
招 标 公 告

日  期： 2019 年5月7日
招标号：WHXXZG201905008GXWSPJDKJ
现我公司对所需的高线卧式盘卷打捆机进行招标。欢迎有相关能力的企业提前来我公司招标办202报名。网上报名者，请按要求填写投标报名函，并附上相关资质及业绩，加盖公章扫描后发至石宇邮箱，欲报从速。
凡有兴趣的合格投标人，可从我方获取进一步的信息及查阅招标文件。所有参标单位必须报名，报名截止日期为 2019年 5月27日 16:00 逾期不报名者将不允许参加招标。

公司招投标日期定于  2019年 5月28日（星期二）上午09:30 ，在芜湖三山区经济开发区芜湖新兴铸管有限责任公司招标办会议室206准时举行。请届时派代表出席。
单位名称：芜湖新兴铸管有限责任公司         

单位地址：芜湖市三山区经济开发区春洲路2号 
电    话：0553-5698562
传    真：0553-5698562                    

邮    编：241002                          

              联 系 人：石宇
              邮    箱：15255329626@163.com

本次招标收取投标保证金叁万元整（基本账户，电汇），请有意参加者及时来我公司缴纳此费用及办理相关手续(要求报名截止前办理完)。如未中标，我方将会无息退还此费用(60日内)，如中标，则此款项根据合同转为履约保证金。（我公司合同供应商账户余额大于此金额的，可在账户中扣除。）

单位名称：芜湖新兴铸管有限责任公司         

单位地址：芜湖市三山区经济开发区春洲路2号

开 户 行：工商银行环城路支行（工行环办）
帐    号：1307023219000109264
招标办：    石工      15255329626
物资部：    邓工      18155319860

轧钢部：    王主任    13866658015
详见以下附件：

投标人须知  

2．详见附件图纸资料

投 标 人 须 知

一般要求
    投标人应当严格按照招标文件所规定的格式和内容要求编制投标文件，逐项逐条回答招标文件，顺序和编号应与招标文件一致。可以增加说明或描述性文字。投标文件对招标文件未提出异议的条款，均被视为接受和同意。
投标文件的语言
投标文件应用中文编写；度量衡采用国家法定单位制（即国际单位制）；货币采用人民币。
投标有效期
投标有效期： 90日。
投标人要求
合格的投标人应具有圆满履行合同的能力，具体应符合下列条件：
具有独立订立合同的权利。
在专业技术、设备设施、人员组成、业绩经验等方面具有设计、制造、质量控制、经营管理的相应的资格和能力。
必须有加工能力和一定垫资能力。谢绝中间商参与。
具有法律、法规和招标人规定的其他条件。
投标人必须提供下列文件和资料：

商务文件：

投标人法定代表人授权书（被授权人请携带身份证及身份证复印件、法人身份证复印件）。

制造商的资格（包括组织机构、生产能力、设备、厂房、人员等）。

企业法人营业执照、税务登记、组织代码等。（复印件需要最新年审版本）
质量保证体系及质量认证证明、环境认证和安全认证等（复印件）。

生产许可证、行业许可证、有关的鉴定材料（复印件）。
投标人承诺函。
关于资格的声明函。
业绩及目前正在执行合同情况（包括完成情况和出现的重大质量问题及整改措施）。
资金状况及近三年经济行为受到起诉情况。（请提供资金状况材料）
投标有效期。

合同履约期限。

投标项目的具体明细（不含报价）。

技术文件：包括投标方案及其说明等。

价格文件：这是投标文件的核心，价格文件一份即可，必须单独密封。投标人必须编写投标报价表，价格为含税到厂价，并注明税率。
其它文件：包括商务、技术和价格偏差表或不满足招标文件的差异说明，招标文件要求具备的其他内容，以及投标人额外承诺或补充说明等。
五、投标费用
无论投标过程中的做法和结果如何，投标人承担所有与准备递交投标文件有关的费用，芜湖新兴铸管有限责任公司在任何情况下不负担这些费用。

六、投标人建议
   投标人可提出补充建议或说明，提出比招标文件的要求更为合理的方案。
七、投标文件的份数和签署
1.商务和技术标书各一式三份，正本一份，副本二份。价格文件：价格文件一份即可，必须单独密封。不允许出现在商务及技术文件中。
2.投标文件的每一页均应有投标人代表签字，报价表均应有投标人代表签名并加盖公章。

八、投标报价

	序号
	物资名称
	规格型号
	含税单价
	数量
	单重（T）（可选项）
	合计单价（含税）
	税率
	备注

	1
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	

	合计总价（含税含运费到场价）
	小写：
	大写：

	交货期：

	投标单位名称：

	一次报价（投标单位公章）；如果是再次报价（法人代表/授权代表签字）：

	日期：


1.  投标人应严格按照招标文件提供的格式认真填写价格表和各种分项价格表（最小单位至部件，如果有零件价格，部件价格要汇总），各分项报价分别注明制造厂和规格型号，关键部件注明生产周期，结算方式为一票结算。（见下表）。

 2.若单价和总价有差异，则以单价为准，并对总价进行修正；若数字和文字表示的金额之间有差异，则以文字金额为准，并对数字做相应的修正；若正本与副本有差异，则以正本为准。
3.投标报价应注明有效期，有效期应与投标有效期相一致。
九、投标文件的递交
   1、投标文件有密封与标记

投标文件的每份正本、副本均应用档案袋分别密封，袋上注明项目名称及投标人名址，“正本”“副本”字样及“不准提前启封”字样。密封上应加盖投标人公章。

2、投标截止日期

      投标文件应在开标当日，开标之前送达到开标地点，一切迟到的投标文件都将被拒绝(作废标处理)。如因特殊客观原因，投标人应与投标截止日前通告招标人，并得到其同意者除外。
   3、投标文件的补充、修改和撤回

（1） 投标截止时间前，投标人可以书面形式向招标人对已递交的投标文件提出补充和修改，相应部分以最后的补充和修改为准。该密封材料应密封，投标人代表签字并加盖公章。
（2）投标人不得在投标截止时间后至投标有效期满前撤回投标文件，否则其投标无效。

十、无效投标
发生下列情况之一者，视为无效投标。

投标人的资格、条件不符合国家有关规定和《招标公告》要求的。

投标人企业资质不全或无资质的。

未加盖投标人公章及未经法定代表人或者法定代表人的委托人签字的。

投标文件未按规定密封或投标文件未按规定加盖公章和签字。

投标文件的主要内容不全或者关键字迹模糊、无法辨认的。

投标文件未按规定格式、内容填写或与招标文件有严重背离的。

超过招标文件规定的项目完成期限的。

附有招标人不能接受的条件的。

在投标文件中有两个以上的报价，且未明确哪个报价有效。

明显不符合技术规格、技术标准要求的。

投标文件载明的货物包装方式、检验标准和方法等不符合招标文件要求的。

以他人名义投标的。

未按招标文件要求提交投标保证金或者提供其他形式担保的。

投标人串通投标、弄虚作假或者以行贿、欺骗等不正当手段谋取中标的。

其他不符合招标文件实质性要求的。

十一、投标人保证
1.投标价不超过其在国内市场的价格以及其卖至买方相同地域的价格。若违反保证，招标人有权终止合同并要求偿还多付的款项。

2.投标人对招标文件的所有问题和要求的回答应是肯定的、真实的、准确的。

3.投标人应按要求准时递交文件，参加开标，否则后果自负。提交的文件将给予保密，但不会被退回。

4.投标人应对产品质量及交货期作出明确承诺。

十二、相关要求

1、付款方式：承兑付款

2、交货地点：芜湖新兴铸管有限责任公司现场。

3、交 货 期：按实际计划需要交货。
十三、评标标准

由评标委员会按B类物资进行评分，按分数从高到低顺序进行保留。其中价格：40分；质量：40分；资质、装备及工艺技术水平、业绩状况：10分,服务、工期及资金状况：10分。本次招标采取综合评分的方式进行评标。
其他要求
本次招标项目为高线卧式盘卷打捆机一套，按技术要求及报价格式进行报价；

投标厂家必须提供身份证复印件及法人身份证复印件；

3、标书每页需盖公章；

4、其他详见附件资料；

5、技术要求详见附件资料。
  芜湖新兴铸管有限公司招标办

                                              2019.5.7
附件1：
高线卧式盘卷打捆机
技术要求

芜湖新兴铸管有限责任公司

1、轧制线产品方案:
产品规格：
A线：光面/螺纹高速线材  (5.5～14mm，55万吨/年。
B线：光面高速线材  (5.0～26mm，65万吨/年。

生产钢种：

A线：低合金钢、碳素结构钢、优质碳素结构钢、焊条钢等。

B线：优质碳素结构钢、碳素结构钢、焊条钢、冷镦钢、易切削钢、弹簧钢、轴承钢等。
盘卷尺寸:

盘卷尺寸:                       1250 mm 外径 x 850 mm内径
　　　　　　　　　　盘卷单重:                        950 - 2550 kg 公称 
                最大散卷长度                4000 mm

                最小压实长度                600mm

                盘卷高度：                     1700 - 2000 mm（压紧）
                打捆线直径：                  6.5 – 8.0mm （+0.3，-0.7）

轧机年产量:
140吨/小时，轧制周期 35-110s
2、基本信息:

运输线形式：

PF钩式运输线系统
C 形钩钩面标高:


在打捆机中心平面处 +1500 mm 标高
C 形钩总长:  

由用户决定，最长4600 mm
C 形钩厚度:


不超过 150  mm

打捆机处盘卷温度:


≤ 350 ºC

环境温度:


-15 ºC (最低 ) – 45.6 ºC (最高 )

冷却水温度:


最高 35 ºC
3、
打捆机与运输线系统之间的连锁
在打捆过程中，C 形钩必须被水平锁定在打捆机的中心线上。（由卖方负责）

4、卧式盘卷打捆机总体构成

卧式盘卷打捆机可对挂在C型钩上的盘卷实施压紧，并在压紧盘卷的同时自动用打捆线对盘卷实施环绕、捆扎。

设备主要包括六大基本部件：
1.  带有升降台的设备底座
2.  打捆头压盘（即1# 压盘）
3.  导线小车压盘（即2# 压盘）
4.  放线架
5.  液压设备
6.  电气设备
5、卧式盘卷打捆机部件描述
  带有升降台的设备底座：
设备底座为焊接构件, 其上安装轨道，用来支撑1#压盘和2#压盘并对它们进行导向。设备底座设置耐磨板（铜合金材料防划伤），防止盘圆压实过程中擦伤。
底座部件:

底座主要由焊接式工字钢梁组成。经加工的钢梁幅板安装轨道，用以支撑1#、2#压盘并对其进行精确导向。底座两端的油缸支座用来支撑压紧油缸并承受来自盘卷的作用反力。安装在底座上的升降台通过曲柄连杆机构由液压缸推动，它在盘卷被压紧之前将盘卷托起以免盘卷同钩子或打捆机发生摩擦而损伤，升降台横梁顶部覆盖有具良好耐热性能的可更换减磨材料。
滚圆装置:
滚圆装置用于打包过程中对盘卷进行整形，使打包后的卷形得到改善。该装置由两个旋转辊道组成，辊道通过轴承座固定在升降台面上，由液压马达驱动。工作时升降台升起，辊道将盘卷托起，辊道持续旋转一段时间对盘卷进行整形，整个工作过程由程序自动控制。滚圆功能通过操作台画面可选择是否投用，并可设定滚圆过程的延续时间。预留均匀8道功能。
底座横梁：
为简化用户的基础施工，我们设计了预埋的底座横梁，它将打捆机支撑在正确的标高上。底座横梁由卖方供图，买方供货。
 打捆头压盘 ( 即1# 压盘)：
打捆头压盘也叫1# 压盘。它由型钢及钢板焊接而成，凭借车轮和侧面导向辊，压盘可在底座上来回移动。导向辊带有偏心轴，因而可沿导轨对其进行精确设定。压盘上配有四个打捆头，它们可沿各自的导轨独立地横向移动，这样不管盘卷实际直径如何，它们都可在盘卷的外径处恰当定位。每个打捆头由一个独立的液压缸推动，可实现独立横移。压盘上还带有四套送线装置和四套穿线导槽。
 送线装置：

该装置通过送线轮及可调压紧力的压辊将打捆线从相应的放线架中拉出，送线轮由液压马达驱动。打捆线的运动由连接于压辊上的编码器来监控。
 导线小车压盘（即2# 压盘）：
导线小车压盘也叫2#压盘。与打捆头压盘具有相似的设计，其水平运动由压紧油缸推动，该油缸各种参数与打捆头压盘的压紧油缸完全相同，并与其相向布置。
可移动的导线小车由2#压盘的支撑结构支承并由安装在压盘支撑结构上的导轨导向。
导线小车的前进、后退运动由固定于导线小车中部的油缸推动来实现。

导线小车共配有4套导槽。每套导槽均紧密衔接并包含必要的弧形导槽及导辊，以确保在送线过程中正确引导打捆线。更加合理的导辊布置加上滑动导卫的进一步减少，使得打捆线在导槽内的穿行阻力大大的降低。导槽三面封死，刚性很大的翻门将导槽的第四面堵住，这种结构既大大简化了导槽的控制，又更加有效地杜绝了打捆线的逃逸或楔死的可能。每套导槽的中部还配有增强型防划伤装置，该装置在收线时较常规的防划伤装置可更加有效地避免盘卷被划伤。

导线小车在尺寸设计上考虑了既能满足常规盘卷（外径1250毫米）的打捆要求，又能满足棒材大盘卷（外径1400毫米）的打捆要求。同时在结构设计上还充分考虑了线、带互换功能的实现。
压盘的运动由编码器监控，该编码器由链轮链条带动。从打捆头压盘和导线车压盘两个编码器中得到的信号经PLC处理，便可对两个压盘的速度进行调节，同时对盘卷在钩子上的对中定位进行控制。
小车的液压软管及电气动力、控制电缆由拖拉链引入。
  放线架：
放线架包含4个带气动抱闸的取线装置，该装置向重锤式积线装置送线以

保证送线的连续性。

供货范围中包含一台对焊机。

放线架包含以下主要部件：
 -   4个打捆线盘卷存放托架

 -   放线架钢结构

 -   操作平台及楼梯

 -   导卫及定滑轮

 -   配重轮及导柱

打捆线盘卷的最大高度为2米。
液压设备：
 液压站：
	规格参数:
	

	
	

	件名称
	数量
	备注

	油箱
	1
	2,000 升

	
(
电加热器
	2
	3 kW /每个

	
(
浮子开关
	1
	2 位（低，切断泵电源）

	
( 油位计
	2
	

	
( 油箱呼吸帽
	1
	

	    (  柱塞泵 
	3
	200 l/min，210Bar

	
(
泵电机 
	3
	55kW @ 1500 r/min

	
(
叶片泵
	1
	

	
(
泵电机
	1
	5.5 kW @ 1500 r/min

	
(
循环过滤器
	1
	10 µ

	
(  换热器
	1
	板式

	
(  换热器排放单向阀
	1
	3 Bar

	
(  水温调节控制阀
	1
	851 升/分钟 @ 30º C

	    (  回油过滤器
	1
	10 µ

	(  RTD 温度变送器
	1
	 4-20 mA

	(  温度计
	1
	

	(  压力表
	2
	

	液压油（矿物油）
	
	首次加油1800 升 /每年消耗 200 升

	冲洗油
	
	1200 升

	气动
	1
	0.3 Nm3 at 5 bar 每个打捆周期

	液压油
	1900升
	46#抗磨液压油


设备上的液压阀台:
1 个用于控制1# 压盘压紧油缸和升降台的阀台。
4个用于送线装置的阀块。
2个用于打捆头横移的阀块。
1 个用于控制2# 压盘压紧油缸和导线小车油缸的阀台。
2个用于防划伤装置的阀块。
其它要求:

3台柱塞泵由电机驱动，2用1备。

1组回油过滤器连接于回油回路，带电子阻塞报警。

1套带过滤器的旁路冷却循环回路。装备有电机驱动的循环泵。

冷却水的导入由温控开关控制。

循环油过滤器带电子报警。

3个泵与油箱之间的缓冲接头满足 SAE 3000 标准。

 电气设备：

电气设备包括装有动力及控制设备的MCC柜以及进行手动和自动操作的主控台。
推荐PLC设备安装于空调房内，室内温度要低于40(C

电气设备包括：
打捆机自动和手动控制的配电柜。 
可编程控制器.SIEMENS S7-300 包括：

    . 输入输出卡。
    . 带存储器和计时器的中央单元。PROFIBUS 模块。
    . 自动保险管
马达的 MCC 盘柜包括：
     . 断路器
     . 总电压回路
     . 变压器
     . 保护装置等
主控台包括：
     . 工控机
     . 手动操作按钮
. 紧停按钮

配套供应商推荐：

考虑到设备重要性以下系统及配件选用进口知名品牌：
液压系统：（进口成套供货）

油缸：       进口知名品牌
液压阀：   进口知名品牌
电动机：     进口知名品牌
PLC设备：进口知名品牌
接近开关：进口知名品牌
7、测试要求：

加工单位应具备打捆机测试条件，按大纲要求进行打捆测试，业主到场验收。

