金刚石砂轮及相关配套产品技术协议书

供方：                     公司

需方：                     公司

一、协议内容
本协议对金刚石砂轮有关技术事宜进行协商，规定了在高速线材生产中，磨削硬质合金辊环用金刚石砂轮的技术要求、检验规则及质量保证。

1. 投标人需提供至少两份国内大型钢铁企业同类产品的供货业绩及使用单位证明，且年供货量不少于50片。（供货业绩证明需提供投标人与最终用户（钢铁企业）签订的合同复印件及合同对应发票复印件）。

2. 供方产品若是初次在包钢线材厂使用，必须按照包钢新产品试用程序进行，应保证使用时间达到现场使用产品之标准，若考核未通过，将终止供货合同且造成的生产损失由供方做出赔偿。
二、供方根据需方所提供的孔型图、辊环尺寸和与磨床配合尺寸设计金刚石砂轮图纸。
1、金刚石砂轮 200*20*5*127   2.5克拉
2、金刚石平行砂轮基体为铝基体，结合剂为树脂结合剂。外形尺寸为：外径￠200mm（可根据辊环磨床配套），内孔￠127mm（精度H7），金刚石工作层厚度7mm，宽度20mm。主要原料为进口树脂粉，代号939P。金刚石等级为MBD8，粒度80/100#，浓度含量125%，每2平方厘米重量大于2.5克拉。

三、金刚石砂轮技术要求：

1.金刚石砂轮表面不得有缺陷和凹坑，不允许有原始表皮、气泡、夹杂、氧化。

2．金刚石砂轮从开始使用至工作层完全用完止，正常工作条件下不允许金刚石工作层有脱环、掉快、掉边的情况发生。

3. 金刚石砂轮表面在10倍放大镜下观察不得有裂纹。

4. 金刚石砂轮表面沿径向轴向测量，掉边均不得超过0.5ｍｍ。

5金刚石砂轮工作层内金刚石分布均匀，表面砂粒应露出且锋利，砂粒无脱落。

6. 金刚石砂轮精度公差：经第二次装夹精修后，端面跳动不得超过0.03mm，径向跳动不得超过0.03mm，椭圆孔公差R±0.03mm，圆孔公差R±0.02mm，槽深公差n-0.02mm，尺寸精度正确。

7、金刚石砂轮的形位公差应达到：平形度0.04ｍｍ；同心度0.04ｍｍ；垂直度0.03ｍｍ。

8、孔形金刚石砂轮的使用寿命： 

预精轧孔形用金刚石砂轮开10寸辊新槽孔形8-12孔以上；精轧孔形用金刚石砂轮开8寸辊新槽孔形10-14孔；精轧孔形用金刚石砂轮开6寸辊新槽孔形14孔以上；每片金刚石孔形砂轮修槽数应达350条以上。

9、平行树脂金刚石砂轮的使用寿命：每片金刚石砂轮从投入使用到报废平均可磨辊环外圆150次以上（累积应磨辊环余量7-10mm）。

10． 磨削后的碳化钨辊环孔型尺寸、精度、光洁度等应达到图纸设计要求。

四、售后服务

磨床安装调试好后，有关砂轮与磨床配合上供货方可派人现场技术指导，并将定期跟踪服务。如有关砂轮的问题，供货方在接到需方通知后48小时内赶到现场服务。
五、产品验收

1．砂轮的验收标准按相关的国家标准。
2．以需方现场验收作为最终验收。
六、本协议作为商务合同的附件，与商务合同具有同等的法律效力。
七、本协议未尽事宜供需双方友好协商解决。
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