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 本技术协议在乙方确定为中标厂家后签订。 

适用于车辆项目零部件产品。        

经双方友好协商，现就车辆零部件产品制造达成如下协议: 

（以下简称：乙方）

根据重庆长征重工有限责任公司（以下简称：甲方） 

甲方向乙方提供相关的图纸和其他技术文件见表 1， 

表 1 提供的图纸及相关技术文件 

序号 名称 文件号 件/辆 加工内容描述 车型 备注 

1 风缸管接头 QCP527-00-05 3 来料加工（车） 通用  

2 堵头 QCP527-00-06 3 来料加工（车） 通用  

3 法兰盘 QCP527-00-02 3 来料加工（车、钻） 通用  

4 17 型车钩钩尾销 QCP860A-00-02 2 来料加工（车） 通用  

5 支点 QCZ133-50A-02 2 来料加工（铣、钻） 通用  

6 定位档 QCZ86A-91A-02 4 来料加工（车、铣） 通用  

7 滚子轴 QCZ83JX-80-03 4 来料加工（车、铣） 通用  

8 滚子 QCZ83JX-80-02 4 来料加工（车） 通用  

9 前盖 THZ353130B-00-00-02 8 来料加工（粗、精车） 通用  

10 前盖 THZ353130B-00-00-02 8 磷化 通用  

11 后档 THZ353130B-00-00-03 8 磷化 通用  

12 旁承座 QCZ83JX-80-01 4 
来料加工（铣） 通用  

13 缸体(50 升) QCP529-00-01 1 
来料加工（激光切

割下料） X70  

14 端盖(50 升) QCP528-00-04 1 
来料加工（激光切

割下料） X70  

15 前盖（带孔）(50

升) 
QCP528-00-01 1 

来料加工（激光切
割下料） X70  

16 缸体(28L) QCP57C-00-02 1 
来料加工（激光切

割下料） X70  

17 缸体(11L) QCP530-00-01 1 
来料加工（激光切

割下料） X70  

18 端盖(28L) QCP527-00-07 4 
来料加工（激光切

割下料） X70  

19 吊脚(50 升) ECP500-00-01 2 
来料加工（激光切

割下料） X70  

20 吊脚(28L) QCP527-00-01 3 
来料加工（激光切

割下料） X70  

 



表 1 提供的图纸及相关技术文件 

序号 名称 文件号 件/辆 加工内容描述 车型 备注 

21 触板 QCZ133A-92A-00 1 
来料加工（激光切
割下料） 通用  

22 托座底板 QCZ86A-92A-03 2 
来料加工（激光切
割下料） 通用  

23 横跨梁垫板 QCZ86A-91A-03 2 
来料加工（激光切
割下料） 通用  

24 
横跨梁底板（K6

转向架） 
QCZ86A-91A-03 2 

来料加工（激光切
割下料） 通用  

25 锁头转轴 ECP107-00-004 8 来料加工（车、铣、钻） X70  

26 挡板转轴 ECP107-00-005 8 来料加工（车） X70  

27 拉杆头（1） ECP540-00-001 2 来料加工（铣、钻） X70  

28 拉杆头（2） ECP540-00-002 2 来料加工（铣、钻） X70 
 

29 拉杆头 ECP543-00-001 1 来料加工（铣、钻） X70  

30 垫块 62 ECH58-84-00-001 8 来料加工（铣、钻） X70  

31 止挡铁 QCH235-84-00-002 4 来料加工（车、铣） C70  

32 垫板 57 QCP904-01-04 8 来料加工（车） C70  

33 磨耗板 QCH175-01-02-002 4 
调质 HRC：35-50

和校平 
C70 45 钢 

34 
17 型前从板座磨耗

板 
QCH235-01-03B-002 4 

调质 HRC：40-50

和校平 
C70 27SiMn 

35 
17 型后从板座磨耗

板 
QCH235-01-03B-003 4 

调质 HRC：40-50

和校平 
C70 27SiMn 

 

以上文件是产品加工制造检验测试及采购验收的依据。甲方向乙

方提供的相关图纸、技术文件，乙方在任务完成后，交付产品时，将

图纸、技术条件等文件返回甲方。 

除非订单中另有说明，乙方供货范围包括但不局限于以下内容：  

（1） 依照技术协议、图纸、技术条件及国内外相关标准要求制

造车辆件零部件产品； 

（2） 提供满足技术要求的成套规范的质量证明文件，内容详见

第 8节，文件为纸质和电子版各一套； 

1、总则 

(1) 本技术协议提出的是最低限度要求，并未对一切技术细节作



出规定，也未充分引述有关标准和协议的条文，乙方应保证提供符合

技术协议和有关最新工业标准的优质产品。 

(2) 如乙方没有以书面形式对本技术协议的条文明确提出异议，

则乙方提供的产品应完全满足本技术协议的要求。  

(3) 本技术协议所使用的标准如与乙方所使用的标准不一致时，

按较高标准执行，优先以图纸上的标准为准，但乙方须将不相符之处

及时以书面方式告知甲方并得到甲方认可。  

(4) 乙方根据甲方的设计制造出合格的产品，乙方如有任何疑问

或技术创新方面的改善建议应立即咨询甲方，以甲方技术部门书面确

认为准。 

(5) 乙方应根据相关的标准、协议，将甲方提供的图纸文件转化

为相应的加工图、工艺文件，同时须经过甲方的技术部门确认后方可

执行加工。 

(6) 在双方的合作过程中，甲、乙双方应履行技术信息保密的责

任和义务，绝不泄露于第三方。 

(7) 甲方对于产品的监造、工艺审查等任何检验工作并不意味乙

方的质量责任转移给甲方，若产品质量不满足甲方要求，甲方有权拒

收产品。  

(8) 乙方使用制造的图纸以甲方盖章后提供的图纸为准， 乙方

必须按照甲方提供的图纸进行施工图转化和工艺性审查，且须检查零

件所有的尺寸，确定其加工可行性及安装合理性；乙方在工艺审查过

程中，若发现接口尺寸偏差，原材料尺寸误差，机加工能力不足等问

题，必须立即和甲方联系征求书面处理意见，对出现的尺寸偏差，应

给甲方提供一份清晰的尺寸变更图纸。  

(9) 技术协议与商务合同具有同等的法律效力，双方签字盖章后

生效。 

2、 标准规范 

执行或参考标准如下所示（不仅限于）： 

序号 文件名称 适用性 备注 



1 GB/T 1804-M 未注机加尺寸公差  

2 GB/T 1804-2000 
一般公差未注公差的线性和
角度尺寸的公差  

2 JB/T 5000.2-1 级 
未注切割尺寸公差和垂直度、
粗造度等公差  

3 JB/T 6978 磷化  

4 GB/T 6807 磷化  

5 GB/T 11376 磷化  

6 GB/T 17460 磷化  

7 GB/T 9792 磷化  

8 GB/T 1332 磷化  

若合同签订前有新版标准出版，应以最新版为准。 

3、技术要求  

3.1 制造和验收要求： 

3.1.1 乙方接受甲方毛坯前，检测甲方毛坯是否满足机加条件，动刀

前有异议与甲方技术代表沟通后允许退回毛坯，动刀后所有质量

责任由乙方承担。对于铸件同样按上述方式执行，对于铸件机加

后发现的质量缺陷应用粉笔标记圈出缺陷位置，并单独退回由甲

方自行处理。 

3.2.1 对于有可追溯性编号的产品按 100%比率做自检记录。 

3.3.1 对于无可追溯性编号的产品按批次卡填写检测记录，乙方在制

造过程中且按 100%比例自检，自检记录可按每天上午开工第一件

和第二件和下午开工第一件和第二件如实填写，如人员变动、设

备变动、其他异常影响产品质量的需按上述要求重新如实填写自

检记录。乙方整理检测台账，每批次送货时送件产品与自检、专

检记录一并交付检验，且标识清楚，甲方检验代表对送件外的产

品进行随机抽检，发现不合格品加大抽检频次，发现有不合格产



品则该批次产品全部拒收，且该批次不允许退回，由乙方派人到

现场进行筛选，甲方旁站确认，多次发现有弄虚作假的情况，甲

方有权终止收货，按照《供应商选择评价控制程序》进行考核并

列入黑名单管理。 

3.4.1 未注公差等级要求：一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公

差按 GB/T 1804-M，形状和位置公差  未注公差值按 GB/T 1184-K

执行。 

4、验收规则 

4.1  外协件采用样本抽检的形式进行验收，样本全部合格则连同样

本外产品全部接收，样本不合格数超过样本量的 20%产品退货处理，

不足 20%则由甲方外协主管部门联系外协单位联系 、外协单位返修、

返工、自检后重新验收或选用。 

4.2  同一外协产品验收不合格次数超过 3 次/年的由甲方外协主管

部门联系外协单位联系 、外系单位进行原因分析和整改，7 个工作

日内上报整改材料，整改完成后再次发生验收不合格的单位甲方品保

部将拒绝验收其单位生产的产品，列入供方业绩考核，并报甲方质量

监督部，视其情况，重新进行供方现场评价。 

5、出现以下情况拒收产品： 

5.1 无自检、专检记录，无签字、盖章。 

5.2 周转箱产品乱堆码，影响现场安全。 

5.3 多次投诉惯性质量问题未得到有效解决。 

5.4 弄虚作假，送检产品与自检记录不符。 

6、质量保证的审核及过程监督  

6.1 乙方应接受甲方监造人员对制造全过程的监督检验，应为监造人



员提供生活、工作方面的条件，应积极配合个方面的检查工作，及时

提供监造所需的各种文件资料。 

6.2、产品检测使用的检测量具必须有效且可控，乙方自检后由甲方

抽检，复检中对检测结果出现争议的数据，可先进行友好沟通，如无

法解决则由第三方判定。 

6.3、乙方对产品的机加质量负全部责任，乙方在得到甲方的质量信

息反馈后，必须在 12 小时内到达现场进行质量处置。因质量问题给

甲方造成的经济损失，甲方有权向乙方进行索赔。 

6.4、乙方按照甲方要求运输至指定地点，运输过程中造成的损失，

应由乙方承担。 

6.1 相关技术文件审核  

6.1.1 生产之前向甲方及监理人员提供的文件  

a) 操作人员名单，资质证书、必要的计量器具和专用检具。  

6.1.2 生产过程中向监理人员提供文件  

a) 加工工艺规程 ，加工自检记录卡。 

b) 表面处理工艺规程，表面处理自检记录卡。 

c) 热处理工艺规程，表面处理硬度自检台账和热处理曲线图/

每炉。 

满足以下条件的供方需进行以下生产前的确认： 

A、 未在重庆长征重工合格供方目录内。 

B、 首次参与投标的产品，或连续 6个月内未生产投标的产品。 

C、  每年连续提供投标产品的供方。 

 

 

 

序号 需要准备的资料 审查方式 适用供方 备注 

1 
生产资质：主要包企业基本信
息调查 

乙方提供资
料甲方确认 

A 和 B  



2 

FAI 报告主要包括（人、机、
料、法、环）中的操作人员资
质或资格；主要加工设备、试
验设备、测试仪器及量具、工
装； 

乙方自查后
甲方确认 

A 和 B  

3 

规范性文件及记录，主要包括
图纸、技术规范、标准、工艺
文件、质量计划、检验控制计
划、型式试验大纲及报告、例
行试验大纲及报告、质量记录
等； 

乙方提供资
料甲方确认 

A 和 B  

4 

主要制造工艺及质量控制过
程；主要包括自互检记录表、
设置检验人员、技术质检人员
现场巡查等管理规定。 

乙方提供企
业制度甲方
确认 

A 和 B  

5 
特殊过程控制，主要有：热处
理温度控制、性能控制和磷化
防腐实验。 

乙方提供报
告甲方确认 

A 和 B  

6 工艺方案 甲方评审 A、B 、C  

7 首件实物质量 
甲方检测报
告 

A、B 、C 
乙方准
备试样 

8 零部件理化性能或其它性能； 甲方复验 A、B 、C 
乙方准
备试块 

9 

开工质量门确认，主要包括以
前重复出现的质量问题特的
纠正预防措施、设备精度检
查、计量器具和工装检查、工
艺培训记录、图纸和技术资料
有效性、首件实物质量确认等 

甲方复验 A、B 、C  

 

必要专用检具清单 

序号 产品名称 检查尺寸/位置 检具名称 备注 

1 风缸管接头 Rc1/2 螺纹通止规  

2 堵头 Rc1/2 螺纹通止规  

3 旁承座 50
+0.7 

+0.2  通止规  

4 拉杆头（1）（2） ɸ24
+1 

+0.5 
通止规  

5 拉杆头（1）（2） 112 

6 拉杆头 ɸ24
+1 

+0.5和 90 通止规  

产品质量风险清单 

序号 产品名称 风险描述 预防措施 备注 



1 
风缸管接

头 

1、Rc1/2 位置车削后螺纹通

止规超差。2、螺纹头牙未清

理干净。3、控制旋合长度。 

1、每件用检具检测。2、车削

后应增加清牙工序，有手触摸

后检测。3、机加后每件与堵

头互配确保 

 

2 堵头 同上 同上  

3 法兰盘 

1、ɸ20 通气孔位置有划痕

迹，影响装配。2、2-M12-6H

螺纹无法正常旋紧。3、表面

油污异物较多影响下工序。 

1、存放时将 ɸ20 端面，相互

贴近存在，避免与外界接触，

转运时必满倾倒。2、M12 位

置每件用螺纹通止规检测。3、

机加后清洗工件。 

 

4 旁承座 
1、50

+0.7 

+0.2 和 1.5
 0 

-0.2无法正常压

入橡胶。2、40
+1 

-0.5无法正常过

过规。 

3、30
+0.5 

 0 装配滚子和滚子轴

后无法正常转动。 

1、50
+0.7 

+0.2 机加后每件用通止规

检测，注意检查 1.5
 0 

-0.2台阶深

度。2、40
+1 

-0.5 按-40.5 制造，

不得小于 40.5,。3、30
+0.5 

 0  机

加后每件用检具检测 ɸ60 滚

子是否能正常放入 

 

5 

拉杆头（1） 

1、头部尺寸 25 未保证，导

致整体偏移，机加后孔 ɸ29
到圆弧距离超差。2、头部

ɸ24
+1 

+0.5深度 112,钻削时歪斜

导致下工序无法装配。3、28

±1 开档超差。4、头部钻孔

未在正中，机加后孔到外圆

壁厚不均匀。 

1、先划线检查毛坯余量分布，

异常毛坯不允许动刀。2、ɸ24
采用车削制造，避免钻削时歪

斜，设计专用检具每件检查

ɸ24 和 112.3、28 铣削完后每

件检查开档，超差需校正。3、

钻 ɸ24 孔时应适当借圆心，

避免出现钻孔单边的现象。 

 

6 拉杆头（2） 同上 同上  

7 拉杆头 同上 同上  

8 磨耗板 调质后毛坯弯曲较大 
用直尺每件检查弯曲情况，平

面超差 1mm 应校正。 
 

6.2 停止见证  

6.2.1 生产开工报审、产品完工报检（生产工序全部结束、软件

资料整理结束之后，发运之前）确定为停止见证点。  

6.2.2 乙方应在停止见证点前 3天，向甲方书面发出通知。由于

乙方未按规定提前通知我方，致使监造人员不能如期现场见证的，我

方有权要求重新见证。  

6.2.3 对于停止见证点审核检查未通过的，乙方不得进入下道工

序。  

6.2.4 对于停止见证点，乙方下达见证通知后，监造人员未按规

定时间到现场见证的，乙方应与我方联系商定更改见证日期，在更改

见证日期内监造人员仍未到现场的，该停止见证点转为文件见证点。  



6.2.5 生产开工报审停止见证点，乙方应提供：企业资质相关文

件、6.1 条相关技术文件等。  

6.2.6 产品完工报检停止见证点，乙方应提供：生产过程检验记

录及报告、特殊过程记录、产品实物等。 

6.3 现场见证  

6.3.1 车辆零部件首件制造过程确定为现场见证点。 

6.3.2 乙方应在现场见证点前 3天，向甲方书面发出通知。  

6.3.4 对于现场见证点，乙方下达见证通知后，监造人员未按规

定时间到现场见证的，该现场见证点转为文件见证点。  

6.3.5 对于现场见证点乙方应做好过程记录以及送检记录，并且

由监造人员签字确认。 

6.4 过程记录检查  

甲方监造人员对产品的整个生产过程的记录随时进行检查，其中

主要过程记录有以下项目：  

a) 检验记录  

b) 特殊过程记录  

c) 加工过程记录  

d) 不合格品审理单 

7、文件和记录 

（1） 乙方在产品制造结束实际检验合格后，乙方提供成套的竣

工资料，包括但不限于以下文件及记录：  

序号 提供的文件（根据具体要求进行增减） 备注 

1 主要尺寸检测记录  

2 加工过程中质量检验记录  

3 成品检验记录  

4 热处理工艺记录及曲线  

5 防腐处理检测报告  



6 合格证  

7 发运和包装清单  

（2） 乙方应保存产品原始检验数据十五年以上，以备用户查询。 

（3）所有包装、标识完好，产品合格证、试验报告齐全，所有

外形及安装尺寸符合技术要求。  

8、运输、装卸和贮存  

产品的包装和运输应在防腐完全合格后进行。用于室外储运的包

装和防护应能保证在 6个月中没有腐蚀发生。所有未防腐区域必须有

保护层，保护层应可以用汽油很方便的除去。所有的孔都用塑料塞紧

紧地堵住。运输过程中，产品应安全固定，而且应避免污染零件防腐

面，避免所有加工面受腐蚀和碰撞，保证零件的完好无损。 有明显

的警告标志防止产品防腐的损坏。 

9、质量保证与售后服务  

（1） 质量保证见商务合同。乙方应履行质量保证的承诺，按照

质量终身制的理念，甲方的监督检查或确认验收既不能免除乙方提供

可接受产品的责任，也不能排除其后甲方的拒收及相关的经济责任。  

（2） 乙方向甲方提供的产品必须满足图纸、技术协议、技术条

件等要求，如不能满足甲方使用寿命要求及相关协议要求时（特别是

螺纹孔加工精度超差），甲方有权不接收乙方制造的产品，责任由乙

方承担。 

（3） 乙方应履行对甲方全部资料保密的责任和义务，如由于乙

方原因造成甲方技术资料泄露所产生的一切责任由乙方承担。 

（4）质保期：质保期限按商务合同执行。 

（5）用户监造：若甲方认为有必要，可以派驻监造人员，乙方

应积极配合甲方监造人员的工作并提供便利条件。 

（6）乙方必须对其产品在甲方过程中出现的质量问题进行处理，

提出并落实后续产品的整改措施。 



10、其它  

（1） 乙方应按甲方提供的图纸，技术协议，相关标准等进行生

产和检验，如有变更以书面形式通知甲方，需甲方签字认可后方可执

行。 

（2） 本技术协议签订后甲方仍保留对其提供的图纸及相关文件

进行补充和修改的权利，需双方签字认可并成为本技术协议的附件。  

（3） 甲乙双方就制造过程中出现的问题直接进行通讯联系，但

同时需将联系内容以传真的形式在十二小时内经双方签字确认后再

执行。 

（4） 本技术协议为采购合同附件，与采购合同具有同等法律效

力。由甲乙双方签字盖章后生效。 

（5） 未尽事宜，双方及时协商解决，另签补充协议。 

（6）同一产品出现多个供应商时，应在每件产品上做标识，以

便质量追溯。（可在产品上粘贴标签，便于清洁，厂家代码由甲方提

供） 

（7）甲方对乙方产品质量的返修率、报废率、使用投诉率进行

统计，统计的指标作为衡量合格供方级别的依据之一。 

（8）乙方向甲方交付产品时，以下文件与记录必须随产品交付： 

1） 零件尺寸检验记录。(每批次) 

2） 送货单。 

3） 产品合格证。 

11、交货地点及质保期见商务合同  

  

甲方：重庆长征重工有限责任公司     乙方：  

  

代表：                             代表：  

  

日期：                             日期：  
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