铸管部炉衬砂质量技术要求

技术要求：

厂家要求：新厂家中标后第一次使用必须到现场打结指导并提供烧结工艺曲线。

耐热温度：炉衬砂耐热温度必须满足铸管球化工艺温度要求，正常情况铁水温度≤1700℃。
1.3、炉衬寿命：正常情况下炉衬寿命必须达到≥45天。

2、扣罚标准：
2.1、在正常生产条件下，炉衬寿命小于45天，每减少一天，按电炉打结所有材料成本/45金额落实扣罚。(由铸管部每月进行核算，扣罚折算到供应吨位)。
2.2、炉衬砂在使用过程中出现问题导致电炉不能使用，厂家必须对该炉打结炉衬所消耗（陶瓷纤维布、云母板、坩埚及人工费用）进行赔付。

2.3在正常生产条件下，炉衬使用寿命不足20天时，该炉所用炉衬砂不予结算。

2.4、由于炉衬砂质量问题造成线圈损坏的，厂家必须按照线圈维修价格进行赔偿。

2.5、由于炉衬砂质量问题造成的漏炉事故，一切经济损失由厂家承担。

3、运输及到货验收要求：
3.1、炉衬砂运输过程必须有防雨措施，到货后炉衬砂必须保持干燥。

3.2、到货后现场验收，若因包装或运输出现受潮情况，则退货处理。
3.3、厂家接到送货通知后一周内必须到货，每次送货数量≤35吨，不能按时到货的一切损失由厂家负责。
3.4、吨袋包装：大袋包装重量为1000公斤，大包装内为小袋包装，小袋包装重量25±0.2KG。四层包装，做好防潮措施，吨袋包装外层和小袋包装外层为编织袋，吨袋包装内层和小袋包装内层为塑料袋。塑料袋具有一定强度，保证质量，不易刺破，起到防潮效果。包装袋上必须注明物资名称、生产厂家、包装重量等信息。

