山东凯马汽车制造有限公司

部分更新冲压模具招标书

招标单位：山东凯马汽车制造有限公司

日    期：2020年5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。此次招标的驾驶室冲压模具是原有车型的改款项目。
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5月29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部分更新冲压模具，共4套模具，1750车型单排侧围落料一套，1820车型单排顶盖拉延一套，1820车型排半顶盖拉延一套，1820车型单排顶盖和排半顶盖共用整形一套。有意向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模。
3.主要技术参数和要求：

3.1铸件设计制造要求

3.1.1上、下模座加工面厚度、模座平面非加工面厚度、中间加强筋及十字网筋厚度按乙方常规设计，在满足强度条件下，以图纸会签为准。

3.1.2铸件的技术条件：模具本体为实型铸造，铸件质量应符合国标GB9439-88，不允许有气孔、砂眼、裂纹等铸造缺陷。

3.1.3乙方应对所采用的铸件进行消除应力处理，以消除铸造内应力，并改善铸件的机械加工性能。

3.1.4模具铸造材料应与甲方会签确认的材料相符，如材料更改需填写更改单，并通知甲方进行重新会签确认备案。

3.2拉延模设计、制造要求

3.2.1拉延模应设有滑块达到下死点位置时的压印器（原则上最少使用2个）。

3.2.2主要部位的材质及要求

3.2.2.1板材

材料厚度（T＜1.5 mm）：凸模、凹模、压边圈均采用MoCr铸铁（Mo、Cr含量按标准配置），热处理要求HRC50-55。

材料厚度（T≥1.5 mm)：凸模采用MoCr铸铁（Mo、Cr含量按标准配置），热处理要求HRC50-55。凹模、压边圈均采用Cr12MoV镶块结构，热处理要求HRC58-62。

3.2.2.2淬火部位

凸模的圆角、凹模的圆角、拉延筋及其它凸状部位，硬度要求同上；其余工作形面（含压料面拉延筋以外，毛坯覆盖部分）热处理HRC30-35。

3.2.2.3定位装置

要求定位稳定、准确(可调式)。

3.2.2.4排气孔

需要在上、下模适当位置制作排气孔，上模应具有带弯头的排气防尘管。

3.2.2.5导向装置

背靠块式结构（与模座整体铸造加导滑板），导向配合面要有足够的导向面积，自润滑导板选用标准件，导滑板导滑面垂直滑动受力方向要有止退台。

3.2.2.6凸模与压边圈的间隙

为沿周2mm。

3.2.2.7限位装置

采用限位安全挡块和带套管式限位螺钉（选用标准件）。

3.2.2.8二级托杆

要求压边圈与二级托杆为整体铸造式结构，并在端部加标准垫块。

3.2.2.9下模座的顶杆过孔

过孔大于二级托杆直径，单面间隙为15mm-20mm。

3.2.2.10在压边圈与凹模上设置压力调整装置（垫），数量与位置在模具图纸会签时确定。

3.3修边冲孔模

3.3.1冲裁部分结构制造标准

3.3.1.1上、下模刃口为镶块结构并镶入铸件内式结构；镶块和导板均应有挡块或背托，镶块不能仅用销钉定位。

3.3.1.2冲孔凹模原则上采用镶套式，并安装止转销，镶套边缘距修边刃口最小距离≥10mm。若镶套边缘距修边刃口＜10mm 时，冲孔凹模应设计在镶块上，并确保孔边缘距修边刃口最小距离≥5mm 。

3.3.1.3镶块应考虑在不加工面标出材质的牌号，或加工后，在加工面上选用标准字头打出材质牌号及对合标记；镶块宽度与高度比应大于2:1，拼缝间隙应小于0.05mm，上模刃块与下模刃块的接缝应错开。

3.3.1.4镶块应具有防侧向力功能，依托本体作背靠（包括废料刀）。

3.3.1.5刃口材质及热处理。

A、薄板件（T＜1.5 mm）：选用7CrSiMnMoV，热处理硬度HRC55以上。

B、厚板件（T≥1.5 mm）及高强板：选用Cr12MoV，热处理硬度HRC58-62。

3.3.2模座基体：HT300。

3.3.3定位装置

以型状定位便于工人操作，但制件不允许有压痕。

3.3.4导向装置

模具应采取导柱导板复合式结构（具体情况双方图纸会签时确定）。

3.3.5废料排出

3.3.5.1废料原则上要自动排出设备工作台面以外（不增加模具高度前提下）。

3.3.5.2为使废料排出自如，凹模镶块应有弹性顶料销。

3.3.5.3废料滑板超出模板以外采用可叠式，带挂链，废料滑板采用2.5mm的钢板制作，两侧要求有翻边，废料滑槽的角度大于25度。

3.3.5.4直径小于20mm或最大对角线小于20mm的废料不能滑出工作台前后时，采用废料盒盛装，但必须满足装入量不少于1000件废料。

3.3.6刃口切入量

3.3.6.1外周修边切入量7-8mm。

3.3.6.2冲孔切入量3mm，保证废料的顺畅排除及凹模型腔不含有废料。

3.3.7压（退）料板的结构

3.3.7.1压（退）料板在上模（凹模腔内）板内的连接形式：采用侧销与安全销的方式，如制件较小可采用侧销（工作销）与带套管式标准安全螺钉由下向上紧固。

3.3.7.2压（退）料板在下模板上（凸模）的连接形式：采用带套管标准限位螺钉。

3.3.7.3压（退）料板与凸、凹模周边间隙为0.3-0.5mm、且均匀。

3.3.7.4压（退）料板在凹模腔内（上模板内）采用自润滑导板式，如制件较小可采用自润滑导套和导柱式。

3.3.7.5压（退）料板弹性元件采用强力弹簧（扁钢丝弹簧）、聚胺脂弹簧和氮气弹簧。

3.3.7.6压（退）料板与凸、凹模的高度差采用甲方认可的设计标准。

3.4翻边模、整型模

3.4.1材质及热处理

3.4.1.1模具基体：HT300。

3.4.1.2薄板件（T＜1.5 mm）工作部分材质：包容部分为7CrSiMnMoV，被包容部分为MoCr铸铁，热处理硬度大于HRC55。

3.4.1.3厚板件（T≥1.5 mm）工作部分材质为Cr12MoV，热处理硬度：HRC58-62。

3.4.2定位装置：原则上与修边冲孔模相同，尽量优先选用型面、孔定位。

3.4.3模具制造标准原则上与修边冲孔模相同。

3.4.4外板件的压（退）料弹性元件采用氮气弹簧。

3.5通用装置

3.5.1模具的闭合高度公差±1mm。

3.5.2模具设计制造时，按甲方要求设计基准孔、基准面。基准孔：2个φ20 mm深20 mm；基准面：上下模座F面与背面各2组，原则上规格为60 mm×60 mm。两侧基准面同F面与背面同理，两侧基准面还可以同模具运输用的连接板所在面共用。

3.5.3模具在上、下模合模时应采取防反措施。

3.5.4视制件特征及工作条件设置不同类型的顶料装置和托料架。

3.5.4.1大型冲模采用弹簧顶料装置，中小型冲模采用手动或弹簧顶料装置。

3.5.4.2大型制件在整个工序作业过程中尽量不翻转。

3.5.4.3为保证操作者取送板料方便，大型制件应考虑采用托料架，并保证不划伤制件。托料架应携带橡胶轮，转动部位轴承保证转动灵活及位置合理，当托料架超出模体时，应考虑可折叠。

3.5.5模具把夹槽：符合相应冲压设备要求，模具在设备上尽量保证不偏载，把夹槽需进行精加工。

3.5.6装模定位：模具应利用压机的气垫顶杆孔定位，并在下模板的前后和两侧的中心线位置开V型缺口。模具需加工十字中心键槽，键槽宽30
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mm、高度20mm、有效长度不小于150mm。

3.6模具起吊

3.6.1模具起吊装置的间距应大于模具总长度的60%。

3.6.2模具采用铸入式起重臂或插销式起重吊耳，插销式起重吊耳应配有具备自锁功能的起重棒。对于重量大于5吨的模具必须采用插销式吊耳形式（模具前后方向），铸入式起重臂设置在模具的左右两侧。

3.7安全设施

3.7.1限位及缓冲器：采用甲方认可的标准设置。

3.7.2上、下模的活动部件应设有安全措施（侧工作销加安全销，在弹簧、橡皮、氮气缸不受力的情况下，插销第一节能插入；或套管式安全螺钉）。

3.7.3紧固件：螺钉、螺栓采用公制标准粗牙螺纹（特殊部件除外）。

3.7.4模具上设置四处安全区，涂红色。

3.8打印

3.8.1铸件：模具在上、下模板的前面铸出模具编号、“F”标记；在上、下模侧面（右侧）分别铸出上模重量和模具总重量。

3.8.2可拆卸件按甲方要求采用钢字头打出安装位置时的对应标记（字母或阿拉伯数字）。

3.8.3铭牌：按甲方标准，标出顶杆位置分布图、模具编号、顶杆顶出高度、模具定位位置、模具总重量和上模重量。

3.8.4涂色：模具的各部位按甲方提供色标涂色。
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：

a．合同签订后，预付款30%，合同生效。

b．模具铸件和备料完成，甲方付款20%进度款。

c．模具制作完成，在乙方调试合格，达到发货状态，甲方付20%发货款，乙方发货。

d．模具在甲方调试完成，所产产品合格后一个月内付款20%，双方签验收文件，作为验收资料。
e. 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6月1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5月

_1234567890.unknown

