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第⼀部分 投标邀请
四川⻓江液压件有限责任公司对⻘海 50卧式加⼯中⼼设备⼤修项⽬的下

述货物及服务进⾏国内公开性招标。现邀请合格的投标⼈参与投标。

1、招标编号：YYF2024-010301
2、招标货物名称、数量及主要技术规格：⻅后附：招标货物⼀览表
3、投标截⽌时间、地点：投标⽂件应于 2024年 1⽉ 15⽇ 10：00（北京时间）
之前提交到四川省泸州市江阳区泰安镇酒⾕⼤道四段 12号四川⻓江液
压件有限责任公司办公楼⼀楼会议室，逾期收到的或不符合规定的投标

⽂件将被拒绝。

4、开标时间、地点: 2024年 1⽉ 16⽇ 10：00（北京时间）于四川⻓江液压
件有限责任公司办公楼⼀楼会议室

5、投标⼈若通过邮寄⽅式递交投标⽂件，请在邮寄密封袋外注明函件内容
(即：招标编号、货物名称、招标机构接受⼈名称、地址、邮政编码，同
时写明投标⼈的名称、地址、联系⼈、联系电话，以便将迟交的投标⽂

件原封退还)。
招标机构：四川⻓江液压件有限责任公司
地 址：四川省泸州市江阳区泰安镇酒⾕⼤道四段 12号
邮 编：646000
电 话：0830-3589255、13980257379
传 真：0830-3589255
联 系 ⼈：王畅

招标⽂件由我司提供，对招标⽂件有任何疑问，请与王畅先⽣了解咨询。

四川⻓江液压件有限责任公司
2024年 1⽉ 3⽇
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附：

招标货物⼀览表

合同包号 品⽬号 货物名称 数量 技术规格及要求

01 1-1 ⻘海 50卧式加⼯中⼼ 2台套 详⻅招标⽂件
第⼆部分

说明：投标⼈必须在外包装封⾯上注明所投货物名称。



招标⽂件 技术规格及要求

2-1

第⼆部分 技术规格及要求
提示：

1、全⽂中带有“*”的条款为必须实质性响应条款，对这些条款的任何负偏离或不满⾜将

导致废标。

2、若招标⽂件中其它部分的相关条款与第⼆部分发⽣理解冲突，则以第⼆部分条款解释

为准；如发⽣招标⽂件的修改，则相关条款以更改通知为准。

3、图纸是招标⽂件不可分割的⼀部分，若招标⽂件第⼆部分的内容与图纸的内容发⽣冲

突，则以招标⽂件第⼆部分的内容解释为准。招标⽂件第⼆部分未体现的内容，若图纸有

体现，则以图纸的内容解释为准。

4、招标⽂件以联系⼈发送的标书为准。

5、招标⽂件中所涉及货物的品牌、型号均为参考条款，投标⼈可投与之同档次或更⾼档

次的相应货物，低于该档次将导致废标。

6、本项⽬以合同包为单位，投标⼈必须完整地提供合同包要求的所有货物和服务，否则

将导致该合同包废标。

7、本⽂所述技术要求，应视为保证运⾏所需的最低要求，如有遗漏，投标⼈应予以补充，

否则，⼀旦中标将认为投标⼈认同遗漏部分并免费提供。

8、法定代表⼈为同⼀个⼈的两个及两个以上法⼈，⺟公司、全资⼦公司及其控股公司，

都不得在同⼀货物招标中同时投标，否则作废标处理。

9、投标⼈具有独⽴企业法⼈资格，且其经营范围涵盖所报的设备。

10、具有良好的银⾏资信、商业信誉和供货业绩，经营和合作⻛险可控，没有处于被责令

停业，财产被接管、冻结，破产状态；并且其提供的货物有良好的营运业绩，具备良好的

售后服务保障能⼒。

11、投标⼈必须是投标产品的制造商或有产品制造商发出的针对本次招标项⽬授权代理

证书的产品代理商或具有投标产品在国内具有销售资格并得到授权代理证书的产品代理

商。

12、本项⽬招标不接受联合体投标。

13、拒绝任何或所有投标的权⼒；在特殊情况下，招标机构和买⽅保留在授标之前拒绝

任何投标以及宣布招标程序⽆效或拒绝所有投标的权⼒。

14、中标⼈必须提供增值税发票。
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⼀、技术指标及相关要求

（⼀）、需修设备的基本情况

1、设备名称：卧式加⼯中⼼

2、设备品牌：⻘海⼀机

3、设备型号规格：XH755C

4、设备使⽤年限：2010年-2023年

（⼆）、需修设备⽬前状态

1、机床时间⻓，精度⾮常差，导轨磨损严重，⼏何精度过于超差，各轴移动时抖动严重，

机械 X/Y/Z导轨磨损，⼏何精度及定位精度较差，需要恢复各轴精度。

电⽓系统：线路⽼化硬化严重，很多⾛线不合理，机床系统⽼旧，不定时出 现系统报

警，需要进⾏全⾯检测维修，更换⽼化、损坏电⽓元件、⽼化线路、线缆等、更换全部限

位开关。

液压系统：管路⽼化严重，时常会有油管破裂漏油的情况发⽣，液压电磁阀阀体磨损严重。

4、⽓动系统：⽓管⽼化严重，时常会有破裂的情况发⽣，⼑库⼑杯⽓缸也经常会有卡顿的

现象发⽣。

5、数控系统：⽼化严重，报警更频繁，加⼯过程中程序也有时不受控制，加⼤了废活的⻛

险。

6、主轴精度差，径向间隙增⼤，锥孔内部磨损严重。

7、加⼯零件尺⼨不稳定，由于各轴磨损严重、精度变差加⼤了零件控制精度的难度。

8、钣⾦变形严重，机床部分防护缺失，需要增加或完善各部位防护。

9、机床⼑库、转台、排屑和冷却系统部件均存在⽼旧、故障，需要进⾏全⾯检测修复。

10、外观锈蚀，需要进⾏全⾯酸洗清洗除锈漆⾯进⾏全喷修复。

（三）、维修原则

1、机床导轨部维修按机床⼤修标准进⾏，维修完毕后机床基本上达到出⼚验收标准。机床

⼏何精度、X/Y/Z重复定位精度等按照附表进⾏验收（⻅后附表）。

2、对整机油路进⾏疏通，更换所有液压软管。对导轨润滑油路进⾏检查疏通，⽼化管路、

损坏的分油器、油嘴进⾏更换，以保证机床后期较⻓稳定性。

3、对机床⼑库、转台。排屑和冷却等机床各项功能进⾏全⾯修复，确保其功能运⾏寿命和

稳定性。

4、对机床电⽓部分进⾏全⾯检测，维修更换损坏的散热系统、破损⽼化的电⽓线路及故障
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电器元件，整理电⽓线路。对系统电路板进⾏处理，确保各元器件稳定运⾏、降低故障率，

确保其功能运⾏稳定。

5、恢复设备原有各项功能。
6、主轴部分
（1）、更换同品牌同精度级别或⾼于现有品牌及精度级别的主轴轴承。

（2）、对主轴锥孔进⾏修磨。

（3）、对所有密封、管路进⾏更换。

（4）、对损坏的⽪带、带轮进⾏更换。

（5）、检查维修主轴抓⼑机构，检修弹性碟⽚、⼑⽖，更换损坏的配件。

7、液压系统部分

（1）、全⾯检查、修理、清洗液压站、电磁阀、电磁阀等附件，对损坏的电磁阀、溢流阀、

单向阀、阀座进⾏更换，同时更换过滤器及压⼒表。

（2）、更换所有液压软油管，在安装过程中排列整⻬，保持原⾛线⽅式。

（3）、清洗液压恒温控制器⻛扇，校准压⼒继电器及流量继电器。

（4）、确保修复后的机床不再漏油。

（5）、必要时更换油冷机的两台油泵以及液压站的液压油泵。

8、⽓动、润滑及冷却系统

（1）、全⾯清洗疏通润滑油路定量分配器、冷却过滤器（必要时可以更换定量润滑泵、润

滑过滤器、⽓滤滤芯）。

（2）、更换润滑、冷却系统的所有软管。

（3）、清洗检查⽓动元件，更换损坏的⽓动元件。

9、⼑库换⼑功能修复

（1）、调整⼑库及凸轮机构间隙。

（2）、调整⼑库换⼑点，调试主轴换⼑定位⻆度，使其换⼑过程流畅，不卡⼑。

（4）、检修机械⼿，更换损坏机械⼿零件、密封件、⼑套等，重新调整装复，恢复⼑库换

⼑功能。

10、电⽓部分内容

（1）、机床系统、伺服驱动器、各伺服电机等关键电⽓部件，⼤修过程中进⾏全⾯检测，

若发现故障点则检测维修且维修的部分与整机同步质保。

（2）、强电弱电部分，对线路及电⽓元件进⾏全⾯检测，视⽼化程度进⾏更换及调整保养，

确保各部件使⽤寿命及功能运⾏正常。
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（3）、对电缆、电线和电⽓元件进⾏检查、清洗、整理，做到整洁、美观、可靠。更换损坏

的元器件和⽼化的线路。

（4）、电路板清洁：建议采⽤超声波清洗机清洗→烤箱烘烤→处理虚焊→绝缘处理→动态

功能测试。

（5）、修复系统不稳定问题。

（6）、更换操作⾯板上损坏的按钮、开关以及 NC系统参数保存电池。

（7）、对 PMC控制程序（梯形图）和机床参数进⾏全⾯优化设置，提⾼机床的可靠性。

（8）、更换原装全新的各驱动器和伺服电机的冷却⻛扇，保障所有伺服电机端盖、⻛扇及

驱动器的完整性。

（9）、调整伺服参数，确保伺服与机械传动匹配。

（10）、对机床做定位补偿和重复定位检测。

（11）、做三轴圆度测试，对圆度误差做误差补偿。

11、其它

（1）、清洁排屑器，排除现有故障，恢复设备正常运转。

（2）、必要时更换机身移动部件的⾛线矩形管，保证安全可靠灵活。

（3）、清洗所有油管、冷却箱、疏通各冷却管路，修复机床喷淋系统，修复油冷机，恢复

油⽔分离功能。

（4）、对机床所有的罩、盖、板等钣⾦护件和观察窗⼝进⾏修复，⽆法修复的进⾏更换，

保证机床外形美观。

（5）、对机床防护⻔导轨进⾏修复，确保⻔开关灵活、可靠。

（6）、机床外表重新油漆（⾊号由甲⽅提供），要求平整、光亮。

(7)、 需对机床 X、Y、Z直线轴做激光检测，费⽤由承修⽅⽀付。

（四）、需修设备⾊调要求

⼤修设备主体⾊：上部分 Ral 9016，下部分及⻔ Ral 7021

（五）、维修内容

1、机械部分

项⽬ 序号 检修项⽬ 检修内容 更换部件 备注

导轨

部分

1 X/Y/Z直线度
精磨导轨⾯，配刮导轨⾯⼏何精

度，压板、镶条等。
修复

2 导轨防护 补⻬导轨防护板及相关附件。 修复、更换
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丝杆

部分

1 各轴传动精度 维修联轴器及相关附件。 更换

2 丝杆轴承 更换丝杆轴承。 更换
原⼚或品质不低

于原⼚配件

3 滚珠丝杆 研磨修复或更换全新滚柱丝杆。 修复、更换 依据⼤修标准

主轴

部分

1
主轴、轴向窜动、径

向跳动等各项精度
更换主轴轴承，调试动平衡。 更换

原⼚或品质不低

于原⼚配件

2 主轴锥孔 专⽤研磨设备进⾏锥孔研磨。 修复 依据出⼚标准

3 主轴箱 检查主轴密封件，紧固件等。 更换

4 传动件 更换主轴传动同步带。 更换

5 主轴部件装配调整 ⽤芯棒检查调整精度。 修复 依据出⼚标准

6
主轴中央出⽔功能

恢复

更换中⼼出⽔回转接头、阀⻔及

管路。
更换

7 主轴抓⼑机构 检查和修复主轴抓⼑机构。 修复

旋转⼯

作台(B

轴）

1 旋转⼯作台
铲刮⼯作台与床鞍的结合⾯，开

润滑槽，研磨⼯作台平⾯。
修复 依据⼤修标准

2 旋转台轴承
更换⼯作台损坏的轴承，保证⼯

作台正常使⽤。
修复、更换

原⼚或品质不低

于原⼚配件

3 ⼯作台运⾏功能
检修⼯作台夹紧、放松功能以及

夹紧⼒⼤⼩。
修复 依据出⼚标准

润滑

1 润滑油管 全⾯更换机床润滑油管。 更换

2 油管接头阀⻔
全⾯更换机床润滑接头、分油器

等配件。
更换

3 油污过滤器 清洗保养。 修复

冷却 1 冷却系统检修 清洗、检修、更换坏的管路。 修复、更换

⼑库

部分
1 ⼑库

检查⼑库功能完整性及换⼑功

能完整性。
修复、更换

排屑 1 排屑器 清洗、维修排屑器。 修复
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部分

⽓路

部分

1 ⽓管及接头 更换整机⽓管及接头。 更换

2 空⽓过滤器 清洗、保养，保证⽓体质量。 修复

液压

系统

1 液压系统动⼒装置 检修、清洗、保养。 修复

2 阀⻔ 检修、清洗。 修复

3 压⼒表 更换 更换

外观
1 设备整机清洗和局部喷图（必要时进⾏全喷）。

2 修复损坏变形的钣⾦。

2、电⽓部分

项⽬ 序号 检修项⽬ 检修内容 更换部件 备注

系统

部分

1 机床系统
对操作系统进⾏全⾯检测，消除

不稳定问题。
修复

2 伺服驱动系统

更换所有伺服系统及驱动电机

的散热⻛扇，修复或更换⽼旧电

⽓元件。

修复、更换

3 参数优化

更换 NC系统参数保存电池，优

化或调整系统参数以完美匹配

机械部分。

修复、更换

电路

部分

1 电缆、线路

对电缆、电线进⾏检查、清洗、

整理，更换⽼化的电缆、线路，

做到整洁、美观、可靠。

更换、更换

2 电路板 对电路板进⾏全⾯清洁处理。 修复

建议采⽤超声波

清洗等相关处理

⼯序。

3 控制⾯板
更换操作⾯板上损坏的按钮、开

关等。
更换

检测

部分
1 精度检查

机床做定位和重复定位检测，对

差异做误差补偿。
修复 依据⼤修标准
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2 三轴及联动检查
做三轴圆度及联动测试，对圆度

差异做误差补偿。
修复 依据⼤修标准

（六）、维修地点：承修⽅⼯⼚内。

（七）、维修周期：施⼯周期预计 45-60个⼯作⽇内（可两台同时进⾏时间周期⼀致）。

（⼋）、维修总体过程：将设备吊装运⾄承修⽅⼯⼚进⾏全⾯⼤修。

（九）、维修要求

整个卧式加⼯中⼼维修⼯作的原则是⼀次性停机，在规定时间内完成设备拆卸、维修、

改造、安装、恢复等⼀系列⼯作，设备修完后对设备的运⾏进⾏状态观察。

1、明确⽬标：保障设备整个修改过程完成并确定整体系统正常运⾏。

2、明确责任：整个维修⼯作必须由⼄⽅专业技术服务队伍负责。设备拆卸、维修、改造、

安装、恢复过程中由于⼄⽅操作失误引发的硬件损坏由⼄⽅负责。

3、设备所有权属甲⽅，机床运抵⼄⽅公司内进⾏维修期间，⼄⽅承担保管和管理责任，⼄

⽅不能遗失和租借给第三⽅，也不能以任何形式将设备向第三⽅作为抵押或担保，否则，

⼄⽅负全部责任。

（⼗）、验收标准

1、维修后满⾜维修技术要求，及精度检验标准（⼤修技术⽅案附表）。

2、维修改造后的油路通畅，防护和散热良好。

3、外观整洁⼲净，整体重新涂装。

4、维修除有检测精度要求外的其他精度、功能等达到本机床出⼚标准。

（⼗⼀）、质保期：

1、在正常使⽤维护的情况下，质保期（维修更换的配件与整机同步质保）为安装调试合格

后 1年。

2、在质保期内，属于设备正常使⽤中发⽣故障判定为维修项或更换项的，承修⽅免费维修。

3、设备发⽣故障，接到需修⽅通知后，承修⽅保证 24⼩时内做出响应，如需现场处理承

修⽅维修⼈员 48⼩时内即赶到现场对发⽣故障进⾏排除处理。

⼆、货物相应条款

1、⼯作环境：

1.1、电源电压：380V±30% 频率：50HZ±2%。
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1.2、环境温度：室内：0℃—45℃。

1.4、相对湿度：30%-85%。

*2、安全、环保要求：应符合国家相关规定、规范。

3、设备附件及选项：

3.1 在投标⽂件中详细列出维修后增加的专⽤维修⼯具、易损件清单。

*3.2 列出维修后增加的设备附件、备件和专⽤⼯具清单，单独报价并计⼊投标总价。

4、技术⽂件（投标⼈中标后需提供）：

4.1中标⼈保证提供此维修设备⽤于安装、维修、使⽤检验必备的全套技术⽂件，包括维

修后的设备的电⽓原理图，动⼒配置图，接线图；有变动时的使⽤操作⼿册；有变动时的

检测和维护⼿册；主要更换的部件图；更换后的易损件/备件资料或图纸；更换件的说明书

及技术数据等。

4.2提供整机维修出⼚检验报告、出⼚合格证、设备装箱单各⼀份。

4.3提供所有更换件清单，内容包括物件名称、型号规格、数量、⽣产⼚家、合格证。

4.4提供维修项明细清单，内容包括维修项⽬名称、部位、维修内容等。

5、设备安装、验收和培训：

5.1设备安装：维修完毕的设备到达需修⽅场地后，中标⼈接到需修⽅通知后 3天内派技

术⼈员到需修⽅⼯⼚进⾏安装、调试、及验收⼯作。维修设备安装期为 1-5天，调试期为

1-3天，期间中标⼈⼈员的⻝宿、交通等费⽤⾃理。维修设备安装及售后维修期间，中标⼈

⼈员安全由中标⼈负责。

5.1.1在安装施⼯期间，中标⼈派⼀名代表负责管理中标⼈⼈员和双⽅的联络。

5.1.2中标⼈负责⽔、电、⽓设备⼆次接线（管）。

5.1.3在安装过程中发现的问题须在当天内作出书⾯对策 ，最迟在次⽇提交给需修⽅。

5.1.4在安装期间，中标⼈须严格遵守需修⽅的⼚规。
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5.2初次验收：设备维修完后，中标⼈应提前 15天通知需修⽅，需修⽅在认为有必要时可

派 1⾄ 2⼈到中标⼈进⾏初次验收，初次验收按相关标准进⾏，验收内容包括：设备功能

演示、设备空运转、试加⼯、考察合同物品是否按合同要求准备完备。投标⼈应在投标⽂

件中明确预验收的所需时间。

*5.3设备最终验收在需修⽅设备安装所在地进⾏。最终验收的标准按相关维修技术标准、

合格证内容、技术协议。

5.4培训：中标⼈应负责对需修⽅免费提供不少于 1-3个⼯作⽇的⼈员培训。培训内容包

括维修后的设备的使⽤、简单维修、保养和操作。培训在维修设备安装地进⾏。

6、包装与防护：包装应符合 GB／Z13384－92《机电产品包装通⽤技术条件》要求。

7、设备技术售后服务（针对维修过程中的维修项或更换项）：

7.1维修设备的质保期内中标⼈将提供免费维修服务、免费提供零配件，质保期内服务应

附有需修⽅确认的书⾯记录。

7.2维修设备质保期内的维修⼯作对质保期内设备由于质量问题出现的故障，中标⼈承诺

做到：

7.2.1在质保期内，接到需修⽅报修通知后，中标⼈应在需修⽅提出问题的 24⼩时内作出

回复，如有必要中标⼈维修⼈员须在 48⼩时内到达现场，并做到故障不排除，维修⼈员不

撤离；维修⼈员提前撤离的,视为违约⾏为，所产⽣的相关费⽤由中标⼈负责。

7.2.2中标⼈维修⼈员在到达现场进⾏维修处理⼗⽇后任未排除设备故障的，第⼗⼀⽇起

每⽇中标⼈应向需修⽅⽀付设备维修总额千分之⼀的赔偿⾦并顺延设备保证期。

8、质量、功能要求、中标⼈对质量负责的条件和期限：按合同附件相关内容。

9、设备交付需修⽅投产前，维修设备的保管由中标⼈负责。

*10、交付使⽤期（起算时间为合同⽣效之⽇起⾄终验收完成交付使⽤⽇⽌）：不得超过 2

个⽉（除⾮发⽣不可抗⼒⽽推迟交货，但中标⼈应在发⽣后 5个⼯作⽇内向需修⽅申请延
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期交货、并经需修⽅同意）。

11、验收标准、⽅法及提出异议时间：按合同附件相关内容要求。

12、随机增加的备品配件及数量：按合同附件相关内容。

13、违约责任：按合同附件相关内容。

三、设备质量标准及技术服务要求

1、投标⼈提供所修设备的维修标准等有关资料必须符合国家相应有关标准、规范要求。并

满⾜需修⽅所提供的各项指标要求及⽣产⼯艺的需要。

2、投标⼈应承诺中标后供货时免费提供维修项和更换项的易损件明细表、消耗品明细表、

专⽤⼯具、配套部件及说明书、维修设备出⼚检验试验报告、出⼚合格证、质量保证书、

装箱单等随机⽂件。

3、投标⼈必须保证所维修后的设备在噪⾳、废⽓、废⽔排放等⽅⾯符合中国国家有关环保

标准。

4、安装、调试：中标⼈的技术⼈员负责现场安装调试，性能指标经验收合格后（附验收报

告），由需修⽅签字确认。

4.1在对产品进⾏安装的全过程，承修⽅有义务指导施⼯单位进⾏安装和技术服务。

4.2在调试过程中，中标⼈负责对所提供的维修设备的性能、参数、品质、效果进⾏全⾯

的调试和现场验证。需修⽅和相关单位给予创造条件积极配合。

5、投标⼈在投标⽂件中应提供详细说明其维修机构及零部件供应中⼼所在具体地点、联系

电话、传真等。

6、投标⼈必须在投标⽂件中承诺，中标后及时提供相应的配合⼯作，全程跟踪服务，且给

予⽆条件免费的技术⽀持和服务。

*7、质保期：在正常操作下，更换项质保期不低于⼀年，维修项质保期不低于半年。⾃设

备验收合格签字之⽇起，质保期内免费维修及更换损坏零部件。

8、中标⼈需有完善的售后服务保证，质保期内外，应能做到及时、优质的服务，中标⼈⾃
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接到买⽅设备故障通知后 24⼩时予以答复。48⼩时内维修⼈员到达现场解决问题。

9、维修设备质保期满之后，中标⼈依然能提供⼴泛⽽优惠的技术⽀持，并保证设备零配件、

易损件的⻓期供应(投标时同时提供常⽤维修配件⻓期供货价格清单)。

10、终验收后，中标⼈在现场提供 1-2个⼯作⽇的技术⽀持，负责操作和维护培训，并解决

技术问题。

*11、投标⼈在投标⽂件中详细对货物质量保证及售后服务⽅案作出承诺，并加盖投标⼈有

效公章。

四、设备验收标准与要求

*1、投标⼈应承诺确保维修设备的安装调试，直⾄通过验收交付需修⽅使⽤。

2、投标⼈应提供维修项的技术规范、维修标准、安装标准及验收标准等有关资料,提供的

维修设备应符合中华⼈⺠共和国国家标准、设备及⾏业标准、更换件⽣产⼚家的产品验收

标准及维修设备出⼚标准、以及招标⽂件规定的技术要求。

3、到货时由需修⽅牵头组成以中标⼈（或委托⼈）等相关部⻔参加的验收组按下列项⽬进

⾏检查，并作出记录：A、箱数及包装情况；B、设备名称、型号和规格；C、装箱单、维

修设备技术⽂件、资料操作⼿册、产品质量合格证、专⽤⼯器具、备品备件等；D、设备有

⽆缺损件、表⾯损坏、锈蚀、变形等；E、其它需要作出记录的情况。

4、中标⼈交货验收时，必须提供维修设备的相关⼿续、更换件的品牌证书、装箱清单(含

维修设备的主附件)、更换件原产地证明书、品质保证书、使⽤及维护说明书。

5、中标⼈应确保维修设备的安装调试，需修⽅在对设备的使⽤性能验收合格后，中标⼈应

按招标⽂件的要求及相关技术规定和规范，组织需修⽅代表及施⼯监理、相关部⻔进⾏现

场(竣⼯)验收，验收合格后，由需修⽅出具验收报告。

6、中标⼈应在需修⽅规定的时间内供货、安装。待验收组验收合格后，会签作为到货验收

依据，并移交施⼯单位进库保管。
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7、维修设备的包装、运输中标⼈负责，⽊箱或铁箱包装以及必要保护措施，⽅便整体吊装。

*8、本次招标的⼤修设备的安全设施、制造、测试、安装及验收必须符合国家的标准规定。

9、交付使⽤地点: 需修⽅指定⼯⼚。

五、报价与付款要求

*1、报价内容与报价⽅式：

投标⼈须以⼈⺠币进⾏报价，投标总价含设备维修费、运出和运⾄需修⽅指定地点的

运输费（包括在需修⽅处的卸⻋费⽤）、保险费和伴随服务费、安装启动费、调试测试费、

备品备件费、税费、管理费、配合费、通过验收直⾄正常运⾏、操作⼈员培训费等⼀切费

⽤（投标⼈可在分项报价表中详细列出报价，如果所列分项报价不含以上内容，则视为已

含在投标总价中）。

*2、付款⽅式要求：

合同签订并⽣效后的⼀周内，需修⽅⽀付合同总额的 30%作为预付款；维修设备发货

前（需修⽅收到中标⼈的发货通知书的⼀周内）⽀付合同总额的 30%；维修设备按需修⽅

要求运抵指定地点经安装、调试，并经买⽅最终验收合格后⼀周内⽀付合同总额的 30%；

维修修设备最⻓质保项质保期满后⼀周内⽀付合同总额的 10%。

六、其它

*1、投标⼈必须提供营业执照复印件。

*2、营业执照复印件上应注明与原件⼀致，并加盖投标⼈公章。

*3、投标⼈全权代表若不是企业法定代表⼈，应提供企业法定代表⼈的授权书(原件)。

*4、投标⼈资格必须是⽣产⼚家或其授权代理商。

*5、投标⼈应提供近三年的同类产品维修业绩的证明⽂件（如中标通知书或合同复印件或

验收报告）。

6、投标⼈必须在投标⽂件中承诺，中标后提供设备维修的主要元件的详细配置表和产地（配
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套⼚的品牌）及零件原始的出⼚合格证。

7、投标⼈提供维修⼚家通过有关体系认证，如 ISO9001质量管理体系认证等。

8、中标⼈应严格依据投标⽂件所做承诺履⾏职责，如有违约，需修⽅有权根据协议、合同

采取措施保证本次⼤修设备的顺利进⾏，并相应追究违约⽅的违约责任。

*9、投标⼈提供其公司的基本情况、经营资⾦状况(银⾏资信证明)、财务盈亏状况及所投设

备类型的销售情况、证明公司实⼒的材料(包括公司专业⼈员的构成、数量、经营能⼒等)。

10、投标⼈若有其它⽅⾯的特殊功能及优惠条件，可在投标⽂件中注明。

11、需修⽅可根据实际情况适当调整⼤修设备数量。

12、必要时中标⼈应提供备品、配件，并提供维修项和更换项的安装和所需的特殊专⽤⼯

具及随机的易损件清单（包括⼀般维修说明及易损件名称、价格、更换的⽅法等），要求投

标⼈在投标⽂件中详细说明。

13、中标⼈在国内应具有稳定、可靠的服务机构，并设有⼀定规模的备件库。中标⼈在国

内应具有以上同类型维修后的产品处于良好⼯作状态的在⽤⽤户。

14、中标⼈应具有可靠的技术培训和应⽤⽀持能⼒，可随时接受⽤户的软件操作、测量机

维护、零件测量等⽅⾯的培训要求。

15、中标⼈于收到中标通知书之⽇起 10⽇内与买⽅签订合同。

16、投标⼈认为有必要提供的其它能证明⽣产⼚家实⼒、设备品质的有关⽂件资料及需买

⽅配合的事宜。
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第三部分 投标⼈须知前附表
本表是对投标⼈须知的具体补充和修改，如有⽭盾，应以本表为准。

项号 条款号 编列内容

1

项⽬名称：⻘海 50卧式加⼯中⼼⼤修
需修⽅名称：四川⻓江液压件有限责任公司
招标机构名称：四川⻓江液压件有限责任公司
招标内容及要求：详⻅招标⽂件第⼆部分
资⾦来源：⾃筹
招标编号：YYF2024-010301

2 合同价格：固定价格。

3 投标有效期：投标⽂件⾃开标之⽇起，投标有效期为 60天。

4 投标⼈应制作投标⽂件正本⼀份、副本四份。

5

评标原则：
1、评标基本原则：评标⼯作应依据国家、地⽅政府有关招标投标法规的有关
规定，遵循"公平、公正、诚实信⽤、科学、择优"的原则进⾏。评标组将按照
规定只对通过资质审查的投标⼈进⾏评价和⽐较。
2、评标办法：本次评标采⽤“资质审查”、“综合评估”依次递进的⽅式。如“资
质审查”未通过，则⽆法进⼊“综合评估”环节。资质审查通过后，投标⽅有第
⼆次报价机会。评标组根据标书要求和投标⽂件的技术和商务部分进⾏综合
评估判分，结合⼆次价格，得出推荐中标⽅。由评标组递交公司审批，最终得
出中标⽅。

6
拒绝任何或所有投标的权⼒；在特殊情况下，招标机构和需修⽅保留在授标之
前拒绝任何投标以及宣布招标程序⽆效或拒绝所有投标的权⼒。

7 质量要求：满⾜国家标准及招标⽂件“技术规范及要求”。


