山东凯马汽车制造有限公司

改款驾驶室焊接夹具招标书

招标单位：山东凯马汽车制造有限公司

日    期：2020年3月
山东凯马汽车制造有限公司成立于1997年1月24日，隶属于恒天凯马股份有限公司，下辖山东东风凯马车辆有限公司、山东凯马汽车制造有限公司赣州分公司。公司位于寿光经济技术开发区，是一家集科研、开发、生产、销售、服务于一体的大型商用车专业化生产企业。此次招标的是驾驶室焊接夹具项目。

1.投标人须知：

1.1招标书、投标书、合同 

1.1.1本招标书是投标人编制投标书的主要依据。

1.1.2投标书是投标人以招标书为依据编制的投标文件，投标结束后，中标人与山东凯马汽车制造有限公司（以下简称：招标人）进行商务谈判，签订合同。

1.1.3合同是招标人与中标人共同以招标书、投标书为依据经过谈判协商签订的具备法律效力的文件。招标书、投标书及其共同确定的补充文件是合同的有效组成部分，与合同具有同等的法律效力。

1.1.4本招标书的最终解释权属山东凯马汽车制造有限公司技术中心 (联系电话：0536-5202815；E-mail：kamalhb@163.com)。1.2投标人

1.2.1投标人必须是具备有本招标项目的设计生产能力或供应能力的合法公司，投标时应提供生产或供应的实例。 

1.2.2招标人只接受符合各项投标规定的投标人的合格投标书。

1.2.3投标人应严格按本文件《投标文件及格式》中的有关要求认真编制投标文件，所编制的内容必须真实可靠，并应提供资格证明及相关证明材料。招标人保留进一步要求投标人补充提供有关证明材料的权利，拒绝补充材料或提供材料不真实，将被视为自动放弃投标资格。

1.2.4投标人一旦中标，通过商务谈判签订合同后，不得私自转包，否则将视为违约并自动中止合同。 

1.3投标费用 

投标人在投标过程中产生的一切费用，无论中标与否，均由投标人自行负担。

1.4投标文件的递交

1.4.1投标书应按招标文件要求编制，技术标书、商务标书合装订成一册，一正一副共二份(如中标还须提供电子版投标书)。

1.4.2投标文件必须写明投标项目名称、公司（单位）名称、投标人邮政编码、通讯地址。封口骑缝处加盖投标人印章和法人代表或法人代表授权委托人印章，否则不予受理。

1.4.3密封盖章后的投标文件于 2020年04月07日15：00前密封送（寄）达山东凯马汽车制造有限公司技术中心，地址：山东省寿光市东环路5888号办公楼6楼。

1.4.4开标后，所有投标资料将不予退还。 

2.项目简介：

山东凯马汽车制造有限公司驾驶室焊接夹具共有4个产品，2套夹具。有意向的公司可提前到山东凯马汽车制造有限公司技术中心查看数据。
3.主要技术参数和要求：

3.1 夹具设计制造要求
3.1.1 总体要求：

夹具动作采用气动的夹紧方式，并采用国际上常用的装配式结构；

小件手工上件，大件自行葫芦吊装上线，夹具卸件采用顶升装置；

夹具的关键部位设置检测阀，检测压头是否确实打开。要求夹紧装置与顶升机构互锁。
夹具的定位精度检验采用固定式三坐标或移动式三坐标检测。夹具应保证可靠的定位、防止变形，确保装焊质量和精度达到产品要求，并满足生产纲领的要求；

夹具结构设计合理便于维修及保养。夹具的工艺性能应优良并应按要求提供焊接夹具的具有操作性的工艺文件操作指导书，部件装配要容易；

人工焊接要易于操作，要有足够的操作空间，作业安全、可靠。

3.1.2 夹具底座： 

所有夹具底座加工后的厚度：小夹具不小于20mm,主线要求是整块板，不允许拼接。

底座要求涂清漆。

底座加强筋要有足够的强度，使夹具在今后的使用过程中不产生变形。

加工好后，台面进行油封，以确保台面在没有锈蚀的情况下涂清漆。

3.1.3 底座边缘不要有突出角及尖锐的棱边、锐角，并尽量往里收，方便工人接近作业位置。一般情况工件焊接位置高度，距地面高度为750--800mm（保证操作方便）。

供应商在设计时超过要求的操作高度，可以考虑加踏台，但要经过甲方及工程师代表的确认。

底座的基准槽应与产品设计的坐标线对应。夹具采用基准槽式检验，基准槽最少横竖各一条；基准槽的深度5mm，宽度10mm，当边长大于2m时应平行对称布置两条，间距不小于1m。基准槽要以产品坐标标记出来。

3.1.4 基准定位销及定位型面：
须进行热处理HRC55度以上，硬化层深度1.5mm以上；

基准定位销加工表面粗糙度为1.6；

定位型面须进行热处理HRC48度以上，硬化层深度1.5mm以上，加工表面粗糙度为1.6，；

对于工件表面质量有要求处的型面和压块，可采用软性耐磨材料制作。

注：所有标注均按中国国家标准执行。

3.1.5 气动夹紧方式：
夹具的气动原理和控制应充分考虑必要的连锁关系与逻辑先后顺序控制，以免误动作而发生夹具、工件损坏。夹具夹紧和松开的先后顺序符合工艺要求；气路设有消音器及残压处理阀。压紧气缸设计时，应预留压紧行程。

3.1.6 压紧装置采用可调整式（空间只允许两个方向可调）。

3.1.7 夹具采用气动顶升装置卸件：

动作按钮及动作阀用中文标示。

动作按钮及动作阀有安全防护装置，以免工人无意产生误动作。

所有气动三联件均有安全保护装置。

3.1.8 气压管路的选型与布置：
焊装线及夹具气管必须作相应的保护处理，塑料气管防止焊接飞溅火花烫伤。

夹具气管需布置整齐，采用防热、耐高温、防油的气管，并采用可靠的连接方式，保证无漏气。

夹具上的换向阀、开关等元件必须安装牢固，并有合适有效的防飞溅、防撞、防砸等措施。

3.1.9夹具操作高度750～800mm。夹具具有足够的刚性，定位夹紧可靠，维修方便，焊接通路开畅，操作方便，使用安全。
3.1.10夹具应有足够的装配、焊接空间，不能影响焊接操作及焊工观察，所有的定位元件和夹紧机构应与施焊点保持适当距离，或者布置在工件的下方和侧面。
3.1.11夹具的定位、夹紧基准必须统一，工艺基准与产品设计基准必须统一，尽可能地采用方便调整的形式。
3.1.12夹具采用模块化结构设计理念，且调整更换方便，配件易互换，易维修。夹具的气动操作系统具有必要的联锁、互锁保护功能和必要的安全防护设施。气动顶升结构必须平稳、可靠。
3.1.13乙方夹具布置、设计方案完成，夹具图纸设计和夹具制作、装配等各节点工作完毕后，必须及时通知甲方代表进行审核会签。

3.1.14
夹具调试完毕后，乙方提供夹具的检验报告、原始数据验收报告。夹具调试完毕后，提供夹具图纸以及配件型号、规格清单；提供夹具的易损件型号、规格、图纸清单；夹具调试完毕后，必须用油漆笔做好各个紧固螺母等的防松标识，防松标识要求明显，能正确反映松动等变化。

3.1.15
工装设备上色要经甲方认可。在开始制造前甲方提供色标。由于存在湿度问题，乙方要保证未上漆的工装设备表面不锈蚀。具体要求如下：

工装设备的底座和支座涂淡蓝色漆；

支撑块（板）等固定部分和压头要求发黑处理，压头涂黄漆；

轨道支撑部分、气动升起机构和小车涂黄漆；

夹具底座工作面涂无色防护清漆;

3.1.16
安装要求：夹具安装必须符合国家相关的施工规范、要求和验收标准；安装牢固，不能移位、跑位；所有的固定螺栓须加装防松垫片，并做好明显的防松标识。

3.1.17夹具基准块、支撑面、垫块、夹紧块、挡块、基准销连接方式：长度小于100mm时采用两销一螺方式，长度大于等于100mm时采用两销两螺的方式；定位销上应有防焊渣保护装置。

3.1.18确保夹具基准部的刚性，受10kg力时的变形量在0.1mm以内。

3.1.19底座加强筋选用16#以上的槽钢,底座周边槽钢开口向外，中间加强筋用槽钢间距不宜大于1000mm。

3.1.20 焊装夹具所有基准销（主基准销除外）、基准块、支撑面、垫块、夹紧块、挡块，均为可调，调整量为3mm（1+1+0.5+0.3+0.2）；基准销固定方法原则上禁止使用螺纹销，如果空间狭小，必须使用螺纹销时，从后面用螺母固定。 

3.1.21 基准面、基准销等定位基准块应采用相应热处理，BASE板等大的钢结构应采用退火处理以消除应力，组装后用三坐标测量。验收时，必须提供BASE板热处理记录。

3.1.22 夹具精度要求：

底座板平面度：0.1/1000mm； 

底座板坐标线刻度公差：±0.05mm； 

主基准面形状公差：±0.10mm； 

辅助基准面形状公差：0～ -0.3mm； 

基准销位置公差：±0.10 mm

基准销要求规格： 

基准销的表面硬度：RHC50以上

基准销表面光洁度：Ra1.6

基准销的外径公差：直径（公称直径-0.2mm）+0.00~ -0.05mm； 

基准销的有效长度：3~5mm

基准孔与基准面的公差为±0.05mm，加工精度为+0.00～-0.05mm； 

基准面之间的精度允许±0.1mm，测量面之间的精度允许±0.2mm。

3.1.23 下列情况之一时，必须给夹持臂配用限位块。 

夹持臂上有基准销时；

夹持臂压头作用于斜面上时;；

夹持板太长时（长度＞250mm）；

有侧向压紧动作时；

夹持板整体太重时；

夹持臂悬空时；

夹持臂夹持于外板表面时；

夹持臂夹持于外板斜面时（角度＞150）；

夹持臂有多点夹持面时；

夹紧板的产品接触面全部达到80%；

3.1.24夹具基准孔的尺寸、精度 

   夹具基准孔的直径以及公差为Ф10mmH7

   夹具基准孔间的相对位置公差±0.02mm

3.1.25保护盖 

交货时，夹具基准孔中应装入Ф10mmL30mm的销，装上保护盖 

3.1.26标识 

在夹具基准孔的旁边打上夹具基准孔的位置标记示例 

3.1.27焊接夹具的气管应该配置在夹具平台的上面或侧面，禁止在平台的底面配管。
3.2 夹具的工艺要求
1900和2030前围、1900和2030前围内板夹具通用相互切换。
气动控制所有元件。在夹具内部设置顶升机构，小夹具不用顶升机构。

零件及分总成是手工搬运上料。

底座带有转台。
其它事项可在查看数模时具体面谈。

4.投标报价要求：

4.1标书需列明细，可以分别报价。报价包含生产、运输、安装调试、培训、附件费用、保险、税费等全部费用。 

4.2投标书就所报主要项目必须明确。可单列选配附件的清单、附件品牌或产地及价格。 

4.3供货时间承诺，质保期限一年和质量保证承诺，售后服务承诺等。

4.4质保期从双方按技术协议验收之日算起。 

5.评标及合同授予：

5.1评标
本着公开、公平、公正的原则，公司组织评标小组予以评标。 

5.2合同签订（原则上）

中标单位与公司签订合同，付款支付方式：

合同签订后，预付款30%，合同生效。

b．夹具制作完成，在乙方调试合格，达到发货状态，甲方付30%发货款，乙方发货。

c．夹具在甲方调试完成，所产产品合格后一个月内付款30%，双方签验收文件，作为验收资料。

d. 剩余10%尾款在验收后12个月内模具无任何质量问题时付清。

6.注意事项 ：

6.1标书应密封并加盖单位公章。投标文件份数为：正本一份，副本一份且提供投标方的资质等资料。

6.2开标时间：2020年4月8日。询标期间保持通讯畅通。 

6.3投标单位对于招标文件、技术要求误解而导致中标后发生的任何风险，其责任自负。

6.4投标方中标后，不按中标通知书上的规定日期与我公司签订合同，可视投标方违约，取消其中标资格。

6.5中标单位在与我司签定合同时，如遇重大变化时，由双方共同协商解决。

6.6未尽事宜请咨询招标方。
山东凯马汽车制造有限公司

2020年3月

