投标人须知及要求
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。
投标保证金

本次招标收取投标保证金肆万元（电汇，基本账户汇款），投标人需在2019年12月2日16:00点前缴纳此费用（否则视为自动放弃投标资格），注明投标保证金。如未中标，发包人将会无息退还此费用(60日内)，如中标，则此款项自动转为履约保证金。
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

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天。
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。

具有法律、法规和招标人规定的其他条件。
投标人应提供下列文件和资料：

商务文件：

投标人法定代表人授权书及授权代表身份证复印件。

企业法人营业执照及质量、环境、职业安全体系认证等。
生产许可证、行业许可证、有关的鉴定材料等。
关于资格的声明函。
近几年内与此项目相关的业绩合同。
资金状况及近三年经济行为受到起诉情况。
投标有效期。

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：一份即可，必须单独密封。投标人必须填写投标报价表，设备价格为含税到厂价，并注明税率。
其它文件：包括商务、技术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。对所安装的设备提土建条件相关资料。
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.标书一式四份，正本一份，副本三份，价格文件：一份即可，必须单独密封。
２.标书、报价表均加盖公章。
八、投标报价

1. 投标人应严格按照招标文件提供的格式认真填写报价表。
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。
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，“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、投标文件应在投标截止日期以前送达到指定地点，一切迟到的投标文件都将被拒绝。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、投标人不得在投标截止日期至投标有效期满前撤回投标文件，否则其投标保证金将予以没收。
十、无效投标
发生下列情况之一者，视为无效投标。

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。

投标文件关键字迹模糊、无法辨认的。

授权委托书未加盖单位公章、法定代表人印章或签字的。
投标人以任何形式干扰招投标工作公开、公正进行的。
投标人企业资质不全或无资质的。

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。

以他人名义投标的。

10.未按招标文件要求提交投标保证金的。

11.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。
十一、相关要求

1、付款方式：银行入账三个月承兑结算。
2、交货地点：芜湖新兴铸管有限责任公司三山区现场。

3、交 货 期：请在报价时注明交货期。
十二、评标标准

本次采取综合评分方式进行评标。

评分标准：价格30分,质量：50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。
十三、其他要求
1、本次招标项目为轧钢部轧辊一批，分为5个标段，详见下表：

	标段
	物资名称
	规格
	数量（支）

	标段一
	380中镍轧辊
	380*650
	30

	
	430中镍轧辊
	430*650
	40

	标段二
	440中镍轧辊
	440*650
	40

	
	550中镍轧辊
	550*760
	40

	标段三
	750中镍轧辊（开槽）
	750*650*1000
	14

	标段四
	850中镍轧辊（开槽）
	850*900
	20

	标段五
	430贝氏体轧辊
	430*650
	40


2、其他详见附件技术要求
十四、报价表

	标段
	物资名称
	规格
	数量（支）
	理论重量（吨）
	单价（吨/元）
	交货期

	标段一
	380中镍轧辊
	380*650
	30
	0.76
	
	

	
	430中镍轧辊
	430*650
	40
	0.887
	
	

	总价（元/吨）
	小写：
	大写：

	标段
	物资名称
	规格
	数量（支）
	理论重量（吨）
	单价（吨/元）
	交货期

	标段二
	440中镍轧辊
	440*650
	40
	0.96
	
	

	
	550中镍轧辊
	550*760
	40
	1.6
	
	

	总价（吨/元）
	小写：
	大写：

	标段
	物资名称
	规格
	数量（支）
	理论重量（吨）
	单价（支/元）
	交货期

	标段三
	750中镍轧辊（开槽）
	750*650*1000
	14
	4.52
	
	

	总价价（支/元）
	小写：
	大写：

	标段
	物资名称
	规格
	数量（支）
	理论重量（吨）
	单价（支/元）
	交货期

	标段四
	850中镍轧辊（开槽）
	850*900
	20
	4.738
	
	

	总价（支/元）
	小写：
	大写：

	标段
	物资名称
	规格
	数量（支）
	理论重量（吨）
	单价（吨/元）
	交货期

	标段五
	430贝氏体轧辊
	430*650
	40
	0.887
	
	

	总价（吨/元）
	小写：
	大写：

	注：所有报价均含运费含税

	投标单位名称（投标单位公章）：

	日期：


附：
技术要求
采购规格及要求：

第一标段

	序号
	轧辊规格
	图号
	轧辊表面硬度

HSD
	轧辊辊颈硬度

HSD
	材质
	单重（Kg）
	单槽过钢量（吨）
	是否开槽

	1
	380*650
	WXX350B17-101-102-30-轧辊-A1-Model
	67-73
	35-48
	中镍铬钼

球墨无限冷硬铸铁Ⅱ
	760kg
	K2≥   1000吨


	光辊

	2
	430*650
	Z430-05-13
	60-65
	35-48
	中镍铬钼

球墨无限冷硬铸铁Ⅱ
	887kg
	≥25000
	光辊


第二标段

	序号
	轧辊规格
	图号
	轧辊表面硬度

HSD
	轧辊辊颈硬度

HSD
	材质
	单重（Kg）
	单槽过钢量（吨）
	是否开槽

	1
	550*760
	DP5295-3
	53-60
	35-48
	中镍铬钼

球墨无限冷硬铸铁Ⅱ
	1600
	≥8000
	光辊

	2
	440*650
	DP994-22
	65-78
	32-45
	中镍铬钼

球墨无限冷硬铸铁Ⅱ
	960kg
	≥4000
	光辊


第三标段

	序号
	轧辊规格
	图号
	轧辊表面硬度

HSD
	轧辊辊颈硬度

HSD
	材质
	单重（Kg）
	单槽过钢量（吨）
	是否开槽

	1
	750*650*1000
	DP904-14
	60-65
	35-48
	中镍铬钼

球墨无限冷硬铸铁Ⅱ
	4520
	≥30000
	精开槽


第四标段

	序号
	轧辊规格
	图号
	轧辊表面硬度

HSD
	轧辊辊颈硬度

HSD
	材质
	单重（Kg）
	单槽过钢量（吨）
	是否开槽

	1
	850*900
	 参考4.754365.h
	62-68
	40-46
	中镍铬钼

球墨无限冷硬铸铁Ⅱ
	4738
	≥1900
	精开槽


第五标段

	序号
	轧辊规格
	图号
	轧辊表面硬度

HSD
	轧辊辊颈硬度

HSD
	材质
	单重（Kg）
	单槽过钢量（吨）
	是否开槽

	1
	430*650
	Z430-05-13
	65-75
	35-48
	贝氏体轧辊
	887kg
	≥25000
	光辊


二、轧辊技术质量要求

1、轧辊尺寸公差、形位公差和表面粗糙度要求

   除本协议特殊注明要求外，严格按照甲方提供的图纸加工，达到图纸要求。

2、中镍轧辊工作层的化学成份要求： 

	轧辊规格
	化学成份

	
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Cr
	Mo
	Ni

	轧辊

（球墨铸铁）
	2.90-

3.50
	0.80-2.50
	0.40-1.20
	≤0.20
	≤0.03
	0.30-1.20
	0.20-0.80
	1.3-2.00


3、外观质量基本要求

不得有肉眼可见的裂纹、砂眼、气孔和夹杂等缺陷（尤其是辊面、传动端、及顶尖孔等）。

4、其它要求

严格按照GB/T1504-2008、GB/T1503-2008标准的规定组织生产和进行试验、检验，轧辊工作层厚度、辊身表面硬度不均匀度、抗拉强度及其它所有未注要求均应符合该标准的相关规定。

三、标志、包装、交付要求

1、轧辊交付时，为便于甲方检验轧辊硬度，应在轧辊辊身等距地磨出三个光带。

2、轧辊成品检验后，制造厂标志、辊号及代号应在非传动端面刻印。

备注：甲方要求的轧辊编号：（刻印在非传动端面——圆头）

形式：厂家代码（4位）—轧辊规格（3位）—某年某月（4位）—根数（3位）

 如：邢台线棒轧辊，2018年12月生产的第1根380*650轧辊。

 应标识为：

1）普通中镍轧辊辊标识为：XTXB—380—1812—001。

2）贝氏体轧辊标识为（“贝”-“B”）：XTXBB—380—1812—001；

3）高硼钢轧辊标识为（“高”-“G”）：XTXBG—380—1812—001；

3、轧辊成品检验后，辊径表面须涂防锈油保护并加包扎。

4、 轧辊交付时，乙方对每根轧辊须提供完整的合格证书，主要内容：供方名称、轧辊主要尺寸及公差、轧辊规格、轧辊代号（甲方要求的代号必须写）、材质牌号、化学成份、白口层、硬度、重量、出厂日期、厂技术监督部门印章等。



