
第一部分竞争性磋商公告
昌泺（聊城）智能制造有限公司海天龙门加工机体新增铰刀非标刀具采购项目公告

一、项目概况

    本项目昌泺（聊城）智能制造有限公司海天龙门加工机体新增铰刀非标刀具采购项目已批准，前期准备工作已完成，项目资金来源为客户投资，采购人昌泺（聊城）智能制造有限公司。本项目已具备采购条件，现对该项目进行竞争性磋商采购。

    二、项目基本情况

1、项目名称：

昌泺（聊城）智能制造有限公司海天龙门加工机体新增铰刀非标刀具采购项目   

2、项目类别：货物类

    3、采购方式：竞争性磋商
4、采购内容：海天龙门加工机体新增铰刀非标刀具。

    5、预算金额：17.2万元 
    三、供应商资格条件
    1、供应商须在中国境内注册，具有有效的营业执照；
  2、本项目不接受联合体报价。

四、采购文件领取
    1、采购文件领取方式：线下

  2、采购文件领取地点：昌泺（聊城）智能制造有限公司

七、发布公告的媒介：
昌泺（聊城）智能制造有限公司（https://www.jiliao.net/）发布。

    八、联系方式
    采购人信息：

名称：昌泺（聊城）智能制造有限公司

地址：聊城经济开发区辽河路169号
    联系人：刘主任
    联系电话：15963160800
第二部分供应商须知
供应商须知前附表

	序号
	内容
	规定

	1
	项目名称
	昌泺（聊城）智能制造有限公司

海天龙门加工机体新增铰刀非标刀具采购项目

	2
	采购人
	昌泺（聊城）智能制造有限公司

	3
	采购内容
	本采购项目的海天龙门加工机体新增铰刀非标刀具采购项目，共一个标段。

	4
	控制价
	17.2万元。供应商的初始报价及最后报价超出控制价的报价为无效报价。

	5
	采购方式
	竞争性磋商

	6
	供应商资格要求
	见采购公告

	7
	资格审查方式
	资格后审

	8
	资金来源
	客户投资

	9
	付款方式
	刀具图纸供需双方确认后签订合同，刀具验收合格后乙方开具全额增值税（13%）发票，甲方收到发票挂账后15日内付90%，剩余10%质保金发票挂账90日内付清。

	10
	供货期
	合同签订后约定供货期（刀具图纸双方确认日加自报供货期）。

	
	质量要求
	符合招标文件中技术指标要求及刀具厂家出厂技术标准

	
	质量保证及售后服务
	请认真仔细核对图纸，所有刀具得保证使用性能，出现任何质量问题，由供应商及时解决。

	11
	报价有效期
	365日历日（自报价截止时间之日起）

	12
	投标报价说明
	本项目为交钥匙项目，磋商报价应包括为完成本项目各项服务可能发生的全部费用及供应商的利润和应交纳的税金等（包括设备采购、运输、技术开发、检验检测费、安装调试、服务、技术支持、售后服务及满足使用要求和质量要求的一切费用）。供应商对合同内容的费用、质量、安全、文明服务等实行全面承包。供应商只允许有一个报价，且包内所有采购内容必须报全，采购人和采购代理机构不接受有任何选择性的报价。供应商应列入而未列入其中的费用，均视为已包含在总价中。

	13
	评审标准及方法
	综合评分法

	14
	供应商需提交的资格审查文件
	响应文件正副本中提供如下资格审查文件：
1）提供营业执照（复印件加盖公章）；

2）法定代表人的授权委托书原件及授权代表的身份证（复印件加盖公章）；若法定代表人参加，仅提供法定代表人身份证明及身份证（复印件加盖公章）；

未按要求提供上述证明视为无效报价。

	21
	履约保证金
	无      


刀具明细及说明

一、刀具明细（13把）
海天龙门加工机体新增铰刀非标刀具13把购置明细

	序号
	加工内容
	刀具
	规格
	刀具要求
	刀柄型号
	备注

	1
	铰D16H7深16±2
	D16H7合金内冷铰刀
	16
	导向锥长度1，液压刀柄长度150
	BT50
	

	2
	铰D50H10/H9
	D50H9铰刀
	50
	刀具总长度320
	
	

	3
	铰孔8XD21H9(0+0.052)
	D21H9合金内冷铰刀
	21
	有效铰深76，液压刀柄
	
	

	4
	锪平第二墙毛坯面，距缸孔面307
	D19.7过中心锪刀
	19.7
	过D21孔，除加持部分长度320，液压刀柄
	
	保证位置度的情况下，考虑合并？

	5
	钻定心孔
	D20定心钻
	20
	过D21孔，除加持部分长度320，液压刀柄
	
	

	6
	钻D20H9的底孔，深度335+1
	D19.7合金内冷钻头
	19.7
	过D21孔，有效钻深40，除加持部分长度345，液压刀柄
	
	

	7
	钻D16通孔，深度405+5
	D16内冷合金钻头
	16
	过D21孔，有效钻深110，除加持部分长度420，液压刀柄，出口为半边孔
	
	

	8
	铰孔D20H9（0+0.052）孔，深度335+1
	D20H9合金内冷铰刀
	20
	过D21孔，有效铰深40，除加持部分长度345，液压刀柄
	
	

	9
	钻螺栓孔32XD40，孔口1-0.5 X45°倒角，＋公差
	D40+U钻
	40
	有效钻深76（包含倒角）孔口直径D41.5，刀柄长度200
	
	

	10
	钻缸盖螺孔，孔底钻尖D23+3
	D33可换钻尖内冷钻头
	33
	过D40孔长度370，有效钻深80，刀柄长度200
	
	

	11
	攻丝，攻丝350+5
	M39X2-5H6H内冷丝锥
	39
	过D40孔，有效钻深355，加藤刀柄长度200
	
	

	12
	铰孔16-D25H7（0+0.021）
	D25H7合金内冷铰刀
	25
	过缸套，有效铰深60，液压刀柄长度120
	
	

	13
	扩K3/4底孔
	D24.5锥度铰刀
	24.5
	孔口直径D24.5，铰刀小端直径D22.9
	
	


二、资料提供

机体图纸及技术要求。

刀具技术要求

    请认真仔细核对图纸，所有刀具得保证使用性能，出现任何质量问题，由供应商及时解决。


