招标文件
各投标单位：

万基控股集团有限公司招标中心拟对洛阳万基铝加工公司棒材厂所需的#4熔炼炉维修进行招标，望参加投标的单位按招标要求认真核算价格并按时投标，逾期将按弃标处理。 

开标时间：2019年4月26日下午14:30

商务联系人：常小辉        联系方式：18137900563 

技术联系人：王国杰        联系方式：13938859711   

开标地点：洛阳市新安县产业集聚区万基大厦四楼开标室  
一、投标须知

投标单位在看到招标信息后有意向参与的，请在2019年4月26日上午12时前通过电话通知招标联系人是否参加，以便招标人及时发放招标文件并做好相应工作的安排。
招标范围：详见技术要求（附后）；
招标方式：公开招标；
资质要求：投标单位须有熔炼炉等工业炉窑相应生产、维修营业范围，具有维修生产熔炼炉资质能力，并提供相关资质及近三年维修扫描合同。如果国家有强制性要求的资质文件，参标单位必须提供；    
4、资质审验：未在招标中心备案的投标人，需提供企业法人营业执照（年审过的有效件且必须有标的物经营范围）副本原件、相关资质许可、相关授权资料等原件及加盖公章复印件各一份、法人授权书、法人及投标人身份证复印件一份作资质预审；
5、评标办法：

1）本次评标采用综合评比。评标小组依照本细则，对所有有效投标文件的评标价格、商务部分、技术部分进行审查、评比。评标价格权重30%，商务部分权重30%，技术部分权重40%。
2）评标小组全体成员对每个投标人进行审查、评比，作为该投标人的最终综合结果最优的投标人为推荐中标候选人。

3）评标价格低且技术优势高者优先；当评标价格相同而技术优势不同时，技术优势高者优先；当评标价格不同而技术优势相同时，评标价格低者优先。

4）评标活动中发现有争议的内容时，按照少数服从多数的原则，由评标小组确定。

5）评标人签字：
6、投标单位一律按文件中的报价格式进行报价。

1）报价单位不得私自更改报价单的格式。

2）报价单上的报价说明，报价单位要认真阅读，如有异议，可补充说明，如不提出任何异议的，在定标后必须严格履行。

二、 投标文件的递交

1、 投标文件一正两副

2、 投标文件的正本和副本应分别密封，封套上注明项目名称、设备名称、投标人名址、“正本”“副本”字样及“2019年4月26日下午14：30时（北京时间）之前不得启封”字样。

3、为便于开标唱标，投标人应将《投标价格总表》另用信封单独密封，与投标文件一同提交，并在封面上注明项目名称、设备名称、投标人名字、“投标报价表”字样及“2019年4月26日14：30时（北京时间）之前不得启封”字样。

4、所有密封封口处均应加盖投标人公章或密封章。

三、授予合同
1、招标人在授予合同时，保留对招标文件中规定的标的物数量和规格予以调整的权力。
2、为保证项目的进度要求，招标人保留拆包授予合同的权力。
3、中标人在接到《中标通知书》后5日内，按招标人约定的时间、地点与招标人签订合同。
4、招标文件、中标人的投标文件及其澄清文件等，均为签订合同的依据。中标人不得与招标人签订背离上述文件内容的合同。 
    5、招标投标费用
一切与投标有关的费用均由投标人自理
附件1  投标人法定代表人授权书(格式)
投标人法定代表人授权书
                                      项目名称：               
                                      日    期：               
致：(招标机构名称)
    (投标人名称)，中华人民共和国合法企业，法定地址_______。
(授权人姓名)特授权(被授权人姓名)代表我公司全权办理针对上述项目的投标、谈判、签约等具体工作，并签署全部有关的文件、协议及合同。我公司对被授权人的签名负全部责任。
    在撤销授权的书面通知送达对方以前，本授权书一直有效。被授权人签署的所有文件(在授权书有效期内签署的)不因授权的撤消而失效。
被授权人签名：                    授权人签名：              
职        务：                    职      务：              
                                  投标人公章：           
附件2  投标人关于资格的声明函(格式)
投标人关于资格的声明函
                                      项目名称：                     
                             
        日    期：                     
致：(招标机构名称)
    我公司愿意针对上述项目进行投标。投标文件中所有关于投标人资格的文件、证明、陈述均是真实的、准确的。若有违背，我公司承担由此而产生的一切后果。
特此声明!
                                     投标人代表签字：    _                                                     投标人公章：            
投标人廉政承诺书 

为加强招标投标活动中的廉政建设，防止发生违法违纪行为，体现公开、公平、公正的原则，根据国家有关法律、法规和廉政建设责任制的规定，本投标人特作出如下承诺： 
1、不与招标人、招标代理机构及其他投标人私下串通协商，进行围标、串标、抬标，控制投标价格。  
2、不向招标人、招标代理机构、评标专家(小组成员)行贿，以不正当手段谋取中标。 
3、不向招标投标监管人员请客、送礼及组织其它有可能影响客观公正监管的活动。  
4、自觉遵守开标、评标现场工作纪律，不私下接触评标专家(小组成员)，不干扰正常的开标评标秩序。  
5、不给责任人的违法违规行为说情。     
如出现上述行为，本投标人自愿承担相关责任，接受招投标监督管理部门、纪检监察部门或司法机关调查处理。
投标人：                   （盖单位章）
法定代表人：             （签字或盖章）
2019年  月  日
投标报价单       

	序号
	名称
	维修范围

（详见技术要求）
	单位
	数量
	单价（元）
	总价（元）
	使用单位

	1
	#4熔炼炉维修
	30T
	台
	1
	
	
	棒材厂

	合计
	
	
	

	合计（人民币）大写：              元整                        ¥：


1、大修工期：     天维修安装调试结束 。            

2、报价税率为13%的增值税。
3、付款方式：维修安装、调试验收合格后付合同总价的90%，余10%为质保金。质保期满没有任何质量问题付清。
4、质保期：质保期为大修安装调试验收合格之日起12个月。

报价单位（盖章）：              

                              报价人：（签字）：             

                              报价时间：2019年 4月 26日

万基铝加工棒材厂#4  30T熔炼炉维修技术要求
#4  30T熔炼炉钢结构进行除锈防腐，内衬砌筑。

熔炼炉炉底、炉墙、炉门、炉门边框、炉顶及倒铝流槽的浇注，炉眼砖（有施工方提供，材质氮化硅结合碳化硅）、钢构件有业主方提供，烧嘴安装。

熔炼炉地面以上烟道、内衬浇注、烟道安装。

主要技术参数

工艺描述

熔炼炉为矩形固定式炉，原料为液体料+固体料。固体料采用专用的加料工具（叉车）通过炉门加到炉内；电解铝液通过行车将抬包吊至受料流槽入口，人工将抬包电解铝液倒入受料口，通过导流流槽从炉门口倒入炉内。在整个熔炼周期内，搅拌、扒渣、取样，样品分析以及温度调节都是可以实施的。

在铝液的成分和温度都符合工艺需求之后，铝水通过流口、流槽、流经过滤装置后，进行铸造。
设备主要用途

熔炼炉主要用于电解铝液的处理及铝合金熔体成份调整、静置、保温。
设计数据
1．压缩空气供应： 0.4～0.6 MPa。
2．燃料供应：

主燃料：天然气（热值8400kcal/Nm3）。
燃料供应压力： 1.5~2bar（炉前）。
3．炉子工作制度： 
每年生产天数：  max330天 

每天的班次： 3 

每个班次的小时数： 8h 

设备主要技术参数
炉子形式：矩形固定式炉。

炉子原料：电解原铝液（~80%）+固体料（~20%）。

炉子总容量：30吨，（液态，液面线距炉门坎100mm）。

炉膛有效尺寸（以甲方提供图纸为准）。

炉衬寿命：炉门框及放水口质保1年，其余部位内衬 ≥5年（在正常的工作及维护情况下且从投料开始计算）。

五、施工要求

1、施工前乙方需出具项目施工方案，施工方案包括编制依据、施工内容、施工程序、进度计划、组织机构、需要的工器具、质量保证措施、安全保证措施、保证工期的组织措施、冬季施工防范措施等内容，由甲方批准后方可开始施工。

2、甲、乙双方应各指定一名现场负责人，负责现场质量监督、进度协调、施工安全、等工作。

3 、乙方进场前签订安全协议。

施工过程中乙方施工人员必须听从甲方人员的指挥，保护甲方设备、设施。如有损坏必须进行无偿修复。施工过程中要保持现场清洁。

内衬施工结束，钢结构包括烟道除锈合格刷两道银粉漆。

6、施工材料及施工厚度要求
	炉底及扒渣斜坡

（总厚度500mm）
	不粘铝浇注料  L-BZ1（AL₂O₃含量≥80%）
	厚度230mm

	
	防渗浇注料   L-GFS1（AL₂O₃含量≥45%）
	厚度90mm（平均）

	
	硅藻土砖      GG-0.6
	厚度130mm

	
	硬质硅酸铝纤维板
	厚度50mm

	渣线以下侧墙

（总厚度500mm）
	不粘铝浇注料  L-BZ1（AL₂O₃含量≥80%）
	 厚度230mm

	
	防渗浇注料    L-GFS1（AL₂O₃含量≥45%）
	 厚度105mm

	
	硅藻土砖      GG-0.6
	厚度65mm

	
	硅酸铝纤维板
	厚度 100mm

	渣线以上侧墙

（总厚度500mm）
	粘土质耐火砖   N-2a
	厚度 230mm

	
	硅藻土砖       GG-0.6
	厚度 180mm 

	
	硅酸铝纤维板
	厚度 90mm

	炉顶

（总厚度400mm）
	耐火浇注料  L-LD1（AL₂O₃含量≥80%）
	厚度 200mm

	
	硅酸铝纤维毡
	厚度 50mm

	
	保温浇注料   L-QZ1
	 厚度150mm

	
	采用吊挂砖和金属锚固爪均匀分布的方式进行锚固。(锚爪材质为1Cr18Ni9Ti)

	炉门

（总厚度325mm)
	耐火浇注料  L-LC1（AL₂O₃含量≥80%）
	 厚度175mm

	
	保温浇注料    L-QZ1
	 厚度100mm

	
	硅酸铝纤维板
	 厚度50mm

	
	采用不锈钢锚固爪进行锚固。(锚爪材质为1Cr18Ni9Ti)

	炉门框内衬
	高强浇注料 GY-GXW1（AL₂O₃含量≥80%）
	整个炉门框

	
	不锈钢锚固爪 (锚爪材质为1Cr18Ni9Ti)
	

	熔炼炉烟道
	高强浇注料 GY-GXW1（AL₂O₃含量≥80%）
	整个烟道

	
	采用不锈钢锚固爪进行锚固。(锚爪材质为1Cr18Ni9Ti)


七、验收要求

一）、到货验收

1、乙方提供的所有材料到场后，需甲乙双方到对所有材料进行验收，所有材料乙方必须提供检验报告。

二）、工序验收

1、乙方依据施工方案每道工序应提供验收表格，由甲方组织验收，验收合格后方可进行下道工序施工。

三）、竣工验收

1、熔炼炉容量大于30吨。

2、由乙方提供烘炉方案（含烘炉曲线）。

3、熔炼炉烘炉完成后，连续运行三个月后对熔炼炉钢壳温度进行测量，炉底钢壳温度不大于100℃，炉墙钢壳温度不大于90℃，炉顶温度不大于100℃，以上测温点为非固定点。



