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 厦门工学院

（机械系数控实验室招标）

招  标  文  件

招标编号：[2017-ZBSK014]

招标单位：厦门工学院 

第一部分   投标邀请

厦门工学院位于集美文教区。学院规划占地面积700多亩，建筑总面积60多万平方米。

现需对学院数控实验室设备进行招标，真诚欢迎社会各界有供货能力的公司与厂商，就下列需求及服务提交密封投标书。

招标项目：机械系数控实验室招标 

招标编号：[2017-ZBSK014]
领取标书时间： 2017年6月23日至投标截止之日为止

领取标书地点：厦门工学院计划与财务处
投标地点：厦门工学院计划与财务处
投标截止： 2017年7月3日下午16:00前 
回标方式
(1)厦门市企业：派员将标书当面交学校计划与财务处（图书馆四楼计划与财务处）

(2) 外地企业：邮政快递在投标截止时间内寄达或派员将标书当面交学校计划与财务处

邮递地址：厦门市集美区孙坂南路1251号厦门工学院计划与财务处

收 件 人：邢老师(联系人)             邮政编码：361021

9、咨询电话：0592 –6363218               传    真：0592–6667519

10、投标信誉保证金缴纳帐号
户名：厦门工学院

帐号：35101567001052505991

开户行：建行厦大支行 
厦门工学院                              2017年6月23日

第二部分  商务要求

资质要求
投标单位（或个人）必须是国内具有合法生产或销售（代理）经营权的独立法人资格的供应厂商。

参标厂商注册资金必须在200万元（含200万元）以上。
产品质量：投标单位（或个人）必须提供质量合格的产品。设备或产品应符合国家或省级质检部门的生产要求或同类产品行业规范。若为教育教学相关产品则应符合国家或省教委等教育主管部门颁布执行的规范产品。

供货要求：所供产品必须具有明确的生产厂家、型号、规格；同时有产品序列号、使用说明书、产品合格证、质保书等。

交货地点：厦门工学院指定地点

采购时限：应于2017年9月1日前到货安装调试完成并交付使用。
付款方式：由参标方自行承诺，所有付款将采用转账方式。最终付款方式以签定合同时双方协议为准。
信誉保证：投标单位（或个人）在交送标书同时必须缴纳人民币 伍仟 元的投标信誉保证金。未中标单位的保证金将在定标后二十个工作日内退还投标人（投标保证金不计息），中标单位的投标保证金自动转成履约保证金，在其向甲方履行合同义务，验收合格后退还（投标保证金不计息）。相关约定，如投标单位有下列情况之一者，将没收投标保证金：中标后未在规定的时间内签署合同（将且视为自行放弃中标资格）；中标签约时间内不作答复或在签订合同时提出额外附加条件；中标单位未能在规定的时间内提交质量和工期保函。注：投标信誉保证金须由投标方在回标前转入我校如上银行帐号（见第一部分），并提供银行底单。
报价需知：各投标单位（或个人）报价应包含产品的成本制作和人工费用；及运输和安装调试等所有含税费用。结算时以人民币为结算单位，并提供完税发票（普通发票）。

投标需知：投标单位在编制标书前，应认真阅读招标文件相关条款，严格按规定编制、填写和送达标书。投标书填写的文字及数字应清楚，不得涂改，若修改必须在修正处加盖投标单位公章。投标书须由投标单位法定代表人或法人授权委托代理人（须提供法人授权委托书原件）签名授权编制，按要求密封送达。在投标截止时间之后，投标人不得再追加任何内容。
标书要求：投标文件应分为正本一份副本二份（“副本”编写的内容不能涉及到投标方的厂商名称或有显示其公司信息的相关内容）。投标文件内容应包含“商务标”和“技术标”。
标书制作：投标人应送交至少含以下两项内容的标书：（1）商务标: 内容应提供涉及经营范围的许可证、工商税务登记证、经营资质证书、近三年来获奖证书或业绩表等，如果是复印件应加盖公章；对经营的产品应做报价说明书；（2）技术标: 应提供经营产品相关的质量验检资质报告；提交质量、工期履约保证函；提供售后服务承诺书等。
标书密封：投标文件应合订成册，且需分正本一份副本二份，正副本应分开独立加以装袋密封，并于密封袋正面写清投标项目、投标单位名称和联系人姓名、电话和密封时间等，加盖单位公章。如果未按上述规定进行密封和标记，招标人对投标文件的误投或提前拆封不负责任。
费用说明：投标单位为完成投标文件所发生的一切费用自理，所有投标文字资料均不退回。
评标原则：届时，招标单位将组织评审小组将针对以下几个方面进行综合评审：（1）资格审查（2）综合报价（3）投标样品（4）经营考察（5）售后服务实力等，五个方面进行综合考评。以“质量、价格双优”的产品和“售后服务到位”的供应厂商，做为择优录取的重要标准。
中标通知：采购合同由中标方与华侨大学厦门工学院签订，签订时间为中标方收到或接到正式《中标通知书》后七个工作日内。
招标申明1：本单位不承诺最低投标价的单位为中标单位；对不中标单位本公司没有义务做出任何解释；中标单位的投标价，可不作为签订合同价，合同价经甲、乙双方商务谈判后确定。
招标申明2：若因投标单位由于对招标文件阅读马虎、误解或漏看，或其它原因，所导致中标后产生的一切后果，均由投标者自负，不得向招标单位提出任何追加要求。若对投标内容有疑问，可以直接拨打咨询电话，或书面传真咨询。
第三部分  招标项目及具体要求

招标项目及要求

本项目主要就我校机械系数控实验室设备进行招标采购，详情如下：
	序号
	品名
	主要参数
	单位数量
	备注

	1
	数控车床 
	 1、系统为华中数控 HNC-818AT 或者广州数控980TDC
     2、最大回转直径500mm

     3、最大加工长度1000mm

     4、主轴转速范围35-1600RPM
     5、主轴通孔直径Φ82mm
     6、手动三档档内无级变速

     7、变频电机

     8、主轴孔锥度：前端Ф90mm 1:20

     9、主轴头形式：C8

10、电动立式四工位刀架：刀杆截面：25×25 mm
     11、尾座套筒直径：Ф75mm

     12、尾座套筒行程：手动尾座150mm

     13、尾座套筒锥孔锥度：NO 5 MT（莫氏5号）

     14、X轴最大行程280mm

     15、Z轴最大行程935mm

16、X/Z快速进给速度：4000/8000 (mm/min)

     17、X/Z最大切削速度：2000/4000(mm/min)

     18、X/Z定位精度：0.03/0.04mm

     19、X/Z轴重复定位精度：0.012/0.016mm
	8台
	

	2
	立式加工中心


	 1、 系统为华中数控HNC-818BM或者FANUC 0i-MF（5）

 2、工作台行程X：860mm、Y：510mm、Z：560mm

 3、刀库刀臂式24把

 4、主轴转速8000rpm

 5、快移速度X/Y/Z:20/20/20m/min

 6、主轴前后轴承日本NSK或同档次品牌

 7、主电机为伺服主电机：电机功率7.5/11 KW

 8、螺旋排屑器

 9、X/Y/Z导轨形式：贴塑滑动导轨

 10、X/Y/Z定位精度 mm（国标）：0.025/0.016/0.020
 11、X/Y/Z重复定位精度 mm（国标）：0.010/0.006/0.008
 12、刀柄型式：BT40
 13、工作台最大承重：500kg

 14、主轴中心线到立柱正面距离：575mm

 15、主轴端面至工作台上平面距离：150-700mm
	8台
	

	3
	锯床
	圆钢直径420mm、方钢宽420mm、上下快速感应
	1台
	

	4
	磨刀机
	最大夹持能力16mm、最大研磨能力25mm、主轴转速5000RPM
	1台
	

	5
	空压机
	排气量3.4立方、功率22KW
	1台
	

	6
	稳压器
	响应时间30ms以内，稳压精度（1％-5%）可设调，功率要满足所有设备运行需要,工作效率可达99%以上。
	1台
	

	7
	夹具
	油压虎钳、组合压板、精密虎钳平行垫规
	1批
	详见主要技术参数

	8
	量具
	游标卡尺、百分表、百分表座、内径百分表、外径千分尺、公法线千分尺、带表深度卡尺、带表卡尺、杠杆表
	1批
	

	9
	刀具
	车床刀具、加工中心刀具
	1批
	

	10
	工具
	数控车床、加工中心维修工具（拆卸及装配工具、水平仪、百分表、千分表、三角尺）
	1批
	

	11
	其它附件
	机床辅助件（切削油、导轨油、专用柜、站板、锯条）
	1批
	

	12
	立式数控回转工作台
	工作台直径500mm、重复定位精度6″、总传动比1:180
	1台
	详见主要技术参数

	
	
	工作台直径315mm、重复定位精度6″、总传动比1:180
	1台
	

	
	
	工作台直径250mm、重复定位精度6″、总传动比1:180
	1台
	

	13
	电脑
	CPU频率2.7GHZ、内存DDR3L 1600MHZ、硬盘1TB、显卡2GB、内存8GB，显示屏20寸，配键鼠
	1台
	


数控实验室主要技术参数：

夹具清单

	序号
	名称
	规格
	参数
	单位
	数量

	1
	油压虎钳
	6寸
	　
	把
	8

	2
	组合压板
	M16(1套）/m12（2套）
	
	把
	8

	3
	精密虎钳平行垫规
	18件等高
	精度：0.01MM 
	把
	4


量具清单

	序号
	名称
	规格
	参数
	单位
	数量

	1
	外径千分尺
	0-25mm
	测量范围：0-25mm
分辨力：0.001mm
精度*±2μm
φD=φ15
	把
	2

	2
	外径千分尺
	25-50mm
	测量范围：25-50mm
分辨力：0.001mm
精度*±2μm
φD=φ15
	把
	2

	3
	外径千分尺
	50-75mm
	测量范围：50-75mm
分辨力：0.001mm
精度*±2μm
φD=φ15
	把
	2

	4
	外径千分尺
	75-100mm
	测量范围：75-100mm
分辨力：0.001mm
精度*±2μm
φD=φ15
	把
	2

	5
	带表深度卡尺
	0-200*0.02
	
	把
	2

	6
	带表卡尺
	200x0.02
	
	把
	2

	7
	杠杆表
	杠杆百分表配迷你表座
	
	把
	2

	8
	带表游标卡尺
	0-200 -0.01mm
	
	把
	8

	9
	百分表
	0-10
	刻度为0.01MM的标准刻度盘带。
	把
	8

	10
	百分表
	0-30
	刻度为0.01MM的标准刻度盘带。
	把
	2

	11
	杜杆百分表
	0.08
	
 
	把
	2

	12
	外径千分尺
	0-25
	测量范围：0-25mm
分辨力：0.001mm
精度*±2μm
φD=φ15
	把
	4

	13
	外径千分尺
	25-50
	测量范围：25-50mm
分辨力：0.001mm
精度*±2μm
φD=φ15
	把
	4

	14
	外径千分尺
	50-75
	测量范围：50-75mm
分辨力：0.001mm
精度*±2μm
φD=φ15
	把
	4

	15
	外径千分尺
	75-100
	测量范围：75-100mm
分辨力：0.001mm
精度*±2μm
φD=φ15
	把
	4

	16
	公法线千分尺
	0-25
	测量范围：0-25mm
分辨力：0.001mm
精度*±2μm
φD=φ15
	把
	4

	17
	公法线千分尺
	25-50
	测量范围：25-50mm
分辨力：0.001mm
精度*±2μm
φD=φ15
	把
	4

	18
	内径百分表
	10--18
	测量范围：10-18（分度值：0.01mm），

精度：5um，重复 精度 2um。
	把
	4

	19
	内径百分表
	18-35
	测量范围：18—35（分度值：0.01mm）。

精度：5um，重复 精度 2um。
	把
	4

	20
	内径百分表
	35-50
	测量范围：35-50（分度值：0.01mm）。

精度：5um，重复 精度 2um。
	把
	4

	21
	内径百分表
	50-150
	测量范围：50-150（分度值：0.01mm）。

精度：5um，重复 精度 2um。
	把
	4

	22
	百分表座
	大
	刻度为0.01MM的标准刻度盘带。
	把
	4


刀具清单

	序号
	名称
	规格
	参数
	单位
	数量

	1
	台肩刀杆
	Z-APX3000R162SA17SA
	
	把
	8

	2
	台肩刀杆
	Z-APX3000R203SA21SA
	
	把
	8

	3
	台肩刀杆
	00R-17-16
	
	把
	8

	4
	台肩刀片
	APMT1135-H2-VP15TF
	
	把
	20

	5
	铣刀盘刀片
	APMT160404-H2-VP15TF
	
	把
	20

	6
	钻头
	1--13
	高速钢
	把
	3

	7
	定点钻
	12
	高速钢
	把
	10

	8
	白钢铣刀
	Ф2（4刃）加工硬度HRC≥50 刃长6MM 总长50MM
	
	把
	5

	9
	白钢铣刀
	Ф3（4刃）加工硬度HRC≥50 刃长10MM 总长50MM
	
	把
	5

	10
	白钢铣刀
	Ф4（4刃） 加工硬度HRC≥50 刃长12MM 总长60MM
	
	把
	5

	11
	白钢铣刀
	Ф5（4刃） 加工硬度HRC≥50 刃长15MM 总长60MM
	
	把
	5

	12
	白钢铣刀
	Ф6（4刃）L 加工硬度HRC≥50 刃长15MM 总长60MM
	
	把
	50

	13
	白钢铣刀
	Ф8（4刃）加工硬度HRC≥50 刃长25MM 总长75MM
	
	把
	50

	14
	白钢铣刀
	Ф10（4刃）加工硬度HRC≥50 刃长30MM 总长80MM
	
	把
	50

	15
	白钢铣刀
	Ф12（4刃） 加工硬度HRC≥50 刃长30MM,总长80MM
	
	把
	50

	16
	白钢铣刀
	Ф16（4刃） 加工硬度HRC≥50 刃长40MM,总长95MM
	
	把
	20

	17
	白钢铣刀
	Ф20（4刃） 加工硬度HRC≥50 刃长45MM,总长110MM
	
	把
	20

	18
	白钢铣刀
	Ф25（4刃） 加工硬度HRC≥50 刃长45MM,总长110MM
	
	把
	10

	19
	钨钢铣刀
	Ф1（4刃）加工硬度HRC≥55 刃长6MM 总长50MM
	
	把
	10

	20
	钨钢铣刀
	Ф2（4刃）加工硬度HRC≥55 刃长6MM 总长50MM
	
	把
	10

	21
	钨钢铣刀
	Ф3（4刃）加工硬度HRC≥55 刃长12MM 总长50MM
	
	把
	10

	22
	钨钢铣刀
	Ф4（4刃） 加工硬度HRC≥60 刃长16MM 总长50MM
	
	把
	10

	23
	钨钢铣刀
	Ф5（4刃） 加工硬度HRC≥55 刃长13MM 总长50MM
	
	把
	10

	24
	钨钢铣刀
	Ф6（4刃）L 加工硬度HRC≥60 刃长20MM 总长50MM
	
	把
	20

	25
	钨钢铣刀
	Ф8（4刃）加工硬度HRC≥60 刃长25MM 总长60MM
	
	把
	20

	26
	钨钢铣刀
	Ф10（4刃）加工硬度HRC≥55 刃长30MM 总长75MM
	
	把
	20

	27
	钨钢铣刀
	Ф12（4刃）加工硬度HRC≥55 刃长30MM 总长75MM
	
	把
	10

	28
	钨钢铣刀
	Ф16（4刃）加工硬度HRC≥55 刃长30MM 总长100MM
	
	把
	4

	29
	钨钢球刀
	R0.5
	
	把
	5

	30
	钨钢球刀
	R0.75
	
	把
	5

	31
	钨钢球刀
	R1
	
	把
	5

	32
	钨钢球刀
	R1.5
	
	把
	5

	33
	钨钢球刀
	R2
	
	把
	5

	34
	钨钢球刀
	R3
	
	把
	5

	35
	钨钢球刀
	R4
	
	把
	5

	36
	钨钢球刀
	R5
	
	把
	5

	37
	钨钢球刀
	R6
	
	把
	5

	38
	抗震内螺纹刀杆
	H16-SIR0016M16
	
	把
	4

	39
	内螺纹刀片
	16IR AG60   
	
	片
	10

	40
	外圆粗车刀
	A-MWLNR2020K08
	
	把
	10

	41
	正前角外圆尖刀
	A-SVJCR2020K16
	
	把
	10

	42
	负前角外圆尖刀
	A-MVJNR2020K16
	
	把
	10

	43
	外圆车刀
	A-SDJNR2020K11
	
	片
	10

	44
	外圆车刀
	MSCLCR2020K09
	
	把
	10

	45
	抗震外槽刀杆
	A-MGEHR2020K-3-T10
	
	把
	10

	46
	抗震外槽刀杆
	A-MGEHR2020-3
	
	把
	10

	47
	抗震外槽刀杆
	HGMR2020K-T20
	
	把
	10

	48
	高性能切断刀座
	SMBB-2032
	
	套
	10

	49
	外螺纹刀杆
	MSER-2020-K16
	
	把
	10

	50
	重型T牙外螺纹刀杆
	CSER2020M22
	
	把
	10

	51
	高性能外圆刀片
	WNMG080404
	
	片
	50

	52
	外圆尖刀片
	VNMG160404
	
	片
	50

	53
	正前角尖刀片
	VBMT160404VP15TF
	
	片
	100

	54
	外圆车刀片
	DCMT11T304
	
	片
	100

	55
	外圆车刀片
	CCMT09T302
	
	片
	100

	56
	精密槽刀片
	GMG300
	
	片
	20

	57
	精密槽刀片
	MGMN300R-02
	
	片
	20

	58
	精密圆弧槽刀片
	GMM300-R1.5
	
	片
	20

	59
	切断刀片
	SP300
	
	片
	30

	60
	精密螺纹刀片
	MMT16ER AG60
	
	片
	30

	61
	外T牙螺纹刀片
	16ER3.0TR
	
	片
	10

	62
	外T牙螺纹刀片
	22ER4.0TR
	
	片
	10

	63
	外T牙螺纹刀片
	22ER5.0TR
	
	片
	10

	64
	外T牙螺纹刀片
	22ER6.0TR
	
	片
	10

	65
	抗震内孔刀杆
	S10K-SCLCR06
	
	把
	10

	66
	抗震内孔刀杆
	S12M-SCLCR06
	
	把
	10

	67
	抗震内孔刀杆
	S14N-SCLCR06
	
	把
	10

	68
	抗震内孔刀杆
	S16N-SCLCR09
	
	把
	10

	69
	抗震内孔刀杆
	S20Q-SCLCR09
	
	把
	10

	70
	内孔刀片
	CCMT060202HQ TN60
	
	片
	40

	71
	内孔刀片
	CCMT09T302HQ TN60
	
	片
	40

	72
	抗震内槽刀杆
	GIVR-2016N-1A
	
	把
	12

	73
	精密内槽刀片
	GVR300
	
	片
	20

	74
	抗震内螺纹刀杆
	NR-0012M11
	
	把
	8

	75
	抗震内螺纹刀杆
	NR-0013N-16-A16
	
	把
	8

	76
	抗震内螺纹刀杆
	NR-0016N-16
	
	把
	8

	77
	抗震内螺纹刀杆
	NR-0020Q16
	
	把
	8

	78
	抗震内螺纹刀杆
	NR-0020Q22
	
	把
	8

	79
	内螺纹刀片
	16IR AG6
	
	片
	40

	80
	内T牙螺纹刀片
	16IR3.0TR
	
	片
	10

	81
	内T牙螺纹刀片
	22IR4.0TR
	
	片
	10

	82
	内T牙螺纹刀片
	22IR5.0TR
	
	片
	10

	83
	内T牙螺纹刀片
	22IR6.0TR
	
	片
	10

	84
	直柄麻花钻
	φ2mm、φ4mm、φ5mm、φ6mm
	高速钢
	把
	各8

	85
	铰刀
	φ6mm、φ10mm、φ16mm、φ25mm
	高速钢 
	把
	各8

	86
	切入立铣刀
	BT40-50带柄含刀盘
	
	把
	8


工具清单

	序号
	名称
	规格
	参数
	单位
	数量

	1
	刀具工具车
	摆放BT40刀柄
	配万能钥匙台面可安装锁刀座。
	个
	4

	2
	无碰分中棒
	10
	总长90MM；偏心转子20MM。
	支
	8

	3
	钨钢刀摆放盒
	　
	可放60把以上。
	把
	4

	4
	筒夹摆放架
	　
	ER筒夹储存板，储存ER筒夹。
	把
	4

	5
	锁刀座
	BT40    
	可以在立式、横式两种状态下使用。
	把
	4

	6
	强力刀柄
	BT40-C32-105配筒夹10、拉钉、板手
	刀杆内孔分割6槽 防止滑动 增大夹持力；使用SSC 直筒夹
	把
	8

	7
	自紧式钻夹头
	BT40-APU16 配拉钉、板手
	
	把
	8

	8
	弹性筒夹刀柄
	BT40-ER32-100
	要求能夹持ER32-3AAA到ER32-20AAA 
	把
	20

	9
	高精度筒夹筒夹
	4.6.8.10.12.16.20
	要求能夹持ER32-3AAA到ER32-20AAA 
	套
	12

	10
	板手
	ER32
	
	把
	4

	11
	弹性筒夹本体配夹头
	BT40-ER20-100.配板手、筒夹4.6.8.10  12
	要求能夹持ER20-3AAA到ER20-12AAA 
	套
	20

	12
	刀夹
	8/10/12/14/16
	根据加工工件的需要，选择相应刀夹，可进行车外圆，车端面、切槽、切断、滚花、钻铰孔、镗孔、铰孔等加工。 
	件
	8

	13
	水平仪
	
	
	套
	1

	14
	千分尺
	
	测量范围：0-100mm；分辨力：0.001mm；精度*±2μm；φD=φ15
	套
	1

	15
	三角尺
	
	
	套
	1


机床其他附件清单

	序号
	名称
	规格
	参数
	单位
	数量

	1
	导轨油
	68#/德萨特/山推小松纯正油（18L) 
	
	桶
	6

	2
	油性切削油
	23#/德萨特/山推小松纯正油(200L) 
	比重
0.885

倾点℃
-25

闪点℃
200

粘度
(40℃)厘斯22.5

粘度
(100℃)厘斯4.74

ISO粘度度等级   133
	桶
	6

	3
	德萨特水性切削油
	18L
	
	把
	6

	4
	德萨特机床导轨油
	18L
	
	把
	6

	5
	站板
	加工中心用
	　
	个
	8

	6
	锯条（锯床用）
	41*1.3*4910mm
	
	条
	10

	7
	站板
	数控车床用
	
	个
	8


立式回转工作台

	序号
	产品名称
	立式数控回转工作台
	立式数控回转工作台
	立式数控回转工作台

	1
	工作台直径
	φ500 mm
	φ315  mm
	Φ250  mm

	2
	工作台面垂直时的中心高
	310 mm
	210 mm
	160 mm

	3
	中心定位孔尺寸
	φ60 H6×25
	φ40 H6×15
	Φ30 H6×13

	4
	定位键宽度
	22 mm
	18 mm
	18 mm

	5
	工作台T型槽宽度
	6-18 mm
	6-14 mm
	6-12 mm

	6
	蜗杆副传动比
	1∶150
	1∶90
	1∶90

	7
	总传动比
	
1∶180


	8
	工作台最高转速
	11.1 r/min
	8.3
	8.3

	9
	最小设定分度单位
	0.001°

	10
	转台质量
	650 kg
	200 kg
	110 kg

	11
	伺服电机
	≥1.4  kW
	≥0.8  kW
	≥0.8  kW

	12
	分度定位精度
	20″
	25″
	30″

	13
	最大载荷
	300 kg
	175 kg
	150 kg

	14
	重复定位精度（正反转）
	6″

	15
	刹紧力矩
	油压刹紧15×105 Pa
	2800 Nm
	1800 Nm
	1000 Nm




	
	
	气压刹紧 6×105 Pa
	800 Nm
	500 Nm
	300 Nm


二、投标说明

以上投标文件中未涉及部分，以行业标准给予配置，投标商需在投标文件中列明，不列明者视为默认为按行业标准执行。
请参照以上技术参数进行报价，技术指标若有偏离，请在偏离表中注明，并标明是正偏离还是负偏离；具有同行经验投标商且性价比高设备优先考虑。
设备项目与数量做为报价的依据，最终的设备项目、数量和供货时间以签订的合同为准。
三、投标文件书写要求

标书一式三份，正本一份、副本二份；（副本的商务标和技术标分开打包，技术标不得体现公司名称、落款及盖章）

营业执照及资质证明材料；
投标单位准备派出的项目负责人、相关人员情况介绍及单位授权文件；
企业近两年的工程业绩（工程名称、建设单位、工程造价）；
投标报价书；
设备采购清单报价（标明各设备名称、型号、规格、图片、参数、价格、厂家产地等）
设备配套相关配件或备品备件清单（标明各材料具体名称、型号、规格、产地、价格等）；
设备供货期保证和、售后服务承诺函及其他相关函件。
密封袋上需标明投标单位名称、地址、联系人、联系电话。
四、投标要求：

投标人应具备独立的法人资格，投标人必须提供经年检的企业法人营业执照（副本）的有效复印件。
投标文件必须包含投标书、开标一览表、投标货物简要说明一览表、售后服务承诺及本招标文件要求的其他主要内容，以上材料均须加盖投标人公章。

投标人须提供近三年内在福建地区实际达成相关大专院校或企业合作项目合同，并提供相关项目的合同复印件及验收报告等，原件待查。

投标人应提供标的的相关彩图和详细的参数资料、配备清单及报价单，作为标书的一部分内容。供应商所提供的货物必须是全新的原装正品，每个包装箱内的清单、中文使用说明书、质量证书、合格证、保修卡等所有资料应齐全。若发现有弄虚作假的行为或发现假货、水货，将取消其今后在我院的投标资格。

招标方保留在供应商中标后对中标产品的型号、款式、结构或数量做适当调整的权利。

投标人应提供投标产品的质量保证说明及售后服务承诺。投标人提供的货物制造标准、安装标准及技术规范等，必须符合国家相关标准和规范的要求。

投标人的投标文件提供投标人依法纳税情况、社保缴纳情况、财务状况（银行资信证明或上一年度财务报表）、在参加政府采购活动前三年内经营活动没有重大违法记录、信誉状况及相关项目经营业绩等有效证明文件。
福建以外的投标人，在福建省内应有能够提供售后服务的分公司或合作伙伴，能提供本地化技术服务，投标人应提供相关的证明材料。属分公司的，应在投标文件中提供在福建省内工商部门注册登记的营业执照有效复印件。属合作伙伴的，投标人应在投标文件提供以下材料：（1）与合作伙伴签订的合作协议书原件(加盖合作双方的公章)；（2）合作伙伴的法人营业执照副本原件及有效复印件(加盖合作伙伴的公章)。
投标人代表若不是法定代表人的，应提供法定代表人授权书原件。

以上资格证明文件若为复印件均应加盖投标人公章，原件备查。
投标方投标文件作为后续合同的有效附件，与合同具有同等法律效力。

五、售后服务要求

质量保障

以书面形式提供设备/材料原厂家承诺的质量保障。

所提供的产品须为全新的、进口产品须提供合法渠道证明文件；货物制造质量出现问题，投标人负责提供三包（包修、包换、包退）服务。
供应商必须提供详细产品配置及彩图。供应商所提供的货物必须是全新的原装正品，每个包装箱内的清单、使用说明书、质量证书、保修卡等所有资料应齐全。所有原装进口设备必须提供进口报关单等相关证明文件。

在本地区应设有售后服务维修机构，厂家或授权经销商应建立定期回访制度，一年内至少提供二次免费上门维修保养服务。
保修及售后服务

设备的免费保修期按照投标方承诺年限（不少于一年，从验收合格后算起），并在保修期内提供人工、服务、零部件全免费上门保修服务。同时，投标方应在接到服务请求（电话或书面）后的4个小时内做出答复，24个小时内派人到招标方修复解决问题，48个小时内不能修复的必须提供相同型号品牌代用品或是替代品，替代品的质保期重新计算，从验收合格之日起算。   
保修期结束后，厂方应对提供的设备实行终身维护，维修时只收取成本费。本次招标款项计提5%作为质保金，待保修期满后结算，无息退回。请投标方在投标文件中提供详细的保修措施说明及售后服务条款。

培训要求

投标方应免费对我方人员进行技术培训，要求如下：
投标方至少提供满足本招标文件要求的培训服务。
投标方必须根据标书采购的设备及采用的相关技术，在标书中提出全面的培训计划和课程内容安排，并在合同签定后实施。
投标方必须提供高水平的培训。培训应包括各种硬件、软件的使用维护及简单的故障处理方法等。

投标方派出的培训教员应至少具有三年的相同课程的教学经验。

所有的培训教员必须用中文授课(如果讲师不会讲中文,  投标方必须提供中文翻译), 除非有其它的协议规定。

投标方必须为所有被培训人员提供的资料必须是中文书写，培训地点可以安排在工程现场。

培训工作必须在合同生效且系统安装完成之后，工程交接之前安排。

以上要求，各投标方须以书面形式提供承诺的质量保证、保修等售后服务说明。

六、报价说明

投标人必须进行密封报价，应对所投招标项目做整体成本分析和综合报价说明。综合报价应包括：各终端设施设备费用、人工费、材料费、机械费、制作加工、运输、组装等费用及管理费、利润、税金与风险费等所有完成产品所需的全部费用及保修期间的维修服务费等。“报价方案”不因政策、市场等任何因素的变动而变动。

第四部分  评标相关说明

1．评标
招标方根据本项目招标的特点组建评标小组。评标小组由招标方组织相关人员组成。负责对投标文件进行审查、质疑、评估和比较。评标小组的结论将是本项目评标的初定结果。会后上报领导审定后，七日内签发《中标通知书》（格式附后）。

2． 评标原则和方法
评标小组遵循公开、公平、公正原则，对投标文件在商务和技术方面进行综合评价，给出评价分。  

如果发现下列情况之一的，其投标将被拒绝并作为废标处理：

(1）投标文件未密封；

(2）未加盖法人公章或未经法定代表人签字的投标书和委托书；

(3）不能满足招标文件提出的实质性要求的条件；

(4）未按招标文件规定的格式填写或投标报价一览表等关键内容、字迹模糊不清的；

(5）投标方以不正当方式恶意报价；

(6）未在规定时间参加投标的。

3. 询标及投标文件的澄清
评标小组将对投标文件进行审查、质疑、评估和比较，并可要求投标方对其投标文件内容进行澄清、投标方有责任按照招标方指定的时间、地点，指派专人进行认真的答疑和澄清。投标方所作的答复均应以书面形式进行补充，并经法定代表人或授权人签署，作为投标文件的一部分，但不得对投标内容进行实质性的修改。

（附件）

中 标 通 知 书（格式）
                            ：

根据厦门工学院招标文件      和你单位于     年    月    日提交的投标文件，通过评审，现确定你单位为投标项目的中标人，主要中标项目如下：    
	招标项目
	
	数量（件/套）
	

	中标价格
	RMB     元 ；   大写：                         元


请在接到本中标通知书后    天内，到我单位签订采购合同。

（盖章）                                    

日期：  年   月   日           
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