编号：                 
MSC/GNV 1500客位/3100米车线客滚船减摇鳍装置原材料采购技术协议

编  制：____________________

校  对：____________________

会  签：____________________

审  核：____________________

批  准：____________________

甲方：重庆长征重工有限责任公司

           乙方：

           时间：

                       （以下简称：乙方）和重庆长征重工有限责任公司（以下简称：甲方），根据相关法律法规，经双方友好协商，现就MSC/GNV 1500客位/3100米车线客滚船减摇鳍装置原材料的生产制造等事宜达成如下协议:

1、 总则

乙方严格按照甲方提供的标准和技术要求等进行产品的生产，如有变更，甲方须以书面形式通知乙方，乙方应即时按变更后的标准和技术要求组织生产。任何不符合下述文件及标准要求的疑问、改进意见及问题应以书面形式通知甲方，得到甲方书面认可后方可执行。当上述文件要求不统一时，须双方明确要求后执行。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、 双方责任

乙方按照甲方提供的标准和技术要求组织生产，如发现标准和技术要求有误或要求不明确的问题时，应及时向甲方提出，甲方接到通知后，应及时答复或进行现场处理；

3、 技术要求

3.1 标准规范

乙方在进行MSC/GNV 1500客位/3100米车线客滚船减摇鳍装置原材料的加工制造、试验以及包装运输阶段应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）：

GB/T 222
 钢的化学成分允许偏差

GB/T 223
 钢铁及合金化学成分分析方法

GB/T 3077
 合金结构钢

GB/T 699    优质碳素结构钢

GB/T 10561  钢中非金属夹杂物含量的测定标准评级图显微检验法

GB/T 17107-1997 锻件用结构钢牌号和力学性能

CB/T 4312-2013  轴系锻件技术条件

CB/T3907-1999   船用锻钢件超声波探伤
本技术协议中所列标准，标注有年代号的按要求执行，未标注年代号的按最新标准执行。

3.2 一般要求

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） 依照技术要求及国内外相关标准要求制造MSC/GNV 1500客位/3100米车线客滚船减摇鳍装置原材料产品；

2） 提供满足技术要求的成套规范的质量证明文件，文件为纸质和电子版各一套；

3）钢材应该有熔炼单位的质量证明书及意大利船级社（RINA）资质；

4）乙方向甲方提供相关的产品清单见表1。
表1 提供的产品清单

	序号
	名称
	规格
	标准（或技术要求）
	备注

	1
	45钢锭
	见材料定额明细表
	GB/T17107-1997
	供方需有意大利船级社（RINA）资质

	2
	35CrMo钢锭
	见材料定额明细表
	GB/T17107-1997
	

	3
	34CrNi2Mo钢锭
	见材料定额明细表
	CB/T 4312-2013
	


3.2冶炼方式
采用镇静钢。工艺由乙方决定，并需经评审通过。

3.3化学成分
钢的牌号及熔炼分析化学成份（wt%）符合下表中规定。45钢和35CrMo钢化学成分分析及取样满足GB/T17107-1997的要求，34CrNi 2Mo钢化学成分分析及取样满足CB/T 4312-2013的要求。
	牌号
	C
	Si
	Mn
	Cr
	Mo
	P
	S
	Cu
	Ni

	45
	0.42~0.5
	0.17~0.37
	0.5~0.8
	≤0.25
	/
	≤0.035
	≤0.035
	<0.25
	≤0.25

	35CrMo
	0.32~0.4
	0.17~0.37
	0.4~0.7
	0.8~1.1
	0.15~0.25
	≤0.035
	≤0.035
	<0.25
	≤0.25

	34CrNi2Mo
	0.3~0.4
	0.17~0.37
	0.5~0.8
	0.8~1.2
	0.25~0.4
	≤0.025
	≤0.025
	<0.25
	1.75~2.25


3.4气体含量

每一熔炼炉号钢锭的气体含量应符合下表要求。

	N
	H
	O

	≤70ppm
	≤1.5 ppm
	≤30 ppm


3.5非金属夹杂物
当锻比大于4时，锻件中非金属夹杂物按GB/T10561中附录A-A、B、C、D、DS夹杂物的ISO评级图评定，确保结果符合下表规定。
	A类
	B类
	C类
	D类
	DS类

	细系
	粗系
	细系
	粗系
	细系
	粗系
	细系
	粗系
	

	不大于（级）

	2.5
	2.0
	2.5
	2.0
	2.5
	1.5
	2.0
	1.5
	1.5


3.6超声波探伤

当锻比大于4时，确保45钢和35CrMo钢锻件探伤符合CB/T3907-1999标准中Ⅱ级要求；确保34CrNi2Mo钢锻件探伤符合CB/T3907-1999标准中Ⅰ级要求。
3.7锭型
钢锭锭身比重≥83%，钢厂需提供钢锭重量分配比例等相关锭型参数，钢锭重量下偏差不得超过1%，上偏差不得超过1.5%。
3.10表面质量

钢锭冒口线及底部的飞皮应清除干净，表面不得有夹渣、裂纹、溅疤等缺陷，若存在以上缺陷，必须清除，但缺陷清除部位应呈斜坡形，上口宽与凹坑深之比应大于6:1，且清除面与原金属表面交界处之间圆角过渡，清除裂纹缺陷时应按裂纹长度方向进行。

3.11标识

每支冷钢锭用白油漆写上材料牌号、熔炉炉号、规格、重量，要求字迹清晰。

4、 检验验收

4.1 检验类别

产品检验分为出厂检验和型式检验。有下列情形之一时进行型式检验：

新产品的试制定型鉴定时；

产品的设计、工艺等方面有重大改变时；

出厂检验的结果与上次型式检验有较大差异时；国家质量监督机构要求进行型式检验时；

定期对产品进行抽查时；在使用中出现重大偏差时。

4.2 检验条件

产品实物质量主要分为外部质量和内部质量，外部质量包括表面粗糙度、尺寸公差、重量公差、表面缺陷；内部质量包括材料力学性能、化学成分、无损检测等。

乙方应具有产品技术管理、质量管理的良好水平，技术管理主要包括工艺文件及工艺记录管理、标准化及计量管理、检测能力及质量保证管理等。

检验人员应是专职质量管理人员、质检员和试验员，检测用仪器设备及用具应符合计量检定和质量检测要求，能够提供精确可靠的检测数据。

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。

无损检测人员技术等级分为高、中、初级，取得不同无损检测方法的各项技术等级人员只能从事与该等级相对应的无损检测工作，并负相应的技术责任。

产品应有乙方质量检验部门检查验收合格，并提交检验合格证书。

甲方保留按照本技术协议及相关标准、协议的规定对焊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。

甲方要求参加乙方检验时，双方应商定检验日期，若甲方在商定的时间内未能到场，乙方可自行检验并将检验结果提交甲方，乙方应保证提交检验结果的真实性。

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检验资料，由甲方验收合格后方能出厂。

必要时甲方有权对乙方的技术管理文件及检验资料进行审查。

4.3 检验项目与方法

4.3.1钢锭复验化学成分、气体含量、锭型、表面质量，开坯锻造后（或锻后）复验非金属夹杂物、超声波探伤。 
4.3.2除另外有规定外，产品的检验项目和检验方法应符合表2的要求。
表2 检验的项目及检验方法

	序号
	检验项目
	型式检验
	过程检验
	出厂检验
	检验要求
	检验标准

	1
	冶炼方式
	○
	□
	*
	按技术协议、图纸以及相关协议及国家标准执行
	

	2
	化学成分
	○
	□
	*
	按技术协议、图纸以及相关协议及国家标准执行
	


注：1、符号含义：标有“*”为文件检验（厂家提供的检验文件），标有“○”为全检，标有“-”为不做规定的检验项目，标有“△20”为抽检比例20%，标有“□”为批检，标有“■”为第三方批检。（根据需要确定检验项目及检验方法）

2、本表仅作为甲方型式、过程、出厂检验使用，乙方检验应根据质量控制体系和国家相关要求协议进行控制。

产品的型式检验要求按上表的型式检验项目进行，如各检验项目均符合本技术协议的要求时，则判定该产品的型式检验合格；如某一项目的检验结果不符合本技术协议的要求，则判定该产品的型式检验为不合格。

过程检验和出厂检验时某一项抽检不合格，应在同一产品中取双倍数量的产品，就不合格项进行复检，如仍不合格，则对同一批产品100%进行检验。

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。

首批产品抽检，甲方可根据需要加大抽检比例或全检，如一个批次按比例抽检，抽检数量少于一套时，则按一套抽检。产品按表2规定的出厂检验项目采用全数出厂检验，并由质量部门检验合格，应出具产品合格证书后方可出厂。

乙方应根据表2的要求进行生产过程控制和质量检测，做好质量记录。重要工序检验乙方应通知甲方委派的监造人员或监理工程师到现场参加检测。

乙方应通过相应的质量体系认证，具有产品技术管理的良好水平，技术管理主要包括工艺文件及工艺记录管理、标准化及计量管理、检验能力及质量保证管理等。

5、 过程监督 

甲方有权派出监造人员对乙方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、 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
	钢材供货厂家质量证明书
	明确冶炼方式

	2
	钢材化学成分报告、气体报告
	

	3
	合格证
	

	4
	发运和包装清单
	


（2） 乙方应保存产品原始检验数据10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。 

7、 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。

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）乙方应按照制造质量计划的要求，提交具体的产品质量保证措施，确保产品质量。

（3） 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。 

（4） 乙方向甲方提供的产品必须满足技术要求和标准等要求，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。

（5） 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。

（6）质保期：质保期限按商务合同执行。

（7）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。

（8）乙方必须对其产品在装配和运行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。

9、 检验验收

12.1 出厂验收

（1） 开展第6节规定的产品（系统或设备）功能检验；

（2） 文件资料检查。

10、 供应商管理 
按照质量管理体系标准要求，公司需对乙方现状与业绩进行全面调查、沟通和分析，以确认供方具有按照公司产品和服务要求提供过程、产品和服务的能力。

11、 其它 

（1） 乙方应按甲方提供的技术要求和标准，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技术要求和标准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。

12、 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： 

