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第一部分竞争性磋商公告
昌泺（聊城）智能制造有限公司

卡特3500后罩壳（6种）机加工OP30序

液压工装采购项目公告

一、项目概况

    本项目昌泺（聊城）智能制造有限公司卡特3500后罩壳（6种）机加工OP30序液压工装采购项目已批准，前期准备工作已完成，项目资金来源为自筹资金，采购人昌泺（聊城）智能制造有限公司。本项目已具备采购条件，现对该项目进行竞争性磋商采购。

    二、项目基本情况

1、项目名称：

昌泺（聊城）智能制造有限公司卡特3500后罩壳（6种）机加OP30序工液压工装采购项目   

2、项目类别：货物类

    3、采购方式：竞争性磋商
4、采购内容：卡特3500后罩壳（6种）机加工OP10序液压工装1套(含液压站）。

    5、预算金额： 23万
    三、供应商资格条件
    1、供应商须在中国境内注册，具有有效的营业执照；
  2、本项目不接受联合体报价。

四、采购文件领取
    1、采购文件领取方式：线下

    2、采购文件领取截止时间：2025-11-14 17:00:00
  3、采购文件领取地点：昌泺（聊城）智能制造有限公司

五、响应文件提交
    1、递交方式：纸质提交+BPM平台线上报价方式
    2、递交截止时间：2025-11-25下午17:00:00

  3、递交地点：聊城经济开发区辽河路169号
    六、磋商时间和地点

    1、磋商时间：2025-11-26 下午15:00:00
2、磋商地点：电话磋商

七、发布公告的媒介：
昌泺（聊城）智能制造有限公司网站（https://www.jiliao.net/cljxadmin.php）发布。

    八、联系方式
    采购人信息：

名称：昌泺（聊城）智能制造有限公司

地址：聊城经济开发区辽河路169号
    联系人：刘主任
    联系电话：15963160800
第二部分供应商须知
供应商须知前附表

	序号
	内容
	规定

	1
	项目名称
	昌泺（聊城）智能制造有限公司

卡特飞轮罩壳（6种）机加工液压工装采购项目

	2
	采购人
	昌泺（聊城）智能制造有限公司

	3
	采购内容
	本采购项目的卡特后罩壳（9983、9984、9253、7321、6575、1357共6种罩壳）机加工液压工装采购内容，共1套OP30序液压工装（含液压站）。

	4
	控制价
	工装控制在23万。供应商的初始报价及最后报价超出控制价的报价为无效报价。

	5
	采购方式
	竞争性磋商

	6
	供应商资格要求
	见采购公告

	7
	资格审查方式
	资格后审

	8
	资金来源
	自筹资金

	9
	付款方式
	签订合同后预付总价款的30%，在设备厂家预验收合格后，到货付总款的30%，设备验收合格，乙方开具全额增值税（13%）发票后一周内付30%，剩余10%质保金，质保期满后工装无质量问题，一月内付清。

	
	
	付款方式不允许负偏离，否则按无效处理。

	10
	供货及安装调试期
	自报最快供货及安装调试期。

	
	质量要求
	符合招标文件中技术指标要求及设备厂家出厂技术标准

	
	质量保证及售后服务
	乙方保证压夜工装是全新的、未使用过的，设计方案合理，并且满足技术协议规定的质量及技术要求，质保期为一年，以终验收通过为起点。在一年质保期内，乙方接到甲方维修通知后，4个小时以内作出反应，在客观交通条件许可的情况下，应派维修工程师在24小时内赶到甲方现场。乙方对质保期内所有正常使用情况下出现的故障，乙方负责免费维修，对损坏的零件，将无偿提供给买方。乙方对工装终生提供技术服务，不收取咨询费技术服务费等一切费用，更换零件只收取零件费用。

	11
	报价有效期
	90日历日（自报价截止时间之日起）

	12
	投标报价说明
	本项目为交钥匙项目，磋商报价应包括为完成本项目各项服务可能发生的全部费用及供应商的利润和应交纳的税金等（包括设备采购、运输、技术开发、检验检测费、安装调试、服务、技术支持、售后服务及满足使用要求和质量要求的一切费用）。供应商对合同内容的费用、质量、安全、文明服务等实行全面承包。供应商只允许有一个报价，且包内所有采购内容必须报全，采购人和采购代理机构不接受有任何选择性的报价。供应商应列入而未列入其中的费用，均视为已包含在总价中。

	13
	评审标准及方法
	综合评分法

	14
	供应商需提交的资格审查文件
	响应文件正副本中提供如下资格审查文件：
1）提供营业执照（复印件加盖公章）；

2）法定代表人的授权委托书原件及授权代表的身份证（复印件加盖公章）；若法定代表人参加，仅提供法定代表人身份证明及身份证（复印件加盖公章）；

未按要求提供上述证明视为无效报价。

	21
	履约保证金
	无      


第三部分 项目说明
一、项目总体情况：

卡特3500后罩壳（6种）生产任务紧张，请自报制作最短周期
后罩壳液压工装具体清单如下：

	产品图号
	工序号
	加工内容
	所用设备
	工装编号

	4619983 4619984
6487321 4639253

6416575 6451357
	OP30
	参考加工工艺
	M1890B
	J03


二、资料提供

卡特3500后罩壳（6种）的二维图纸和三维数模及加工工艺卡片。

技术要求

1、夹具要求：

1）、液压元件选用日本 KOSMEK ，快插接头选用美国 ENERPAC，压力表选用德国 STAUFF, 蓄能器选用德国 HAWE ，液压站为台湾嘉刚元器件 ；

2）、夹具自动定位、夹紧和松开 ，动作迅速准确 ；定位点、辅助支承点和夹紧点等位置布置合理 ；确保定位可靠、压紧力可靠，避免工件加工时移动
3）、夹具密封、保压良好，20MPa 压力下进行 24 小时保压 ，压降不得高于 10%;

4）、夹具为内置油路 ，可移动压紧和支撑液压缸使用外接软管；
5）、夹具设计粗导向，罩壳装、卸要方便；夹具与罩壳不准发生干涉、夹具及罩壳不准与设备干涉；
6）、夹具体要具有足够的强度 、刚性和稳定性 ，适应重切削加工 ；

7）、夹具要易于检查和维修 、易损件便于更换 ，夹具之间的定位销 、调整垫、支承件及辅助支承件等应具有互换性； 

8）、压力表 、蓄能器、阀等部件尽量放置在工件侧面，并加装防护罩 ，防 止上下工件时碰伤 。

9）、装配前对各油道孔进行清洗，不得有铁屑等杂物;

10）、表面防锈处理；夹具表面不应有锈迹，毛刺，黑斑，划痕，裂纹等明显影响外观和使用质量的缺陷；装配后整体发黑;其他表面不应有锈蚀和裂纹; 

11）、夹具应执行乙方提供的工艺方案，为了确保产品质量，提高夹具的可靠性，可以在夹具底板上设计预留油缸端口。
12）、工装与工作台之间，要有定位，尽量实现快速换型，工装上设基准孔。

13）、编制配件明细表，对液压配件要注明规格、型号及生产厂家，以便我公司验收工装及更换配件。
2、图纸要求

A、 对罩壳的操作在图纸上要详细加以说明，包括更换哪些件、操作顺序等；

B、设计完成后，要将最终方案图纸发到我公司进行会审，双方签字后方可进行生产；

C、将方案电子版图纸（2D或3D版本）拷入U盘转给我公司，以便存档；

内容包括：夹具装配图、零件图、液压原理图、电气控制图（含配件明细）。


