
招标邀请函

招标单位名称：武汉新威奇机械有限公司

为满足公司万吨级重型伺服直驱电动螺旋压力的制造需求，拟对 J58ZK-10000 伺服直驱式数控电动螺旋压力机铸锻件 进行招标，诚邀贵单位前来投标。
招标时间：2024 年 1 月 12日 - 2025 年2 月 10日,共计 30天 地    址：湖北省葛店开发区创业大道 2 号
开标时间：2025.2.15. 全天  

联 系 人： 邓志章    18374856868                
[bookmark: _GoBack]
一、投标须知

1.1 武汉新威奇机械有限公司成立招标委员会，请贵单位向招标委员会提交投标文件。招标委员会对投标文件进行综合评比并确定意向投标单位，新威奇机械有限公司通知意向投标单位进行商务洽谈，最终定标事宜以招标单位和投标单位双方洽谈结论为准。招标委员会对未中标单位不做解释。
1.2 投标文件包含设备厂家介绍及资质、投标产品说明、投标方案图、投标价格、 售后服务、交货周期、质保期说明和技术支持等。

1.3 本次招标要求投标人须具备独立签订合同的权利和履行合同的能力，依 法取得营业执照；具备类似部件的设计、制造、销售、维保能力。

1.4 投标总报价为包干价需包含货物送达需方指定地点的运输费、包装费、保险费及技术支持等本次招标范围内的所有费用。各项系统分项报价，计入总价。

1.5 投标人仔细阅读招标文件的全部条款后，按招标文件编制要求认真填写 和装订投标文件，最终投标文件一正三副密封递交至武汉新威奇机械有限公司招标委员会。

1.6 提供所投类型产品近三年（2021 年至今）同行业用户业绩表，以合同复印件及专用发票为准，并提供相关业绩列表，标明名称、合同号。

1.7 若投标方有适应新威奇机械有限公司需求的优化方案，可在评标时用 PPT 方式详细讲解说明相关技术指标及优势。

二、投标文件编制要求内容

2.1 投标价格一览表

2.2 货物说明一览表

2.3 技术规格响应/偏离表

2.4 商务条款响应/偏离表

2.5 项目负责人授权书

2.6 资质文件证明

2.7 近3 年同类产品业绩表（铸造单件重量能力需覆盖标的物重量要求或者压力机型号8000吨以上业绩至少2份）

2.8 近3 年公司财务报表（第三方审计报告）

三、招标原则

3.1 公开、公正、公平的原则；

3.2 对产品的质量、售后、性价比、交货周期、企业信誉等方面进行评选；

3.3 具体投标要求见附件 1。

附件 1：
一、标的物
标一：J58ZK-10000 机身上横梁（含木模、铸件毛坯及精加工）
标二：J58ZK-10000 机身底座（含木模、铸件毛坯及精加工）
标三：J58ZK-10000 机身立柱 2 件（含木模、铸件毛坯及精加工）
标四：1.J58ZK-10000 滑块(含木模、铸件毛坯及精加工）
2.J58ZK-10000 飞轮、轮毂、飞轮压圈共3件 （含木模、铸件毛坯
及精加工）
要求每个标的物分项报价+总价
二、主要技术要求
1、技术参数

	序号
	名称
	材料
	数量
	铸件单重/T
	外形尺寸（长宽高）/mm
	备注

	1
	Z10000T
上横梁
	ZG270-500
	1
	242.51
	5230×3560×3360
	最终以图纸尺寸为准

	2
	Z10000T
下底座
	ZG270-500
	1
	240.80
	7100×5430×2450
	最终以图纸尺寸为准

	3
	Z10000T
左立柱
	ZG270-500
	1
	91.97
	1420×3560×6000
	最终以图纸尺寸为准

	4
	Z10000T
右立柱
	ZG270-500
	1
	91.97
	1420×3560×6000
	最终以图纸尺寸为准

	5
	Z10000T滑块
	ZG270-500
	1
	88.56
	2250×4540×3455
	最终以图纸尺寸为准

	6
	Z10000T飞轮
	ZG270-500
	1
	37.13
	φ4440×φ1840×500
	最终以图纸尺寸为准

	7
	Z10000T
飞轮轮毂
	ZG310-570
	1
	19.43
	φ3020×φ880×920
	最终以图纸尺寸为准

	8
	Z10000T
飞轮压圈
	ZG310-570
	1
	20.15
	φ3020×φ1410×1210
	最终以图纸尺寸为准





2. 交货要求

	项目编 号
	检验项目
	验收、判别依据
	检验方法及设备
	控制措施

	1
	上横梁/左右立柱/底座（ZG270-500)

	1.1
	材质确认
	GB/T 11352
	材质报告
	验证材质证书，每炉提供化学成分报告、机械性能报告、热处理报告

	
	
	技术协议
	
	

	1.2
	毛坯外观及
尺寸检验
	GB/T 11352
	钢卷尺、游标卡尺、塞尺、刀口尺
	铸钢件不得有型砂和粘结物，重要工作表面不允许有气孔、缩松、夹渣及冷隔等缺陷。铸造表面粗糙度应符合GB/T 15056规定

	
	
	技术协议
	
	

	
	
	设计图纸
	
	

	1.3
	无损探伤
	GB/T9444
	UT&MT
探伤仪
	验证探伤报告；关键区域要求进行探伤

	
	
	GB/T 7233.1  3级
	
	

	
	
	技术协议
	
	

	1.4
	毛坯壁厚
	设计图纸
	UT探伤仪
	单面平均壁厚为正

	
	
	技术协议
	
	

	1.5
	毛坯重量
	技术协议
	地磅
	按实际过磅重量结算，结算重量上限不超过设计理论重量的3%

	1.6
	零件加工尺寸检验（含重要加工面粗糙度及形位公差）
	JB/T 11194.2 - 3.11.1
	游标卡尺、千分尺、百分表、深度尺
	检验记录表（关键尺寸要求双方共检）

	
	
	技术协议
	
	

	
	
	设计图纸
	
	

	2
	滑块/飞轮（ZG270-500);飞轮轮毂/飞轮压圈（ZG310-570)

	2.1
	材质确认
	GB/T 11352
	材质报告
	验证材质证书，每炉提供化学成分报告、机械性能报告、热处理报告。

	
	
	技术协议
	
	

	2.2
	毛坯外观及
尺寸检验
	GB/T 11352
	钢卷尺、游标卡尺、塞尺、刀口尺
	铸钢件不得有型砂和粘结物，重要工作表面不允许有气孔、缩松、夹渣及冷隔等缺陷。

	
	
	技术协议
	
	

	
	
	设计图纸
	
	

	2.3
	无损探伤
	GB/T 7233.1  3级
	UT&MT
探伤仪
	验证探伤报告；关键区域要求进行探伤

	
	
	技术协议
	
	

	2.4
	毛坯重量
	技术协议
	地磅
	按实际过磅重量结算，结算重量上限不超过设计理论重量的3%

	2.5
	零件加工尺寸检验（含重要加工面粗糙度及形位公差）
	JB/T 11194.2 - 3.11.1
	游标卡尺、千分尺、百分表、深度尺
	检验记录表（关键尺寸要求双方共检）

	
	
	技术协议
	
	

	
	
	设计图纸
	
	

	3
	精加工件包装防护要求

	3.1
	包装
	JB/T 8356
	目测
	包装要求应符合JB/T 8356 的规定；
装箱资料应至少包括合格证、说明书、装箱清单；

	
	
	JB/T 11194.2 - 6
	
	

	
	
	技术协议
	
	

	3.2
	贮存
	JB/T 11194.2 - 6.5
	目测
	应在干燥、通风、防雨的地方贮存。

	
	
	技术协议
	
	






三、供货范围
1. 标1：机身上横梁精加工成品 1 件
2. 标2：机身底座精加工成品 1 件
3. 标3：机身左/右立柱精加工成品各 1 件
4. 标4：
· 滑块精加工成品 1 件
· 直驱飞轮、轮毂、飞轮压圈精加工成品各 1 件

四、服务要求
4.1上横梁在精加工期间，需方需要在供方现场安装机身上导套及止推轴承座，上导套在装入上横梁后需重新上机床检测导套的变形量，如达不到要求的需要加工上导套内径，止推轴承座安装固定后需要重新上机床加工定位销孔，供方需要为安装上述零件提供场地、工具及起重等一切必需条件
4.2 供方负责部件运输、产品防护及到达终点场地前的安全管理。
五、监造及验收
 铸件制造过程中监造、预验收和终验收工作如下：
5.1 监造
在木模设计、制造、及铸件制作、加工期间。需方有权随时查验进度及制造质量，有权对原材料质量进行抽检核验、对铸件生产的各工序工艺进行监督、查询，对加工所使用的机床、刀具、计量器具进行查验，对质量控制文件进行查阅。 供方在约定范围内需要配合需方进行监造及复验。
5.2 预 验收
在毛坯制作完成和精加工完成前， 供方应提前 7 个工作日内以书面形式通知需方到现场参加合同标的物检验，由供方组织，需方和供方按照《产品验收大纲》（产品验收大纲由双方按照技术协议编写）进行预验收，预验收合格后，需方代表应签署“同意发货单”。
5.3 终验收
精加工铸件在需方指定地点安装调试完成正式生产30天后，双方根据《产品验收大纲》 进行终验收并签署最终“验收合格证书/验收报告”并加盖公章，开始计算质量保证期。

六、质量保证与售后服务
6.1 铸件（含加工）质保期≥36个月，质保时间从终验收合格之日起计算。
6.2 在质量保证期内，因供方质量原因造成设备在使用过程中出现重大质量问题（如：所供零部件出现断裂、破损等），则供方负责免费更换并承担由此产生的任何费用及使用方提出的损失，保证设备的正常运行。若因使用方原因造成的设备损坏， 供方应积极协助需方修复、更换， 但费用由需方承担。在质量保证期后，如果设备出现问题，供方有义务协助处理以保证设备的正常运行。
6.3 质保期内响应时间：维修响应时间为 4 小时，24 小时内赶到使用方现场，
小问题 3 天内排除，重大问题 3 个月内解决。
6.4 质保期外，供方应为所供零部件提供永久技术支持及有偿维修服务；维修响应时间为 4 小时，24 小时内赶到现场给予解决方案，3 天内排除故障。为不影响生产， 设备制造厂家需先行维修，供方要提供技术支持和优惠的备件供应，用户随后按实际发生的费用结算。
6.5 供方应为需方提供所供零部件终身的技术咨询服务和有偿维护服务。


七、付款方式
合同签订后预付合同总价款的10 %，木模制作完成验收合格后支付合同总价款的20%，预验收完成发货前支付合同总价款的30%，终验收完成后支付合同总价款的30%，剩余合同总价款的 10%作为质保金（质保期贰年， 自终验收合格之日起计）质保期满无质量问题后7个工作日内付清。
每笔款项支付前供方需开具等额的增值税（税率 13%）专用发票，需方在收 到发票后 7 个工作日内支付。

八、交货周期
11.1 交付时间：合同生效后270天内交付，每延期一天罚款合同总额千分之三。
11.2 交货地点：武汉新威奇机械有限公司指定地址。

九、投标保证金
1、 每个标段投标保证金金额 5 万元，确定中标单位签订合同后，未中标单位的投标保证金在7个工作日内一次性无息退回。中标单位的投标保证金转履约保证金，终验收完成后7个工作日内一次性无息退回。
2、 收款单位：武汉新威奇机械有限公司
         收款账户：1811023809200019182
         开户银行：中国工商银行鄂州葛店开发区支行
        
十、评标规则
1、 综合评价法
1.1 价格评分(0-50分)
价格分值(0-50分)通过初审的所有投标人的平均报价为评标基准价，其分值为40分（基准分）。每高于评标基准价的1%(不满1%的按照1%计算)在基准分基础上扣0.5分；每低于评标基准价的1%(不满1%的按照1%计算)在基准分基础上加0.5分，最高得50分。

1.2 供方产能及技术方案评分（0-15分）
1.2.1 生产规模100人以上，铸钢件的年产能不低于2万吨，单件铸造能力
能满足标的产品重量，满分5分，每项不满足扣1分
      1.2.2 提供加工设备清单、加工能力能满足标的产品的加工精度要求的得5分，部分满足要求的得3分，完全不满足要求的得0分。
      1.2.3 制造技术方案评定（0-5分）：技术方案详实、工艺先进可靠，最优者得5分，最差者得0分。

1.3 质量保证能力评分（0-15分）
1.3.1 提供铸造及加工过程检测设备和专业检验人员资质清单，得3分，根据产品的铸造和加工要求能提供更先进工艺或先进、更高检测精度设备、更全面的检验专业人员资质的对产品质量有实质性提升的每项加1分，满分5分。
1.3.2 铸件探伤要求能满足标的产品的得5分。
1.3.3 提供质量控制策划文件保证实施质量，能够对各个制造环节编制完整质量控制计划且控制措施有效得5分，无质量管控措施的得0分。

1.4 企业的品牌价值评分（3分）评委对竞标企业的品牌知名度、市场占有率进行总体评价，品牌知名度和市场占有率高得6分；品牌知名度和市场占有率中等得4分；品牌知名度和市场占有率较低得2分。
1.5  售后服务方案评分 （0-5分）评委根据投标人提供的售后服务方案（如质保期、响应及时性、服务体系、服务内容、故障解决方案、专业技术人员保障及服务电话等） 综合评分：
1.5.1 投标人具备非常完善的服务体系，超过需方要求的质保期、全面的服务内容、可行的故障解决方案、可靠的专业技术人员保障和服务电话的，得5分；
1.5.2 投标人具备较为完善的服务体系，响应需方要求的质保期，全面的服务内容、可行的故障解决方案、可靠的专业技术人员保障和服务电话的，得3分； 
1.5.3 投标人具备一般性的服务保障体系，响应需方要求的质保期，服务内容一般，故障解决方案针对性和专业技术人员业务能力一般的，得2分。
1.5.4 售后服务不响应需方要求的质保期，方案差及未提供售后服务方案得 0分。
1.6 商务评分（0-12分）
1.6.1 付款方式完全响应的得6分，相对较优者得2分，最差者得0分。
1.6.2 交货期（0-2分）满足合同生效预付款支付后9个月内到货，得2分，每延迟1个月交货（不满1个月按照1个月计算）扣1分，直至扣完。
1.6.3 业绩（0-4分）评委根据投标人提供的针对招标人提供的销售业绩进行评分，要求投标企业业绩提交不少于5份，基础分3分，在满足资格要求的情况下，每多提供一个业绩得0.5分，满分4分（业绩要求为近三年国内同类型设备供货业绩，业绩证明必须包括：最终用户出具的该设备验收证书复印件或最终用户签订的合同的首页和尾页复印件）


