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第一章  招标公告
1. [bookmark: _Toc12175]招标项目
[bookmark: OLE_LINK1]项目名称：中国重汽集团青岛重工有限公司自卸车副车架、搅拌车叶片工序焊接外包项目
项目编号：CGZXCX-202504-3929
2. [bookmark: _Toc28522]招标内容
2.1 本次招标为公开竞价招标项目，费用包括：企业管理费、人工费、食宿费用、保险、措施费（包含赶工措施费、安全文明施工）、利润、质量保修及政策性文件规定等不可预见费用的所有费用。
2.2 招标人提供场地、焊机、焊丝等焊接设备。
2.3 投标人应严格按照招标人技术工艺要求、质量标准和交付期限进行施工。
2.4 投标人承担相关设备厂房的操作、日常的保养维护，并严格按照招标人的作业指导书和规章制度执行，投标人施工人员的工资、劳保用品、电动工具（角磨机、手电钻等）、福利待遇、劳动保险及人身安全和健康等所有事宜均由投标人承担。 
2.5 招标报价明细详见：《自卸车副车架、搅拌车叶片工序焊接外包项目报价明细表》 ，简称 《报价明细表》。共两个招标包，允许分包报价。所有投标均以人民币报价（元），不含税。
2.6 本次招标服务期限为一年。
3. [bookmark: _Toc26561]招标形式
招标形式：公开招标。
4. [bookmark: _Toc31798]报名及获取招标文件
4.1报名方式：
有意参加者请将以下加盖公章的扫描资料（PDF格式）发至：zgzqhan@qq.com 邮箱中。文件包含：
①营业执照；②信用中国截图（10天内有效加盖公章）；③质量体系证书（如有）；④附件2：投标人基本情况表。⑤投标保证金支付凭证（截图）资料不齐全的投标报名将不予接受。
邮件名格式为：XXX公司（五个字以内公司简称）XX项目报名资料。同时必须在邮件中以文字方式提供：投标单位全称、银行账户（含行号）、投标授权人姓名、联系方式（固定电话或手机）。
4.2招标文件的获取：免费发布。
中国重汽集团官网通知公告：http://www.cnhtc.com.cn/sinotruk/xwzx/tzgg/index.html
4.3招标人将本项目招标书的《报价明细表》Excel版将发送至报名厂家所提供的邮箱地址，招标人不对报名厂家能否通过电子邮件正确或及时接收相关邮件负责，招标人邮件发出即视为送达。
5. [bookmark: _Toc5852]时间安排
5.1 报名截止时间：2025年04月28日 17:00点	
技术答疑：自卸车副车架焊接：于江龙 15266200305
搅拌车叶片焊接：  刘景真 15318878893
商务答疑：18562705871
5.2 投标时间：2025年04月29日 上午9点整
5.3 投标地点：中国重汽集团青岛重工有限公司二楼第三会议室
（山东省青岛市城阳区高新区锦荣路369号）
5.4 投标文件递交：于开标当日在投标地点现场递交
6. [bookmark: _Toc3469]投标须知
6.1 合格投标人
6.1.1 投标人须遵守《中华人民共和国招标投标法》、《中华人民共和国民法典》及其它有关的法律和法规。
6.1.2 投标人必须是在中华人民共和国境内注册的独立法人机构，具有独立承担民事责任能力，成立满3年（以营业执照成立日期到开标当日满3年为准），注册资金不低于100万元。
6.1.3 公司经营范围满足招标项目需求。
6.1.4 投标人须提供具有统一社会信用代码的三证合一的营业执照副本复印件（加盖公章）。
6.1.5 具有良好的商业信誉，在国家企业信用信息公示系统中无行政处罚、列入经营异常名录和列入严重违法失信企业名单（黑名单）信息或上述信息已被移除。
6.1.6 投标人在近三年内在经营活动中无违法记录。
6.1.7 具有健全的财务会计制度，财务状况和市场行为良好。没有处于被有权机关吊销营业执照、吊销资质、停业整顿、取消投标资格以及财产被接管、冻结或进入破产程序等。
6.1.8 投标人没有被列入招标人处《黑名单》（黑名单指投标人与招标人在以往或正在进行的合作中，存在招标人认为的违反合同约定或违反法律法规等的失信行为）的。
6.1.9 投标人须为招标项目的专业企业，符合营业范围，具备应标能力。
6.1.10 投标保证金：新供方在递交投标文件前，需缴纳 投标保证金：贰万元，小写：20000.00 元，以银行电汇的形式提交。现合作供方可签署将货款转为投标保证金证明文件（附件3）。对于恶意扰乱招标的单位，扣除全部保证金。未中标单位投标保证金在60个日历天内退回对应账户，中标单位投标保证金转为履约保证金，中标却不履约者扣除全部保证金。投标保证金账户如下：
公司名称：中国重汽集团青岛重工有限公司
开户银行：中国银行股份有限公司青岛城阳支行
账    号：233812953732
银行行号：104452105017
汇款备注：焊接外包投标保证金
6.1.11 投标人须提供法人授权委托书（在投标文件副本中可用复印件）及投标单位的法定代表人或授权代表的身份证；法人到场的，出具法定代表人资格证明文件。
6.1.12 投标人须具有履行合同所必须的设备、财务、技术、服务等方面的资质和能力。
6.1.13 投标人须具有完全履行招标文件的所有要求的能力。
6.1.14 投标人须负责承担进厂人员的运输和安全，并承担相关费用。
6.1.15 投标人须认可招标人的工作指令，包括节、假日能正常开展工作的要求。
6.1.16 投标人必须是最终投标、签订合同的单位，不得以任何理由将已中标项目以任何形式转包或者分包给其他单位。
6.1.17 本次招标项目不接受联合体投标。
6.1.18 逾期的投标文件招标人不予受理。
6.2  开标需提交的投标材料：
6.2.1 纸质版文件：
6.2.1.1资质文件：营业执照复印件、信用中国截图（10天内有效加盖公章）、《附件2：投标人基本情况表》、《附件3：投标保证金证明》、《附件4：投标书》、《附件5：法人授权委托书》按顺序打印、签字并盖红章，一式四份（正本一份，副本三份）。
6.2.1.2技术部分：《附件6：经营业绩一览表》、《附件7：产能承诺函》、《附件8：质量承诺函》按顺序打印、签字并盖红章， 一式四份（正本一份，副本三份）。
6.2.1.3商务部分：《自卸车副车架、搅拌车叶片工序焊接外包项目报价明细表》共四个报价表。需盖红章，一式四份（正本一份，副本三份）。
6.2.2 电子版文件：
U盘信息应和纸质版一致，包含：资质文件、技术部分、商务部分。U盘将作为投标信息留档不退还。
6.2.3封装要求：
将以上资质文件、技术部分、商务部分的纸质版文件分别封装3个档案袋中（正本一份，副本三份）。并在封面明显处注明以下内容：项目名称、投标人全称（加盖公章）、地址、电话，每一密封文件在封口处加盖投标人公章并注明“于2025年4月29日上午9点（开标时间）之前不准启封”字样；（格式见附件1）
6.2.4投标现场需原件提供：法定代表人或授权代表的身份证。
[bookmark: _GoBack]6.2.5对于投标方投标文件不响应招标方要求的，招标人有权取消其投标资格。
6.2.6逾期的投标文件招标人不予受理。
6.3 投标报价明细表要求
6.3.1 《报价明细表》文件格式均为Excel表格，且不允许修改格式，若不按此格式进行报价，则视为无效报价。
6.3.2 《报价明细表》中条目不允许增删、改动、筛选、隐藏，尤其是“序号”列，若有则视为无效报价。
6.3.3 《报价明细表》Excel表格不要存在数据引用、链接、运算、样式、合并单元格等相关内容。
6.4 报价： 
6.4.1 本次招标为公开招标，报价应为：经与招标人或其指派的答疑人员充分沟通确认基础上，由投标人在满足招标人所提出的、与本项目有关的所有费用。
6.4.2 所有报价货币单位均为：元（人民币），不含税。
6.4.3 结算方式：供货结算按中国重汽集团青岛重工有限公司供应商付款相关规定执行：每月10号前按照上月结算明细开具发票，挂账90天，支付银行或商业承兑汇票。
6.5 技术规范及服务
投标人应与招标人指派的招标方联系人充分沟通，理解认可并接受相关技术规范及服务要求。
6.6 其他
6.6.1 投标人承诺对参与该项目所获得的与招标人产品相关的所有信息都予以保密，并承担与此相关的所有法律责任。
6.6.2 对未通过资格审查的投标方不做任何解释。如出现恶意纠缠干扰正常工作开展的情况，我公司有权扣除其所有待付货款。
6.6.3 投标人须认可因重汽集团政策变化引起的随时终止招标的要求。
7. [bookmark: _Toc10622]投标、开标、评标
7.1 投标
7.1.1 凡与中国重汽集团下属各生产单位签订有年度外包合同或有意向开发的合作商，均可参与投标。
7.1.2 无正当理由随意放弃投标、撤销投标文件、中标后无正当理由拒签合同、在签订合同时向招标人或合同签订单位提出无理附加条件的，扣除所有保证金，且该投标人2年不得参与招标人组织的招投标项目。
7.1.3 投标方式：现场递交投标文件。
7.2 开标
开标时间：同投标文件递交截止时间。
开标地点：同投标文件递交地点。
7.3 评标
7.3.1 评标工作由招标人为该项目依法组织的、由五人或以上单数成员组成的评标工作小组负责，参照以下评分标准，采用综合评定法，即由评标工作小组按照国家招投标有关规定，本着公平、公正、公开、有序的原则，在最大限度地满足招标文件实质性要求的前提下，对招标文件中规定的各项因素进行综合评审，确定中标候选供应商或者中标供应商（不保证最低价格中标），对未中标单位不做任何解释。
7.3.2 经招标人审核中标供方具备合作条件后立即按招标结果实施。
7.3.3 评分细则如下：
	评分项目
	评分分值
	评分标准

	技术部分
	综合评分（30分）
	1， 投标方每有1项类似合作业绩加2分，最多加10分(必须提供合同扫描打印件,否则不得分)
2， 按投标文件的施工方案及产能保障能力响应招标文件程度和优劣打分。完全满足招标文件要求得15分。
3， 质保承诺销售出厂后12个月得5分，不满足的得0分，超出不加分。

	商务部分
	综合报价
（70分）
	1，经初审合格的资质文件其投标报价为有效报价。
2，得分计算方法：报价=基准价，得分40分；
3，每低于基准价1%，得分增加1分。加分上限最高30分。
4，每高于基准价1%，得分核减1分。减分上限最高40分。



8. [bookmark: _Toc28631]废标及终止招标
8.1投标人有下列情形之一，其投标将被视为废标，招标人将严格按照《中华人民共和国招
标投标法》及相关法律、法规及规章制度的规定行使权利。投标人给招标人造成损失的，招标人有索赔的权利，投标人应予以赔偿。
8.1.1投标人提供的有关资格、资质证明文件不合格、不真实或提供虚假投标材料的；
8.1.2投标人在报价有效期内撤回投标的；
8.1.3在整个评标过程中，投标人有企图影响评标结果公正性的任何活动的；
8.1.4投标人以任何方式诋毁其他投标人的；
8.1.5投标人串通投标的；
8.1.6以他人名义投标或者以其他方式弄虚作假，骗取中标的；
8.1.7中标人不按规定签订合同的；
8.1.8法律、法规规定的其他违法行为的。
8.2出现下列情形之一，招标人有权否决所有投标人的投标，并终止招标。
8.2.1出现影响招标公正的违法、违规行为的；
8.2.2投标人的投标均超过了项目预算的；
8.2.3因重大变故，招标任务取消的。
9. [bookmark: _Toc24187]中标人瑕疵滞后发现的处理原则
[bookmark: _Toc6608]无论基于何种原因，各项本应作为拒绝处理的情形即便未被及时发现而使该中标人通过了资格审核、初评、现场复审、终评或其他所有相关程序，包括已签订合同的情形，一旦中标人被招标人根据我公司供商管理规定拒绝或该中标人此前的评议结果被取消，相关的一切损失均由该中标人承担。
10. 合同签订
10.1 招标人根据评标工作小组的评标结果按相关法律法规的规定及公司相关制度要求，确定中标人。中标人承诺无条件服从招标人针对该项目的后续所有安排。招标人不承诺将合同授予报价最低的投标人，也不对未中标人做任何解释。
10.2 中标人应在保证质量的前提下完成中标项目，不得将中标项目整体转包给他人，否则视为违约，招标人或相关单位有权解除合同。
10.3 对于中标单位，将所缴纳的投标保证金作为所提供的产品或服务的履约保证金，后期若出现质量问题、服务不到位等问题，由发起单位综合评审后视严重程度给予相应额度的扣除。
10.4 如在签订外包合同前后，中标方因服务质量及交货期等原因不能正常履行，招标方有权重新组织招标并重新确定合作份额；
10.5 在履行合同过程中，中标人由于履行义务的能力或信用有严重缺陷，招标人有权解除合同并取消其中标资格，招标人将从剩余投标人中依序重新确定中标人，或重新组织招标。
10.6 合同履行过程中投标人所供产品技术参数与投标书或合同中存在偏离的，将对投标方进行经济追偿（具体索赔方式及金额按照合同中相关规定执行）。
10.7 招标人有权指定招标人的关联单位作为合同签订人，与中标人签署相关合同，且具体权利义务以双方最终签署的合同为准。
10.8 中标人应认可招标人由于招标人上级集团公司政策变化引起的随时终止项目或合同的要求。
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第二章 技术要求
1. 自卸车副车架焊接技术要求
[bookmark: _Toc20314][bookmark: _Toc31979012]1.1自卸车通用焊接规范（前顶副车架）

为了规范自卸车相关总成部件的焊接方式及要求，统一各相关各部门（技术、生产、质量等）的不同标准，特制定此规范。
一、副车架总成焊接技术要求
1.副车架焊接所有焊缝不得立焊。
2.副车架纵梁不得拼接。
三、副车架组件焊接。
1、副车架托架焊接
托架（左）、托架（右）与加强板焊接，焊缝均为满焊，要求焊角高度为8mm；托架总成与副车架纵梁为满焊，焊脚8mm。
2、横梁焊接
副车架纵梁与所有横梁之间均为满焊；加强板与梁带r弧处预留10mm不焊，要求焊角高度6mm。 
[bookmark: _Hlk81838960]3、副车架纵梁焊接
  副车架纵梁在厂内完成焊接，根据图纸要求是否满焊。
[bookmark: _Hlk81839072]3.1在外纵梁内焊接隔板加强板，焊接如下图所示，需避开纵梁工艺孔
[image: 4]3.2将内外纵梁组对，点焊；
3.3点焊完成后，将纵梁平放在焊接平台上，在两端的内纵梁上放置8mm厚的垫板，使与外纵梁平齐。在万向头下方垫一圆形板后夹紧，进行焊接，如下图所示；
[image: 8]3.4前顶副车架纵梁中间横向稳定器位置要有200mm满焊，最后后横梁是管状的副车架的纵梁组件后端须有500mm满焊（见下图）
[image: ]






4、横向稳定器焊接
   托架与横梁焊接为双面满焊，焊脚8mm，如下图所示；
横梁与副车架纵梁为满焊。
  [image: 9]

5、安全撑杆横梁焊接
  安全撑杆组件均为满焊，焊脚8mm，如下图所示；
  横梁与副车架纵梁为满焊。
[image: 2]
6、交叉梁与交叉梁焊接
加强板接触位置全部焊接、交叉梁与横梁接触位置靠近纵梁一侧不焊，其余三面均为满焊，要求焊高6mm，如下图所示。此处接触位置均满焊，两端空出10mm不焊


[image: 截图八][image: 截图七]交叉梁与横梁接触位置均满焊，两端空出10mm不焊

7、贯通轴、加强梁、后连接组件焊接此处三面满焊，靠近纵梁一侧不焊。

贯通轴与左右纵梁八道焊缝为满焊；
其余焊缝均为满焊，焊脚8mm，如下图所示所有接触位置均满焊

[image: dcc653c938d3347e302ad717e9fa5f9]








四、整体组对注意事项
1、副车架整体平面度≤2mm,副车架后端加工后必须磨平
2、副架整体尺寸，整体斜线尺寸a,b差值≤5mm
3、托架总成朝向必须严格按照图纸安装，必须保证内尺寸，且定位精准，避免严重扭曲，影响后期安装
4、严格保证贯通轴轴心的同心度
5、副架焊接完成后，所有焊缝必须清渣，打磨
6、所有散装件必须点焊在副车架内侧，随副车架发运，点焊位置要方便后续工序取下。

1.2自卸车通用焊接规范（中顶T式副车架）

为了规范自卸车相关总成部件的焊接方式及要求，统一各相关各部门（技术、生产、质量等）的不同标准，特制定此规范。
一、副车架总成焊接技术要求：
1.副车架焊接所有焊缝不得立焊。
2.副车架纵梁不得拼接
3.副车架小组件焊接。
3.1副车架后横梁焊接总成。
3.1.1加强板与后横梁焊接总成间焊缝均为满焊，要求焊角高度为6mm，如图所示。
3.1.2翻转座使用工装焊接，翻转座与后横梁接触部分均为满焊，要求焊角高度6mm。
   此处焊缝焊后磨平


[image: 截图一][image: 截图二]塞焊孔全部满焊
将加强板放入横梁内满焊


此处满焊



[image: 副车架后横梁焊接总成]
3.2拉杆座组件
3.2.1拉杆座板与拉杆座梁接触部分均为满焊，拉杆座板两侧焊接，保证焊角高度6mm，如图所示。
3.2.2拉杆座组件中所有加强板、加强筋均为双侧满焊。
[image: 截图三]拉杆座板与拉杆座梁之间满焊
两侧满焊
两侧满焊

[image: 拉杆座组件]
3.3纵梁与纵梁焊接。
3.3.1在外纵梁内焊接隔板加强板，焊接如下图所示，需避开纵梁工艺孔
[image: 4]3.2将内外纵梁组对，点焊；
3.3点焊完成后，将纵梁平放在焊接平台上，在两端的内纵梁上放置8mm厚的垫板，使与外纵梁平齐。在万向头下方垫一圆形板后夹紧，进行焊接，如下图所示；
[image: 8]
3.4前顶副车架纵梁中间横梁管冲孔部位要有200mm满焊，（中顶副车架纵梁按700mm
满焊），最后后横梁是管状的副车架的纵梁组件后端须有500mm满焊（见下图）

[image: ]







此处为中间长焊缝



3.3.2纵梁与小纵梁采用长短焊缝结合方式焊接，小纵梁两端焊接两段80mm（80mm）焊缝，中间部分为整体一条长焊缝，如图所示。[image: 截图五]副车架纵梁与横梁之间均为周边满焊，其他横梁参照此图焊接
此处为80mm（80mm）短焊缝

3.4副车架纵梁与所有横梁之间均为满焊，要求焊角高度6mm，如图。
[image: 截图六]



3.5交叉梁与交叉梁加强板接触位置全部焊接、交叉梁与横梁接触位置靠近纵梁一侧不焊，其余三面均为满焊，要求焊高6mm，如图。

[image: 截图八][image: 截图七]此处三面满焊，靠近纵梁一侧不焊。
交叉梁与横梁接触位置均满焊，两端空出10mm，避开下方梁的弧面
此处接触位置均满焊，两端空出10mm，避开下方梁的弧面


3.6 副车架纵梁在厂内提前铺好纵梁，完成断焊焊接。
4、 副车架整体要求
4.1副车架整体平面度≤2mm,副车架后端加工后必须磨平；
4.2副架整体尺寸，整体斜线尺寸a,b差值≤5mm；
4.3严格保证贯通轴轴心的同心度；
4.4副架焊接完成后，所有焊缝必须清渣，打磨。
4.5所有散装件必须点焊在副车架内侧，随副车架发运，点焊位置要方便后续工序取下。







2. 搅拌车叶片焊接技术要求
1、 通用技术要求
1. 按照图纸进行搅拌车罐体叶片的组对和焊接。
2. 按照工艺文件、技术要求进行搅拌车罐体叶片的组对和焊接。
3. 按照图纸、工艺文件、技术要求等进行叶片附属件的组对和焊接。
4. 按照图纸、工艺文件、技术要求进行前锥中筒、后锥内部焊缝的焊接。
5. 叶片与罐体组对后保证叶片与罐体内部螺旋线贴合，叶片与罐体焊接牢固，叶片与叶片之间连接牢固。叶片走向顺畅，无急弯现象。
6. 叶片安装角度符合图纸、技术要求。
7. 焊缝成型规则，均匀一致、无漏焊、无焊偏、裂纹，气孔，未融合等缺陷。
8. 打磨清理焊渣、工艺焊点、对接环缝焊点、打磨抛光叶片焊痕等。
保证打磨处周围表面圆滑过渡，中心部位不出现凹陷情况。打磨外表面与周围面圆滑过渡，边缘无明显棱边；无明显划痕，磨痕。
9. 完工后做好检验记录。
2、 叶片及附件焊接
    按照激光绘制好的螺旋线或根据螺旋线图绘制螺旋线后，前锥中筒从封头端安装点固叶片，后锥从罐口端安装点固叶片，保证叶片与罐体内部螺旋线贴合，叶片与叶片间搭接为30mm，叶片安装完成后，叶片与叶片间为搭接焊缝，焊缝为满焊；叶片与罐体间焊缝为交错断续焊（焊300mm隔300mm），双翻边叶片断续焊（焊130mm隔130mm），焊缝高度以薄板为准；前锥第一个叶片焊接Z支撑；按照图纸焊接搅拌板，焊缝为满焊，搅拌板沿着母线的方向与罐体垂直满焊；翻边叶片焊接叶片加强钢筋焊在叶片朝着封头的一面，前锥中筒叶片加强钢筋焊130mm隔130mm交错断续焊，后锥叶片加强钢筋上侧满焊，下侧焊130mm隔130mm。叶片加强钢筋与叶片上端平齐，直板叶片在叶片与叶片连接处焊接叶片加强筋，上侧满焊，下侧点焊；焊接完成后检查焊缝，保证焊缝成型规则，无漏焊、无焊偏、裂纹，气孔，未融合等缺陷。
叶片安装角度要求：罐体内部叶片根部检查两螺旋线，对称处叶片的位置差值小于8mm，叶片的角度差值小于3°。


进料筒及进料三角组装要求：将进料筒放进去，前锥前端用十字小桶架定位，保证进料筒与罐体同轴，观察进料筒和叶片之间的间隙，如果间隙过大（超过10mm）需在叶片上焊接工艺板，焊接进料三角，进料三角斜边应尽量沿叶片上边缘进行焊接固定，如果进料三角向里伸出叶片过长，需在内部加加强板固定。进料筒封板焊接时不少于4块，并且最后一片后端从进料口位置看去，应被遮挡住不小于50mm，如从外面不好焊接，应从罐体内部贴板固定。
[image: ]
3、 叶片焊接工序的罐体内部焊缝等
 叶片焊接工序应该根据图纸、技术文件完成相应的内部焊缝焊接。
前锥中筒叶片组焊工序：前锥封头焊缝搭接封头为断续焊，根据焊缝直径均布焊缝，同批罐焊缝和间隔一致，且间隔范围在200-300mm内，焊缝长度在200-300mm内；对接封头内部焊缝为满焊；前锥中筒对接处的内部环缝，对接为满焊，并在对接缝T型焊缝处焊接加强板，搭接为断续焊，焊3个波浪齿隔5个波浪齿。前锥和中筒对接的纵缝为满焊。
[image: ][image: ]对接罐环缝满焊


搭接罐焊3个波浪齿隔5个波浪齿
环缝焊后，对接T型焊缝处加加强板








人孔六角盖形螺母周圈满焊，保证密封性。
后锥叶片组焊工序：焊接后锥对接的内部纵缝，为满焊。有过渡锥时，过渡锥内部纵缝为满焊，后锥与过渡锥对接环缝，满焊。对导轨与罐体闪缝处进行整修，焊接导轨内部的塞焊孔，将焊接拼板缝处内部导轨处未焊接部位补焊上。
对接叶片工序：焊接后锥与中筒的环焊缝。对接为满焊，并在对接缝T型焊缝处焊接加强板；搭接为断续焊，焊3个波浪齿隔5个波浪齿。
焊接完成后检查焊缝，保证焊缝成型规则，无漏焊、无焊偏、裂纹，气孔，未融合等缺陷。
4、 叶片焊接后打磨处理
打磨清理焊渣、罐体外部工艺焊点、对接环缝焊点、打磨抛光叶片焊痕等。
尽量减少打磨面积，并保证打磨处于周围表面圆滑过渡，中心部位不出现凹陷情况。打磨外表面与圆弧面圆滑过渡，边缘无明显棱边；无明显划痕，磨痕（打磨伤及到母材的凹痕）≤0.3mm。
叶片焊接时应严格控制电流电压，保证焊接牢固性的情况下，减轻焊痕，对焊痕用手触摸和眼睛观察焊痕处，有凸起的情况时，打磨凸起的高处，使周围圆滑过渡，并控制打磨抛光面积和表面的光洁度。打磨后，叶片焊接处罐体外部无明显凸起的焊痕。

5、 前锥中筒叶片焊接工序主要内容
   基本流程：
   吊前锥中筒—前锥中筒翻转—前锥中筒内部焊缝焊接—人孔盖盖形螺母焊接—叶片及附件焊接—打磨清理—吊工件至暂存区。
前锥中筒翻转：通过工装翻转由垂直状态调整为水平状态。
[image: IMG_20240106_142935] [image: IMG_20240106_143330]

内部焊缝焊接：前锥封头焊缝搭接封头为断续焊，根据焊缝直径均布焊缝，同批罐焊缝和间隔一致，且间隔范围在200-300mm内，焊缝长度在200-300mm内；对接缝内部焊缝为满焊；焊前锥中筒对接内部环缝，对接为满焊，并在中筒对接缝T型焊缝处焊接加强板，搭接为断续焊，焊3个波浪齿隔5个波浪齿。焊前锥中筒对接纵缝，焊缝为满焊。对接罐环缝满焊

[image: ][image: ][image: ]  搭接罐焊3个波浪齿隔5个波浪齿
环缝焊后，对接T型焊缝处加加强板

人孔盖盖形螺母焊接：人孔六角盖形螺母周圈满焊，保证密封性。
[image: IMG_20240106_152212]
叶片及附件焊接：
按照激光绘制好的螺旋线或根据螺旋线图绘制螺旋线后，前锥中筒从封头端安装点固叶片，保证叶片与罐体内部螺旋线贴合，必要时对叶片进行切割、整形等，叶片与叶片间搭接为30mm，叶片安装完成后，叶片与叶片间为搭接焊缝，焊缝为满焊；叶片与罐体间焊缝为交错断续焊（焊300mm隔300mm），双翻边叶片断续焊（焊130mm隔130mm），焊缝高度以薄板为准；前锥第一个叶片焊接Z支撑；按照图纸焊接搅拌板，焊缝为满焊，搅拌板沿着母线的方向与罐体垂直满焊；翻边叶片焊接叶片加强钢筋焊在叶片朝着封头的一面，焊130mm隔130mm交错断续焊，叶片加强钢筋与叶片上端平齐，直板叶片在叶片与叶片连接处焊接叶片加强筋，上侧满焊，下侧点焊。






翻边叶片：
         [image: ] [image: IMG_20231205_163345]       加强筋

直板叶片：
[image: 微信图片_202404071423451]  [image: 微信图片_20240408111035]
搅拌板：

[image: ][image: 微信图片_20240129120124]
打磨清理：   
打磨清理工艺焊点、前锥中筒对接环缝焊点、打磨抛光叶片焊痕等。
六、后锥叶片焊接工序主要内容
    基本流程：
吊后锥组件—后锥组件翻转—后锥组件内部焊缝焊接—叶片及附件焊接—进料筒进料三角焊接—打磨清理—吊工件至暂存区。
后锥翻转：通过工装翻转由垂直状态调整为水平状态。
[image: default (4)][image: default (9)]











内部焊缝焊接：
 焊接后锥对接内部纵缝，满焊。有过渡锥时，后锥与过渡锥对接环缝，满焊。对导轨与罐体闪缝处进行整修，焊接导轨内部的塞焊孔，将焊接拼板缝处内部导轨处未焊接部位补焊上。[image: IMG_20231128_155931][image: IMG_20231223_141929]














叶片及附件焊接：
按照激光绘制好的螺旋线或根据螺旋线图绘制螺旋线后，后锥从罐口端安装点固叶片，保证叶片与罐体内部螺旋线贴合，必要时对叶片进行切割、整形等，叶片与叶片间搭接为30mm，叶片安装完成后，叶片与叶片间为搭接焊缝，焊缝为满焊；叶片与罐体间焊缝为交错断续焊（焊300mm隔300mm），双翻边叶片断续焊（焊130mm隔130mm），焊焊缝高度以薄板为准；翻边叶片焊接叶片加强钢筋焊在叶片朝着大口端一侧，上侧满焊，下侧焊130mm隔130mm，叶片加强钢筋与叶片上端平齐，直板叶片在叶片与叶片连接处焊接叶片加强筋，上侧满焊，下侧点焊；焊接完成后检查焊缝，保证焊缝成型规则，无漏焊、无焊偏、裂纹，气孔，未融合等缺陷。
 翻边叶片：
        [image: ]         [image: ]加强筋

直板叶片：
             [image: IMG_20231213_153609]        [image: 微信图片_20240408111035]

进料筒进料三角焊接：
将进料筒放进去，前锥前端用十字小桶架定位，观察进料筒和叶片之间的间隙，如果间隙过大（超过10mm）需在叶片上焊接工艺板，焊接进料三角，进料三角斜边应尽量沿叶片上边缘进行焊接固定，如果进料三角向里伸出叶片过长，需在内部加加强板固定。进料筒封板焊接时不少于4块，并且最后一片后端从进料口位置看去，应被遮挡住不小于50mm，如从外面不好焊接，应从罐体内部贴板固定。
[image: ]      [image: ]
打磨清理：   
打磨清理工艺焊点、后锥过渡锥对接环缝焊点、打磨抛光叶片焊痕。
七、对接叶片焊接工序主要内容
    基本流程：
吊罐体至工位—后锥中筒内部环缝焊接—叶片及附件焊接—打磨清理—吊工件至暂存区。
后锥中筒内部环缝焊接：对接为满焊，并在对接缝T型焊缝处焊接加强板；搭接为断续焊，焊3个波浪齿隔5个波浪齿。
对接罐环缝满焊

[image: ][image: ]  



搭接罐焊3个波浪齿隔5个波浪齿

环缝焊后，对接T型焊缝处加加强板






叶片及附件焊接：
将前锥中筒和后锥的叶片连接起来，保证叶片与罐体内部螺旋线贴合，必要时对叶片进行切割、整形等，叶片与叶片间搭接为30mm，叶片安装完成后，叶片与叶片间为搭接焊缝，焊缝为满焊；叶片与罐体间焊缝为交错断续焊（焊300mm隔300mm），双翻边叶片断续焊（焊130mm隔130mm），焊焊缝高度以薄板为准；翻边叶片焊接叶片加强钢筋焊在叶片朝着封头的一面，焊130mm隔130mm交错断续焊，叶片加强钢筋与叶片上端平齐，直板叶片在叶片与叶片连接处焊接叶片加强筋，上侧满焊，下侧点焊；焊接完成后检查焊缝，保证焊缝成型规则，无漏焊、无焊偏、裂纹，气孔，未融合等缺陷。

[image: ]
过渡叶片
支撑杆









打磨清理：   
打磨清理工艺焊点、罐体对接环缝焊点、打磨抛光叶片焊痕。







第三章 投标文件编制
1. [bookmark: _Toc22922]投标文件签署
(1) 法定代表人或投标人授权代表必须按招标文件的规定在投标文件（包括附件）上签字并加盖投标人单位公章，不得使用其它形式如带有“工业章”等字样的印章，否则投标将被视为无效。如投标人对投标文件进行了修改，则须由投标人的法定代表人或授权代表在修改的每一页上签字或加盖公章。
(2) 任何行间插字、涂改和增删，必须由投标人的法定代表人或授权代表签字或加盖公章后才
有效。
2. [bookmark: _Toc11007]投标文件的密封和标记

2.1 投标人应 按照第一章6.2开标需提交的投标材料，将投标文件和电子版一同密封送达，并在封面明显处注明以下内容（见附件1）：
2.1.1 项目名称、编号
2.1.2 标人名称（加盖公章）、地址、电话
2.1.3 每一密封文件在封口处加盖投标人公章并注明“于2025年04月29日上午9时（开标时间）之前不准启封”字样。
2.2如果投标人未按上述要求对投标文件密封及加写标记，招标人对投标人提前启封概不负责。对由此造成提前开封的投标文件，招标人有权予以拒绝，并退回投标。

3. [bookmark: _Toc4933]投标文件格式要求：


详见以下附件











附件1：封面格式（参考）
	
投标文件
（资格证明文件）
项目编号：
项目名称：
投标人名称（公章）：
地址：
电话：





	
投标文件
（技术部分）
项目编号：
项目名称：
投标人名称（公章）：
地址：
电话：



	
投标文件
（商务部分）
项目编号：
项目名称：
投标人名称（公章）：
地址：
电话：



封口格式：

	……………………于     年   月   日  时之前不准启封（公章）…………………


附件2：投标人基本情况表

投标人基本情况表
	名称
	
	企业类型
	
	企业负责人
	
	职务
	

	地 址
	
	电话
	
	授权代表
	
	职务
	

	简介
	





	
概况
	占地
面积
	房屋建筑面积
	㎡

	
	
	厂房建筑面积
	㎡

	
	职工
总数
	   人
	生产工人      人
	上一年营业
总产值
	万元

	
	
	
	工程技术人员      人
	
	

	
	自有资金
	万元
	生产性资金
	万元

	
	银行贷款
	万元
	非生产性资金
	万元

	
	原值固定资产
	万元
	流动资金
	万元

	
	净值固定资产
	万元
	上一年利润
	万元

	主要产品和业务
	

	主要客户
	1，
	4，

	
	2，
	5，

	
	3，
	6，

	
	
	




投标人：（盖章）
法定代表人（委托代理人）：（签字）
日  期：       年    月    日


附件3：投标保证金（以下二选一）



投标保证金支付凭证
银行支付凭证：

















投标保证金证明
中国重汽集团青岛重工有限公司 ：

我司自愿将贵公司未支付我公司的货款小写：      元，大写：       圆整，转为投标贵司2025年度焊接外包项目的保证金。


                                                             公司（盖章）

     年     月    日
                                                                 













货款转投标保证金证明
 中国重汽集团青岛重工有限公司（招标人全称）：

我司在2021年五金、轴承衬套类外购件及化工辅料集中竞价招标项目中，自愿将贵公司未结货款        万元转投标保证金。


                                                             公司（盖章）

    年   月    日
                                                                 
货款转投标保证金证明
 中国重汽集团青岛重工有限公司（招标人全称）：

我司在2021年五金、轴承衬套类外购件及化工辅料集中竞价招标项目中，自愿将贵公司未结货款        万元转投标保证金。


                                                             公司（盖章）

    年   月    日
                                                                 






附件4：投标书
投标书
致 中国重汽集团青岛重工有限公司 ：
按照《中华人民共和国招标投标法》等有关法律规定，我们根据编号为：             
招标文件的要求，对（项目名称）            进行投标。由投标人 （全称）                 正式委托全权代表（职务、姓名）          提交投标文件正本一份，副本三份，并保证所提供的全部资料的真实性、准确性。据此，签字代表宣布同意如下：
（1）如果我方的投标文件被接受，我方将履行招标文件中规定的每一项要求，并按我方投标文件中的承诺按期、保质、保量提供货物。
（2）我方理解，最低报价不是中标的唯一条件，你们有选择中标人的权利。
（3）我方已详细检查所有招标文件、附件以及所提供的参考文件等，因模糊和误解产生的一切后果，由我方自负。
（4）投标文件在公开报价后90天内有效。如果我方在规定公开报价后的有效期内撤回递交投标文件，将被没收投标保证金。
（5）我方同意招标人的要求，提供与递交投标文件有关的其他数据和资料。
（6）我方愿按《中华人民共和国民法典》履行自己的全部责任。
（7）我方若未成为中标人，招标人有权不做任何解释。
（8）我方同意按招标文件规定交纳投标保证金，遵守贵机构有关招标的各项规定。
（9）与本报价有关的所有往来信函（含保证金退回），应按下列地址进行：


地址：                             邮政编码：
电话：                             电子邮箱：
投标人全称：  （公章）             开户银行名称：
法人代表：    （签字）             银行帐号：
日期：  年   月   日               开户行行号：
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附件5：法人授权委托书
法人授权委托书
致中国重汽集团青岛重工有限公司 ：
本授权委托书声明：我（法人姓名）       系（投标人名称）     的法定代表人，现授权委托（投标人名称）的 （授权委托代理人姓名）        为我公司参加贵方组织的 （项目名称）                 的法定代表人授权委托代理人，全权代表本公司处理投标过程的一切事宜，包括：投标、参与开标、谈判、签约等。投标人授权代表在投标过程中所签署的一切文件和处理与之有关的一切事务，我公司均予认可并对此承担全部责任。
委托期限：2025年04月01 日至2025年06月01日
全权代表无转委权。特此委托。


法定代表人身份证复印件（正面）


授权代理人身份证复印件（正面）



法定代表人身份证复印件（反面）

授权代理人身份证复印件（反面）












单位名称：（公章）
法定代表人：（签字）
授权代理人：（签字）
日      期：   年  月   日
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附件6：经营业绩一览表
经营业绩一览表

项目名称：                                    项目编号：              
	序号
	业务日期
	用户名称
	联系人及
联系电话
	业务名称
	规格型号
	数量
	合作金额

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


注：提供近五年内同类产品的业绩（用户名单、联系方式），并附合同复印件。


投标人：（盖章）
法定代表人（委托代理人）：（签字）
日  期：       年    月    日
附件7：产能承诺函
产能承诺函

项目名称:                             
中国重汽集团青岛重工有限公司：
我代表(投标单位名称)                    为保证中标产品的产能特作如下承诺：
  

我公司在中国重汽集团青岛重工有限公司组织的 （项目名称）                            过程中所报产品分类均能满足招标人年度产能需求，年度产能可达     台。若因我公司产能不足不能完成招标人下达的生产计划，我公司愿意承担一切法律责任，并同意扣除投标保证金或履约金。
2、我公司对供应产品质量负责，若出现质量问题愿承担一切责任。
3、如我公司最终成为中标供方，保证供货产品按图纸生产，符合图纸要求。
4、我公司同意按招标人要求的供货时间及时供货，不会因各种原因不承接生产计划，否则我公司愿根据招标人要求扣除相应保证金。
5，附团队能力和施工方案说明:           。


投标人：（盖章）
法定代表人（委托代理人）：（签字）
日  期：       年    月    日
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附件8：质量承诺函
质量承诺函
                                               
项目名称:                                
中国重汽集团青岛重工有限公司：
我代表(投标单位名称)                为保证中标产品的质量特作如下承诺：
  
1．严格按照合同要求，提供符合设计标准、质量合格的产品。
2．严格检查和控制产品质量。
3．保证所供产品加工工艺完善，产品决不带缺陷出厂。
4．对涉及外包产品的供货、质量、性能、服务等方面问题负全部责任。
5．按合同规定向招标人提供有关部门标准和图纸，并为招标人提供方便,对货物的质量、工期进行全过程跟踪。
6．承诺质保周期为：产品或服务检验合格入库，销售出厂后     个月。
7．对产品制造过程中出现的质量缺陷及时向招标人和监造代表通报，不隐瞒。若产品缺陷超过合同规定的标准，供方按照招标人相关规定无条件赔偿。
8．为所供的产品在制造、运输、装卸过程中一旦发生意外，我方将按招标人要求对所供货物尽快进行免费更换、修理，直到招标人满意为止。
9. 我单位针对本项目提供的其他质量承诺：                           





投标人：（盖章）
法定代表人（委托代理人）：（签字）
日  期：       年    月    日
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附件9：服务承诺函
服务承诺函

项目名称：中国重汽集团青岛重工有限公司高端防腐外包
中国重汽集团青岛重工有限公司：
我代表（投标单位名称）               对中标合同产品的服务作如下承诺：

1. 按时向招标人提供合格的产品。
2. 按招标人要求的时间到现场进行技术服务。
3．严格执行供需双方就有关问题召开会议的纪要或签订的协议。
4．加强售前、售中、售后服务，把“24小时服务”、“超前服务”、“全过程服务”贯彻在产品制造的全过程。
5．接到招标人反映的质量问题信息后，在    小时之内作出答复或派出服务人员，尽快到达现场，做到用户对质量不满意，服务不停止。
6. 合作期间，供方决不以任何理由刁难招标人。
7. 如我单位中标，本承诺函将成为合同不可分割的一部分，与合同具有同等法律效力。
8. 我单位针对本项目提供的其他质量承诺：                




投标人：（盖章）
法定代表人（委托代理人）：（签字）
日  期：       年    月    日

附件10： 自卸车副车架、搅拌车叶片工序焊接外包项目报价明细表
格式详见招标文件后附件（文件格式均为Excel表格）
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