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内蒙古蒙东能源有限公司前刮板机槽零部件修复
技  术  协  议
 
甲方：内蒙古蒙东能源有限公司
乙方：齐齐哈尔众工科技有限公司
    甲乙双方就内蒙古蒙东能源有限公司“前刮板机槽零部件修复”项目事宜及所涉及的技术问题进行了协商，甲乙双方达成共识，形成以下协议条款：
1． 本协议书的使用范围，仅限于内蒙古蒙东能源有限公司“前刮板机槽零部件修复”项目方面。
2． 乙方保证100%满足甲方提供的技术要求及技术指标，并保证其技术先进、性能可靠、系统完整。
3． 签定合同之后，在不影响整体技术方案、价款等的前提下，可进行一定范围、程度的修改。甲方保留对本协议书提出补充要求和修改的权力，乙方应允诺予以配合。如提出修改，应由公司机动处出具书面修改意见，具体项目和条件由甲、乙双方商定。              
a)  本协议书作为维修合同的技术附件，与合同有同样的法律效力，合同生效时同时生效。

b)  本协议书所使用的标准符合现行国家或行业标准。
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一、基本情况：	
 1、设备名称：前刮板机槽各零部件
 2、设备参数
	序号
	维修件名称
	部件名称
	单位
	数量
	重量（吨）

	1
	右工作面前刮板机机头
	过渡槽Ⅰ
	件
	1
	4

	2
	
	过渡槽Ⅱ
	件
	2
	1.5

	3
	
	左偏转槽Ⅱ
	件
	1
	1.3

	4
	
	左偏转槽Ⅲ
	件
	1
	1.3

	5
	
	左偏转槽Ⅳ
	件
	1
	1.3

	6
	转载机
	凸槽
	件
	1
	3.6


  （1）材质：不明。
  （2）数量：共7件。
    3、原工件损伤情况
  （1）过渡槽Ⅰ：底板弯曲变形，邦板底面磨损，中板与邦板之间的刮板行走端道磨损，中板、底板局部磨损。
  （2）过渡槽Ⅱ，左转槽Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ：底板弯曲变形，邦板底面磨损，中板与邦板之间的刮板行走端道磨损，中板局部磨损，除煤板局部磨损。
  （3）凸槽：邦板底面磨损，中板与邦板之间的刮板行走端道磨损，中板中间约400mm宽处严重磨损。
 4、修复位置详情
  （1）过渡槽Ⅰ：底板弯曲变形位置，邦板底面磨损位置，中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置，中板、底板磨损位置。
  （2）过渡槽Ⅱ，左偏转槽Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ：底板弯曲变形位置，邦板底面磨损位置，中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置，中板磨损位置，除煤板磨损位置，底板工作面若有磨损则修复磨损位置，否则不修复底板工作面。
  （3）凸槽：邦板底面磨损位置，中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置，中板中间约400mm宽处严重磨损位置。
 5、修复前尺寸：
各槽总长：约1570mm。
各槽总宽：约900mm。
过渡槽Ⅱ、左偏转槽Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ中板磨损面积：约200mm×90mm。
凸槽中板中间磨损宽度：约400mm。
二、修复内容：
 1、过渡槽Ⅰ：
  （1）底板校平。
  （2）邦板底面磨损位置熔覆并恢复尺寸。
  （3）中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置熔覆表面平整，恢复尺寸至900mm。
  （4）中板、底板磨损位置熔覆并恢复原基准尺寸。
 2、过渡槽Ⅱ，左偏转槽Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ：
  （1）底板校平。
  （2）邦板底面磨损位置熔覆并恢复尺寸。
  （3）中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置熔覆表面平整，恢复尺寸至900mm。
  （4）中板、除煤板磨损位置熔覆并恢复原基准尺寸。
  （5）底板工作面若有磨损则对底板工作面熔覆并恢复原基准尺寸。
 3、凸槽：
  （1）邦板底面磨损位置熔覆并恢复尺寸。
  （2）中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置熔覆表面平整，恢复尺寸至900mm。
  （3）中板中间部位约400mm宽严重磨损处通长更换：切割，压形，熔覆工作耐磨层，打坡口，回装并恢复原基准尺寸。
三、修复工艺及流程：
 1、入厂检测：
  （1）各部件全面清洗。
  （2）检测过渡槽Ⅱ，左偏转槽Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ底板工作面有无磨损，若有磨损则无损探伤检测磨损尺寸。  
  （3）检测过渡槽Ⅰ，过渡槽Ⅱ，左偏转槽Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ底板变形情况，对中板无损探伤检测磨损尺寸。
  （4）各部件邦板底面无损探伤检测磨损尺寸。
  （5）检测各部件底板、中板的尺寸公差，形位公差，测绘出图。
  （6）检测各部件底板与中板的材质，选取相近的熔材。
  （7）检测过渡槽Ⅱ，左偏转槽Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ除煤板的材质，选取相近的熔材。
  （8）凸槽中板无损探伤检测磨损详细尺寸，确定更换加工工艺。
  （9）检测各部件底板与中板间的标准尺寸距离。
 2、过渡槽Ⅰ修复：
  （1）将底板切割拆卸，加热处理去除内应力。
  （2）采用300吨油压机对底板校平。
  （3）邦板底面熔覆补平   
    ①机械加工去除邦板底面磨损位置疲劳层。
    ②采用选定的耐磨熔材对磨损位置进行熔覆，熔覆表面平整，恢复尺寸公差和形位公差。
  （4）中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置熔覆复形
    ①机械加工去除中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置疲劳层。
    ②采用选定的耐磨熔材对磨损位置进行熔覆，熔覆表面平整，恢复到原900mm尺寸公差和形位公差。
  （5）中板、底板工作面磨损位置熔覆复形
    ①机械加工去除邦板底面磨损位置疲劳层。
    ②采用选定的耐磨熔材对磨损位置进行熔覆，熔覆表面平整，恢复原有基准尺寸。
  （6）机械加工底板工作面坡口，回装。回装后保持底板与中板之间的尺寸距离与原始尺寸一致。
 3、检测过渡槽Ⅱ，左偏转槽Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ：
  （1）将底板切割拆卸，加热处理去除内应力。
  （2）采用300吨油压机对底板校平。
  （3）邦板底面熔覆补平   
    ①机械加工去除邦板底面磨损位置疲劳层。
    ②采用选定的耐磨熔材对磨损位置进行熔覆，熔覆表面平整，恢复原有基准尺寸。
  （4）中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置熔覆复形
    ①机械加工去除中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置疲劳层。
    ②采用选定的耐磨熔材对磨损位置进行熔覆，熔覆表面平整，恢复到原900mm尺寸公差和形位公差要求。
  （5）中板、除煤板磨损位置熔覆复形
    ①机械加工去除邦板底面磨损位置疲劳层。
    ②采用选定的耐磨熔材对磨损位置进行熔覆，熔覆表面平整，恢复原有基准尺寸。
  （6）底板工作面若有磨损，则底板工作面若有磨损位置覆复形
    ①机械加工去底板工作面磨损位置疲劳层。
    ②采用选定的耐磨熔材对磨损位置进行熔覆，熔覆表面平整，恢复原有基准尺寸。
  （7）机械加工底板工作面坡口，回装。回装后保持底板与中板之间的尺寸距离与原始尺寸一致。
 4、凸槽修复：
  （1）邦板底面熔覆补平   
    ①机械加工去除邦板底面磨损位置疲劳层。
    ②采用选定的耐磨熔材对磨损位置进行熔覆，熔覆表面平整，恢复原有基准尺寸。
  （2）中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置熔覆复形
    ①机械加工去除中板与邦板之间的刮板行走端道磨损位置疲劳层。
    ②采用选定的耐磨熔材对磨损位置进行熔覆，熔覆表面平整，恢复到原900mm尺寸公差和形位公差要求。
  （3）中板中间约400mm严重磨损位置通长更换
    ①将严重磨损位置约400mm宽通长切割拆卸。
    ②采用耐磨复合板代替原有锰钢板，耐磨复合板基层材质厚度20mm，普通碳钢熔覆耐磨层厚度10mm。
③采用压机对待换板材压制成形。
④机械加工换件坡口，回装。回装后保持中板尺寸与原始尺寸基准一致。
 4、完工检验
  （1）检测各部件熔覆加工位置的熔覆情况、尺寸公差和形位公差。
  （2）检测过渡槽Ⅰ、Ⅱ，左偏转槽Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ底板与中板间的尺寸距离是否与拆卸前一致。
  （3）检测凸槽中板换件部位回装后尺寸是否与凸槽中板原始尺寸基准一致。
四、质量要求：
 1、质量保证期正常使用1年。
 2、在质量保证期内所出现的质量问题有乙方负责处理。
 3、保证熔覆材料与基体为冶金结合；保证熔覆部位无裂纹、无气孔、无夹杂；保证熔覆部位在使用过程中无脱落。
 4、保证熔覆部位的机械性能不低于基体材料。
 5、保证熔覆部位修复后配合位置的几何精度与原基准一致。

 6、满足生产使用要求。
1
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五、修复工期：
    修复工件到达工作现场后 20 个工作日完成，如遇非乙方因素造成时间延误，由乙方与甲方协调顺延工期。
六、验收和质保：
    设备安装现场，设备连续运行48小时后，各项技术指标达到设计要求或满足生产需要，视为修复合格，甲方出具验收手续及竣工验收单。如出现修复质量问题或因修复质量产生的设备损坏，应该由乙方负责。
七、技术资料及参考标准：
 1、甲方提供技术资料
  偏转槽技术参数。
 2、乙方提供技术报告


  产品合格证书。
八、其它事项：
1、修复地点：乙方车间。
   2、修复完毕后，甲方组织相关人员进行验收。
3、以上内容经双方共同确认，签字后生效。
 本协议一式六份，甲方四份，乙方两份。可作为商务合同的附件，具有相同的法律效力。  



以下无正文

甲方: 内蒙古蒙东能源有限公司       
代表（签字）：___________
联系电话：_______________         日期：20__年__月__日
乙方：齐齐哈尔众工科技有限公司    
代表（签字）：___________
联系电话：_______________         日期：20__年__月__日
附录1：刮板机槽外委维修明细
	刮板机槽外委维修明细

	序号
	维修件名称
	部件名称
	单位
	数量
	重量（吨）
	单价/万
	总价/万
	备注

	1
	右工作面前刮板机机头
	过渡槽Ⅰ
	件
	1
	4
	2.5
	2.5
	

	2
	
	过渡槽Ⅱ
	件
	2
	1.5
	1.5
	3
	

	3
	
	左偏转Ⅱ
	件
	1
	1.3
	1.5
	1.5
	

	4
	
	左偏转Ⅲ
	件
	1
	1.3
	1.5
	1.5
	

	5
	
	左偏转Ⅳ
	件
	1
	1.3
	1.5
	1.5
	

	6
	转载机
	凸槽
	件
	1
	3.6
	3.5
	3.5
	

	合计/万
	13.5
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