[image: image1]编号：   
HZ6050后机架产品喷砂、涂装

外包技术协议

甲方：重庆长征重工有限责任公司

             乙方：

             时间：

本技术协议在乙方确定为中标厂家后签订。

适用于海装机架产品的油漆涂装。

经双方友好协商，现就机架产品的油漆涂装制造达成如下协议:

                  （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）提供的技术协议、技术条件及图纸并提供相关服务，机架产品使用的油漆、涂装等各项指标均须满足甲方要求，任何不符合技术协议、图纸技术要求及标准要求的做法应书面通知甲方，得到甲方书面认可后方可执行。若上述文件要求不统一，按高标准要求执行。

乙方必须严格按照此协议所定技术要求，如果乙方没有相关的资质证明，检测结果和加工条件不符合要求，甲方有权拒绝接收该产品。 

因该项目批次较多，具体的涂装位置和油漆颜色按照相应的图纸技术要求执行，甲方向乙方提供相关的图纸和其他技术文件参照表1，

表1 提供的图纸及相关技术文件

	序号
	名称
	文件号
	备注

	1
	HZ6050后机架砂作业指导书
	
	喷砂

	2
	 HZ6050后机架涂装作业指导书
	 
	喷砂油漆

	3
	
	
	


以上文件是产品加工制造检验及采购验收的依据。甲方向乙方提供的相关技术文件，乙方在任务完成后，交付产品时，将相关文件返还甲方。

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、技术条件及国内外相关标准要求完成相应产品的油漆涂装。
（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，但乙方应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）乙方须严格按照甲方提供的图纸及相关技术文件进行加工。
（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）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

乙方在进行喷丸、涂装作业时严格遵循相关标准和技术规范。乙方须对遵循的标准和规范的正确性及有效性负责，执行或参考标准如下所示（不仅限于）：

（1）GB/T 8923.1《涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目评定 第1部分》；
（2）GB/T 13452.2《色漆和清漆 漆膜厚度的测定》；
（3）GB/T 9286《色漆和清漆 漆膜的划格试验》；
（4）GB/T 28699《钢结构防护涂装通用技术条件》。
若合同签订前有新版标准出版，应以最新版为准。这些规范、标准给出的是最低要求，为保证机架产品油漆涂装安全、可靠地运行，可提供其他工业标准。

3、技术要求 

3.1 生产流程

3.1.1 机架产品油漆涂装：
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3.1.2 甲方提供材料

（1）提供机加面保护及局部位置不喷涂油漆面保护，所用的纸胶带、防护垫片、螺堵等。
（2）提供涂装所用的油漆。
3.2 拉车作业要求

乙方须指定专人学习移车台的操作，经考核合格后，取得设备操作证方可上岗。
3.3 涂装环境要求

环境相对湿度≤85%，温度不低于5°C。
3.4 油漆前表面处理要求

（1）喷砂前加工面（如有防护要求）需采用对应的工装进行保护；螺纹孔需用相对应的螺栓进行保护。

（2）机架产品喷砂所用的喷丸材料选用符合GB9795规定的粒度为0.8mm的洁净、干燥的钢丸。回收的钢丸须经分筛后使用，钢丸应粗细混合，以保证喷丸面粗糙度的均匀性。  

（3）喷丸除锈处理后，部件表面清洁度不得低于GB/T8923.1-2011标准要求的Sa21/2级。
（4）产品表面无可见的油脂、污垢、氧化皮、铁锈和油漆涂层等附着物。
（5）油漆喷涂前应先清除浮灰、钢丸及铁屑等杂物，（注：半封闭内腔杂质必须清除干净）。
3.5油漆要求

（1）油漆种类及涂层厚度要求如表2所示。
3.5.1 油漆
	序号
	名称
	牌号
	厚度（μ）
	颜色
	备注

	1
	环氧富锌底漆
	725-H06-21/HX-501
	60
	浅灰色
	机架含小件

	2
	环氧中间漆
	725-H53-81/HX-501
	140
	浅灰色
	机架含小件

	3
	聚氨酯面漆
	725-BS43-91/BX28
	60
	RAL7035
	机架含小件

	4
	聚氨酯面漆
	725-BS43-91/BX28
	60
	RAL1023
	吊耳

	5
	热喷锌
	
	150
	
	法兰接地线孔

	
	
	
	
	
	


3.6其他要求

（1）漆膜未完全干燥之前，不得露天存放，避免因受到雨水及露水等其他液体的淋蚀而产生油漆质量问题。
（2）清洗设备的液体可循环利用，废弃物须按环保要求放置在指定位置。

（3）半封闭部位应尽可能的多覆盖油漆，不得漏喷。喷枪不易到达的位置需要提前进行预涂。
（4）严禁因各种原因导致工件或设施损坏、碰伤、变形等，如因乙方原因导致的损坏、碰伤、变形，责任均由乙方自行承担。
（5）交验前，检测漆膜厚度，清理成品表面漆渣或其他杂物，并对油漆损伤部位进行补涂。

4、材料

涂装材料由甲方提供；喷涂作业前应确认油漆色号、是否过期或质量差。
5、检验验收

5.1 检验准则
（1）漆膜厚度检测准测：油漆干膜厚度达到两个85％,即不低于85％面积的漆膜厚度符合规定的漆膜厚度，剩余15％面积的漆膜厚度不得低于规定漆膜厚度的85％。

（2）涂层表面应均匀、连续、无漏涂和漆渣，不允许有起泡现象，无明细流挂、皱纹、中垂、刷痕、压痕、针孔、裂纹及返锈现象。

（3）漆涂层厚度测量按GB/T13452.2方法5检验。 每3平方米进行一次测量，一点的读数应当是距其26mm范围内其他三点的平均值。膜厚的分布根据90-10原则测量，即所测干膜点数的90% 应当等于或大于规定膜厚，剩余的10%的点数的膜厚应不低于规定膜厚的90%。 

（4）涂层附着力检测符合 GB/T9286 中0 级或1级的规定。 

（5） 颜色：按 涂料配套中的色标执行，并要求所有防腐产品颜色一致。 

（6）涂层外观应无流挂、漏刷、针孔、气泡等缺陷，颜色一致、平整光亮。
5.2 检验条件
（1）产品制造的全过程必须进行严格检查，以确认其是否满足设计要求并符合国家相关法规的规定。

（2）甲方保留按照本技术协议及相关标准、协议的规定对产品重要检查节点进行抽样检查或复验的权利，乙方对此应予以支持。

（3）产品制造时，乙方应按照本技术协议及相关标准、协议的要求检查合格。乙方向甲方提供全部质量记录资料，由甲方验收合格后方可批量生产。

（4）必要时甲方有权对乙方的技术管理文件及质量记录资料进行审查。

5.3 检验项目与方法
除另外有规定外，产品的检验项目和检验方法应符合表3的要求。

表3 检验的项目及检验方法

	序号
	检验项目
	过程检验
	出厂检验
	检验要求
	检验标准

	1
	涂层厚度检验
	△
	△
	按技术协议、及国家标准执行
	

	2
	划格试验
	-
	-
	符合GB/T9286《色漆和清漆 漆膜的划格试验》中的0级或1级
	


注：符号含义：标有“△”为抽检，标有“-”为不做规定的检验项目。
产品在过程检验和出厂检验出现不合格，或使用中出现质量问题时，甲方将根据需要加大抽检比例。

乙方应根据表3的要求进行生产过程控制和质量检测，做好质量记录。

6、质量保证的审核及过程监督 

乙方应接受技术部门、质检部门对制造全过程的监督检验，应为检验人员提供工作方面的条件，应积极配合各个方面的检查工作，及时提供检验所需的各种文件资料。

6.1 相关技术文件审核 

6.1.1 生产之前向甲方提供的文件 

操作人员名单，资质证书（喷漆作业人员应具有初级及以上专业技术资格）。

油漆的质量证明书及其安全技术说明书 

6.1.2 生产过程中向甲方提供的文件 

a) 相关质量记录 

6.2 停止见证 

（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，流入下工序之前）确定为停止见证点。 

（2）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。 

（3）生产开工报审停止见证点，乙方应提供：企业资质相关文件、6.1.1条相关技术文件等。 

（4）产品完工报检停止见证点，乙方应提供：生产过程质量记录及产品实物等。

6.3 现场见证 

（1）油漆前清洁过程、喷涂底漆过程、喷涂面漆过程确定为现场见证点。

（2）乙方应在现场见证点完工前，通知甲方检验人员确认，合格后方可流入下工序。 

6.4 过程记录检查 

甲方检验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： 
1) 《机架产品涂装质量确认表》。
注：检查记录需在产品交检时交与甲方检验人员并由甲方检验人员保存。
7、贮存 

乙方涂装完成的产品存放在甲方指定地点，放置整齐、安全。 

8、质量保证与售后服务 

（1）乙方应具备相应质量体系认证，证书必须在有效期内，且具备相关产品的供货业绩。

（2）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。 

（3）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，甲方有权不接收乙方制造的产品，责任由乙方承担。

（4）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。

（5）机架产品出厂后，如发现有因乙方产生的质量问题，甲方通知乙方后，乙方应在接到甲方通知起24小时内，及时无偿修复。乙方要承担在质保期内因油漆涂装问题给甲方造成的全部损失。

9、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当面沟通，但同时需将沟通内容以书面文件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。

10、其他事项见商务合同 
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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