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一、招标项目基本信息
1、招标项目：搬迁杆身加工区域至机加工联合厂房费用（热铆合杆身加热温度控制及自动送料改造），项目包含主要设施、设备如下：
	序号
	设施、设备名称
	规格/型号
	单位
	数量
	备注

	1
	自动送料、加热炉柜体及控制系统
	
	套
	1
	

	2
	拉杆感应器炉体总成
	
	套
	1
	匹配原中频电源感应器总成

	3
	测温仪
	
	套
	4
	


2、招标范围：本项目为交钥匙工程，包含拉杆热铆合温度控制及自动送料和感应器炉体总成的设计、制造、运输、卸货、就位、安装调试、培训、交验、备品备件、专用工具、税费、现场技术服务、技术资料和图纸、质量保证和售后服务等。凡招标文件中未提及的，但属于招标项目所必须的组成部分，也属供货范围。
3、招标方式：比选招标。
4、招标地址：重庆市渝北区鸳鸯镇金开大道长福西路10号。
[bookmark: _GoBack]二、投标人需知
1、投标人资格
1.1、只接受生产制造企业的投标。
1.2、投标人必须具备独立法人资格，并具有有效的营业执照、税务登记证、组织机构代码证等主体资格证明文件（或三证合一的营业执照）。
1.3、注册资金不少于人民币300万元整。
1.4、投标人须具有同类设备的生产许可证。
1.5、投标人具有有效的不低于ISO9001质量管理体系认证证书。
注：提供的营业执照、税务登记证、组织机构代码证等主体资格证明文件（或三证合一的营业执照）、质量管理体系认证证书和供货合同等复印件须加盖投标人公章，并保证复印件与原件一致。
2、项目技术、质量等要求
2.1项目要求。
2.1.1设备用途
(1) 用于拉杆杆身热铆合部位加热。
(2) 用于拉杆感应加热的温度控制及自动送料、出料。
2.1.2加热工件概况
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(1) 杆身长度（mm）：200～2000。
(2) 直径D规格（mm）：φ27、φ30、φ36、φ40、φ42、φ45、φ50、φ52、φ60。
(3) 直径d规格（mm）：φ27、φ30、φ34、φ40、φ42、φ50、φ52。
(4) 杆身壁厚δ（mm）：5、6、7、8。
(5) 杆身重量（Kg）：2～20。
2.1.3设计依据
(1) 整个铆合工序包含杆身加热，热铆合两个工步，铆合工步机动时间为5～6秒。
(2) 铆合分单头铆合和双头铆合。特别提醒：双头铆合，对于≤1000mm的杆身，一根杆身加热、铆合一头后，马上掉头加热、铆合另一头；对于＞1000mm的杆身，一头一头加热、铆合，即一批产品铆完一头，再整批铆另一头。
(3) 参考下图卡福公司现用加热炉加热孔高度和间距，重新设计、制造加热炉体，要求符合人机工程学，降低操作劳动强度。
[image: ][image: ]俯视图
主视图

(4) 加热炉及工件实物外观：
[image: ][image: C:\Users\ADMINI~1\AppData\Local\Temp\WeChat Files\d7545ae3e5e5f2cb30a13a73b8086ce.jpg]
(5) 卡福公司现用加热电源：深圳市双平电源技术有限公司
	序号
	项目
	参数

	1
	电源型号
	SPZ-110

	2
	输入功率
	110KW

	3
	频率
	1-20khz

	4
	输出电压
	70-550V

	5
	负载持续率
	100％

	6
	输入电源
	三相380V   50或60HZ

	7
	冷却水要求
	＞0.2MPa ＞10L/min


实物外观
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2.1.4制造进度管控
投标方需在商务合同签订后3日内向招标方提供设备制造进度计划，计划需经投标方签字、盖章，并按照进度计划阶段性地向招标方提供满足设备开发进度的证明材料。
2.1.5图纸会签
投标方设备整体设计完毕，设计总图需提交给招标方会签，招标方会签确认后方可投入制造，招标方会签主要起到进一步把关的作用，不免除投标方本身对设备质量和满足使用要求的责任。
2.1.6工艺要求
(1) 总体要求：温度控制可靠、有效，操作简单，有效降低操作者劳动强度、减少弯腰。
(2) 采用双孔加热，杆身水平自动送入、退出炉膛孔内。
(3) 加热温度及时间：温度及时间均可调节，具体要求见下表。
	序号
	材料
	加热长度
	加热温度
	加热时间

	1
	冷35、45-D×δ-GB/T8162 
	120mm
	800-850℃
	15-35S

	2
	冷40Cr-D×δ-GB/T8162
	120mm
	630-680℃
	25-35S


2.1.7操作过程要求
(1) 人工开加热电源，设置加热工艺参数（电压或功率）→
(2) 人工将工件1放入自动送料装置中送料道1上定位、夹紧→
(3) 人工启动送料道1开关(手拨或脚踏开关)，工件1自动送入炉膛孔1内加热→
(4) 人工将工件2放入自动送料装置中送料道2定位、夹紧→
(5) 红外测温仪1自动检测工件1外壁加热温度，工件1外壁达到设定温度，自动送料装置自动将工件1退出炉膛孔1、松开工件1→
(6) 工件1退出炉膛孔1时，人工启动送料道2开关(手拨或脚踏开关)，工件2自动送入炉膛孔2内加热→
(7) 人工从送料道1上取出工件1进行后续热铆合加工→
(8) 工件1热铆合后，操作者放入已加工工位器具，再从待加工工位器具取工件3，将工件3放入自动送料装置中送料道1上定位、夹紧→
(9) 红外测温仪2自动检测工件2外壁加热温度，工件2外壁达到设定温度，自动送料装置自动将工件2退出炉膛孔2、松开工件2→
(10) 工件2退出炉膛孔2时，人工启动送料道1开关(手拨或脚踏开关)，工件3自动送入炉膛孔1内加热→
(11) 人工从送料道2上取出工件2进行后续热铆合加工→
连续批量生产重复（2）→（11）步骤。
2.2设备技术、质量要求。
2.2.1具备测温功能：工件加热温度控制区域外壁直接测温+出料后工件温度检测；出料温度不符合工艺范围，自动报警，重新送料加热，保证加热工件加热温度符合要求，提供测温仪校定方法和手段。
2.2.2具备温度提示、显示功能：工件达到加热设定温度，自动退出炉膛，同时提示操作人员取出工件；实时显示工件加热温度；工件超温（输送装置故障时），系统报警提示操作人员。
2.2.3加热工作模式：加热温度和加热时间同时控制，先到先执行；也能实现时间或温度单独控制的工作模式，工作模式切换在触摸屏上完成。
2.2.4配备工件定位输送装置
(1) 能实现工件对中、自动夹紧、自动定位、自动送入和退出炉膛。
(2) 装置分成两部分，第一部分为自动送、退料部分（可固定），当加热短杆身（长度≤900）时，只使用此部分；第二部分为辅助调整部分，当加工长杆身时，第二部分与第一部分串联一起使用。第二部分为可移动、上下可适当调节高度，调整位置确定后可锁死固定。
(3) 自动送料机构传动采用伺服电机驱动送料，送料位置可调整；送料行程200～300，行程可调。
(4) 杆身定位：以加热端端面定位。
(5) 杆身夹紧：两条送料道各设一个夹紧点。
(6) 工件定位输送装置与加热炉体采用分体配合联接。
2.2.5一个产品一个参数配方，通过触摸屏调用。工艺参数设置与产品参数挂钩，操作只2.2.6需要输入杆身图号、外径、缩管长度就可以调入相应工艺参数。
具备油烟收集、处理功能：因目前采用油性润滑剂缩管，加热时有油烟产生，加热炉需要配置油烟收集、处理装置。油烟经处理净化后满足GBZ2.1-2001《工作场所有害因素职业接触限制第一部分：化学有害因素》排放要求。
2.2.6加热温度通过温控仪设置、实时显示温度和功率。
2.2.7工件自动输送、夹紧、定位等逻辑动作控制采用PLC。
2.2.8送料机构、温度检测、传感器等具备通用性，能适应各规格杆身加热，换产不调整或少调整，如需调整，要求操作简便。
2.2.9产品换产时间小于5分钟。换产主要调节杆身中心、工件夹紧位置、支撑位置、加热参数调整等。
2.2.10电气部分所有走线规范、合理，不能裸露在外。所有电气元件、分线盒、插头、接地等要做明显的永久性标识。电源部位、分线盒部位等位置要求有带电警告永久性标志。
2.2.11主要低压电气元件、接近开关、传感器、测温仪等采用国内知名品牌以上产品。
2.2.12设备噪声：≤75dB（工作状态中，距离设备两米测定）。
2.2.13☆投标方不得以任何理由设置招标方不知道的密码。若因设置密码影响了招标方正常使用该设备，招标方将按照相关法律起诉中标方违约，并由中标方承担由此给招标方造成的一切经济损失以及相关的诉讼费、律师费等相关费用。
2.3主要技术参数、配置、精度指标要求
(1) 主要技术参数
	序号
	项目名称
	单位
	规格
	备注

	1
	工位数量
	
	双工位
	

	2
	送料方式
	
	伺服电机
	

	3
	送料行程
	mm
	投标提供
	

	4
	换产时间
	min
	＜5
	

	5
	送料速度
	mm/S
	投标提供
	可调

	6
	夹紧方式
	
	投标提供
	

	7
	夹紧力
	KG
	投标提供
	

	8
	测温范围
	℃
	投标提供
	

	9
	外形尺寸
	mm
	投标提供
	


(2) 主要配置
	序号
	项目名称
	规格型号
	数量
	品牌
	产地
	备注

	1
	PLC
	投标提供
	1套
	投标提供
	投标提供
	

	2
	伺服电机含驱动
	投标提供
	2套
	投标提供
	投标提供
	

	3
	测温探头
	投标提供
	4套
	投标提供
	投标提供
	

	4
	传感器
	投标提供
	1套
	投标提供
	投标提供
	

	5
	感应线圈
	投标提供
	1套
	投标提供
	投标提供
	

	…
	…
	…
	…
	投标提供
	投标提供
	


(3) 主要精度指标
	序号
	检 验 项 目
	允  差
	备注

	1
	送料滑块重复定位精度
	0.2mm
	

	2
	测温精度
	±5℃
	


2.4其它技术要求
(1) 提供设备关键元器件明细（包含名称、规格型号、制造商、产地、报价）。
(2) 提供设备主要原材料、外购件明细（包含名称、规格型号、制造商、产地、报价）。
(3) 提供设备终验收合格后运行一年所需的备品备件，按附表1列出详细清单。
(4) 按附表1列出设备易损件清单。
(5) 按附表1列出设备免费提供专用工具清单。
3.设备制造执行标准
满足招标书规定的技术参数、精度指标、配置、设备技术、质量等要求，其余招标书未提及的应满足以下行业制造标准，且同一项目以最高标准为验收依据。
(1) GB/T1184 - 1996      形状与位置公差
(2) GB4064 - 1983        电气设备安全设计导则
(3) YB/JQ101.10        钢铁企业机修制造通用技术条件  焊接结构件
(4) GB/T 3797 - 2005   电气控制设备
(5) 中频加热炉制造标准GB/T4280-93《中频感应炉》
4.设备使用环境要求
(1) 供电电源：三相，380V/50HZ，电源波动±10%；
(2) 气源: 0.4～0.6 Mpa；
(3) 设备噪声：≤75dB；
(4) 使用环境温度：-5℃～45℃；
(5) 环境湿度：≤80%；
(6) 其他要求（如防辐射、防电磁干扰、防尘等要求）。
5.随机提供的标准技术文件
(1) 设备使用说明书，包含设备操作规程、机械结构图、电气原理图、线路图、接线图、气液压原理图、PLC源程序等内容，纸质版两份，电子版一份。
(2) 维修、维护及保养手册，内容含日常点检、润滑、清洁、维护项目及点检、润滑、清洁、维护周期等，纸质版二份，电子版一份。
(3) 系统操作说明书。
(4) 设备出厂检验报告，合格证、装箱清单。
(5) 夹具图纸、设备易损件图纸等，纸质版二份，电子版一份。
(6) [bookmark: OLE_LINK3]按招标方的模板提供加工现场使用的：
1) 开关机操作指导书。
2) 设备日常点检维护作业指导书。
3) 设备检查维护标准（总表）。
4) 换产标准书。
6、包装、运输要求
(1) 设备包装应防潮、防撞、防雨。
(2) 设备由中标方负责运输到招标方场地。
(3) 因包装和运输不当导致的设备损坏由中标方负责。
7、工程界限
	序号
	描述
	投标方
	招标方
	备注

	1
	设备外形尺寸图，安装地基要求及详细安装基础图，平面布置图等提供。
	√
	/
	

	2
	压缩空气压力、冷却水冷却能力及用电负荷等要求的提出。
	√
	/
	

	3
	设备到现场的转运及就位
	√
	/
	招标方协助

	4
	设备基础施工（如需要）
	/
	√
	招标方指定安装场地

	5
	水、电、气等接到设备，材料招标方自备。
	/
	√
	投标方设备留好水电气接口

	6
	设备接地
	√
	/
	

	7
	设备开机试运行
	√
	/
	

	8
	参数验证、调试
	√
	/
	招标方协助、确认


8、安装调试要求
(1) 合同签定后，中标方在5个工作日内向招标方提供设备详细尺寸图，设备安装所需的安装基础图，设备水、电、气布置图。
(2) 发货前2周中标方应提供设备所需液压油、润滑油、冷却水等使用辅料、常用备件的规格、牌号或图纸，以便招标方采购准备。
(3) 设备到达招标方场地一周内，中标方进场进行设备安装调试，安装调试所需的技术文件、资料，专用工具、特殊材料、安装人员均由中标方自行负责并对安装调试的结果及安全负责。
9、设备验收
(1) 验收分预验收、终验收二次。
(2) 验收依据：
1) 技术协议。
2) 设备制造执行标准。
(3) 预验收在中标方工厂进行，招标方在收到中标方书面通知后7日内须派出验收人员前往中标方生产现场进行设备的预验收和培训。如招标方委托中标方预验收时，中标方应对预验收的结果负责。预验收内容如下：
1) 对设备配置、关键部件进行核实验收。
2) 按招标书设备技术质量要求以及技术协议要求对设备主要精度、技术参数进行逐项检查，并对全部电器、机械装置进行负荷测试。
3) 招标方提供的5件杆身工件，中标方设备连续加热，操作过程、加热质量、测温精度、生产节拍等满足招标书及技术协议要求。
4) 预验收合格或预验收不合格项整改按要求完成且经招标方确认合格，视为预验收合格，双方授权代表签署《预验收报告》，双方各执一份。
(4) 终验收在招标方工厂进行，具体要求如下：
1) 终验收条件：设备调试完成后，按节拍连续批量生产30个工作日或4.8万头，加热质量、生产节拍等满足技术协议要求，设备无异常、无故障。
2) 设备达到终验收条件后，由招标方负责组织相关人员及中标方代表对设备进行终验收，终验收内容如下：
（1） 设备的各项技术质量要求、技术参数、配置、随机备品备件、附件、技术文件等验收。
（2） 设备主要精度指标验收。
（3） 预验收未验收项目。
（4） 资料齐备、培训经过签字确认。
3) 终验收合格或终验收不合格项整改按要求完成且经招标方确认合格，视为终验收合格，由双方代表签署终验收报告，双方各执一份。
10、质保期、售后服务
(1) 质保期：终验收合格、双方签字之日起整机保修期1年，关键部件PLC保修1年半。
(2) 设备质保期内免费维修及更换损坏的部件，有关费用由中标方承担。
(3) 设备实行终身维修服务, 保修期外的有关费用由中标方收取成本费。
(4) 设备故障响应时间：2小时内电话响应，如不需更换部件，中标方6小时到达招标方现场进行解决；如需更换部件，应在48小时内排除故障。
(5) 质保期内如确因设备缺陷、中标方响应不及时等中标方原因导致停机时间长进而导致招标方供货延迟并受到损失时，中标方需对此损失承担全部责任，招标方追责的方式包括但不限于扣除中标方的质保金。
(6) 设备主要配件在国内便于购买，可以保证招标方以最优惠的价格更换备件。
11、培训
(1) 培训分为二次，培训地点，内容和时间等如下:
(2) 第一次培训
1) 在中标方现场预验收阶段，中标方免费为招标方培训设备维修人员、操作人员、技术人员，培训人数3人以内，培训时间0.5～1天。
2) 中标方需保证招标方操作人员能正确较熟练调试、操作设备，维修人员能够基本熟悉系统，掌握设备维修及保养，能处理常见故障，技术人员基本掌握设备参数设置、调用。其具体培训内容包括但不限于下述内容：
1. 设备性能、机械部分解说，控制面板及其操作讲解。
2. 设备实际安全操作及正确的使用方法。
3. 设备日常维护保养，常见故障检测和排除方法。
4. 设备使用中的注意事项。
5. 其它有关技术问题。
(3) 第二次培训
1) 在招标方现场设备安装调试阶段，中标方免费为招标方培训设备维修人员、操作人员、技术人员，培训人数不限，培训时间在招标方现场的全部调试时间内。
2) 中标方需保证招标方操作人员能正确熟练调试、操作设备，维修人员能够熟悉系统，掌握设备维修及保养，能处理常见故障，技术人员熟练掌握编程、设备参数设置。其具体培训内容包括但不限于下述内容：
1. 设备性能、机械部分解说，控制面板及其操作讲解。
2. 程序教学，设备实际安全操作及正确的使用方法。
3. 生产以及工作流程，设备的操作流程。
4. 设备实际安全操作及正确的使用方法。
5. 设备日常维护保养（包括日保养，月保养以及年保养），常见故障检测和排除方法。
6. 设备使用中的注意事项。
12、评分标准
本项目评标采用综合评估法，其中技术质量50分。
（1） 满足满足招标改造设备技术质量要求的程度(12～16分)：完全满足项目要求、项目技术、质量要求、主要技术参数、配置、精度指标等得基本分12分的，有实质性影响的正偏离项或对用户有实用性价值的增项每项酌情加0.5-1分，最多加4分；有实质性影响的负偏离项或无实质性影响的缺项，每项酌情减0.5-1分，减完为止。
（2）改造设备使用功能的先进性、可靠性、稳定性、经济性（6～10分）：先进性——加工效率优势；设备自动化程度；对操作人员技能、素质依赖程度；防错功能、报警功能； 可靠性——能够满足要求的加工精度；关键零部件采用的品牌和质保期承诺；设备制造、装配精度水平，产品加工质量、精度水平；设备的安全防护、保护措施承诺；稳定性——设备能力指数CMK、工序能力指数Cpk达到的水平承诺；经济性——产品单件工艺制造成本，包含能源消耗、所需各种辅料消耗。基本分6分，有实质性影响的正偏离项每项酌情加0.5-1分，最多加4分，有实质性影响的负偏离项，每项酌情减0.5-1分，减完为止。
（3）技术改进方案、结构设计的合理性（4～8分）；设备改造部分结构紧凑，满足招标设备改造所需全部功能要求；操作、维修、保养符合人机工程。对合理性进行综合评价，基本分4分，评价良得基本分4分，评价优得5～8分，评价一般得1～3分。
（4）配置的合理性、安全性及优势特性（2～4分）：配置的合理性；人机工程设计，减少操作者劳动强度。配置的安全性：具备安全防护功能；杜绝使用易燃、易爆的材料及零部件等；改造配置的优势特性方面。基本分2分，根据实际配置情况进行评价，中档配置得基本分2分，有实质性正面影响的高挡配置酌情加0.5～1分，有实质性负面影响的低挡配置酌情减1～3分。
（5）设备整机制造水平（3～6分）：设备主要精度指标等级；主要配置零部件的规格、生产厂家、产地、精度等级；整机正常运行时噪声值；设备制造所采用的制造标准；同类设备的制造年限、生产能力；设备制造、装配所采用的主要工艺装备、检测装备、测试装备的名称、型号、生产厂家、产地、精度等级等。对设备改造制造水平进行综合评价，评价优得4～6分，评价良得3分、评价一般得0～2分。
（6） 原材料和配套部件情况（2～4分）：所采购的原材料生产厂家及材料规格，外购零部件的生产厂家及规格型号等。基本分2分，原材料、外购零部件选用品牌知名厂家酌情加0.5～1分；免费提供专用工具、备品备件的数量及价值，评标时加分0.5-,2分。
（7）其它投标需要阐明的技术质量情况（1～2分）。基本分1分，根据投标设备质量保证承诺酌情加0.5～1分。
13、其他
(1) 投标时需要交付的技术资料一式三份。
(2) 投标人必须对招标单位提供的技术资料保密，不得转让给第三方，否则将追究泄密者的法律责任。
(3) 技术部分投标文件的组成包括但不限于下列内容。
1) 开标一览表（见附表2）；
2) 技术规格响应/偏离表（见附表3））；
3) 技术工艺方案；
4) 投标设备的详细配置情况、主要的性能参数指标及精度检测的标准；易损件明细、备品备件明细、专用工具明细等（见附表1）；
5) 设备制造、装配所采用的主要工艺装备、检测装备、测试装备明细清单；
6) 所采购的原材料生产厂家、材料规格、报价。
7) 投标人外购件明细；
8) 质保期、售后服务、技术培训等；
9) 设备制造企业概况：包括设备制造企业名称、地址、企业概况、主要负责人和联系人姓名及联系方式、成立日期、2020年生产经营情况、2020年资产负债表等；
10) 设备制造企业生产类似设备或同类设备的业绩：生产年限、生产能力、该设备在重庆地区及西南片区的主要用户名称和地址以及用户满意度调查表。
(4) 凡来招标单位现场洽谈请先预约时间。
(5) 本次招标公告在重庆卡福汽车制动转向系统有限公司网站上发布，网址： www.cqcaff.com。
14.联系方式
技术商讨联系人 ：曾智勇
联系电话：023-89053709 
    联系邮箱： CQCAFFJS@163.COM

重庆卡福汽车制动转向系统有限公司
年   月   日
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附表1、
易损易耗件及专用工具清单及报价表
币种：人民币
	序号
	名称
	原产地及厂商名称
	规格及型号
	单位
	数量
	单价(元)
	总价(元)
	备注

	1
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	

	…
	
	
	
	
	
	
	
	


质量保证期内的备品备件清单及报价表
币种：人民币
	序号
	名称
	原产地及厂商名称
	规格及型号
	单位
	数量
	单价(元)
	总价(元)
	备注

	1
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	

	…
	
	
	
	
	
	
	
	


质量保证期外的备品备件清单及报价表
币种：人民币
	序号
	名称
	原产地及厂商名称
	规格及型号
	单位
	数量
	单价(元)
	总价(元)
	备注

	1
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	

	…
	
	
	
	
	
	
	
	



注: 设备质保期满后所需的备件、易损易耗件及专用工具，投标方应提供优惠供应价格；
    


投标人：(单位全称)(盖单位公章)
法定代表人(或委托代理人)：(签名)
日期：     年    月    日

附表2、
开标一览表

项目名称：                        招标编号：                      
合 同 包：                        货物名称：                      
	序号
	货物名称
	制造商名称
	规格、型号
	数量
	投标价
（人民币）
	交货期
	投标保证金
（人民币）
	投标声明（如有）

	
	
	
	
	
	不填写价格
	
	不填写价格
	

	
	
	
	
	
	不填写价格
	
	
	

	
	
	
	
	
	不填写价格
	
	
	

	
	
	
	
	
	不填写价格
	
	
	

	
	
	
	
	
	不填写价格
	
	
	

	
	
	
	
	
	不填写价格
	
	
	

	
	
	
	
	
	不填写价格
	
	
	

	
	
	
	
	
	不填写价格
	
	
	

	投标价合计（小写）：不填写价格
	

	投标价合计（大写）：不填写价格
	





投标人：(单位全称)(盖单位公章)
法定代表人(或委托代理人)：(签名)
           日期：     年    月    日







附表3、
[bookmark: _Toc141675448]技术规格响应/偏离表

项目名称：                          招标编号：
分包号：             /               货物名称：
	序号
	货物名称
	招标文件条目号
	招标文件技术规格
	投标文件技术规格
	响应/偏离情况

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


备注：
1、投标人应对招标文件的技术参数或要求逐项如实填写，逐条说明所提供货物和服务对应招标文件技术要求或技术规格书的响应或偏离情况。
2、投标人不能复制招标文件的技术参数或要求作为应答内容，也不能只填写“满足”字样，对其中重要的技术参数或要求（指带“*”号的条款），应提供技术支持材料，技术支持材料以制造商公开发布的印制产品说明书或权威机构的检测报告为准。


投标人：(单位全称)(盖单位公章)
法定代表人(或委托代理人)：(签名)
           日期：     年    月    日
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