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招标书
1、 招标公告
南通大生西尔克纺织有限公司邀请合格投标人就采购细纱搬迁相关服务提交密封的投标文件。
1. 投标人资格要求：
a．有能力按照本招标文件规定的要求提供招标服务的国内供应商；
b．具有独立的法人资格并具有良好的商业信誉和健全的财务制度。
2. 本次招标接受代理商投标，不接受联合体投标。
3. 比价文件发布时间：自2024年08月05日起至2024年08月07日每天8:00至16:30（北京时间）。
[bookmark: OLE_LINK2]4. 截止时间：2024年08月08日上午10：30整。其后收到的投标文件，恕不接受。
5. 开标时间：收标截止日后1-2个工作日内开标 
6. 投标地点：南通大生西尔克纺织有限公司（可邮寄）
联系人：严玉锋
电话：18994151096
邮箱：1535107315@qq.com
地址：江苏省南通市崇川区大生路1号










[bookmark: _Hlk170299067]二、招标工作量清单及技术要求
1、主体：10台（408锭）FA503细纱机拆车、搬迁（距离200米）、安装（标准按附件一）
2、细纱机拆、搬、装车注意事项：
2.1按顺序拆下机物件，并归好类；
2.2拆下的机件，按指定地点轻拿轻放；
2.3按机台编号，一台归一台的有序堆放；
2.4在拆、运、装过程中，因人为造成的机物件损坏，由安装队照价赔偿；
2.5乙方要在甲方规定的时间内完成拆装任务；
2.6在拆、运、装过程中，一切安全由乙方负责，甲方可提供运输工具；
2.7乙方必须服从甲方指挥；
2.8乙方必须根据甲方要求，更换相关机配件（机配件由甲方提供）。
3、人员符合安装要求
附件一、FA503细纱机安装验收标准：
	序号
	类别
	项目
	质量标准
	检测方法及要求
	备注

	1
	机架
	机台安装地面要求
	平整、坚实、不夹空、高低差≤8mm
	客户提供水准仪协助进行检测或客户提供地平检测的数据报告
	

	2
	
	排风口、气电入口、地脚螺栓预留孔
	符合地脚图要求
	按地脚图进行检查核对
	

	3
	
	车头基准线对机台中心线垂直
	垂直
	用勾股弦办法检测
	

	4
	
	车头、车尾所有连接件
	紧固不得松动
	车头、车尾就位后，进行全面检查
	

	5
	
	车头、车尾底板中线（纵向）与基准线偏移
	≤1mm
	钢尺、目测
	

	6
	
	二墙板加工面与车头垂线相齐
	≤1mm
	钢尺、目测
	

	7
	
	机架中心线与基准线偏差
	≤1mm
	钢尺、目测、工装、吊线
	

	8
	
	车头短机梁纵横向水平
	≤0.1/1000mm
	横向采用平尺、垫块在靠近二墙板处，纵向在短机梁右侧检查（左侧参考）
	填写纵横向实测值

	9
	
	机架纵向直线度
	≤0.2mm
	以右侧龙筋为基准，靠近墙板龙筋内侧加工面，用边线规测量。
	车尾对接后检查验收

	10
	
	龙筋对机梁顶面高度差
	0~0.1mm
	在靠近中墙板处，用工装测量
	

	11
	
	机梁单根横向对水平面平行度
	≤0.05/100mm
	在靠近墙板，罗拉座安装处测量，每档测前后2点即可
	超差可适量垫纸

	12
	
	龙筋顶面单根横向水平
	≤0.06/70mm
	在靠近墙板处测量，每档测1点即可
	

	13
	
	中墙板对水平面垂直度
	≤0.1/200mm
	在主轴轴承座安装面测量，与平校机架同时进行。
	

	14
	
	机梁接缝平齐，1／3必须接触，缝隙
	≤0.08mm
	侧面1／3处手摸平齐千分片
	


	15
	
	龙筋接头处上平面平齐
	≤0.08mm
	用龙筋边线量规测量
	

	16
	
	机梁纵向和双根横向对水平面的平行度
	≤0.04/1000mm
	以短机梁右侧为基准，水平仪与平尺相对位置不可以改变，按个字型平校。
	填写实测最大值

	17
	
	中墙板地脚垫块扎实
	不松动
	手感检查
	

	18
	
	车尾底板纵、横向水平
	≤0.3/1000mm
	平尺、水平仪放在底板二侧及后加工面测量
	

	19
20
	
	电气箱与车尾对接：电气箱底板中线与基准线偏移
	≤1mm
	钢尺、目测，手摸外侧面平齐
	

	21
	
	电气箱底板横向对水平面平行度
	平齐
	目测
	

	22
	机架
	车尾与电气箱丝杆箱安装托座纵向水平
	≤0.3/1000mm
	平尺、垫块、水平仪
	

	23
	
	理管箱同电气箱对接
	居中平齐
	目测底板中心与中线对中，手摸底平面平齐
	

	24
	
	理管箱底板纵、横向对水平面平行度
	≤0.3/1000mm
	水平仪、用平尺副在底板平面测量，储管箱地脚螺栓顶实。
	

	25
	主轴
	主轴对右侧龙筋顶面，及内侧面距离偏差
	0~0.05mm
	工装、千分片测量
	

	26
	
	主轴径向跳动
	≤0.15mm
	百分表测量
	填写实测最大值

	27
	
	两主轴端面间隙
	1~1.5mm
	千分片或细钢丝
	

	28
	
	车尾轴承座与中段轴承座同轴
	同轴
	工装，标准轴（套）穿过转动灵活
	

	29
	
	锭带安装方向正确，与滚盘、锭盘接触面正确
	锭带搭头与锭子转向相顺，锭带涂胶面（绿色）与滚盘接触，无胶面（黄色）与锭盘接触
	目测
	

	30
	
	齿形带与平皮带张紧力适当，控制平皮带伸长度。
	3~5/200mm
	钢皮尺
	

	31
	
	刹车盘间隙调整合理
	0.8～1.5mm刹车盘圆周间隙调整均匀
	千分片、圆周测量
	

	32
	
	皮带安装方向与运转方向一致
	按标识
	目测
	

	33
	卷绕
	滑轮槽与机梁纵向位置
	平行
	工装、目测
	

	34
	
	牵吊带滑轮横向进出位置
	进出一致
	工装、目测
	

	35
	
	升降立柱对水平面垂直度
	≤0.08/200mm
	工装、框式水平仪
	

	36
	
	钢领板顶面距龙筋顶面高低偏差
	≤0.8mm
	工装、千分片、横杆处测量
	

	37
	
	导纱板距机梁顶面偏差
	≤0.8mm
	工装、升降杆处测量
	



	38
	
	钢领板底孔与龙筋相应锭孔同轴度
	≤￠1mm
	每块钢领板，在车头方向第一孔用工装测量
	

	39
	
	钢领对锭子轴线偏移
	≤￠0.5mm
	工装和钢领之间间隙均匀
	

	40
	
	导纱钩工作点对锭子中心偏移
	≤￠0.5mm
	工装、吊线
	

	41
	
	重锤调节刻度一致（圆重锤）挂钩位统一保证锭带张力
	刻度位置一致
	目测重锤位在第一和第二大格之间
	检测张力不小于4.9N

	42
	纱架
	吸棉笛管连接管与两罗拉座位置
	居中
	目测
	

	43
	
	纱架立柱安装直线度
	一致
	头尾居中拉边线、目测
	

	44
	
	纱架高低
	一致
	拉边线、目测
	

	45
	
	吊锭装卡牢固，转动灵活
	菱形螺母同吊锭架垂直，螺母并紧
	扳手、目测
	

	46
	牵伸
	罗拉边线距罗拉距离偏差
	<0.10mm
	拉边线靠近罗拉座处测量、工装、千分片
	

	47
	
	罗拉轴承与罗拉座安装要求
	无弯空
	千分片、手感
	

	48
	
	罗拉轴承与罗拉座宽度中心偏差
	居中
	目测
	

	49
	
	前罗拉对罗拉座垂直度
	≤0.07mm
	工装
	

	50
	
	前罗拉斜齿纹中心与锭尖位置
	对中
	车头、车中、车尾吊线测量前罗拉斜齿纹中心与锭尖对中
	

	51
	
	前、中、后罗拉隔距偏差
	0~0.08mm
	隔距规、千分片
	

	52
	
	三列罗拉沟槽表面跳动量（前、中、后）
	≤0.03mm 
≤0.05mm 
≤0.05mm
	百分表、静态测量
	

	53
	
	上罗拉与罗拉沟槽中心对称
	居中
	目测
	

	54
	
	摇架支杆对前罗拉距离偏差
	0~0.1mm
	工装、千分片测量
	

	55
	
	普通摇架加压高度偏差
	3(+0.5,0)mm
	工装
	

	56
	
	导纱喇叭与罗拉滚花位置
	居中
	目测
	移纱滑槽销子居中时检查

	57
	
	笛管安装进出到位合理
	装卡牢固，与罗拉平行
	目测
	

	58
	电气安装
	电气开关安装及接线
	安装位置正确
	按图纸位置目测检查
	

	59
	
	按线路、气路安装规范中的要求安装固定线缆、气管
	排布装卡位置正确，绑扎合理，电气箱内截去多余线缆，干净、整齐
	目测
	专业人员检查

	60
	
	电机、电磁阀、制动器阻值
	一致正确
	万用表
	专业人员检查

	61
	
	电源各相对地绝缘电阻
	≥1兆欧
	摇表，切断总开关后测量电源侧
	专业人员检查

	62
	完工验收
	电气调整动作符合工艺要求
	动作准确，开关相对间隙合适
	自动运转中检查
	

	63
	
	设备运转情况
	平稳、不振动、无异响
	空车连续运转4小时后手感、听觉检查
	具备试纺条件时可进行头、中、尾试纺成型

	64
	
	设备润滑良好、传动部件轴承座不发烫
	温升≤20℃
	锭子转速16000r／min、输出下罗拉转速260r／min、空车连续运转4小时后用测温计检查
	填写实测值

	65
	
	润滑装置运转正常
	全部滴油
	按客户使用要求调整好流量
	

	66
	
	钢领板、导纱板升降
	平稳，不打顿
	运转检查，及时调整
	

	67
	
	主电机皮带
	安装方向正确，不跑窜
	目测
	

	68
	
	齿形带安装
	不跑偏，张紧力适中
	目测
	

	69
	
	锭带张力盘、锭带
	无偏摆、无打扭、无走偏
	目测
	

	70
	
	皮圈张力架定位与罗拉滚花居中，运转情况
	不跑偏、不上吊、不打顿
	目测
	

	71
	
	导纱喇叭与后罗拉
	不摩擦
	目测
	

	72
	
	试纺后的管纱
	成型良好
	钢尺测量、目测
	

	73
	
	整机门板调整
	门缝间隙均匀，
门沿平齐，高低一致，门开关灵活
	目测
	


三、工期要求
1、工期：合同签订后30天内成安装调试并符合招标方要求及行业标准。
四、付款方式
1、安装调试完成，并经过验收合格后10个工作日内，买方收到中标方开具的全额3%增值税发票后向中标方支付合同总价的90%；
2、设备运行6个月后，经验收合格，买方向中标方支付合同总价10%尾款。
五、安装队人员及业绩要求
1、具有独立的企业法人主体且具备纺织机械设备安装服务；注册资本不少于50万元人民币。
2、近年来无不良经营业绩，在行业内具有一定的知名度，在2021年1月1日以来，有棉纺企业安装服务业绩。
六、投标文件的编制（以下文件如未提供将导致废标）
1、投标文件包括：①投标函；②开标一览表；③分项报价表。
2、资格证明文件包括：营业执照复印件
注：格式详见附件
七、投标报价
1、投标人应报投标总价（不接受选择性报价），并分项报价，包括10台细纱机拆、运、装、税费等一切费用（甲方提供食宿）。对投标人所做的分项报价，评委会将根据分项报价和总价综合考量，在投标人有足够条件中标的前提下，投标人同意招标人有权做项目删选。
2、所有投标均以人民币报价。投标方应在投标报价表上标明相关服务的单价、税费、总价。
八、评标方法
本次招标采用综合评分法，招标人组建评标小组，评标小组各位评委根据投标人的价格、付款方式、质保期、质量等予以评定，按评委平均评分的多少，对投标人按评标总得分从高到低排序，确定推荐中标候选人。
	序号
	评标因素
	评 分 细 则
	分值

	1
	商务和技术
（50分）
	业绩
	自2021年1月1日以来，跟此次招标相类似的服务业绩，每个业绩需提供20台以上合同复印件（合同原件备查），每提供一份合同得2分，最多得8分。
	8分

	
	
	交货期
	满足招标要求得2分，每延期一周扣1分，不足一周按一周算，扣完为止。
	2分

	
	
	付款方式
	满足招标要求得2分，否则得1分。
	2分

	
	
	技术要求
	技术完全满足项目需求，得28-36分；技术基本满足项目需求，得18-27分；技术基本合理，但在满足项目需求方面欠缺，得8-17分。
	36分

	
	
	人员人数
	安装队人员至少30人，每增加30人得1分、最多得2分。
	2分

	2
	价格
（50分）
	报价
	取有效报价的最低价为基准价，投标报价等于基准价的得满分50分，投标报价每高于基准价1%扣0.5分，最多扣10分。不足1%的，按插值法计算，小数点保留两位，第三位四舍五入。
	50分





附件
一、投标函
致（招标人）：
你们招标文件收悉，我们经详细审阅和研究，现决定参加投标。
1、我们愿按照招标文件中的条款、要求，提供所需的招标货物及一切相关的服务，投标总价为（币种及金额）。
2、如果我们中标，我们将在之后的    天内交货。
3、我们同意按照招标文件的规定，本投标文件的有效期为从开标日期起计算的九十天，在此期间，本投标文件将始终对我们具有约束力，并可随时被接受。如果我们中标，本投标文件在此期间之后将继续保持有效，直至合同生效。
4、我们同意提供有关本次招标的所有资料。
5、我们理解，你们无义务必须接受投标价最低的投标，并有权拒绝所有的投标。


投标人名称：
（请加盖公章）

授权代表签字：
职务：
手机：
地址：
日期：





二、开标一览表
投标人名称：            招标编号：                     人民币：元
	序号
	项目名称
	规格型号
	
数量

	单位
	单价
（元）
	合价
（元）

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	投标总价（元）
	





法定代表人或授权代表人签字：
（请加盖公章）
日期：



特别提示：表格不够可按照此格式自行增加。








2、 投标分项报价表
投标人名称：                    招标编号：                  人民币：元
	序号
	货物名称
	型号和
规格
	数量
	单价
	总价

	1
	细纱机拆除费
	
	
	
	

	2
	细纱机运输费
	
	
	
	

	3
	细纱机安装费
	
	
	
	

	4
	税费
	
	
	
	

	5
	其他
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	合计得
	



注:表格不够可按照以上表格样式自行增加。


法定代表人或授权代表人签字：
（盖章）
日期：

营业执照复印件


















偏离表
投标人名称：               招标编号：
	序号
	货物名称
	招标文件条目号
	招标规格
	投标规格
	响应/偏离
	说明

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	



投标人代表签字（请加盖公章）：



注：投标人应对招标文件中的“招标货物清单及技术规格；交货期与质保期要求；付款方式及验收、安装调试、人员培训、质量保证及售后服务等的要求”，作偏离申明，明确指出与招标文件的偏差，若无特殊申明，则视为全部响应招标文件的要求。




[bookmark: _Toc13214324]法人代表授权书格式
法人代表授权书

本授权书声明：注册于（投标人地址）的（投标人名称）（请加盖公章）的在下面签字的（法定代表人姓名）代表本公司授权（公司名称）的在下面签字的（被授权人的姓名、职务）为本公司的合法代理人，就（项目名称）的（货物名称）投标，以本公司名义处理一切与之有关的事务。

本授权书于_______年_______月_______日签字生效，特此声明。

[bookmark: OLE_LINK3]法定代表人签字：
（下附身份证复印件）

被授权人签字：
（下附身份证复印件）













投标人概况

（注：投标人简要历史、生产的主要产品或经营业务范围；组织机构、所属集（财）团等）


























投标人技术能力
（注：简要介绍投标人的技术力量、业绩合同等证明材料）
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