铸件部铁水包包衬浇注、砌筑承包统一技术平台
甲方：芜湖新兴铸管有限责任公司

乙方：

甲乙双方本着互惠互利的原则经过认真友好协商，就芜湖新兴铸管有限公司铸件部使用的铁水包包衬浇注和砌筑总承包达成以下协议：

承包内容：

甲方生产用铁水包(包括20t铁水包、5t转包、各规格的球化包)内衬用的耐火材料全部由乙方提供，并由乙方负责进行浇注及砌筑，必须满足甲方现场生产、工艺的使用要求。

甲方为乙方提供工作场地（芜湖新兴铸管有限公司厂区）和基本工作条件（天车、水源、电源、空压风、包衬胎具），乙方负责提供浇注和砌筑过程所需的设施及相关工器具。

甲方严格按照乙方（厂家）规定的烘烤制度对包衬进行烘烤，乙方监督执行。

乙方要安排专人经常巡视甲方现场铁水包的使用情况，必须及时将淘汰下来的铁水包运走（运费由乙方承担），同时，必须及时将浇注好的铁水包运到现场，进行补充备用。

乙方负责检查铁水包的包身通体是否符合安全使用要求（铁水包的耳轴、吊环、吊耳、耳板等重要部位由甲方负责检查），发现隐患及时报告给甲方，确定维修或废弃，维修费用由甲方承担。

乙方负责工作现场的设备、能源、环境、安全、人员的日常管理，其中天车设备的日常点巡检由乙方负责，维修及备件更换由甲方负责。

各种铁水包使用具体要求如下：

1）20T铁水包：

该铁水包为铸件部转运铁水专用，要求清理粘渣、粘铁及时，不能影响兑铁。包衬均匀，包嘴完好，不准洒流，严禁漏包。

2）5T转包：

（1）要求使用寿命：每次打结包衬使用不得少于200个包次，每次维修包衬使用不得少于40包次。

（2）打结或修补后的包衬厚度均匀，表面平整，不得出现明显的裂纹、空穴、凹坑或局部厚度小于10cm，不得出现漏包现象。

3）3T、1.5T球化包：

（1）要求使用寿命：2个班次（24小时）。

（2）球化包内的形状规范，确保球化坑尺寸，符合图纸尺寸，铁水包容量要符合生产要求；

（3）球化包包壁要平整，不得有明显的凸起；

（4）包嘴平整角度正常并与浇口杯的角度要合适；

（5）球化坑被冲刷变形，不能满足工艺要求，即球化系数增加，需重新打筑球化坑。

   9.未经甲方同意，乙方不得擅自改变包衬浇注和砌筑的尺寸、方式及耐火材料的种类。

甲方检验出的包衬质量问题，乙方须无条件整改，否则产生的一切后果，由乙方承担。

甲方生产球墨铸铁件、灰铁件和铸钢件，要求乙方根据甲方生产铁水或钢水成分和温度进行相应包衬材料调整，满足甲方安全使用要求，否则产生的一切后果，由乙方承担。
三、结算办法：

每月按甲方产量结算，每种包衬的结算金额=每月结算产量（甲方当月铸件部入库产量，单位：吨）*吨管件合同价格

四、考核办法：

1.影响生产线作业时间考核：

若因铁水包包衬质量问题、包衬寿命短或供应不及时（乙方原因）影响甲方生产线生产节奏，乙方须接受甲方考核。

考核金额=影响生产线生产时间（以当日调度室生产数据为准）*每小时影响考核金额。

其中每小时影响考核金额为：消失模、静压线、东九线600元/小时。

2.铁水包新包使用寿命为150-200包次，使用寿命未达到150包次，每欠一次考核20元，150-200包次不考核，达到200包次必须拆包，未及时拆包，考核修包单位200元/次，并签订《铁水包责任状》，若出现事故，修包单位负全责。

3.球化包旧包维护中，包衬只可清渣，不可使用包衬料修补（包衬修补后球化反应时将修补料冲掉，浇注时夹渣造成废品，修补后无法验证铁水包包衬厚度，易造成穿包事故）。修包单位未按要求维护，严重不符合熔炼拒收，考核修包单位100元/包，造成废品考核由修包单位承担。

4.修包单位在维护铁水包包衬过程中，只可人工翻包，不可行车大小钩配合翻包，每发现一次考核200元，若造成设备损坏，考核500元/次。

5.铁水包包壁发红，考核修包单位5000元/次，若修包单位已签订《铁水包责任状》，修包单位负全责。

6.铁水包漏包造成险肇事故，考核修包单位10000元/次，造成设备和人身伤害事故，按事业部相关制度考核，若修包单位已签订《铁水包责任状》，修包单位负全责。
7.由乙方原因造成的甲方设备和设施的损坏、安全事故，由乙方承担一切责任。

8.甲方有权对乙方工作现场的设备、能源、环境、安全、人员的违规、违纪现象提出考核。

9.以上考核金额均按铁水包包衬的吨管件价格折算成产量，在每月的结算产量中扣除。

五、其它约定事项：

本协议具有法律效力，甲乙双方必须严格遵守。

本协议未尽事宜，由双方协商解决。

铸管部铁水包包衬、包盖浇注、砌筑统一技术要求

承包内容：

铸管部生产用铁水包(包括20t铁水包、9t球化包、各规格的中间包和扇形包)内衬用的耐火材料全部由承包方提供，并由承包方负责进行浇注及砌筑，必须满足铸管部现场生产、工艺的使用要求。

铸管部为承包方提供工作场地（芜湖新兴铸管有限公司厂区）和基本工作条件（天车、水源、电源、空压风、包衬胎具），承包方负责提供浇注和砌筑过程所需的设施及相关工器具。

铸管部严格按照承包方（厂家）规定的烘烤制度对包衬进行烘烤，承包方监督执行。

承包方要安排专人经常巡视铸管部现场铁水包的使用情况，必须及时将淘汰下来的铁水包运走（运费由承包方承担），同时，必须及时将浇注好的铁水包运到现场，进行补充备用。

承包方负责检查铁水包的包身通体是否符合安全使用要求（铁水包的耳轴、吊环、吊耳、耳板等重要部位由铸管部负责检查），发现隐患及时报告给铸管部，确定维修或废弃，维修费用由铸管部承担。

承包方必须负责解决拆除铁水包时所产生的废弃物的处理问题，并对由此产生的环境问题负全责。

承包方负责工作现场的设备、能源、环境、安全、人员的日常管理，其中天车设备的日常点巡检由承包方负责，维修及备件更换由铸管部负责。

各种铁水包使用具体要求如下：

1.20T铁水包：

（1）该铁水包为混铁炉出铁专用，要求及时清理粘渣，不能影响兑铁。包衬均匀，包嘴完好，不准洒流，严禁漏包。

（2）打结或修补后的包衬厚度均匀，表面平整，包内无杂质、不得出现明显的裂纹、空穴、凹坑或局部厚度小于6cm，不得出现漏包现象。

（3）20吨铁水包包壁厚度小于10cm或包底厚度小于15cm，必须拆除包衬重新打结。

2.球化包：

（1）要求使用寿命：每次打结包衬使用不得少于400个包次。

（2）打结或修补后的包衬厚度均匀，表面平整，包内无杂质、不得出现明显的裂纹、空穴、凹坑或局部厚度小于6cm，不得出现漏包现象。

（3）承包方对每个返修的球化包必须将包身上的残铁、包内剩的打结料全部清理干净。

（4）铸管部对球化包包身上已注明包衬不行、写有“拆’’字，要求承包方重新打结新包，承包方须无条件整改，接受铸管部监督检查。

3.扇形包：

（1）要求使用寿命：2个班次（16小时）。

（2）扇形包内的形状规范，确保是扇形的形状，符合图纸尺寸，铁水包容量要符合生产要求（热模保证铁水液面距包口200mm）；

（3）扇形包包壁要平整，不得有明显的凸起；包内无杂质、包衬无明显裂纹、空穴、局部无凹坑、凹坑处禁止修补，重新打结。

（4）包嘴平整圆弧度正常并与落槽的角度要合适热模包嘴宽度必须达到400mm；

（5）扇形包包嘴侵蚀超过10mm必须更换包嘴，即包嘴最多使用4个班次（30小时），保证包嘴位置安装规范和包嘴有弧度。

（6）内壁打结料必须填实，包嘴形状完好，排气塞必须畅通。

（7）铸管部对扇形包包身上已注明漏包、包衬不行、画有“拆’’字，要求承包方重新打结新包，承包方须无条件整改，接受铸管部监督检查。

4.中间包：

（1）要求使用寿命：连续使用3个班次（24小时）。

（2）中间包包衬打结规范，厚度为80mm（底部）、100mm（上部）。

（3）修复的中间包内粘渣清理干净，不得影响正常容量。包内无杂质，包衬无明显裂纹、空穴，局部无凹坑、凹坑处禁止修补，重新打结。

（4）中间包的包嘴打结规范，兑铁时不得散流。

（5）铸管部对中间包身上已注明漏包、包衬不行、画有“拆’’字，要求承包方重新打结新包，承包方须无条件整改，接受铸管部监督检查。

5.承包方负责烘烤及运送要求：烘烤铁水包使用煤气时，必须严格按照《煤气安全使用操作规程》执行。

 （1）烘烤的数量：原则上水冷根据生产管型烘烤7个扇形包和3个中间包，改型后包要及时烘烤相应管型的新包；

 （2）烘烤的步骤：首先用煤气大火烘烤中间包、扇形包、将包内的水蒸气烤干，约6-8个小时；（为节省煤气和时间烘烤包时必须加彩钢瓦烘烤，在包烘烤到标准时有意识将煤气关小进行烘烤）

烘烤的时间：新打结中间包烘烤时间不小于6小时，新打结的扇形包烘烤时间不小于5小时；局部修补包衬烘烤时间不小于4小时；

 （3）烘烤的标准：烘烤完成包衬内壁应全部烤红，外壁应温度均匀，排气孔不得有水或蒸汽排出；新修补包衬必须烘烤至修补部位呈暗红色；

 （4）烘烤记录：承包方负责各种铁水包烘烤时间和使用有记录，无条件接受铸管部检查验收；

 （5）运送要求及时间：承包方负责每日早上7:30、下午5:30（根据目前倒班时间）将烤好的热态包送往生产现场，替换的旧包及时拉走，生产现场禁止存放旧包，送包人和当班相关负责人面对面交接，做好就记录；

6.承包方夜班需安排具备运送能力的值班人员，保证铁水包烘烤质量及特殊情况用包运送。

7.未经铸管部同意，承包方不得擅自改变包衬浇注和砌筑的尺寸、方式及耐火材料的种类。

8.铸管部检验出的包衬质量问题，承包方须无条件整改，否则产生的一切后果，由承包方承担。

三、喷镁包盖打结、倒运要求

1、业务内容：（1）铸管部提供包盖壳体，承揽单位负责旧包盖耐火料的拆除、修复、打结与烘烤，耐火料由承揽单位提供。承揽单位在公司厂内打结、修复包盖，及时供货，满足铸管部生产需求。（2）承揽单位负责铸管部生产用包盖和喷枪，在熔炼车间与管模车间之间的往来倒运（单程距离约800M），车辆及辅助器具由承揽单位负责，铸管部天车配合装卸。

2、包盖情况：包盖壳体为钢板铆焊，壳体外径：1800MM。内部锚固钩，浇注料打结，打结料厚度：230MM。包盖总厚度350MM。总重量约为3000KG；

3、包盖使用条件：（1）采用喷镁球化工艺，包盖的作用为固定喷镁枪和覆盖球化包。（2）包盖安装于吊链之下；包盖的内孔安装喷镁枪。（3）在球化作业时，喷枪插入铁水包，包盖覆盖在铁水包口，承受球化反应的热冲击、铁水喷溅和振动。（4）铁水温度：最高1550℃。（5）铁水距离包盖距离约为1M。

4、包盖使用寿命要求：≥30天。

5、喷枪情况：（1）喷枪为刚玉质耐火材料，外径300MM，长度2400MM，重量约为300KG；（2）喷枪安装于包盖之内，喷枪重量约为300KG；包盖重量约为3200KG；（3）包盖装好喷枪后，必须竖直运输，总高度2400MM。

四、结算办法：

每月按铸管部产量结算，每种包衬的结算金额=每月结算产量（铸管部当月铸管入库产量，单位：吨）*吨管合同价格

五、考核办法：

1.影响离心机作业时间考核：

若因铁水包包衬质量问题、包衬寿命短或供应不及时（承包方原因）影响铸管部离心机生产节奏，承包方须接受铸管部考核。

考核金额=影响离心机生产时间（以当日调度室生产数据为准）*每小时影响考核金额。

其中每小时影响考核金额为：1、2、3#离心机200元/小时，4-7#离心机500元/小时，热模1、2#离心机400元/小时。

烘烤质量考核：

每天保证送包数量，每少一个考核100元；因烘烤不到位造成放炮、翻花考核100元/次；造成影响生产及相关事故按照考核办法第6条执行。

3.运送影响考核:

在规定时间内未运送到生产现场考核100元/次；影响时间超过半个小时考核200元/次；影响时间超过一个小时以上考核300元/次；造成影响生产按照考核办法第1条内容执行。

4.9T球化包包衬质量事故考核：

若在20个包次内出现质量问题，从而换包影响铸管部生产节奏，每次考核承包方500元。此外，另按每吨铁水200元（回炉成本）*回炉铁水量对承包方进行考核。若造成大量铁水撒漏、设备烫坏，由此产生的直接损失由承包方承担。

  5. 凡漏包一次按照安全事故考核厂家2000元。

6.中间包、扇形包在经过打结或修补，投入使用后，若在1个班次内出现漏包问题，从而换包造成铁水回炉，按每吨铁水200元（回炉成本）*回炉铁水量对承包方进行考核。中间包、扇形包接收时打结质量明显达不到要求一次考核200。若造成大量铁水撒漏、设备烫坏，由此产生的直接损失由承包方承担。

7.由承包方原因造成的铸管部设备和设施的损坏、安全事故，由承包方承担一切责任。

8.铸管部有权对承包方工作现场的设备、能源、环境、安全、人员的违规、违纪现象提出考核。

9.以上考核金额均按铁水包包衬的吨管价格折算成产量，在每月的结算产量中扣除。
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