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1 招标公告
招 标 公 告
	招标公司
	合肥东方节能科技股份有限公司

	招标方式
	公开招标

	招标范围
	铸件：砂铸件、精铸件等

	标段划分
	半年

	投标起止日期
	2016年5月16日至2016年5月23日止

	投标文件份数
	一套正本两套副本

	投标文件递交
	递交地点： 安徽省合肥市经开区紫云路239号合肥东方节能科技股份有限公司供应部
接收人：   吕红娇

	开        标
	时间：2016年5月24日上午11时
地点：安徽省合肥市经开区紫云路239号合肥东方节能科技股份有限公司会议室


	其他事项
	1、获取招标文件及招标项目质量技术要求到合肥东方节能科技股份有限公司供应部登记领取，不办理邮寄招标文件，外地供方可在网上下载招标文件。
2、现场获取招标文件时应提供投标人营业执照复印件和前来领取招标文件办理人的有效身份证复印件。

	联系人
	吕红娇
	联系电话
	0551-63822147-8011

	
	
	传真号码      
	0551-63822391


2投标须知
2.1投标的响应： 
投标人应认真审阅招标采购文件中所有的事项和要求等。若投标人的投标文件没有按招标采购文件要求提交完整的资料，或投标文件没有对招标采购文件做出实质性响应，其投标文件将作废，造成投标失误或风险，将由投标人自行承担责任。
2.2投标人的资格要求：
投标人应符合招标采购公告中对投标人的资格要求，相关的证明资料应包含在投标文件中。
2.3招标采购文件的澄清：
投标人对招标文件、图纸、资料有疑问要求招标单位澄清的，应书面形式通知招标单位。投标人对招标文件所做出的任何推理、解释和结论，招标单位概不负责，任何单位和个人的口头解释和误解所造成的后果，均由投标单位自负。 
招标文件的澄清、修改和补充，招标单位将以书面补充通知发给投标单位，投标单位应在收到以上文件的当日以书面形式予以确认，补充通知作为招标文件的组成部分，与招标文件具有同等法律效力。
2.4投标报价：
2.4.1报价依据：
         投标人依据招标采购文件及图纸、技术质量要求等附件报价。
    2.4.2报价单：
          投标人根据招标采购文件的采购内容，按不同品种、型号、规格、出具报价清单和报价汇总表。所报价格应含税、含运费、包装、检测等费用，以上费用要另加的需在报价中另列清单。
    2.4.3报价清单应注明有效期，在有效期内价格不得调增。
2.5投标文件：
2.5.1投标函；
2.5.2授权委托书；
    2.5.3企业资质证明材料（复印件加盖公章）：
          企业法人营业执照（副本）、 企业资质证明书、生产许可证、产品合格证、产品检验单、质量管理体系认证证书等。
2.5.4投标报价表：
      投标报价汇总表（含必要的报价说明）、分项报价明细表等。
2.5.5产品业绩：
      使用本产品的其他单位名称及使用情况。
2.5.6企业简介：
      投标单位企业简介、产品样本等。
2.6投标文件编制要求：
  2.6.1投标文件中的投标书和投标报价汇总表必须由投标单位的法定代  表人签字（或盖章），并加盖公章。
  2.6.2投标文件中不得有加行、涂抹或改写，若有修改须在修改处加盖公章。
  2.6.3投标文件应采用牛皮纸封袋密封，密封处必须加盖单位公章，注明日期。封皮注明＂合肥东方节能科技股份有限公司××项目投标文件＂。
3 议标
3.1投标文件的内容和编制不符合招标文件的将被作为废标。
3.2本次招标采取议标方式，我公司相关人员和专家组成评审小组，统一    拆封审阅各单位的投标文件。
3.3评审主要是对投标人报价的合理性、产品质量、交货期、企业资质信誉、质量保证体系、优惠条件等方面综合评定。
3.4通过评审进行初选，我公司将通知入选单位进行再次商议，最终确定中标单位。
3.5我公司对中标或不中标的原因均不作任何解释。
4合同签订
4.1中标单位在收到中标通知书之日起，应在3日内与招标单位洽谈和签订供货合同，不按时办理签订合同相关事宜的，我公司有权取消其中标资格。
4.2招标采购文件的内容和投标文件的各项承诺都是供货合同的有效组成部分，与供货合同有同等效力。
4.3本项目履约保证金为贰万元整（小写￥20000.00元）人民币，中标人在合同签订后缴纳，合同执行完毕后退还，不计利息。
4.4合同签订后，如成交人不按双方签订合同的约定履约，则没收其全部履约保证金，履约保证金不足以赔偿损失的，按实际损失赔偿。

5投标文件相关格式
5.1格式一；投标函（见附件1）
5.2格式二；授权委托书（见附件二）
附件1；投标函格式；
投 标 函
致：                     ：
我方（投标人名称）已详细审查了贵方编号为（项目编号）的（项目名称）采购项目的招标采购文件及其相关补充文件（若有），并正式授权我公司的（被授权人姓名）以本公司名义，全权代表我方自愿参加上述采购项目的投标，现就有关事项向集中采购机构郑重承诺如下：
1、我方已详细审查了招标采购文件的全部内容及其相关补充文件（若有），并完全清晰理解全部内容及相关的补充文件（若有），不存在任何误解之处，所有疑问已全部澄清。
2、我方遵守《中华人民共和国政府采购法》及相关法律法规的规定。同意招标采购文件中所提到的条款。
3、我方承诺所提供的一切投标文件已经认真严格审核，内容均为全面真实、准确有效且毫无保留，绝无任何遗漏、虚假、伪造和夸大的成份，若出现违背诚实信用和无如实告知之处，同意被废除投标资格，。
4、我方所提供的一次报价均具充分的合理性和准确性，保证不存在低于成本的恶意报价行为，同时清楚理解到报价最低并非意味着必定获得合同授予资格。
5、投标有效期为自开标之日起    天内，如在投标有效期内撤回投标，我方同意被废除资格和没收投标保证金。
投标人名称：                  （加盖公章）    
法定代表人：                  （签字）        
投标人地址：                                     邮编：        
日    期：        年     月     日
附件2；授权委托书
本授权委托书声明：我（法定代表人姓名）系（投标人名称）的法定代表人，现授权委托我公司的（被授权人姓名）（身份证编号：                        ）为合法代理人，并以本公司的名义参加贵公司项目编号为（项目编号）的（项目名称）采购项目的投标活动。代理人在本次投标过程中所签署的一切文件和处理与之有关的一切事务，我均予承认。
投标人名称：                            （加盖公章）
法定代表人：             （签字）
被授权人：               （签字）
日      期:          年    月    日
6附件
6.1铸件需求一览表
	序号
	材质
	备注

	1
	QT450-10
	砂铸

	2
	QT500-7
	砂铸

	3
	QT600-3
	精铸/砂铸

	4
	ZG270-500
	精铸/砂铸

	5
	ZG310-570
	精铸/砂铸

	6
	ZG40Cr
	精铸/砂铸

	7
	ZG50Cr
	精铸/砂铸

	8
	ZG50CrV
	精铸/砂铸

	9
	ZG2Cr13
	精铸

	10
	ZG3Cr13
	精铸

	11
	ZG4Cr13
	精铸

	12
	ZG5Cr13
	精铸

	13
	Cr12MoV
	精铸

	14
	Cr12
	精铸

	15
	GCr15
	精铸

	16
	0Cr18Ni9
	精铸

	17
	Y1Cr18Ni9
	精铸

	18
	DF-2
	精铸

	19
	DF017
	精铸


6.2铸件采购要求
6.2.1铸件机械性能与化学成份应符合相应牌号的规定，以机械性能为准时，化学成份为辅。要求以化学成份为准时，可同时要求硬度和金相组织。
6.2.2铸件不得有裂纹或明显疏松、气孔、夹渣等影响质量的缺陷。
6.2.3铸件存在缺陷，不允许自行补焊，铸件厂家如需补焊，需要通过公司采购部征得技术部门同意后方可补焊，并要确保补焊处不可影响加工。对有缺陷的铸件，在不影响我公司产品的使用效果的情况下，我们会给予验收，并在加工过程中以合适的工序代为补焊修复。不经过我公司同意自行补焊，发生加工困难、严重影响工期等状况，我公司生产部有权停止加工，并报质量部，质量部根据市场情况，扣除一切加工费用和铸件材料费用，扣除的费用全部由铸件厂家承担。
6.2.4铸钢件铸造后必须进行退火处理（图上另有要求除外），必要时可正火处理。
6.2.5铸件表面粗糙度、砂模铸造为Ra50~100μm；熔模铸造为Ra12.5~25μm，有条件者进行喷丸处理。
6.2.6表面型砂、飞边必须清理干净，浇冒口切割后高度应符合一般规定，必要时订货时商定。
6.2.7铸件未注明尺寸公差按表1为准（表1公差符合GB标准）。
6.2.8铸件机械加工余量按表2为准（符合GB标准）。
6.2.9铸件质量必须严格控制模具，不合格模具不能投入生产。
6.2.10附表
附表一            铸件未注明尺寸公差表
mm 
	基本尺寸
	熔模铸造   CT6
	砂模铸造  CT12
	砂模铸造    （球铁）CT11
	砂模铜合金CT10

	10
	0.52
	
	2.8
	2.0

	＞10~16
	0.54
	
	3.0
	2.2

	＞16~25
	0.58
	4.6
	3.2
	2.4

	＞25~40
	0.64
	5.0
	3.6
	2.6

	＞40~63
	0.70
	5.6
	4.0
	2.8

	＞63~100
	0.78
	6
	4.4
	3.2

	＞100~160
	0.88
	7
	5.0
	3.6

	＞160~250
	1.0
	8
	5.6
	4.0

	＞250~400
	1.1
	9
	6.2
	4.4

	＞400~630
	1.2
	10
	7
	5

	＞630~1000
	1.4
	11
	8
	6

	＞1000~1600
	1.6
	13
	9
	7


表中为制造最大公差值，若是配合部位“孔”为十值（表中值）“轴为一值”，非配合处为±1/2△(△为表中值)
	铸件
	熔模铸件
	砂模铸钢
	砂模铸铁
	砂模铜件

	标度等级
基本尺寸
	6-E
	12-G
	11-F
	10-F

	≤100
	1.0     0.8
	4.5      3.0
	3.5      2.5
	3.0      2.0

	＞100~160
	1.5     1.5
	5.5      4.0
	4.0      3.0
	3.5      2.5

	＞160~250
	2.2     2.2
	7.0      5.0
	5.0      3.5
	4.0      3.0

	＞250~400
	2.5     2.0
	8.0      6.0
	6.0      4.5
	5.0      4.0

	＞400~630
	2.5     2.5
	9.0      6.5
	6.5      5.0
	5.5      4.5

	＞630~1000
	3.0     3.0
	11.0     8.0
	7.5      5.5
	6.5      5.0

	＞1000~1600
	3.5     3.0
	12.0     9.0
	8.5      5.5
	7.5      6.0


附表二                 铸件机械加工余量表mm                                                         
表中加工余量值以底面和侧面为准,上面可适当增0.5~1mm。表中两个数值，左值为一面加工时用，右值为两面加工时用。
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