题及轧、检废、堆钢等经济损失由乙方赔偿。
4.在乙方承包期内，甲方在3个月内不能按合同约定支付给乙方货款所造成的生产线停产，所造成的经济损失由甲方承担。
5.乙方在承包期间不履行合同约定，所产生的经济损失由乙方负责赔偿甲方。
6.三山轧钢双高线车间B线高速区为摩根设备，对相应的工艺配套的导卫设备和备件要求必须达到摩根原系统的技术要求，因乙方供应的导卫未达到系统要求而造成的损失由乙方按等价赔偿；此外，因此造成生产中断，所产生的经济损失按所停时间内正常生产的产量（吨计）乘以当时的吨价利润值进行计价，由乙方负责当月赔偿给甲方。
废钢、作业率、影响时间考核标准：
（1）废钢考核：月考核，因备件质量差导致的废钢，考核标准：-300元/支；
（2）导位质量考核：月考核，主要备件使用时间达不到合同要求，影响作业率，按每分钟-10元考核；
（3）供货保障考核：月考核，由于供货不及时，导致维修受影响，考核-200元/次；导致影响生产按损失进行考核。
  轧钢小棒导卫大包技术要求
一、供货范围：

1、1#-20#轧机上的滚动导卫及备件、滑动导位及备件；

2、各机架进出口横梁、进出口导卫盒、导卫除尘备件、各种紧固斜楔和安全臼、环形浇槽水管(不包含机列间各种跑槽、过渡跑槽等)；

3、各机架间活套备件-各种活套轮总成及相应备件（含活套轮轴承、起套臂）；

4、所有穿水工艺备件（入口嘴、各类套、竹节管等，材质：GCr15）；

5、1#-20#所有轧机用滚动导卫轴承、及全线防划伤轮和轴承；

新增轧制工艺，所有改动的工艺备件（导卫、活套、穿水、跑槽等）甲方只购买2套（所有权归芜湖新兴铸管），此后生产所需要的工艺备件以及相关备件由乙方提供。

二、双方的责任与义务
1.乙方需确保生产出来的备件和现场备件完全互换。在总包期间，甲方向乙方免费提供导卫装置及备件储存库房。
2.乙方应向甲方免费提供技术咨询和现场服务指导。
3.乙方须对所提供的产品免费指导及调试。对生产中涉及的备件质量问题乙方接到甲方通知后，其技术人员24小时之内到达现场进行服务。
4.乙方必须对备件制造生产高度重视，每个关键环节必须有专人负责，按照甲方技术要求、导卫设计生产行业标准及相关标准组织生产，保证产品质量的稳定、可靠，因生产备件供应、质量问题影响甲方的生产所造成的损失由乙方承担。
5.合同终止后，若甲方未及时与新承包方签定总承包合同，乙方需保证甲方合同有限期之后2个月正常生产所必须的备品备件用量。双方协商延期同时签订协议。
6.合同终止前的一个月之内，甲乙双方共同确认导卫库存，对于超出原始库存的备件，由乙方自行处理，若甲方未及时与新承包方签定总承包合同，则按第5条执行。
乙方负责安排专业人员协调组织生产工艺件的准备，库存储备。所有的导卫总成按规格通用的用1备4，专用的备件用1备3、穿水管分规格必须具备用1备1，且穿水备件乙方按总成成套供应（可整套修旧，但必须保证产品质量、技术标准合格）。其余所有备件双方协商根据生产制定最低安全库存。
8.甲、乙双方均对对方技术资料及协议负有保密责任，不得将相关资料及专利技术泄露给第三方。
9.乙方供应的所有导卫总成、导卫备件必须有明显、明确的标识，确保标识清晰易于辨认，若因存储时间过长而无法分辨的，以报废件处理。
10. 乙方每月根据库存情况、现场备件情况、提前了解甲方每月生产计划情况、由专人进行备件申报、并组织送货，供货不及时造成影响生产的，甲方根据造成损失给予考核；乙方每月的供货计划，于5号前发给甲方采购员及生产车间电子版，甲方进行确认，并根据实际情况进行补充。乙方生产周期正常为两个月。如有少数复杂产品加工周期较长情况，双方协调沟通。在确保甲方正常生产及维修的前提下，甲方不应要求乙方发货总值（按照交接明细表价格计算）超过甲方当月生产总值，超出部分双方协商，确保生产需要，不列入考核范围（库存不合理的情况除外）。

11.乙方需定期清理日常库房废旧物资，确保库房摆放物资空间充足。
12.乙方针对甲方日常使用的标准件螺栓、螺母应确保期使用材质为高强度，甲方如需更改标准件尺寸、长度，乙方应无条件积极配合。
13.甲方导卫上的日常损耗小部件，乙方每月要供应充足，避免造成甲方生产上的被动。

14. 乙方每月提供的备件供货计划，以及甲方每月补充申报的导卫备件计划，乙方应保证当月送到（最长周期45天）并按计划数量如实送货，影响生产由甲方车间、事业部考核。

15.乙方管库人员每天对库存情况进行统计，发现库存不足应及时催促乙方临时发货，以保证生产的正常稳定。库房整理应符合甲方现场要求，因库房整理脏、乱、差造成甲方现场不达标，乙方承担相应考核，并及时完成整改。

16.现场备品备件废旧物资乙方需定期清理，回收，甲方不提供相关清理回收工作，废旧物资应不低于3个月处理一次，保证废旧物资能及时回收，不影响现场美观。

17、以附件1 承包协议到期后的《交接库存明细表》编号：20190430-1/3为准 ，目前甲乙双方确定的轧钢小棒导卫备件期初库存金额为785098.62元，必须由乙方购买。乙方对现有库存进行优化，确保在本合同终止时，交接的导卫备件均可用。库存内结算遇国家税率变化，但应保证不含税金额一致。

18、乙方新提供导卫必须符合现小棒生产工艺，必须陆续改造消化库存，待承包合同结束后，乙方所提供库存导卫备件总额不得超过双方确定交接库存金额，超出库存部分归乙方所有。

19、甲方采购的导卫总成及备件，所有权归芜湖新兴铸管，截至至2019年4月30日的导卫总成库存表详见 附件2《导卫总成及备件库存明细表》编号：20190430-2/3 ，后期增加的导卫总成明细随订货合同另列。乙方对甲方采购的导卫总成应缴纳押金，乙方撤场时需保证甲方导卫总成及备件可用且数量齐全。  附件3《小棒圆钢质量提升新增小棒导卫总成及备件库存明细表》编号：20190430-3/3甲方质量提升采购的导卫备件，乙方撤场时，需保证导卫备件均可用。

20、乙方送货前必须将送货明细表电子版发至甲方采购人员，纸质版送货明细表需有轧钢部备件材料负责人签字后，一式三份，甲方轧钢部、物资部和乙方各执一份。

21、甲方提出工艺优化改进，需要更改备件的，乙方需无条件支持。甲方工艺变更，导致乙方已经发货到甲方的备件且今后绝对不会再使用且无法回收改造的，甲方应该按照交接时的采购价格回收处理。（本条中涉及的备件，经双方确定如能改造利用，乙方必须改造利用，甲方不予收购）。
22.甲方因未按照生产工艺要求，安装调试不合理等不当操作，造成堆钢工艺事故引起导卫总成及备件的损坏，经甲乙双方协商，给出处理意见。

23、乙方配备专职人员对现场使用的导卫进行修复及保养、预装及废旧备件的回收。
三、质量保证及生产保供能力的措施
1.为了保障生产连续性和作业率，导卫配件必须满足以下要求：
（1）粗轧1-2#滚动导卫，配件单次上线过钢时间不低于40000吨，3-8#不低于25000吨；

（2）中轧滚动导卫，配件单次上线过钢时间不低于12000吨；

（3）单线精轧滚动导卫，单次上线过钢时间不低于4600吨，单线成品导卫配件单次上线过钢时间不低于2300吨；

（4）切分轮及预切分进口导卫单次上线过钢时间不低于4000吨，切分成品导卫配件单次上线过钢时间不低于2000吨。

注：以上使用周期会列入合同范围，如达不到将造成的损失翻倍考核。

(5)附小棒产品结构表：

	螺纹
	规格
	工艺
	圆钢
	规格
	工艺

	
	10
	五切分
	
	20
	单线

	
	12
	五切分
	
	25
	单线

	
	14
	四切分
	
	28
	单线

	
	16
	四切分
	
	30
	单线

	
	18
	三切分
	
	32
	单线

	
	20
	两切分
	
	36
	单线

	
	22
	两切分
	
	40
	单线

	
	25
	两切分
	
	42
	单线

	
	28
	单线
	
	45
	单线

	
	32
	单线
	
	50
	单线

	
	36
	单线
	
	55
	单线

	
	40
	单线
	
	60
	单线


1.乙方提供的备件达不到要求，甲方不予接收。规定期内备件不能到货，期间甲方强制采购合格产品，乙方负责承担相应货款。
2.乙方提供的备件必须按图纸明确标识，并提供备件图纸，便于甲方工作人员在线辨认，尤其是（标明）规格、各道次的导辊及导位付（要求：刻印或铸造上，字迹清晰），无标识导致用错损失由乙方承担。
3.乙方应建立质量保证体系，确保产品质量稳定；甲方提出的改进意见，乙方应积极配合改进、完善工艺，提高产品质量；甲方有权对乙方的库存结构提出意见。
     4.甲方再次领用，必须以旧换新，旧导卫最迟一周内交于乙方，所有权归乙方。甲方应持经过主管以上人员审批的领料单到乙方储备库换领，并严格按要求更换新的导卫，双方存在异议时乙方应无条件先进行换领，并记录在案，经双方技术人员仲裁后，再予定义。废旧的导卫乙方回收时，由乙方提出申请，甲方轧钢部办理出厂手续。乙方不得将回收的废旧导卫修复后再供给甲方。
5.乙方保证库房随时有人值班，以利于甲方领料。夜间领料乙方必须及时配合。
6.乙方每个月必须在十五号前提供库存报表给甲方轧钢部，以有利于甲方对备件库存动态的控制；甲方轧钢部每个月须提前20天提供生产计划，以便于乙方相关备件的备库。如在甲方提供生产计划的情况下，乙方未能及时备库，所造成的损失由乙方承担。在考虑库存备件的前提下，乙方应保证在合同期满后库存量能满足轧钢两个月内正常生产对导位备件的需求。
7.乙方所拥有的专利，一经甲方现场使用，甲方有权在任何时候使用此专利。
四、结算方式
1.结算方式
R=E×P-K

R|—最终结算金额
E—每吨钢材导卫件消耗定额（单位：元/吨）
P—合格产品产量（单位：吨）
K—总赔偿结算金额
每月一结，按甲方一轧钢统计出合格产品产量及合同约定的每吨钢材导卫件消耗定额即：当月合格产量×单价/吨的金额减去总赔偿结算金额，由乙方开具13%增值税发票交甲方，甲方收到发票三个月后付款（付款方式为六个月承兑汇票），按银行结算方式结算。
2.合同期满后库存及在线备件的处理
乙方在承包期满的原则上应保持相应库存数量转卖给甲方，确属因现场改造而无法使用的导卫，经甲方生产厂技术部门确认后的清单报物资部备案作报废处理。
若甲方的轧制形式未变，在线物资的总金额可以相互抵消，则费用不再另行结算；如轧制方式改变，那么在合同结束前双方共同清点在线备件确认具体数量后，增加的金额由甲方支付给乙方，减少的金额其费用从乙方承包款中扣除。如双方不再续约，甲乙双方共同清点乙方库存备件，对于超出原始库存的备件，由乙方自行处理，如因甲方现场生产需要，则甲方有权按当时购买价格购回。
五、违约赔偿及考核标准
1.乙方供货不及时而影响生产，导致生产线生产中断，所产生的经济损失按所停时间内正常生产的产量（吨计）乘以当时的吨价利润值进行计价，由乙方负责当月赔偿给甲方。
2.乙方提供的导卫质量下降，造成轧线作业率降低、故障影响时间升高、产生废钢增加（与上一年相比）所造成的损失由乙方负责。
3.因乙方提供的导卫质量问题引起的成品质量问题及轧、检废、堆钢等经济损失由乙方赔偿。
4.在乙方承包期内，甲方在3个月内不能按合同约定支付给乙方货款所造成的生产线停产，所造成的经济损失由甲方承担。
5.乙方在承包期间不履行合同约定，所产生的经济损失由乙方负责赔偿甲方。
废钢、作业率、影响时间考核标准：
（1）废钢考核：月考核，考核标准：500元/支；
（2）导位质量考核：月考核，主要备件使用时间达不到合同要求，影响作业率，根据损失情况考核；
（3）供货保障考核：月考核，由于供货不及时，导致维修受影响，考核1000元/次；导致影响生产按损失进行考核；
（4）影响时间考核：年考核，按月进行累计，年底按月平均指标进行考核，考核标准：30元/分钟。

六、保障标准承诺如下：

1.库存

承包之前，乙方合同甲方轧钢部、物资部共同对轧钢部现有库存进行盘点，确认无误后备案。若合同期满而乙方不再承包，乙方按照承包前统计造册的库存清单保留库存给甲方。承包前后，因现场改造而无法使用的导卫，经甲乙双方技术确认后的清单报物资部备案作废处理。

2在线

在线备件由甲、乙双方共同清单、造册、备案。承包合同期满后，若甲方轧制形式未变，在线物资相互抵消：如轧制方式改变，那么在合同结束前双方共同清点在线备件确认具体数量后，增加的部件从期末保留库存中扣减，减少的部分则由乙方补充到期末保留库存。

七、保障标准承诺如下：
1.所有使用的备品备件寿命必须满足要求（详见易损件过钢量要求）。

八、安全生产管理
承包期间乙方必须严格遵守甲方安全管理制度及安全操作规程，与轧钢部等签订相关安全协议。
九、双方解决
双方在履行协议过程中如有异议应本着互谅互让的原则，协商解决。协商未果的提交甲方所在地的法院裁决。
十、乙方应符合甲方在环境和职业安全健康方面的要求。
十一、合同解除

若在合同有效期内，乙方不能满足甲方现场生产的需要，且不能在短时间内克服自身缺陷，所造成的损失在由乙方赔偿甲方后，合同自动解除。

