
铸机GS系列冷却器外协生产技术协议
甲方：济南二机床集团有限公司
乙方： 

一、总则：
本技术协议适用于济南二机床集团有限公司向乙方协作生产的铸机产品冷却器的制造。
本协议主要对技术保密、材料、下料、焊接、装配、涂漆、验收、交货、计划执行与结算等生产协作工作进行技术要求和责任界定，甲乙方须严格按技术协议的要求执行。
二、技术资料：
1、协作焊接件用图由甲方提供给乙方。甲方定义为关键件的零件，由甲方提供焊接工艺和质量控制卡；其他一般件由乙方负责根据图纸要求，编制完成焊接工艺和质量控制卡等工艺技术准备工作。如果在焊接执行过程中有图纸不明确问题要及时反馈给甲方，由甲方人员负责解释或现场处理，乙方不得在不反馈信息的情况下擅自处理，否则由此导致的损失由乙方负责。
2、乙方负责将甲方提供的全部图纸工艺技术资料，随最后一批协作件完成后一周内全部交付甲方，归还交付以甲方人员的接收签字明细为准。
3、零件图纸由甲方备好，在甲方通知乙方的次日，由乙方按规定到甲方办理借用手续。由于乙方原因不能在接到通知的次日到甲方办理图纸借用手续，而延误的交货拖期责任由乙方负责。
三、技术资料保密条款：
1、乙方应当对甲方提供的所有资料进行保密，包括以纸质（图纸、装配工艺、质量控制卡、零件明细等）、计算机电子文档、光盘、电子文件储存器材、摄录影像、照片等各种形式存储的，包括但并不仅限于设计图纸、腊底、及其复制件，手写或者口头报告、信函、备忘录、记录、工作通知等（下文中统称之为保密资料）。
2、如果没有甲方明确的书面同意，不得将上述保密资料泄漏给任何第三方。
3、乙方不得将保密资料泄漏给需要知道的本方员工以外的任何人员或者实体，并有义务要求和管理本方员工对保密资料进行保密。除本次合作等项目之外，不得以任何形式使用或者许可他人使用该资料。
4、甲方提供的所有保密资料仍然是归属于甲方的专有财产，一经甲方要求，所有乙方收到的保密资料都须退回甲方，除非提前获得甲方书面许可，乙方不得保留或者继续使用任何保密资料。 

5、提前获得甲方书面许可，允许乙方把保密资料透露给与此次合作相关的人员时，乙方保证任何得知保密资料的人也必须履行保密承诺。
6、该协议对双方及其代理都有约束力。该协议的修改，只能够以书面形式进行，双方确认。
7、违约责任：乙方违反上述约定出租、出借、买卖甲方保密资料、允许第三方使用或向第三方泄露甲方保密资料、都构成实质性的违约，并且应当向甲方支付合同额的30%违约金，如造成甲方其他损失的还要赔偿甲方的损失，同时乙方要承担违约法律责任。
四、设备招标样本明细
	序号
	设备名称
	型号
	冷却管
	外壳等其他主要材料材质
	单台重量(KG)
	预计年需求台数
	制作依据

	1
	螺旋翅片式冷却器
	GS15B02-300
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	3749
	1
	甲方图纸及技术协议

	
	螺旋翅片式冷却器
	GS10B02-300
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	3133
	1
	

	
	列管式冷却器
	GS10A02-310
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	3378
	1
	

	2
	列管式冷却器
	GS2002-100
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	4604
	8
	

	
	列管式冷却器
	GS2002-300
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	4725
	8
	

	
	列管式冷却器
	GS3003A-100
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	8746
	2
	

	
	列管式冷却器
	GS3002-100
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	8692
	2
	

	
	列管式冷却器
	GS3002-300
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	8747
	2
	

	
	列管式冷却器
	GS10C-100
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	3061
	1
	

	
	列管式冷却器
	GS10C-200
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	3098
	1
	

	
	列管式冷却器
	GS20C-100
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	4535
	8
	

	
	列管式冷却器
	GS20C-300
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	4580
	8
	

	
	列管式冷却
	GS30C-100
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	6990
	2
	

	
	列管式冷却器
	GS30C-300
	20#/27SiMn
	Q235A/20#
	7045
	2
	


此表仅供甲乙双方技术图纸查看交流，设备数量为预计数量，仅供招标参考，不作为招标后实际制作数量；实际协作生产订单由甲方根据甲方合同订单需求，向乙方另行下达。
实际执行过程中，具体型号可能反生变化，但结构和材料构成与上表所列基本类似。

五、基本原材料：
1、乙方使用的原材料材质和规格必须符合甲方设计图中的规定，与图纸要求一致。
2、乙方使用的原材料质量必须符合有关国家标准、行业标准的规定，且有质保书并
能够提供可见证的合格证明。
3、不允许乙方使用不合格的原材料，不得擅自使用其他材料代用，否则：导致的质
量直接损失和由此给甲方导致的间接损失均有乙方承担。如果发生材料代用，必须征得甲方的书面认可，并办理相应的材料代用手续。
六、下料、焊接、设备制作技术要求：
(1) 乙方要按以下要求实施铆装焊接：
1、零件的下料必须使用数控切割机、半自动切割机、剪板机等机械方法下料，不允许使用手工气割下料。
2、切割下料、坡口制备、矫直（平）、清理修磨、铆装、焊接、矫正变形修整等有
关质量要求应符合图纸的规定。焊接飞溅要全部清理干净，所有零件要修棱倒角。
3、焊接工艺方法：主要采用CO2气保焊，焊丝直径Ф1.2mm，符合操作规范要求。其它无坡口焊接也可采用手弧焊、氩弧焊。
4、焊接件尺寸和焊缝要达到图纸要求，图纸没有明确要求的，按照“焊接件通用技术条件（Q/JR 1030050-2015）”执行。保证焊缝整齐、牢固、美观。焊接完成后，要清理修磨倒角、飞边、毛刺、焊渣、氧化皮等。所有焊接件均进行表面清洁和除锈处理，在焊接之前或者在焊接完成之后对原材料或焊接件实施抛丸（或喷砂）和清洁处理（处理时要求对螺纹加以保护），以达到Sa21/2的要求。所有内腔不得留有焊碴、焊丝头、飞溅物、钢丸、砂粒等杂物。抛丸或喷砂处理时要采取防止零件变形措施。除锈处理后的件不得有水、油污等污染，并在8小时之内喷涂：
环氧底漆1遍（内腔及外表面），漆膜厚度50~75 um； 
然后涂环氧面漆2遍（色标号：根据甲方通知），漆膜厚度70~120 um；
三遍漆膜总厚度为120~195um，
所涂漆面均匀、无流挂、无漏喷涂、无粘脏物、色泽均匀一致。验收之日起两年内不得有油漆翻卷、变色、脱落现象。作为甲方工程的组成部分，乙方产品终验收与甲方总体工程的验收同步。
5、按图纸将孔全部做出，个别焊前加工件需乙方按图加工后实施铆装焊接,加工件做好焊接前后的防锈处理。
(2) 设备制作要求：
1、 冷却器应用于各种再生后旧砂的砂温的冷却与调整。
2、 具体结构按图纸要求进行制作。
3、 所有外购件和标准件应符合国家相关标准，标准件强度等级≥8.8级。
4、 水压实验：  

装配好后进行水压试验。试验压力按设计文件要求，水压不低于0.6MPa，时间不少于3小时，严禁存在任何渗漏。
5、 冷却器需焊接整体起吊的吊耳，确保焊缝满足图纸要求。
6、 GS系列冷却管和外壳板配合环缝处，不能存在任何裂缝及渗漏现象。
7、 乙方负责按图纸要求将金属软管套装上橡塑保温管，不得破损。橡塑保温管由甲方提供，由乙方负责到甲方提货。

七、质量检验：
1、 乙方必须对所有焊接件进行全面的检验并做好检验记录。对甲方界定为关键件的零件，乙方应根据关键件质量控制卡上要求进行认真检查填写，确保填写内容与实际相符。以上检验记录随零件交甲方检验人员进行保存。
2、在乙方自检合格后，方可通知甲方派检验人员到乙方现场检验；或按照甲方要求允许送货至甲方指定场地，由甲方派人进行逐件检验。甲方将按照规定的质量级别对其尺寸精度、完整性，以及材料材质规格进行全面检验。对检验中发现的不合格项，甲方检验人员以通知单的形式通知乙方进行整改。乙方整改后先自检，自检合格后持甲方开具的质量反馈单通知甲方人员复检，直到全部合格，由甲方检验人员出据盖章的检验合格单，乙方持合格验收单送货，否则，甲方拒收未经检验合格的件，由此产生的后果由乙方承担。
3、甲方检验合格的件甲方可办理接收入库。合格零件以甲方检验人员的盖章为准；对允许送至甲方现场检验的件，如出现检验不合格的件，将退回乙方返修或报废，其返修或报废损失由乙方承担；未经甲方检验人员检验合格盖章的零件，甲方将不向乙方付款。
4、需试漏的零件必须经过试漏检验，不得存在渗漏现象。
5、乙方要确保检验量具精度符合国家有关标准，定期送检校验，并能提供送检校验证明。
6、在产品检验时，乙方向甲方提供钢板、无缝管的材料质量保证书原件或盖本单位红章的材料质量保证书复印件。
7、不锈钢材料在进料后、组织生产前将试样送至济南二机床进行材质化验。原材料合格可以继续生产，原材料不合格不准使用。
8、外观检查标准见下表：
	检查项目与评定标准

	1
	焊接规范（电流、电压、送丝速度等）必须严格执行工艺。

	2
	多层焊时，层间要将氧化皮等清理干净。

	3
	切割后要将毛刺、氧化皮、熔渣清理干净。

	4
	焊件表面组装错偏量不应＞1mm。

	5
	焊件表面不应有焊点、金属飞溅物，引弧痕迹。

	6
	焊件边棱、尖角、圆孔边缘应打磨光滑。

	7
	焊件表面平整，无明显凸凹，厚度≤4mm薄板件外表面不应有锤痕。

	8
	内腔焊缝成形良好，无缺陷、无漏焊；需试漏的焊件无渗漏。

	9
	焊件所有内腔不应有焊丝、焊瘤、焊点、飞溅、熔渣等杂物。

	10
	外露焊缝成形良好，焊缝均匀平滑，美观，焊缝无咬边、夹渣、气孔未熔合、裂纹等缺陷。

	11
	焊缝不应有漏焊部位，焊缝端头、拐角应焊补好并应连接。

	12
	喷漆表面平整、光滑，颜色光泽均匀一致，无粘附物。

	13
	喷漆不允许流挂、起泡、失光桔皮、漏涂及脱落。

	14
	所有的管口均需包扎防护

	15
	散热片平直、无变形；散热片之间间隙均匀；散热片和无缝管之间结合紧密、无松动现象

	16
	管子内、外表面应清洁、无锈痕，管子应无凹陷、弯曲、扭曲等明显变形，管口应平整、无毛刺。


9、让步回用品的结算折扣：凡因乙方责任导致产品零件达不到合同约定和甲方质量技术标准要求的，经甲方相关人员审批同意让步回用的，乙方要对该零件的质量降级使用，按照以下比例进行价格折让，由甲方从结算费用中折扣，折扣原则如下： 

判定为“A级处理”让步回用的，折扣零件价格的20%；
判定为“B级处理”让步回用的，折扣零件价格的15%；
判定为“C级处理”让步回用的，折扣零件价格的10%；
对于因乙方制造原因让步回用的产品，如在甲方安装现场出现由此原因导致的质量问题，影响设备正常使用的，乙方应负责返修、退货或换货责任，并承担由此给甲方造成的连带质量损失。

甲方不同意让步回用的，由乙方负责退还，由此造成的损失由乙方承担。
10、 冷却器作为甲方工程的组成部分，乙方产品终验收与甲方总体工程的终验收同步。

八、运输及交货：
1、乙方送货时须持检验人员签字的检验合格单，否则甲方可以拒收（允许送至甲方后再检验的除外），导致的运输损失由乙方负责。
2、乙方根据甲方的交货要求，负责安排运输车辆，按甲方要求的数量和时间，运至甲方指定地点并负责卸货，期间所有运输费用由乙方负责。甲方负责提供在甲方所在地使用的吊卸设备，为乙方卸货创造必要的便利条件。
3、运输过程中的质量问题由乙方负责，运输过程中要防止零件挤压变形、划伤等， 确保运输质量防护措施到位。
4、交货时间以甲方向乙方下达的交货计划要求为准，乙方要满足甲方的交货要求；交货时间需要变更时，以甲方的书面或电子邮件通知为准；当甲方暂时不需要送货时，货物可暂存乙方。
5、因乙方责任逾期交货，乙方要向甲方支付逾期交货的违约金，由甲方从费用结算清单中扣减，具体约定规则如下：
（1）规定交货标准周期：45天：
（2）实际交货周期计算原则：
从乙方接到甲方的外协计划和图纸次日开始算起，到检验合格后乙方送货到甲方指定地点签收日为止。
（3）结算费用扣减原则：
明确以下几种情况结算费用的扣减处理原则：
第一、当甲方订单需求周期短于标准周期的，乙方在标准周期之内交货的，不扣减乙方结算费用；当超出标准周期日期的，每拖期一天按拖期交货部分金额的1%扣减乙方结算费用。
第二、当甲方订单需求周期长于标准周期的，乙方按照不迟于甲方订单需求期送货，不扣减乙方结算费用；乙方比甲方订单需求期每拖期一天交货，按拖期交货部分金额的1%扣减乙方结算费用。
第三、当甲方通知延期交货的，比原交货期提前2天及以上由甲方通知乙方延期送货，乙方按延期后的交货要求期送货，不扣减乙方结算费用；没按延期后的交货期送货的，每延迟交货一天，按拖期交货部分金额的1%扣减乙方结算费用。
第四、如乙方交货逾期严重导致协作任务无法执行，乙方按合同向甲方支付违约金，甲方有权解除或终止协作任务合同，由此给甲方造成损失的，甲方有权向乙方索赔。
九、计划执行与结算：
1、计划执行：招标明细不作为实际执行的外协计划，仅作为招标报价的参考资料。实际执行外协计划按照甲方的订单需求，由甲方另向乙方下达。
2、费用结算：按招标产生的单价和图纸重量结算（具体按合同执行）。如乙方对甲方图纸重量有异议的，要及时与甲方设计人员沟通确认，据实达成一致后结算。

十、未尽事宜双方友好协商解决，本协议与合同具有同等法律效力。没有签订本协议，不具备参加竞标资格。
          单位盖章                       单位盖章
甲方签字：                     乙方签字：
      日    期：                     日    期：

6

