轧钢部轧辊一批技术协议

1、 采购规格及要求

	序号
	轧辊规格
	图号
	轧辊表面硬度HSD
	轧辊辊颈硬度HSD
	材质
	单重

（Kg）
	过钢量

（吨）
	是否开槽
	拟交货期

	1
	440*650
	DP994-22
	65-70
	35-48
	中镍铬钼

球墨无限冷硬铸铁Ⅱ
	960kg
	≥6000
	光辊
	

	2
	430*650
	Z430-05-13
	65-70
	35-48
	
	887kg
	≥7000
	光辊
	

	3
	700*760
	DP904-14
	60-65
	35-48
	
	2935kg
	 ≥30000
	光辊
	

	4
	530*760
	Z530-05-14
	55-65
	35-48
	
	1730kg
	9000
	光辊
	


二、轧辊技术质量要求

1、轧辊采用离心铸造工艺。
2、轧辊尺寸公差、形位公差和表面粗糙度要求.

   除本协议特殊注明要求外，严格按照甲方提供的图纸加工，达到图纸要求。

3、工作层的化学成分要求要求：符合国家标准。 

4、外观质量基本要求

不得有肉眼可见的裂纹、砂眼、气孔和夹杂等缺陷（尤其是辊面、传动端、及顶尖孔等）。其中硬度并不能只作为第一次使用前检验的硬度，轧辊经过车削使用直到轧辊报废，工作层每次检测硬度落差均应不超过HSD5；辊身表面硬度均匀度要求 ≤3HSD，且同套轧辊硬度差≤3HSD。
5、其它要求

严格按照GB/T1504-2008、GB/T1503-2008标准的规定组织生产和进行试验、检验，轧辊工作层厚度、辊身表面硬度不均匀度、抗拉强度及其它所有未注要求均应符合该标准的相关规定。

6、轧辊厂家有权利及义务对生产单位进行技术指导：包括轧辊在线冷却使用、轧辊车削提示效率等。最终轧辊判定是否合格，以实际生产单组槽过钢量来判定。达到要求则合格，达不到要求视为不合格。
三、标志、包装、交付要求

1、轧辊交付时，为便于甲方检验轧辊硬度，应在轧辊辊身等距地磨出三个光带。

2、轧辊成品检验后，制造厂标志、辊号及代号应在非传动端面刻印。

备注：甲方要求的轧辊编号：（刻印在非传动端面——圆头）

形式：厂家代码（4位）（材质0-1位）—轧辊规格（3位）—某年某月（4位）—根数（3位）

 如：XXXX轧辊，2018年12月生产的第1根380*650轧辊。

 应标识为：

1）普通中镍轧辊辊标识为：XXXX（厂家）—380C1812—001。

2）贝氏体轧辊标识为（“贝”-“B”）：XXXXB—380—1812—001；

3）高硼钢轧辊标识为（“硼”-“P”）：XXXXP—380—1812—001；

4）高速钢轧辊标识为（“速”-“S”）: XXXXS—380—1812—001；
3、轧辊成品检验后，辊径表面须涂防锈油保护并加包扎。

4、 轧辊交付时，乙方对每根轧辊须提供完整的合格证书，主要内容：供方名称、轧辊主要尺寸及公差、轧辊规格、轧辊代号（甲方要求的代号必须写）、材质牌号、化学成份、白口层、硬度、重量、出厂日期、厂技术监督部门印章等。

5、包装应满足轧辊在轧机吊装时的安全和装卸要求，防止在运输过程中损伤和锈蚀。

6、乙方需按合同规定的进度要求将合同轧辊分批交付至甲方使用现场。

四、其他

1、本协议是合同不可分割的组成部分，与合同具有同等法律效力。本协议一式二份，双方各执一份。

2、未尽事宜由双方协商解决。

