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 济南二机床集团有限公司                                    热模锻产品用铸钢件技术质量协议

热模锻产品用铸钢件技术质量协议
供需双方为了明确权利和义务，本着互惠互利，共同发展的原则，经双方平等协商同意，订立技术质量协议如下：
一、供货范围

热模锻压机产品用铸钢件
二、执行标准
1. JB/T5000.6-2007《重型机械通用技术条件--铸钢件》

2. JB/T5000.7-2007《重型机械通用技术条件--铸钢件补焊》

3. GB/T14408-2024《一般工程与结构用低合金铸钢件》

4. GB/T7659-2010《焊接结构用碳素铸钢件》

5. GB/T4336-2016《碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法（常规法）》

6. GB/T228.1-2021《金属材料 拉伸试验》

7. JB/T6402-2018《大型低合金钢铸件》

8. GB/T7233.1-2023《铸钢件 超声检测 第1部分：一般用途铸钢件》

9. JB/T5000.14-2007《重型机械通用技术条件--铸钢件无损探伤》
三、技术质量要求
1.表面质量要求
1.1铸钢件表面应清除飞边、毛剌，去除补贴、粘砂、氧化铁皮及内腔残余物、棉纱、铁锈等杂物。
供方交货后无后续热处理工序的零件，表面必须经过抛丸并涂刷底漆，底漆色号及品牌按照需方要求执行（另行通知）；供方交货后有后续热处理工序的零件，表面可以不进行涂刷底漆，但必须进行抛丸。粗加工后需要进行回火的，也必须经过抛丸，并保证抛丸后的加工余量。
1.2铸钢件内角应做成圆角；浇冒口应在热处理前切除，非加工表面上浇冒口残留应修平，加工面上的残余量应不大于下表的规定。
	铸钢件浇冒口直径或宽度
	≤100
	﹥100-200
	﹥200-500
	﹥500-750
	﹥750

	合格品
	残余高度
	+3
	+6
	+10
	+13
	+19

	
	凹 凸 量
	-2
	-3
	-3
	-6
	-6


1.3粗加工表面不允许有接刀台（接刀处表面粗糙度Ra≤6.3）、焊疤等质量缺陷，台阶处需倒角；加工面上不允许存在表面缺陷，包括含精加工后。

2.内在质量要求
2.1供方必须按需方图纸中规定的钢号生产。
2.2不允许有影响使用性能的裂纹、冷隔、缩松、气孔、砂眼等铸造缺陷。

2.3金相组织为珠光体+铁素体，不得存在残留铸态组织或组织粗化现象。
2.4机械性能满足图纸要求。
3.尺寸及其他技术要求
3.1铸钢件尺寸公差按需方提供图纸标注要求执行，图纸未标注的，按照《铸件尺寸公差与机械加工余量》（GB/T6414-2017）的要求执行。
其中，齿轮粗加工余量要求需方已标注在提供图纸上，按照标注要求执行。供方交货后无调质工序的，粗加工单边余量控制在5-7mm执行；有调质工序的，粗加工后单边余量控制在8mm-10mm；刀具找正处可不加工。
3.2铸钢件表面粗糙度按图纸标注要求执行，图纸未标注的，按以下要求执行：
粗加工面粗糙度要求Ra≤6.3
非加工表面粗糙度要求Ra≤100（抛丸后状态）
3.3铸件的变形允许在热态下进行矫正，矫正后要进行时效处理。

3.4供方应将需方产品型号、件号、铸造编号用钢印字头打在零件显眼处，字体应清晰、规范和美观。

3.5单个零件须一次性浇注成形，每炉（批）次浇注的铸钢件，需浇注附铸试块，附铸在铸件本体上，以备需方理化检验。试块大小及数量按照JB/T5000.6-2007要求执行。
3.6随合同提供的各类图纸，供方必须做好保密工作，执行双方签订的《技术资料保密协议》。
3.7供方接受需方派驻人员在供方现场进行监检，监检过程中供方需对过程控制文件、控制记录及相关标准、要求的提供、检查等进行配合。
四、验收方法及时机
1.无损检测
1.1无损检测按需方提供图纸标注要求执行；图纸无标注的，按以下要求执行：

可检测的加工面执行《铸钢件 超声检测 第1部分：一般用途铸钢件》（GB/T7233.1-2009）标准3级。
可检测的R弧面进行磁粉探伤，按照JB/T5000.14-2007《重型机械通用技术条件--铸钢件无损探伤》3级执行。
1.2检测时机：铸件正火、粗加工后，供方自检合格并按照生产计划提前一周通知需方，需方至供方现场进行复验。
2.理化检测
2.1包含化学成分、拉伸试验、冲击试验（V型缺口）、金相组织检查，执行标准JB/T5000.6-2007《重型机械通用技术条件--铸钢件》。
2.2检测时机：铸件完成正火及回火后，将随铸试样按照需方要求进行切割，并将试样返回需方，需方进行理化检测，检测结果反馈供方。其中，齿轮随铸试样需提供4块，并做好标识（钢印标识）；其余零件随铸试样提供3块，并做好标识（钢印标识）。
3.外观质量、粗加工质量检测
3.1包含铸件外观质量、粗加工尺寸公差、形位公差及粗糙度检测。

3.2检测时机：铸件粗加工后，供方按照生产计划提前一周通知需方，需方至供方现场进行检测。
3.3经粗加工的铸钢件，供方要进行防锈处理；同时在运输时进行包装，避免磕碰、损坏。
4.需方所有至供方现场进行检测的项目，供方需再通知需方之前，内部进行检测并保留检测报告，需方到达现场后进行核对、检查。
五、缺陷处理
1.缺陷定义：超出探伤标准要求、表面质量不符合要求、余量或者尺寸公差、形位公差及粗超度超出要求的。
2.出现缺陷需要处理的，供方要将缺陷位置、大小及处理建议通知需方，需方回复意见后方可进行处理。
需要焊补的，供方需在焊补前通知需方（需方有监检人员在现场的，直接通知现场），除焊补位置、缺陷大小外，还需将使用焊材、焊接方案通知需方，需方认可后方可焊补，焊补应在最终热处理前进行。具体补焊按照JB/T5000.7-2007《重型机械通用技术条件--铸钢件补焊》执行。
3.无法在热处理前进行焊补处理的，焊补完成后要进行热处理，以消除焊接应力。
六、供货数量、价格、交货期限及地点
采用订货计划表、传真进行订货，签订订货合同。
交货地点：供方送货至需方厂内。
七、验收方法和拒收条件
1.验收方法

1.1供方送货时，应带有供方质量管理部门签发的化学成分、力学性能、超声波探伤报告、磁粉探伤报告、粗加工尺寸、形位公差及粗糙度检测报告等凭据原件。
1.2供方需提供铸造过程控制工艺控制措施、标准，以及形成的过程控制记录，需方进行核查。
1.3需方按照图纸及相关标准进行尺寸、外观及标识检验。
1.4需方根据附铸试块进行理化（化学成分、力学性能、金相）检验。

1.5对检验中发现的质量问题，需方及时通知供方，供方在接到通知后异地二十四小时内、本地四小时内到现场进行确认和处理。
2.拒收条件

2.1无标识或标识不清晰的。

2.2每炉（批）次无附铸试块的。

2.3未按工艺流程执行的。

2.4供方无内部检验记录的（理化、尺寸、无损检测）。
2.5需方检验金相、力学性能、探伤不合格的。
2.6有缺陷需焊补未事前通知需方或焊补后未热处理的。

八、返工返修、责任判定及质量索赔

1.因供方责任需返工返修的，首先由供方进行返工返修，或者供需双方协商后由供方委托需方返工返修，返工合格后方可办理入库，所发生的一切费用由供方承担。
2.供方如不及时返工而影响生产的，供方要承担相应的损失。每出现一项“回用”项目，根据供需双方签订的《质量索赔协议》执行，如在后序又发生质量问题，因供方原因造成的损失由供方承担，包括在最终用户造成的损失。

3.对因存在不符合需方图纸技术要求、双方约定及国家标准的缺陷，在加工、装配、试车和最终用户发生的损失，由供方承担。
4.需方根据《物资入库复验报告单》或《废品单》，及时将质量问题处理结果邮件或传真通知供方。因质量问题，经需方计算、评估无法使用的，直接退货。对因供方原因出现重复退货的，直接取消供货资格。

5.在接到邮件或传真通知后，供方须在二日内到需方进行确认，双方签订《不合格品的处理意见》，逾期不确认，视为默认同意。经需方物资公司分管领导签字批准后，物资公司将《不合格品的处理意见》转需方财务管理部进行帐物处理，等额扣除供方货款，如供方货款不足，供方需作退款处理。

6.如因质量问题导致铸钢件报废，供方须按需方要求日期迅速组织补制。

7.当供需双方对质量责任存在异议时，由供需双方对铸钢件重新进行检验，若需向有关仲裁部门申请仲裁，则仲裁费及检验费由责任方承担。

九、违约责任：本技术质量协议没有约定的，按有关法律规定执行。

十、未尽事宜，供需双方协商解决，协商不成由济南仲裁委员会仲裁。

十一、本协议一式二份，双方各执一份，双方代表签字盖章后生效。
需方（盖章）：济南二机床集团有限公司      供方（盖章）：

代表：                                   代表：

年  月  日                            年  月  日
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