
江苏师范大学高精度特种光纤拉丝机、高精度特种玻璃挤管机谈判采购文件
（No：2012H106155）
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）
为了满足教学科研需要，我校需购置高精度特种光纤拉丝机、高精度特种玻璃挤管机各一套。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，欢迎供应商投报高于建议配置但性价比更优的产品）。

一、主要技术参数要求及基本技术配置
标段一：高精度特种光纤拉丝机，一套
1. 总技术指标

该设备主要用于拉制直径1-5 mm的毛细管和直径5-500 um的特种玻璃光纤，预制棒直径8-30mm，长度100-1000mm ，可在真空环境和气氛保护下拉制光纤，使用温度0-1300oC，进料速度0.1-45 mm/min， 拉丝速度0.25-60m/min，具有自动切割1-5mm毛细管/棒的功能，配高温和低温两个炉子，炉子在水平方向上可自由切换，塔高不小于5.0米，每一层铺上高强度的钢板，并且每一层有防护栏，塔架由新型高强度铝型钢（或更好材料）组成，精加工后并装，用以消除结构应力，以保持外形尺寸稳定；塔高设计时，考虑今后升高塔架至8米的可能性。

整机性能：

1）215/245伏交流电；
2）预制棒最大尺寸：大炉：Φ40×1000mm，小炉：Φ25×500mm；
3）最高炉温：大炉：1300℃，小炉：600℃；
4）最大加热炉内径：大炉：Φ45，小炉：Φ30；
5）进给控制由EASON  900X操作界面和步进电机6104控制器组成。进给速度：送料0.1-45 mm /min；分辨率0.001mm/min；快速为500mm/min；
6）机体立柱和光轴平行度和垂直度（与平台节）分别为≤0.5mm；
7）拉力：0-20Kg，精度1g；
8）拉丝速度：0.25m-60m/min，速度分辩率：0.01m/min；
9）拉丝精度：0.3%，可拉出制作5µm单丝的软玻璃光纤；
10）与进口机性能一致。

2. 拉丝塔结构组成及参数
2.1送料系统

预制棒夹头组件可牢固夹持直径≤40mm的预制棒；预制棒垂直移动空间不小于1000mm；预制棒最快速移动速度>500 mm/min；预制棒进料速度0.1-45mm /min, 分辨率0.001mm/min；具有预制棒自动对中功能。

2.1.1控制组件

选专用可编程控制驱动器6104、配通用操作面板EASON900、微步进电机、电机、驱动、线性工作台完成送料过程。

2.1.2 送料组件

送料组件由进口高精度丝杆、直线导轨挂架、可抽真空接头等组成。可自由调整料与炉膛同心度，送料平稳。

2.2加热系统

2.2.1 加热炉

装两台加热炉，可方便切换炉子。

加热炉1：加热炉内孔径约45mm，可容纳最大直径40mm的预制棒；加热区小于20mm，炉丝位于炉管外壁（避免玻璃挥发污染炉丝，同时便于炉管被污染后进行清洗或更换）；使用温度范围0-1300oC，温度控制±2 oC；炉内可通氮气/氩气保护预制棒加热时不被氧化；工作时可方便观察炉内预制棒受热部分的变形。

加热炉2：透明石英电阻炉，由于炉子透明，可方便观察炉内预制棒受热部分的变形等。石英炉孔径约30mm，可容纳最大直径25mm的预制棒；加热区小于20mm；使用温度范围0-600oC；温度控制±1 oC，炉内可通氮气/氩气保护预制棒加热时不被氧化。

2.2.2 控制部分
用进口高精度数字温控器T48/ TCU00001，固态继电器，K型热电偶闭环控制，自整定PID，实时控制，操作方便，控制可靠。

2.2.3 密闭可充惰性气体保护。

2.2.4下端出料口，可XY两个方向在线连续激光扫描光纤，ODAC通过测试头电缆10m将丝径数据传到测径仪。
2.3真空系统

专用挂料接头及快速接头，螺旋管、气管、仪表真空泵组成。实时显示真空的数值。

2.4 机械上结构

机体立柱和光轴、连接杆等、送料背板、光纤丝径测试头 ODAC连接以及其他零部件等组成。

2.5 牵引系统

小绞盘和牵引机（气压开启），主要用于光纤初拉阶段，牵引速度0-15 m/min

可拉制外径1-5mm的均匀性好的毛细管, 毛细管长度为1m时头部和尾部直径差别不超过1%。
2.6 拉丝系统

2.6.1 控制机构
选用进口驱动控制器、进口交流伺服电机、采用双驱动拉拔组件完成拉丝过程，精度可达0.3%。可拉出制作5µm单丝的软玻璃光纤。

2.6.2 拉丝组件

组件由进口电机、高精度减速器、直线导轨副、挂架、履带等组成。

2.6.3 测径系统

进口双轴激光测径仪（ZUMBACH USYS200/ODAC 18XY-J 激光测径仪），可测量0-5000um直径的裸光纤和毛细管, 精度±0.1 um。可方便直观显示丝径变化方向和趋势，以确保拉丝精度和效率。

2.7 测量系统

由拉力传感器，控制器等组成。实时显示拉丝时的拉力，满足工艺要求。
2.8涂覆和UV固化部件

可涂覆直径100-500um的玻璃光纤，涂覆材料加热均匀，可均匀涂覆玻璃光纤。
2.9 机械下结构

机体由立柱和光轴平行度和垂直度（中与下平台）分别为≤0.5mm；带水平脚和铆定结构的机械工程结构。切丝系统、气动系统。其他相关零部件等。

2.10 绞盘和收丝

拉丝速度：0.25-60m/min, 收丝盘直径约60-80cm, 可缠绕直径5-500um的玻璃光纤。
2.11 控制系统

计算机智能控制，可控制塔的所有功能，如进料速度、炉温、牵引速度、光纤直径、拉丝速度等。可手动和自动控制参数调节光纤直径。

标段二：高精度特种玻璃挤管机，一套

1. 总技术指标

挤出机主要用于借助模具在较高温度下挤出软玻璃管和具有微结构的预制棒。将直径20-50mm，长度30-200mm的玻璃片或玻璃棒挤出成外径10-20mm，壁厚0.5-5mm的玻璃管，挤出的玻璃管直径和壁厚均匀，长度为1m时头部和尾部直径差别不超过1%。炉子使用温度0-1200 oC，控温能力±2oC. 挤出可在N2/Ar气氛保护下进行以防止玻璃被氧化或污染；最大压力不小于2000kg，挤出速度0-100mm/min，精度0.01mm/min。
整机性能

1）215/245伏交流电；
2）带水平脚和铆定结构的机械工程结构；
3）最大进给压力：不小于2000Kg，压力可通过压力计读数；
4）最大拉力：大约500Kg；
5）最高炉温：1200℃，控温能力±2oC；
6）最大套桶内径：50mm。进给和拉制控制皆由EASON  900X操作界面和计数马达6000步进电机控制；
7）进给速度：0.0001m/h~2m/h（+/-0.00001m/h）；分快慢两档，快速为1m/min；
8）控制速率：0.001m/h~2m/h（+/-0.0001m/h）；分快慢两档，快速为1m/min；
9）卡盘上下移动有效范围不小于1200mm；拉制长度：最大可用的管或棒大于1000mm；
10）机体上部4根立柱和下部5根立柱平行度和垂直度（与平台）分别为≤0.5mm。
2. 挤出机结构组成及参数
2.1送料系统

2.1.1控制机构

选专用可编程控制驱动器、配通用操作面板EASON 900X、微步进电机、电机驱动送料组件完成送料过程。抗干扰、稳定可靠、编程灵活、使用设置简单、方便。

2.1.2 送料组件

送料组件由进口高精度涡轮涡杆、直线导轨挂架、压锤等组成。可自由调整料与炉膛同心度，送料平稳。

2.1.3 性能精度

进给速度：0.0001m/h~2m/h（+/-0.00001m.h）；有快慢两档，快速为1m/min。

2.2化料系统

2.2.1 控制部分：

温控用进口T48高精度数字温控器，固态继电器，K型热电偶闭环控制，自整定PID，实时控制，操作方便，控制可靠。

2.2.2化料组件

采用拉管专用炉（可上下方便加热、取料），耐高温、耐酸碱不锈钢装料桶、模腔、托架、控制器等。

2.2.3 气氛控制组件

可以满足化料和挤压在N2/Ar气氛保护下进行，以防止玻璃被氧化或污染。

2.2.4性能精度

最高炉温：1200℃，控温能力±2oC.

2.3挤管系统

2.3.1模具和挤管组件

挤压模具满足要求，可将直径20-50mm，长度30-200mm的玻璃片或玻璃棒挤出成外径10-20mm，壁厚0.5-5mm的玻璃管，挤出的玻璃管直径和壁厚均匀，长度为1m时头部和尾部直径差别不超过1%。拔料组件由进口高精度涡轮涡杆、直线导柱副挂架、三爪卡盘等组成。

2.3.2性能精度

控制速率：0.001m/h~2m/h（+/-0.0001m.h）；有快慢两档，快速为1m/min。

2.3.3卡盘上下移动有效范围不小于1200mm；最大可用的管或棒1000mm。

2.4测量系统

由进口压力传感器，压力显示控制器组成。实时显示送料的压力、满足工艺要求。最大进给压力不小于2000Kg，压力数值和压力计可读。

2.5 机械结构

带水平脚和铆定结构的机械工程结构，机体上部4根立柱和下部5根立柱平行度和垂直度（与平台）分别为≤0.5mm， 亚克力门、罩。其他零部件等

2.6 控制系统

计算机智能控制，可控制挤出机的所有功能，如进料速度、炉温、拉力等。可手动和自动控制参数调节。
二、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。

三、供货及售后服务要求

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；供方负责对买方人员进行设备操作、维修等方面的培训工作。在安装和培训完成之后，针对用户的问题，供方有义务通过电话、邮件等方式，免费、及时的解答用户疑问。
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（整套设备质保至少一年以上），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；投标商应设有固定的并正常运转的维修点，能为业主提供良好的技术服务；要求供方能在接到买方通知后，24小时内给予响应，72小时内能到达买方现场服务。

