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一、性能及功能简介

1、此辊为镀锌机组钝化辊涂机用。

2、在生产过程中，涂辊用于对带钢表面进行钝化处理。

二、技术要求及技术参数
1、涂辊修复后各项指标必须符合图纸要求。（图号：DY-06.11.17）

2、硬度：55A-60A；粗糙度：0.8mm
3、乙方在设备出厂前必须进行动平衡测试精度等级G6.3。

4、同轴度：0.03mm;圆跳动：0.05mm;圆柱度：0.05mm;

乙方按照所提供的设备类型，填写产品质量合格证书，合格证书内容包括但不限于表面粗糙度，直径，圆柱度。设备验收前向甲方提供质量合格证及检验报告。

5、均匀性测量：需在辊面边中边上测量三点，所测辊径必须一致

三、 工况条件

设备所属区域：3#4#镀锌机组钝化辊涂机。

设备故障现象及预修复内容描述：镀锌机组辊涂机涂敷辊经上机使用后，导致辊面胶层老化、破损、规格印等缺陷，需对辊面胶层进行重新衬胶，对辊轴及辊筒部位进行探伤，修复轴头等损坏部位并做动平衡测试。

如实际修复内容与上述修复内容有出入，需经甲方认定后方可进行修复，最终修复内容以实际修复内容为准

交货期及使用寿命要求

    寿命：≥6天

交货时间：修复件出厂后7天内返厂。

五、供货范围及数量

	料号
	设备名称
	图号
	数量
	设备所属区域

	C0809603
	涂敷辊磨削
	DY-06.11.17
	350
	镀锌机组钝化辊涂机


六、 修复、制造、检验标准

1.乙方修复的涂敷辊必须符合国家标准

2.涂敷辊辊面修复后胶层粗糙度需达到图纸要求。

3.对于修复后的辊体，出厂后修复辊体直径数据必须在检查报告注明并标注于辊体包装上。 

4.涂敷辊轴头修复后需达到图纸要求。

七、外配套件情况

无

八、 资料交付

乙方需提供新制备件的相关证明，包括合格证及相关检定数据、检验报告等。

九、设备监制、检验、验收

备件应在规定时间内持本钢浦项修复件实物交接单到本钢浦项镀锌设备Part机组办理验收入库手续；持交接单到本钢浦项设备部办理挂账手续，不允许未办理验收抵库手续，先办理挂账事宜，由此引起的后果由乙方负责。

备件验收标准依据本协议中描述的主要技术参数和图纸要求。

十、涂漆、包装、运输

1、该件修复完后乙方负责包装运输

2、乙方在运输过程过程中出现备件损坏等情况由乙方负责

十一、 售后服务

如甲方再安装及使用过程中出现问题，乙方保证在24小时内到达现场，配合现场安装，全程指导服务。

乙方在备件上线调试期间，必须遵守甲方的安全管理，进入现场戴好安全帽等劳动防护用品。

十二、 质量异议

质保期：质保期一般为备件上机6天。质保期内发生质量问题，供方必须及时派出维护人员抵达安装地点配合查找原因，确定原因后的处理情况如下:

（1）由甲方使用过程中造成的辊面受损由甲方负责:

（2）验收时辊面粗糙度等指标到不到协议要求，返厂重新处理再次达不到要求，甲方有权终止合同。

（3）由胶层脱落、不耐磨导致的产品质量及影响产量等情况，甲方有权按进行索赔，索赔内部包括备件本身损失及对产量、质量造成的损失等。产量损失及产品质量损失计算公式如下：

产量损失=停机时长内损失产量*吨钢利润（酸轧200元/吨、连退167元/吨、热镀锌231元/吨）

质量损失=不合格品与合格品之间的价差为质量损失，其中：

废品损失1734元/吨；次材损失554元/吨，降级品损失300元/吨，返修损失132元/吨。

十三、其它说明

1、甲方应协助乙方及时办理出厂手续及现场装卸。

2、乙方负责运输。

3、本协议一式五份，甲乙双方各执一份，其余分交各单位。

4、本协议作为订货合同的附件，签订以后，与商务合同具有同等法律效力。

5、未尽事宜双方协商解决

6、该协议有效期为2026年9月份至2027年9月份。

甲方：本钢浦项冷轧薄板有限责任公司  乙方：

镀锌Part：

 年    月    日                    年    月     日

本浦设备部：

本浦生产部：

本浦技术部：

主管经理：
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