  8000T  热模锻压力机下模座技术协议

甲方：重庆大江杰信锻造有限公司

乙方：

对于乙方根据甲方的要求，加工制作8000T 热模锻压力机下模座事宜，经双方友好协商，达成如下技术条款，双方应严格遵守本协议。

1、 甲方责任：

向乙方提供 8000T 热模锻压力机下模座及所需加工配件图纸一套（具体见附页），并对图纸的设计质量及技术质量负责。

2、 乙方加工内容：

2.1  乙方根据甲方要求对 8000T 热模锻下模座及所需配件进行加工、装配和发货（包括进行原材料的组织、热处理、渗碳、探伤、加工、装配及运输等）。

三、 乙方责任：

3.1  模座材料为5CrNiMo    化学成分如下表：

	材料牌号
	C 
	Si 
	Mn 
	P、S 
	Cr 
	Ni 
	Mo 
	Cu

	5CrNiMo
	0.50～0.60
	≤0.040
	0.50～0.80
	≤0.025
	0.50～0.80
	1.40～1.80
	0.15～0.30
	≤0.20


   模座材料化学成分应符合GB/T 11880-2008(模锻锤和大型机械锻压机用模块技术条件)要求；并按GB/T 11880-2008进行超探，超声波检查时，凡内部出现白点、裂纹、缩孔等超标缺陷一律报废，不得使用。乙方应在进行超探前10天通知甲方，由甲方进行现场探伤跟踪。

3.2  模座钢锭冶炼方法:电弧炉冶炼+炉外精炼+真空处理(脱气、脱氧)，钢锭锻造前必须在钢锭冒口端取试样，作非金属夹杂物检查，其非金属夹杂物应满足：氧化物≤2.5级，硫化物≤2.5级，氧化物+硫化物≤4.5级。

   锻造时必须进行墩粗，墩粗比≥2，锻造比≥4，并保证不得有过热、过烧组织。模块锻造后必须退火处理，硬度为HB197～241。乙方应在锻造前向甲方提供钢锭的检测报告，检测报告应至少包含钢锭的制造工艺、化学成分、非金属夹杂。乙方应在进行锻造前10天通知甲方，由甲方进行现场锻造跟踪。

3.3  模座锻件调质后，在模座工作部位（第二、三工位）取2块试样，每块试样乙方分别制作2套试块（试块为冲击试块αk  2件/套，抗压试块δ0.2  1件/套），乙方在试块性能试验完成，零件投入生产的同时，应向甲方移交制作完成的试块一套。调质后的模座硬度为HB269～302。

3.4  乙方质量管理部门应对模座生产的各个工序按GB/T 11880-2008及本协议有关条款进行严格检验把关，交货时应附有质量保证书，质量保证书中应包括该模座的化学成分、外观质量及尺寸、非金属夹杂物含量、超声波探伤结论等，并保证内部不得有白点、裂纹、缩孔等缺陷超标。

3.5  乙方严格按照甲方提供的图纸资料技术要求及本技术协议有关条款进行加工、装配。未经甲方同意，不得降低各零件、部件的加工精度及表面粗糙度。

3.6  图纸技术要求中规定带单独合格证的零件，检验人员应按照图纸资料中所要求的内容出具单独合格证书。

3.7  模座必须整体装配检验，并有检验人员出具合格证明书。乙方应在进行乙方的装配检验前10天通知甲方，由甲方进行现场检验跟踪。

3.8  该模座在甲方使用半年后，由双方人员共同对其进行全面检查，发现问题协商解决；质保期内，在正常使用的前提下出现模座及附件的损坏，乙方负责更换。

3.9  签订合同时双方办理资料交接清单；乙方应严格按图纸技术要求加工相关零件，同时乙方对甲方的图纸资料有保密的义务，交货时甲方提供的图纸资料一起交还甲方。

四、 甲方有权对乙方加工过程中和装配过程中的质量进行跟踪，期间提出的问题由双方协商解决。

五、 乙方提出的有关技术问题，甲方一周内应做出答复。否则交货期顺延。

六、 本协议是合同（编号：                    ）不可分割的一部分，具有同等法律效力。

七、 本协议一式      份，其中甲方      份，乙方       份，经双方代表签字盖章后生效。

甲方：重庆大江杰信锻造有限公司     乙方：

代表签字：                         代表签字：

联系电话：                         联系电话：

传真：                             传真：

日期：                             日期：
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