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一、总则

1.1本招标技术条件适用于广西百色矿山机械厂有限公司铸件年度采购招标项目，它包括了该项目设备的性能、制造、检验、测试、包装、运输、验收直至最终交付使用等方面服务的招标技术条件。
1.2本招标技术条件提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准、规程和规范的条文，投标方保证提供符合本招标技术条件和有关中国国家现行最新标准和有关行业最新标准要求的优质产品；同时满足中国国家有关安全、环保等强制性法规、标准的要求。投标方需详细列出所采用的标准、规程和规范名称由招标方审查确认。但不能免除投标方在保证单体设备和整个系统正常运行、性能符合本招标技术条件要求方面应承担的责任。

1.3投标方应按照招标方要求的时间、内容深度提供所需要的资料等。在签订合同之后到投标方开始制造、供货之日的时间段内，招标方有权提出因标准、规程和规范发生变化而产生的一些补充和修改要求，导致合同设备配置上有局部微小调整，投标方必须负责局部的调整，并保证设备总价不变。

1.4 本招标技术条件所使用的标准如与投标方所执行的标准水平不一致时，按较高标准执行。如果本招标技术条件与现行使用的有关国家标准以及颁布标准有明显抵触的条文，投标方应及时书面通知招标方进行解决。

1.5如果投标方没有以书面形式对本招标技术文件的条文提出异议，则意味着投标方提供的设备完全符合招标技术文件的要求。如有异议，不管是多么微小，都应在投标文件中差异表中以“对招标技术文件的意见和同招标技术文件的差异”为标题的专门章节中加以详细描述。投标方应在投标技术部分按招标技术文件的要求如实详细的填写应标设备的标准配置表，并在投标商务部分按此标准配置进行报价，如发现二者有矛盾之处，将按有利于招标人条款执行.投标方有责任对本招标技术条件中的技术条款提出补充。若在安装运行中发现缺项或不能满足规定的技术条款工作需要时，由投标方负责补齐且不得增加费用。

1.6 设备涉及到的专利费用均被认为已包含在设备报价中，投标方应保证招标方不承担有关设备专利的一切责任。

1.7投标方提供的设备必须是完全符合本招标技术条件的、全新的产品，可长期安全稳定使用，投标方需对所提供产品的质量完全负责；并保证供货的完整性，满足安全、稳定运行要求。在现场安装、调试、试运行、生产过程中，如因产品质量等原因造成安全事故，投标方全部承担由此造成的损失和后果，招标方不承担任何责任。

1.8 投标方应对所提供的产品质量负责，所提供的产品应完全符合本招标技术条件的要求，并有生产许可证及产品检验合格证，严禁采用国家公布的淘汰产品，若提供的产品不符合本招标技术条件的要求或为假冒伪劣产品，除了按要求更换合格的产品外，还应按两倍产品原价的价格进行赔偿，招标方保留因伪劣产品造成重大损失而追究法律责任的权利。

1.9若遇投标方不能接受的条件，投标方应陈述其不能接受的原因及理由，招标方具有最终决定权。

1.10本招标技术条件由投标人负责设计、制作、供货、运输直至最终验收交付使用。投标方所做报价产品视同满足本招标技术条件除技术偏离表格内容之外一切要求。

1.11如果投标方没有以书面方式对本技术任务书的条文提出异议，那么招标方将认为投标方提供的产品完全符合本技术任务书的要求。

二、执行标准及规范

产品设计、制造及验收应遵循国家现行的最新标准 、规范，并满足国家有关标准、法律、法规。可参考以下标准规范，但不限于以下标准规范（下述标准如有更新按相应的最新标准执行）：

GB/T5678-2013    铸造合金光谱分析取样方法
GB/T60601-2018   表面粗糙度比较样块铸造表面
GB/T6414-2017    铸件尺寸公差、几何公差与机械加工余量

GB/T11351-2017   铸件重量公差
GB/T15056-2017   铸造表面粗糙度评定方法
GB/T1348-2019    球墨铸铁件

GB/T5612-2008    铸铁牌号表示方法

GB/T6296-1986    灰铸铁冲击试验方法

GB/T7216-2023    灰铸铁金相检验

GB/T9439-2023    灰铸铁件

GB/T9441-2021    球墨铸铁金相检验
GB/T5613-2014    铸钢牌号表示方法

GB/T5680-2023    高锰钢铸件

GB/T7233-2009    铸钢件超声探伤及质量评级方法

GB/T7659-2010    焊接结构用铸钢件

GB/T8492-2014    一般工程用铸造碳钢金相

GB/T9444-2019    铸钢铸铁件 磁粉检测

GB/T11352-2009   一般工程用铸造碳钢件

GB/T13925-2010   铸造高锰钢金相

GB/T14408-2014   一般工程与结构用低合金钢铸件

GB/T16923-2008   钢件的正火与退火

·以上标准要求以现行最新版本标准为准。

·以上标准及相关标准中的要求有不一致之处，以严者为准。

三、投标人具备条件

3.1 资质要求：

3.1.1 在中国境内注册，有独立法人资格和承担民事责任的能力。

3.1.2 遵守中华人民共和国有关法律、法规和条例。

3.1.3 为铸件的生产厂家。

3.2 业绩要求：近3年内不少于2个业绩。

3.3 近年来有较好业绩，且无不良商业行为、劳务纠纷行为，无重伤以上安全事故发生。

3.4 具有良好的商业信誉和健全的财务会计制度。

3.5 本次招标不接受联合体投标。

3.6 本次招标不接受分包。

四、供货范围

主要供货清单如下表：

	序号
	物料名称
	规格型号
	单位
	数量
	工艺要求
	备注

	1
	铸钢毛坯
	ZG35/ZG45
	吨
	40
	用消失模工艺铸造，中频炉冶炼，经抛丸清理，退火处理，加工硬度符合要求。
	

	2
	铸钢毛坯
	ZG40Cr
	吨
	10
	用消失模工艺铸造，中频炉冶炼，经抛丸清理，退火处理，加工硬度符合要求。
	

	3
	铸铁毛坯
	HT150/HT250
	吨
	30
	中频炉冶炼，经抛丸清理，退火处理，加工硬度符合要求。
	

	4
	球墨铸铁毛坯
	QT40-17
	吨
	30
	中频炉冶炼，经抛丸清理，退火及调质热处理工艺，加工硬度符合要求。
	

	5
	高锰钢铸毛坯
	ZGMn13
	吨
	40
	用消失模工艺铸造，中频炉冶炼，经抛丸清理，退火及调质热处理工艺，加工硬度符合要求。
	

	注：表中数量为一年预估用量，实际采购数量可能与表中不一致，以实际需求为准，按实际采购量结算。


五、技术和质量要求 

5.1铸件各项技术性能指标符合国家和行业相应标准的规定。

5.2铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔、气孔等影响使用性能的缺陷。

5.3铸件内外表面不得有粘砂、浇冒口残余、多肉、毛刺、飞边等缺陷，粘砂、多肉、毛刺、飞边等应清理干净，非加工表面上的浇冒口应清理与铸件表面齐平，达到表面质量要求。
六、验收标准
6.1 铸件尺寸符合图纸尺寸要求；

6.2 铸件化学成分符合相应牌号标准；
6.3 铸件符合上述的第五条技术和质量要求的规定。

6.4铸件工艺符合上述的第四条工艺要求的规定。
七、技术资料

7.1 投标方需提供检验报告（内容含材料化验、尺寸检测等出厂报告）。

7.2 投标方需提供质检合格证。

八、运输

8.1 投标方接到招标方的送货通知后，应在招标方要求的时间内负责将铸件运到招标方指定的地点。投标方派人到现场双方共同清点货物，共同验收，如投标方不到场，视为认可招标方验收结果。

8.2 在铸件出厂发货前，投标方需通知招标方，由招标方确定是否参加出厂验收工作。

8.3 安全货物包装要求有良好的防潮、防震、防锈、防挤压和防野蛮装卸等保护措施。

8.4 在每一包装外观用不易褪色的油漆以醒目的中文印刷字样标明以下各项： 收货人、合同号、发货单位标记（发货人姓名、单位名称、联系方式）、收货人编号、 到站、货物的名称、品目号、箱号、毛重/净重(公斤)、 尺寸(长×宽×高）。

8.5 投标方在交货前5个自然日以传真或电传通知招标方合同号、货物名称、数量、包装件数、总毛重、总体积(立方米)和备妥待运日期。

8.6 在货物装货后发运前24小时内以电报、传真或电传通知招标方合同号、货物名称、数量、毛重、体积(立方米)、发票金额、运输工具名称及启运日期。

8.7 本招标技术条件涉及产品如因投标方的技术及供货失误造成额外费用及工期延误的，投标方须承担相应责任。

8.8 铸件到达招标方现场后，发现由于投标方提供的产品不符合本招标技术条件的有关要求，产品性能及技术指标一项或多项不能满足本招标技术条件的，由投标方限期无偿处理、整改后，由此造成的返工费用由投标方负责。且不得对工程进度、生产造成影响，如因此对工程进度、生产造成延误的，投标方须负相关责任。再次验收不合格的，则按投标方提供不合格产品进行赔偿处理，招标方保留因伪劣产品造成重大损失而追究法律责任的权利。

8.9铸件的外观检验合格，但招标方在进行铸件机加工的过程中，发现铸件内部有铸造缺陷，若缺陷经处理后可使用的则缺陷的处理费用由投标方承担；若铸件内部铸造缺陷大造成该铸件无法使用的，则该铸件报废，招标方不承担该铸件的采购费用，同时招标方已对该铸件进行加工的费用由投标方承担，招标方保留因劣质产品造成重大损失而追究法律责任的权利。
九、质保要求及性能考核

9.1本产品验收合格后保质期为一年，从验收合格之日算起。质保期内出现质量问题损坏或性能无法满足安全使用要求的，由投标方负责免费维修或更换，产品维修、人工等全部费用由投标方负责。

9.2质保期内，产品被证明确实需要修理或更换，则被更换或修理部位完成之日起质保期顺延。

9.3招标方在产品使用过程中，因招标方使用不当造成的产品损坏，责任由招标方承担。

9.4质保期内，投标方要确保产品性能指标符合招标技术条件有关要求。除因招标方的非正常操作和正常磨损外，产品所有损坏由投标方负责免费处理修复，在工作中，投标方应提供工作方便。

9.5从设备投运开始之日起，在质保期内投标方必须根据招标方的要求，进行服务，并将定期进行质量走访。

9.6产品如发生质量问题，投标方接到招标方通知24小时内方派人到达现场负责免费维修并得到招标方确认同意后才能撤离，若非招标方原因造成的质量问题，并如由此造成的损失，投标方须按合同有关条款向招标方进行赔偿。

十、售后及服务要求

10.1产品投入使用后，在质保期内出现产品质量问题，投标方必须派出合格的、能独立解决现场实际问题的技术人员，发生的费用由投标方承担。

10.2投标方服务人员的一切费用己包含在合同总价中，它包括诸如服务人员的工资及各种补助、交通费、通讯费、食宿费、医疗费、各种保险费、各种税费等。

十一、供货周期要求

11.1 交货期：投标方在接到招标方采购需求后15-30天，具体以实际需求为准。

11.2 交货地点：广西百色矿山机械厂有限公司。

十二、其它

12.1 以上条款，双方应严格执行，未尽事宜，双方本着友好协商原则随时协调解决，作为协议的补充条款。

12.2本技术书将作为合同的一个附件，并与合同文件具有相同的法律效力。


