
江苏师范大学数控加工中心、数控线切割机床、全自动卧式带锯床、全自动淬火机床、全自动贴片机谈判采购文件
（No：2014H11014）
第一部分   谈判供应商须知
一、   总则 
1. 本谈判采购文件仅适用于江苏师范大学组织的谈判采购活动。

2. 凡符合资质要求的公司均可参与。

3. 无论结果如何，参加谈判公司自行承担因此所产生的全部费用。

4. 本次谈判采购活动及由本次采购活动产生的合同受国家法律制约和保护。

5. 凡参与此采购项目的谈判方，除谈判方有特别说明外，均视为接受并遵守本谈判采购文件。

6. 本次采购活动细则由江苏师范大学招投标办公室负责解释。

2、 竞争性谈判工作程序
1. 发布谈判采购公告；

2. 谈判供应商获取谈判采购文件；

3. 谈判供应商咨询了解本项目基本情况，制作谈判响应文件；

4. 采购方接受谈判响应文件，同时收取相关费用、保证金；

5. 竞争谈判；

6. 确定成交商，等额退还未成交方的谈判保证金；

7. 签署供货合同，执行合同。

3、 对谈判供应商的要求
谈判供应商除具备公告中的资质要求外，还应满足下列要求：

1. 必须为独立法人；

2. 必须具有《中华人民共和国消费者权益保护法》所规定的售后服务的能力。成交方必须派出技术人员提供现场服务及有关技术培训；

3. 提供的设备必须附有原始生产厂家的质保书及产品合格证，如提供假冒伪劣产品，采购方将根据《中华人民共和国消费者权益保护法》的规定要求赔偿。

4、 谈判响应文件的要求
1. 谈判响应文件的构成：

(1) 竞争性谈判响应声明函；

(2) 谈判报价明细表：自做报价表，注明型号、规格、技术指标，详细的交货清单；特殊工具及备件清单。如果是进口设备，因我校享受进口免税政策，可以以欧元或美元CIF南京报价（免税价格）；如不能办理免税，则以人民币报价。如所投产品指标与谈判文件要求有偏离的必须在响应文件中注明。
(3) 相关服务：文件中务必明确最快完工时间、产品技术服务和售后服务的内容及措施；

(4) 响应文件附件：由谈判供应商根据各自情况自行编制，规格幅面与正文一致，主要内容包括：产品组成系统说明，产品主要技术性能和结构的详细描述；提供必要的数据、产品制造、安装、验收的执行标准；

(5) 参加谈判供应商资质证明文件：单位简介（包括组织机构、人员、经营规模、经营特色、对企业员工的业务培训情况、经营场地使用性质、主要负责人简历介绍等）；企业法人营业执照复印件；税务登记证明复印件；组织机构代码证；同类产品近三年主要经营业绩等背景资料复印件，所有复印件均需加盖相应的有效印章，经营业绩须按附表一的表格形式填写（见下）；如供应商提供虚假的资质证明文件，一经查实，将以无效谈判文件处理并处以一定的经济处罚。
附表一：近三年经营业绩清单：
	序号
	使用单位
	产品型号
	数量
	金额
	联系人及电话
	备注

	
	
	
	
	
	
	


(6) 货物证明文件：产品授权证书及代理证书（证明谈判供应商提供的货物及其伴随服务是合格的货物和服务且符合采购文件规定）。
2. 谈判响应文件的份数、签署和封装

(1) 谈判响应文件份数为正本一份，副本五份，须各自装订成册。每套谈判响应文件须清楚地标明“正本”或“副本”。当正本与副本内容不一致时，以正本为准；

(2) 谈判响应文件的正本和所有的副本均需打印，由法人或授权代表签字。授权代表须将以书面形式出具的“授权证书”附在响应该文件中；

(3) 谈判响应文件的正本和所有的副本一并装入密封袋，并在密封袋骑缝处加盖与谈判供应商一致的有效印章，否则视为无效；密封袋上应注明谈判供应商名称、联系人及联系电话。

3. 谈判响应文件的样式

谈判供应商应严格按照第四项要求的内容及顺序编写、装订谈判响应文件；
4. 一经交给，无论是否成交，其谈判响应文件恕不退还。

5、 谈判报价及谈判范围
1. 货物谈判价格，应报货物递送到谈判文件规定的实际交货地（买方指定的最终用户学校的校园内）的价格，应包括运保费、税费、材料费、装卸费、安装调试费、施工费等。

2. 谈判专家组在确定时，对方案、配置可作必要调整，谈判工作小组审定后可予以执行。

6、 谈判日期
谈判供应商应按照本次谈判采购公告中的日程安排，在规定的时间到指定地点进行谈判，逾期不予受理。

7、 谈判、评审
1. 采购人按照本次采购公告中的日程安排，在规定的谈判时间在指定地点召开谈判前会，谈判供应商的法定代表人或授权代表须准时参加； 
2. 谈判小组只对确定为实质上响应谈判文件要求的响应文件进行评价和比较。 
3. 学校监察、纪委、审计对谈判全过程进行监督；

4. 谈判结束后，采购人将公布最终结果，并向成交单位发成交通知书；

5. 谈判小组将视谈判情况决定由一家或多家中标；

6. 对未成交单位，采购人可不作解释。
8、 谈判保证金
1. 谈判供应商在参加谈判时，须向采购人交纳谈判保证金，具体金额详见采购公告；

2. 谈判保证金仅限于用汇票或现金形式支付；

户  名：江苏师范大学
开户行：农业银行铜山新区支行

帐  号：2466 0104 0000 050

3. 结果公布后，未成交的公司所缴纳的保证金即时等额退还；成交的公司所缴纳的保证金自动转为合同履约保证金，在合同执行完毕后等额无息退还，如成交方拒绝遵守采购文件规定、响应承诺，或拒绝签订合同，或虽签署供货合同但不予履行，则此款作为违约金不予退还。

9、 签订合同
1. 在合同签订之前，采购人有权对成交方的履约能力进行最后审查，审查方式包括询问、调查和实地考察，如发现成交公司提供的材料虚假或对响应文件所要说明的情况故意隐瞒或虚报，则采购人有权取消其签约资格，没收其保证金，并另行评定成交者（在采购有效期内）；

2. 成交公司收到成交通知书后应严格按照通知书要求的时间和地点与需方代表签订合同；

3. 签订合同书应以采购文件和谈判响应文件承诺为依据。

10、 合同主要条款及付款方式
1. 采购方与成交方按合同共同进行验收；

付款方式：验收合格后支付合同总额的95%，如无质量与售后服务等方面问题，余款半年内一次性付清。如未能达到合同要求，采购方有权退货并要求成交方赔偿损失。

第二部分   采购项目的技术规格、要求和数量（项目需求书）
   因教学科研需要，我校需对数控加工中心、数控线切割机床、全自动卧式带锯床、全自动淬火机床、全自动贴片机进行谈判采购。现将需求及相关事项明确如下，欢迎各企业或代理商积极投标（参数描述为基本要求，带★为重要必须满足之参数，欢迎供应商投报高于建议配置但性价比更优的产品）。

1、 主要技术参数及要求
标段一： 数控加工中心，一台
（一）资质要求

1、 ★制造商的注册资金不低于人民币2亿元。

2、 制造商应具有国际通用的ISO质量体系认证证书，并提供证书复印件。

（二）技术规范要求

1、 ★采用十字型床鞍工作台、机床大件采用稠筋封闭式框架结构，床身、立柱、铣头、床鞍、工作台等基础件全部采用高强度铸铁。

2、 ★配置FANUC 0i-MD 全数字式AC伺服系统，支持四轴联动。主轴、三轴伺服同CNC控制系统，αi系列；主传动采用FANUC伺服主轴电机。

3、 ★机床配进口知名品牌数控转台，回转直径≥255mm。

4、 技术参数要求：

★工作台尺寸≥500mm*1000mm，工作台承重≥800kg， X轴行程≥850mm， Y轴行程≥520mm，Z轴行程≥540mm；
主轴端面至工作台面距离≥60 mm；
主轴中心至立柱导轨面距离≥550mm；
工作台中心至立柱导轨面工作范围：280-810mm；
T型槽槽宽18mm；
主轴刀柄形式 BT40；
★圆盘式刀库，装刀数量≥24把；

★机械手同动打刀，换刀时间≤1.5s；
★最大刀具长度≥300mm；
定位精度≤0.032mm；
重复定位精度≤0.032mm（参照GB/T20957.4标准）；
配自动排屑装置。
5、★关键零部件要求
	名称
	规格
	制造商

	CNC控制系统
	FANUC Oi MD 
	日本FANUC 

	主轴电机（AC伺服）
	αi 6
	日本FANUC

	伺服单元
	αi 12/αi 12/αi B22
	日本FANUC

	主轴组
	
	日本NSS或台湾惟隆

	滚珠丝杠
	W40-C3Z12
	日本NSK

	滚珠丝杠轴承
	30TAC62B
	日本NSK

	线性导轨
	SR45R2SSCOE
	日本THK

	主气缸
	3．5T
	台湾中日

	联轴器   
	
	意大利席特或德国R+W

	润滑元件
	泵25221-18 4升
	

	电器元件
	
	

	气动元件
	
	日本SMC

	感应开关
	
	

	拖链
	
	

	★刀库
	24把刀位
	台湾

	★数控转台
	大于φ255立卧两用转台
	知名品牌


标段二： 数控线切割机床，一台
（一）资质要求

1、 ★制造商的注册资金不低于人民币1000万元。

2、 制造商应具有国际通用的ISO质量体系认证证书，并提供证书复印件。

（二）技术规范要求

1、床身是采用高强度铸铁（HT250）成型的基座，为机床的承重部件。

2、★采用 中走丝线切割编控一体化软件。

3、采用PCI总线，配备计算机，实现远程控制。

4、★可嵌入式的控制系统，实现与AUTOCAD等多种设计软件无缝链接。

5、具有机械原点找寻功能，对各段螺距误差进行补偿。有分组脉冲辅助功能。具有拐角功能。

6、★具有智能化数据库，针对不同工件切割需求进行选择。

7、★选用过滤式水箱及水基切割液。

8、技术参数要求：

★工作台面行程≥630mm×800mm；工作台最大承重：≥3000kg；
★X 轴：≥630mm；Y 轴：≥800mm；厚度：≥500mm；U轴：≥24mm；V轴：≥24mm；
★Windows XP运行平台，autoCAD绘图，具有智能化数据库；
★切割工件最大厚度：≥500mm可调；
★切割工件最大锥度：6°（100mm内可达）；
最大切割效率：≥100mm2/min（Cr12 80mm厚时）；
★粗糙度：加工40mm厚的Cr12表面粗糙度Ra≤1.5um（多次切割），

Ra≤2.5um（一次切割）；
★加工精度/直径：≤0.015（Φ10mm）；

★走丝速度：4～11m/s；（使用艾默生变频器控制）；
★机床精度：(参照GB/T7926-87标准检测)；
X、Y轴的运动矢动量：0.005mm；

轴的定位精度：0.015mm；

X轴的重复定位精度：0.002mm；

Y轴的定位精度：0.02mm；

Y轴的重复定位精度：0.002mm；

丝与工作台的垂直度：可调整到≤0.01mm；

储丝筒径向跳动≤0.03mm； 
储丝筒钼丝储丝量为300m。
9、★关键零部件要求：

	序号
	名   称
	规格型号
	生产厂家

	1
	X、Y滚珠丝杠
	
	

	2
	精密直线导轨
	
	

	3
	X、Y、电机
	
	

	4
	U、V步进电机
	
	

	5
	运丝控制器
	变频器
	美国爱默生

	6
	控制机
	
	

	7
	变压器
	
	

	8
	接触器
	
	


标段三：全自动卧式带锯床，一台

（一）资质要求

1、 制造商应具有国际通用的ISO质量体系认证证书，并提供证书复印件。

（二）技术规范要求

1、 ★采用“PC”可编程控制器控制系统。伺服驱动定位技术设计送料定长机构,送料重复定位精度＜0.2mm，数显触摸屏人机界面。

2、 ★采用前后两对液压自动夹料钳，两对夹料钳可独立工作，方便可靠。

3、 ★主结构采用双立柱、油缸抬升进给方式，可以满足强力切削。立柱通过镀硬铬处理。

4、 配有自动排屑装置。

5、 ★送料、工件夹压、锯切过程全自动循环自动计数，各指令可分步操作运行。

6、 技术参数要求：

★锯削范围：圆钢≥Φ400mm；
方材≥400×400mm，带锯条速度：≥19～86m/min(变频调速)。
7、 关键零部件要求：

	序号
	名    称
	品   牌

	1
	电机
	

	2
	蜗轮、蜗杆
	

	3
	轴承
	

	4
	液压泵
	

	5
	电磁阀
	

	6
	★变频器
	日本三菱

	7
	★可编程控制器
	日本三菱

	8
	★触摸屏
	日本三菱

	9
	★接触器
	施耐德

	10
	★限位开关
	欧姆龙

	11
	★伺服放大器
	英威腾

	12
	★伺服电机
	英威腾


标段四：全自动淬火机床，一台

1、 ★最大淬火直径≥400mm，长度1000mm；
2、 ★最大夹持零件长度：1000mm；
3、 ★最大淬火长度：≥1000mm；
4、 ★工件转速：无极调速；
5、 工件快速：≥80mm/s；
6、 ★机床定位精度：≤0.001mm；
7、 ★淬火方式：连续扫描淬火；定时淬火；分段扫描淬火；
8、 ★淬火速度调节：无级可调；
9、 进给驱动：标配步进，选配伺服；
10、 ★机床控制方式：数控系统自动控制；
11、 机床操作方式：自动和手动同时具备；
12、 工件转速：无级调速；
13、 加热控制：数控系统自动控制，实现联动；

14、 自动喷淬火介质，淬火介质的喷出压力及流量可调；
15、 ★辅助淬火设备：
1）加热电源；

加热深度在1~3mm，感应加热。具有过压、过流、缺水、缺相、过热等自动保护。频率在15~35KHz，加热深度为1~3mm。

2）封闭式冷却塔：

自动控温，水温可控制≤40℃，自动数显控温。

标段五：全自动贴片机，一台

（一）功能要求
★1、四头贴片机，全自动出入板导轨系统，可通过接驳台和全自动锡膏印刷机、回流焊的衔接。

2默认喂料器取料坐标功能，加快编程速度。

3贴片头传动采用同步电机配合高精密导轨。

4自动视觉软件在线编程，不用手动输入元件坐标。

5随机器提供各种封装类型的数据库。

6具有影像校正功能。

9贴装顺序实现自动优化，充分发挥4头机器的性能。

★10本贴片机需配套配置锡膏丝印机1台，全热风回流焊机1台，直径8mm、12、16、24喂料器各一套。
 （二）技术参数要求

★1.元 件 尺 寸:
英制0402、0603、0805、1206（3014）、1210（3528）、5050、SOT、SOIC、QFP。
★2.最大可贴装(48mm×48mm)0.4管脚间距的IC芯片。
★3.定 位 精 度:
0.05mm。
★4.最小移动距离:0.004mm。
★5.贴装头数量:
4个。
6.元 件 包 装:
8～44mm带状供料器、管状供料器、（多）盘式供料器。
★7.自动换嘴系统:
标配（随机标配16只吸嘴）。
★8.轨道传输系统
:标配，实现PCB板自动进出。
9.软 件 编 程: 点对点教习编程，视觉编程，PCB文件坐标导入等。
★10.标配摄像头（上、下）：3套。
11.底镜光源系统:
1组。
★12.X/Y驱动结构:进口交流伺服+台湾高精密滚珠丝杠+台湾高精密方型导轨。
13.元件角度旋转方式:0-360度任意角度，运动中同步旋转。
14.视觉编程摄像机类型:高像素彩色USB CCD面阵相机。
15.运动驱动系统:高速DSP数字式高压驱动配合丝杆驱动导轨。
（三）配套锡膏丝印机
1、使用万能定位针方便准确定位。

★2、采用精密导轨和松下变频马达来驱动刮刀座。

3、印刷刮刀可向上旋转45度固定。

4、刮刀座可前后调节。

★5、组合式印刷台板具有固定沟槽及PIN，适用于单，双面板的印刷。

6、显控触摸屏控制。

7、可设定单向及双向，多种印刷方式。

8、刮刀角度可调，钢刮刀，橡胶刮刀均适合。

★10、具有擦网报警功能，便于准时擦洗网板，保证印刷质量。

11、印刷机速度显示，可任意调节。

12、技术参数：
★钢 网 尺 寸：300mm×400mm ；
PCB 尺 寸:250mm×330mm；
PCB 厚 度:0.2-2.0mm；
印刷位置的固定:PCB Outer Or Pin Positioning；
工 作 台 调 整 范 围:Front／back ±10mm R／L ±10mm；
机器重复精度:±0.02mm；
★印 刷 精 度:±0.05mm；
最 小 间 距:0.35mm。
（四）配套全热风回流焊
★1、瑞典220伏镍烙发热丝。

★2、采用台湾阳明大电流固态继电器（40A）无触点输出，结合温控器特有的模糊控制功能，监视外界温度及热量值的变化。

★3、温控采用日本RKC精密仪表具模糊控制及PID智能运算的精密控制器。

4、技术参数：
★加热区数量:6温区，上6下6，12个加热模组，单独1个冷却区，
加热区长度:2400mm  ；
★PCB板最大宽度:300mm；
异常警报:温度异常（恒温后超高温或超低温）；
温控精度:± 1℃。
二、安装及售后服务要求
1. 提供现场免费安装、调试设备，进行操作试验，直至运行正常，提供操作及维护培训。

2. 提供的产品须为原装正品，相关的配套附件质量优良，数量齐全。并在标书中注明可选配件的价格。

3. 投标方须提供原厂质保，并注明仪器设备的免费上门质保期限和具体的维修保障内容；以及质保期满后，应提供终身上门维护并在标书中标明上门维修的费用。

三、系统配置要求

1. 采购方要求报价中包括所有费用，即采购方不需再花费任何资金，安装验收后就能正常工作。

2. 因各参加竞标厂商的仪器设计原理不完全相同，各厂商可视自己仪器的具体情况，必须提供满足购买方正常使用仪器的必要配置及附件，即使采购方在制定招标书时要求不够具体。

3. 在评标过程中经专家组论证，确认配置有缺陷的标书，作废标处理；因配置缺陷导致仪器检测参数达不到投标书中所列数值，责任由供货方承担。

