技 术 协 议
编号：JSXY-钣金件钣金柜体- 2023
	甲方
	北京铁路信号有限公司

	乙方
	

	经甲乙双方友好协商，就甲方委托乙方加工钣金件类、钣金柜体类结构物料，同意签订以下协议，共同遵守。

	1、 双方职责：
1、 甲方向乙方提供技术图样及相关技术资料。
2、 甲方向乙方提供相应的技术支持并按图样和本协议技术要求组织验收。
3、 乙方依据相应图样及各项技术要求加工物料。
4、 乙方负责加工物料所需的模具制造及日常保养维护。

	1、 技术要求：
1、材料要求 
1.1钣金件选用不低于图样要求材质性能的板材加工。
1.2有电性能指标要求的铜板、铜条等零件选用的材质性能符合图样要求。

1.3装配用紧固件符合图样标识标准要求。

1.4非金属零件选用的材料符合图样要求。

1.5喷涂用粉末符合图样标识粉末指标要求，粉末颜色、纹路与PANTONE潘通色卡或样板保持一致，满足喷涂工序加工及色差稳定性质量需求。
1.6装配用的甲控物料是甲方指定的渠道采购或由乙方从其他渠道采购但质量经甲方认可后乙方每批次检验合格。
2、外观要求
2.1物料表面处理方式及颜色符合图样要求，目视与标准色卡（或样板）在同一自然光或日光灯下对比无视觉差异。
2.2物料表面要求光滑、清洁，不允许有毛刺、裂纹、划伤、扭曲、变形、锈迹、凹坑、裂纹裂痕及其它外来物，部件装配组装缝隙均匀。
2.3 物料外观无明显的凹凸不平，不允许出现深度超过0.3mm、宽度超过0.5mm的划伤。
2.4 钣金类结构件的毛刺一般应符合：板厚≤1.2mm时，毛刺高度≤0.1mm；板厚＞1.2mm时，毛刺高度≤5%*板厚。
2.5 焊接位置不可脱焊、假焊，焊接周边不得有焊接后产生的白色、黑色的焊接灰状、烟状物及颗粒、焊渣、其它异物。
2.6 压铆、涨铆螺钉表面不允许有油污，焊接处不允许有焊接油。

2.7电镀锌板加工的工件的镀锌膜层不应有破坏，不应有裂纹、裂口、分层和腐蚀等现象。
3、尺寸要求
3.1 尺寸符合图样要求。
3.2 机柜框架垂直方向对角线偏差要求：高度小于800mm的机柜，偏差不大于1.5mm；高度800mm到1600mm之间的机柜，偏差不大于2mm；高度大于1600mm的机柜偏差不大于4mm。
4、螺纹要求
螺纹符合通止规检验要求，螺纹内不允许有溢漆、焊渣等异物，外螺纹不允许有涂层，螺纹有防腐处理。
5、焊接要求
5.1 焊接方式、焊接位置、焊接尺寸符合图样要求。
5.2 焊接牢固，无变形、开裂、脱焊、假焊现象。

5.3焊缝牢固可靠，不允许有内、外部裂纹、烧穿、沿焊缝板材边缘的胀裂、表面撕裂、母材表面的磨焊痕迹、凿痕、焊缝打磨过量，焊瘤、焊渣、飞溅物应清除干净。   

5.4不加填充金属的接头或去掉余高的接头，其抗拉强度不低于母材抗拉强度下限值的85%，其余接头的抗拉强度不应低于母材技术条件规定的抗拉强度下限值的90%。
5.5 点焊焊接牢固，外观平整，无影响外观的凹坑。
6、喷涂处理要求
    6.1涂层颜色、纹路及光泽：涂层颜色应符合图样或技术文件要求，目测或使用色差仪与标准色卡或样板检验，应无明显色差（当使用色差仪与标准色卡或样板检验时，△E≤1.0）。
    6.2涂层外观：涂层外观应平整、光滑，色泽一致，几何形状修饰较好，无显著的修整痕迹及其他缺陷，无影响防护性能的瑕疵，美术涂层还应纹理清晰、分布比较均匀、具有美术特点。
6.3涂层厚度
6.3.1涂层最小局部厚度不应小于40μm,最大局部厚度不应大于120μm，（桔纹最大局部厚度不应大于150μm）。某些零件形状复杂，某些表面（如内角、横沟等）低于规定值但不允许出现露底现象。
6.3.2室外设备的涂层最小局部厚度不小于60μm,最大局部厚度应不大于180μm，（桔纹最大局部厚度不大于200μm）。
    6.4涂层性能
    6.4.1划格验证：每6月一次，依照标准（GB/T 9286；ISO2409）进行划格试验，结果不应低于1级。
6.4.2 冲击验证：每6月一次，依照标准（GB/T 1732）验证，涂层无脱落现象。
6.4.3室外机柜、机箱宜易选用高耐候高聚酯类粉末，当选用室外用粉末涂料时，应达到HG/T2006-2006规定的优等品等级要求。
6.4.4 涂层应能够满足所属产品的所有环境试验，经环境试验后，表面应无明显变色、起皮、起泡、裂纹、剥落等现象。
6.4.5 在产品质保期内涂层颜色无明显变化（当使用色差仪与标准色卡或样板检验时，△E≤1.0）。
6.4.6 静电粉末喷涂工艺要求符合SJ20910的要求。
7、电镀处理要求
    7.1 表面处理符合图样技术指标要求。
7.2 环保要求：采用3价环保工艺要求加工。
    7.3 镀层颜色：各镀种外观颜色应满足SJ1276标准要求，批次供货颜色一致。
    7.4 镀层外观：金属镀层应完整，平滑细致，不能有树枝状、海绵状和条纹状的镀层，无起皮、起泡、麻点、针孔、粗糙、烧焦等现象。锌镀层应进行铬酸盐处理（钝化），铬酸盐处理后，要清洗干净，无铬酸盐残迹或黄膜。
    7.5 镀层厚度：依据图样技术要求，测量镀层厚度，镀层厚度一般不应小于12μm视为合格。
    7.6 附着力验证：每6月一次，依照标准（GB/T 9286；ISO2409）1mm划格验证，涂层无脱落现象。

7.7 耐盐雾验证：每6月一次，依据国标GB/T2423.17进行中性盐雾试验，镀蓝白锌经48小时、镀彩锌经96小时，镀镍经24小时、镀锡经48小时不允许出现白色腐蚀物。

    7.8 铝及铝合金阳极氧化膜表面不应有黑斑、电灼伤、氧化膜脱落等缺陷。
7.9 铝及铝合金化学转化膜每批次表面色泽应均匀、一致，不应有水迹、划痕、碰伤、变形等缺陷。
8、丝印要求
8.1丝印颜色与样板（或色卡），在同一自然日光或日光灯下对比，颜色色差以目测与样板（或色卡）比较应无明显差异。
8.2位置、尺寸、字体、字号、图形及追溯标识符合相关图样要求，制造厂家标识清晰。

8.3印刷文字、图案上不允许出现颗粒、针孔、气泡、划伤、夹杂外来物、断线、网痕、龟裂、橘皮、飞墨等严重缺陷。

8.4印迹应有良好的附着力，且印件表面清洁、无污迹。自干型油墨附着力的检查用3M-2307#胶带（或者是对钢的粘着力是3.23N/cm～3.57N/cm的胶带）黏遮盖印迹压平后迅速揭起，印迹无脱落现象。
9、喷砂要求：
喷砂位置、范围、尺寸、粗糙度符合图样要求，喷砂面清洁，无残余的氧化皮、锈蚀、油迹、存留砂（丸）、手印、灰尘、化学污染物及其它外来物，满足需求。
10、装配要求
10.1依照组装图样要求组装,各工件组装位置正确，缝隙均匀,紧固连接件连接牢固,粘接件牢固，表面无划伤、压痕、扭曲变形等现象。
10.2 产品装配应牢固，各零部件结合紧密，安装缝隙应均匀一致，不应有肉眼可见倾斜或局部歪、扭现象存在。
10.3 产品装配后不应产生变形，前、后门开合自如，开启角度不小于95°，无阻涩现象，在开启范围内不允许与顶盖、立柱等产生摩擦与干涉，对开门之间不应磨擦碰撞。
10.4 门锁钥匙插拔灵活，锁芯旋转灵活，无卡涩现象，按压开锁键，锁柄能够正常弹出，锁柄旋转方向正确；
10.5 面板、零层面板组合与机架配合间隙均匀，锁扣开启自如。
10.6 机柜内导向件（如导轨）或其它可移动件，装配后应能平稳地移动，不应卡滞和倾斜。
10.7产品装配后，插件、插箱应插装灵活，锁定装置可靠。每层插箱上的面板颜色应均匀一致（目测无色差），面板安装后不应歪斜，面板间距均匀一致。
10.8图样规定的电磁屏蔽结构应安装完整，正确，屏蔽条与导电结构接触可靠。
10.9装配好的产品表面应整洁、无损伤、无油污，产品内部应无灰尘、油污、线缆残留、杂物等其它外来物。
11、接地要求

11.1针对面板产品，要保证正面绝缘，其他面导电（电阻小于0.1），抽检。
11.2插箱要对箱体及法兰进行导电性能测试，保证法兰正面绝缘，其他面导电，插箱导电。
11.3依照《Q/CR 782-2020 铁路信号机柜》内5.4.1章节的要求，使用电阻计对机柜柜体内需要接地的各部件（前门、后门、侧门、顶盖、设备地汇流条和机柜框架接地点）与机柜底部设备地接地铜条间进行连接电阻测试，测试结果小于0.1Ω。
12、非金属材料防火要求
依照《Q/CR 782-2020 铁路信号机柜》内5.4.2章节的要求，非金属材料防火等级不应低于GB/T 5169.16-2017中的V-2级。
13、耐腐蚀性能
依照《Q/CR 782-2020 铁路信号机柜》内5.7章节的要求，钣金件机柜部件试样经盐雾试验后，允许色泽明显变暗或镀层有均匀连续轻度膜状腐蚀，但镀层腐蚀面积应小于3％，主金属无腐蚀。

14、采购期限

产品到货日期与生产日期不超过1年。
15、存储运输包装及标识：
 15.1包装状态完好，无变形、无破损、无明显潮湿和霉变现象； 

15.2包装信息以标准模板打印，打印内容至少包括生产厂家、物料编码、产品型号、数量、批次等，印字清晰，不得重复、缺字、重影等。
15.3机柜、组匣、单盒外壳等结构物料在约定位置有制造厂家信息及批次标识。

15.4机柜装配木底托，满足产品整机包装运输要求。

15.5 机柜组装好后，网孔区域（前门、后门、顶盖）覆透明塑料膜，并粘贴“上电前请撕除”标识。
16、乙方向甲方每批次供货时需要提供以下资料：
外观全检报告
尺寸检测报告
材质报告
表面处理报告
连接电阻测试报告
非金属物料阻燃报告
乙方检验合格证
17、乙方向甲方每6个月提供以下试验报告：
  喷涂划格试验报告

  喷涂冲击试验报告

电镀划格试验报告

 电镀盐雾试验报告

	2、 其它约定事宜：
1、乙方对甲方提供的图样及技术资料妥善保管及时更新，每批次加工前确认加工用图。
2、乙方对甲方提供的图样及技术资料有保密责任，不得向第三方透露。
3、甲方具有图样及各项技术要求指标的最终解释权。
4、乙方依据甲方加工的物料未经甲方书面同意认可不得向第三方销售。
5、乙方如加工设备、模具、生产场地及制造过程工艺变更需向甲方说明，并得到甲方验证认可。
6、未经甲方认可乙方不得以转包方式加工。
7、其它未尽事宜双方协商解决。       

	3、 违约责任：
如乙方违反上述协议内容，将承担对甲方造成的一切损失。

	4、 协议一式四份，甲、乙双方各两份；自双方签字（盖章）之日起生效。

	甲方负责人
	
	乙方负责人
	

	日      期
	
	日      期
	

	甲方联系人
	
	乙方联系人
	

	联系电话
	
	联系电话
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