
货物类/服务类政府采购项目
采购需求及信息填报表
1. 采购标的需实现的功能或者目标：
要求供应商根据采购人的提供的技术图纸加工成合格的机械零件，满足采购人的装配需要。
2. 采购标的明细（名称、数量、单位）：
	序号
	图号
	名称
	材料
	数量
	备注

	1
	F2_040401_114000_03
	倍频软连接压紧条3
	6061
	192
	

	2
	F2_040401_110000_02
	航空插头封板
	6061
	144
	

	3
	F2_040401_110000_03
	3航空插头盖板
	6061
	48
	

	4
	F2_040401_114100_01
	倍频软连接法兰1
	5083
	24
	

	5
	F2_040401_114200_01
	倍频软连接法兰2
	5083
	24
	

	6
	F2_040401_531000_06
	吸收玻璃左右挡块
	6061
	576
	

	7
	F2_040401_531100_02
	吸收玻璃防护条03A
	聚四氟乙烯
	288
	

	8
	F2_040401_532000_04
	吸收玻璃上下挡块
	6061
	192
	

	9
	F2_040401_532200_01
	吸收玻璃防护条03镜像
	聚四氟乙烯
	48
	

	10
	F2_040401_532300_01
	吸收玻璃防护条02
	聚四氟乙烯
	48
	

	11
	F2_040401_532300_02
	吸收玻璃防护条05
	聚四氟乙烯
	48
	

	12
	F2_040401_541000_02
	100*100*10假负载聚四氟乙烯夹条
	聚四氟乙烯
	384
	

	13
	F2_040401_541000_03
	100*100*10假负载夹条
	6061
	384
	

	14
	F2_040401_541000_04
	100*100*10假负载挡片
	6061
	768
	

	15
	F2_040401_541000_05
	100*100*10假负载聚四氟乙烯挡片
	聚四氟乙烯
	768
	

	16
	F2_040401_541000_06
	100*100*10假负载支腿
	6061
	384
	

	17
	F2_040401_541000_07
	100*100*10假负载转接板
	6061
	96
	编制工艺文件

	18
	F2_040401_542000_02
	200*100*10假负载聚四氟乙烯夹条
	聚四氟乙烯
	384
	

	19
	F2_040401_542000_03
	200*100*10假负载夹条
	6061
	384
	

	20
	F2_040401_542000_06
	200*100*10假负载支腿
	6061
	384
	

	21
	F2_040401_542000_07
	200*100*10假负载转接板
	6061
	96
	

	22
	F2_040401_542000_08
	200*100*10支腿垫片（15mm）
	6061
	96
	

	23
	F2_040401_542000_09
	100*100*10支腿垫片（15mm）
	6061
	96
	

	24
	F2_040401_542000_10
	200*100*10支腿垫片（25mm）
	6061
	144
	

	25
	F2_040401_542000_11
	100*100*10支腿垫片（25mm）
	6061
	144
	

	26
	F2_040401_551000_07
	100*100*10假负载转接板（偏孔）
	6061
	24
	

	27
	F2_040401_552000_07
	200*100*10假负载转接板（偏孔）
	6061
	24
	

	28
	F2_040401_560000_02
	100*100*10假负载转接板（斜孔-1）
	6061
	24
	

	29
	F2_040401_560000_03
	100*100*10假负载转接板（斜孔-2）
	6061
	25
	

	30
	F2_040401_560000_04
	100*100*10假负载转接板（斜孔-3）
	6061
	25
	

	31
	F2_040401_610000_01
	角锥限位挡块
	2Cr13
	144
	

	32
	F2_040402_600000_02
	一维透镜侧遮光片2
	5083
	288
	

	33
	F2_040402_600000_06
	透镜风刀安装板1
	6061
	27
	编制工艺文件

	34
	F2_040402_600000_07
	风刀锁紧块
	6061
	27
	

	35
	F2_040402_600000_08
	透镜驱动吸收玻璃固定框
	6061
	150
	

	36
	F2_040402_600000_09
	透镜中路驱动吸收玻璃固定框
	6061
	48
	

	37
	F2_040403_671600_18
	直齿轮改制
	2Cr13
	180
	

	38
	F2_040403_710000_08
	接口防尘盖板
	6061
	24
	

	39
	F2_040403_710000_11
	隔离门限位开关座1
	6061
	4
	

	40
	F2_040403_710000_12
	限位开关挡板2
	2Cr13
	2
	

	41
	F2_040403_710000_13
	限位开关座2
	6061
	4
	

	42
	F2_040403_710000_14
	真空抽口
	6061
	25
	编制工艺文件

	43
	F2_040403_710000_15
	气管防护盖
	6061
	1
	

	44
	F2_040403_710000_16
	杂散光压紧块1
	2Cr13
	1152
	

	45
	F2_040403_710000_17
	杂散光压紧块2
	2Cr13
	1152
	

	46
	F2_040403_710000_18
	备用口操作盖板
	6061
	50
	

	47
	F2_040403_710000_19
	压紧机构防护罩1
	5083
	96
	

	48
	F2_040403_710000_22
	中路线盖板
	5083
	96
	

	49
	F2_040403_710000_23
	电缸防护板
	5083
	24
	

	50
	F2_040403_710000_24
	电缸线防护板
	5083
	24
	

	51
	F2_040403_710000_25
	屏蔽片电缆防护板
	5083
	192
	

	52
	F2_040403_710000_28
	大吸收体加强连接板
	6061
	144
	

	53
	F2_040403_710000_29
	大吸收体中路连接板
	6061
	48
	

	54
	F2_040403_710000_30
	防护条连接板1
	6061
	48
	

	55
	F2_040403_710000_31
	防护条连接板2
	6061
	48
	

	56
	F2_040403_710000_32
	防护条连接板3
	6061
	48
	

	57
	F2_040403_710000_33
	防护条连接板4
	6061
	432
	

	58
	F2_040403_710000_35
	压紧机构防护罩3
	5083
	54
	

	59
	F2_040403_710000_36
	压紧机构防护罩4
	6061
	54
	

	60
	F2_040403_710000_37
	照明电箱固定板
	6061
	24
	编制工艺文件

	61
	F2_040403_710000_38
	隔离窗限位
	6061
	24
	编制工艺文件

	62
	F2_040403_710000_39
	齿轮轴承压盖
	2Cr13
	680
	

	63
	PRT0124
	辅助支撑条
	2Cr13
	66
	

	64
	PRT0127
	辅助支撑条镜向
	2Cr13
	66
	

	65
	ZDGB-001
	锥段小法兰密封板
	6061
	1
	

	66
	ZDGZ-0809-01
	真空隔离阀门装配工装垫1
	304
	414
	

	67
	ZDGZ-0809-02
	真空隔离阀门装配工装垫2
	304
	138
	

	☐是/■否   实行分项预算控制
供应商需做分项投标报价，其合计报价不得超过最高限价3,200,000.00元；超过最高限价的，投标作无效投标处理。



3. 需执行的相关政策合规要求、执行标准和规范要求：
☐产品需通过CCC国家强制性产品认证（电器、电子、消防产品等适用）
☐符合《节能产品政府采购品目清单》要求，提供节能产品认证证书
☐符合《环境标志产品政府采购品目清单》要求，提供环境标志产品认证证书
☐医疗设备/器械：符合医疗器械注册相关要求，提供《医疗器械注册证》
☐网络安全相关服务/产品：符合《网络安全等级保护条例》要求
■其他强制标准：
无损探伤标准NB/T47013.3-2023；
铝合金加工通用尺寸标准GB/T 1804-2000；
人造气氛腐蚀试验、盐雾试验标准GB/T 10125-2021；
激光光学薄膜基本要求GB/T 26332.8-2022
4. 供应商资格要求
需符合《政府采购法》第二十二条要求。（具有独立承担民事责任的能力（法人/组织/自然人）、良好商业信誉与健全财务制度、履行合同所需的设备与技术能力、有依法缴纳税收和社会保障资金的良好记录，前三年内在经营活动中没有重大违法记录。）
5. 项目技术/服务要求
[bookmark: _Hlk177648752]（1）.★ 所有零件尺寸公差、形位公差、表面处理等必须满足图纸要求，均以随采购文件发售的正式加工图纸为准。
（2）.★ 零件加工表面上不应有划痕、磕伤、压伤等损伤表面的缺陷，倒角、去毛刺符合图纸要求。
（3）.★ 壳体焊缝超声波无损探伤按NB/T47013.3-2023标准执行，质量评定等级为III级。
[bookmark: _Hlk194419925]（4）★ 铝合金表面的激光膜：膜厚度为20μm～30μm，表面硬度为250 HV，损伤阈值：0.5J/cm2，洁净清洗完成后的表面接触角≤20°。
（5）★ 铝合金表面的化学膜：耐中性盐雾不低于90小时，导电性小于2.5毫欧。
（6）加工所用原材料采购方已经具备，供应商到采购方指定地点领取；
①原材料领取：供应商根据图纸编定《原材料领用单》，经采购人确认后到指定地点领取；
②可利用边角料退还：对可利用边角料分类整理后，填写《退料单》返还采购人；
③正常加工损耗：因工艺特性、物料形态决定的不可避免损耗，在定额范围内均认定为正常损耗；
④报废责任：因原材料本身质量缺陷导致的零件报废，由采购人承担责任，供应商重新领取原材料；因供应商设备故障、人为失误、管理不当等导致的零件报废，供应商自行承担费用向采购人购买；
⑤超耗费用：因采购人临时要求工艺调整、临时修改图纸导致的超耗费用，由采购人负责承担；因供应商下料不当、操作浪费等人为管控不当导致的超耗费用，由供应商承担；
（7）★加工制造要求：
①所有铝合金零件加工完成后，需要及时清洗，不能在加工表面形成顽固性污渍。
②加工制造过程中，乙方不得擅自更改图纸中的标注指标，确实存在重大疑问的，与甲方商定并完成技术变更手续后方可改变加工制造要求。
③加工制造过程需要提供关键零件工艺文件及过程控制文件，若生产过程中出现质量事故，需要及时联系甲方，提供质量问题文件及整改文件完成后，方可继续生产。
（8）.★ 洁净要求：零件加工过程中使用的切削液必须是水基金属切削液，不准用冷却油、攻丝油接触加工件。
（9） 包装运输要求：
①所有铝合金零件在表面清理后，需要采用无微观残留的包装膜进行包装。
②所有零件运至甲方现场，必须保证包装完好，如果出现包装损毁，需返厂重新检验零件质量，确保无质量问题，重新包装运至甲方现场，如果造成工期延误，甲方保留追究乙方责任的权利。
（10）.运输防护工装要求：
零件运输过程中所必须的防护工装由供应商自行设计、加工，并自行承担成本。
（11）本项目关键项目中的垂直度、平行度、平面度指标检测，需要采用精度不低于0.005mm的三坐标测量仪，检测设备需提供国家法定计量机构出具的有效期内的鉴定证书（注：项目验收时提供）。
（12）售后服务：正常工作日期提供7×24小时技术支持，故障响应时间≤4小时，现场处置时间≤24小时。
节假日服务例外说明：
①法定节假日、周末休息日，上门服务、配件配送等线下服务暂停，服务时效统一顺延至节后首个工作日；线上咨询、远程协助正常服务。
②因节假日物流停运、交通管制等不可抗力导致服务延迟，供应商不承担延误责任。
异地服务例外说明：
跨省供应商现场处置时间：48～72 小时，偏远地区供应商现场处置时间顺延至5日。
备注：
①本项目技术要求中带★号的条款为实质性响应条款，均对应加工图纸中的核心精度、关键工艺、强制要求，投标人必须全部满足，任意一项★号条款存在负偏离的，按无效投标处理；
②投标人在投标文件中针对所有技术要求逐条响应，填写《技术参数偏离表》，未按要求提供的，按无效投标处理；
6. 项目实施要求
（1）任务执行过程中的来往信息（申请、协调、更改单等）须以书面文件为准（签署盖章），并留存记录。
（2）在加工过程中发现的图样或产品有遗漏、隐患或缺陷等问题时，不得擅自处理，须及时履行告知义务，并协助采取必要的弥补措施。
（3）生产过程应有完整、翔实的质量记录，包括不合格品的处理、处置情况等。
（4）提供售后服务，包含但不限于售后服务人员配置、检验方案等。
7. 验收方式
本项目验收以以下文件为验收依据，不得擅自降低或变更标准：
（1）采购需求项目技术/服务要求中约定的全部可量化技术/服务指标（最低验收标准）；
（2）中标供应商投标文件中承诺的、优于采购需求的全部可量化响应指标（按就高不就低原则执行）；
（3）本采购需求表约定的履约、质保、售后服务等全部商务要求；
（4）本项目采购文件、中标通知书、正式签订的采购合同；
（5）出厂前验收：供应商出厂前按加工图纸要求完成全项自检，出具含图纸要求的关键尺寸、形位公差、表面粗糙度、洁净度等核心指标的《出厂检测报告》（附检测原始数据、检测设备的鉴定证书），采购人审查确认后方可发货；
（6）现场初步验收：货物送达后2 个工作日内，采购人对零件数量、外观、包装、随附资料进行验收，细检查货物包装是否存在破损、水迹、短缺等不良现象。如果发现到货物的质量、规格和数量与合同不符，甲方有权拒收货物，并签发拒绝收货通知书。乙方应于10天内重新提供符合合同约定的货物，最终的交付工期不予顺延。
初步验收与图纸要求、投标承诺一致的，签署《初步验收报告》。采购人根据《初步验收报告》和供应商提供的《出厂检测报告》，支付到合同总价的40%。
（7）精度验收：到货验收合格后5 个工作日内，采购人按加工图纸要求，随机抽取不少于10%的零件数量进行全项复检；若抽检零件出现 1 项★号指标不合格，采购人有权扩大抽检比例至30%，若仍有不合格项，整批零件视为验收不合格。
若精度验收合格，签署《精度检验报告》，采购人根据《精度检验报告》支付到合同总价的90%。
（8）装配验收：
①供应商抽调技术人员配合采购方按照装配的工艺流程在现场进行试装，每工序完成后核对完整性、位置准确性、连接可靠性、相邻模块适配性；总装后需手动盘动检查有无卡滞，试运行验证噪声、振动、密封性；各调节机构应保证操作方便，调节灵活、可靠；各操纵机构应保证操作轻便灵活、松紧适度。
②根据试装的情况，适度调整装配工艺，完成最终装配，出据《装配验收报告》。
③零件完成主机装配、稳定运行1个月达标，签署《最终验收单》，支付合同总价剩余的10%；
（9）工期顺延：涉及双方所有工期顺延，须采购人出具书面（盖章）顺延确认函，否则不予顺延。
（10）逾期交货：供应商每逾期一天将处以合同总价的5‰的罚金，但总额不超过合同总价的5％，违约金可从履约保证金中直接扣除。
（11）异常低价专项验收：触发异常低价审查程序成交的项目，最终验收前必须委托具备国家认可资质的第三方检测机构，对核心技术参数、产品质量进行专业检测，检测结果符合验收依据的，方可通过最终验收；
（12）不合格品处置：如尺寸精度、形位公差等检测验收不合格，供应商需3日内免费返修；第二次返修仍然不合格的，采购人有权拒收该批次零件，解除合同，要求供应商退还已付款项，并按合同总价的5%追究违约金，违约金可从履约保证金中直接扣除。
（13）费用承担：供应商出厂检测费用全部包含在投标报价中，由供应商承担；采购人委托第三方复检的，复检合格的，检测费用由采购人承担。
复检验收不合格的，检测费用、往返运输费、返修费等所有费用由供应商承担，交付工期不予顺延，采购人有权同时追究违约责任。
（14）验收报告是本项目合同款项支付的唯一依据，未通过对应阶段验收的，采购人有权拒绝支付对应阶段款项，不承担任何违约责任。
8. 其他技术、服务相关要求
（1）零件加工过程中如发现零件图纸因甲方标注错误而导致的返修情况，在不超过单件任务量5%的情况下，提供免费返修服务。
（2）质保期满后，若有零件出现故障，经权威部门鉴定属于寿命异常问题时，则由乙方负责免费更换及维修。
（3）质保期满后，供应商应以不高于中标时的价格，向甲方提供招标明细表中必须的零件。
9. 异常低价投标审查规则
评审中出现下列情形之一，需启动异常低价审查：
（1）投标报价低于全部通过符合性审查供应商报价平均值×60%；
（2）投标报价低于最高限价50%；
（3）评审委员会认为报价过低可能影响履约的其他情形；
（4）供应商无法证明报价合理性的，作无效投标处理；异常低价成交的项目，采购人验收时需严加核验。
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