丰城润田食品饮料有限公司
19.5克144腔冷半模具及取坯机械手采购项目
邀标文件
丰城润田食品饮料有限公司
二O二0年三月

第一章 投标邀请函
丰城润田食品饮料有限公司因生产需要，需采购一套19.5克144腔冷半模具及一套取胚机械手，遵循“公开、公平、公正和诚实信用”的原则，进行项目招标采购，邀请贵公司参加此项目的投标，有关事项告知如下。
1.项目概况与采购范围

项目概况：丰城润田食品饮料有限公司需采购一套19.5克144腔冷半模具及一套取胚机械手
采购范围：
	分类
	名称
	数量
	需求工厂

	01包 模具
	19.5克144腔冷半模具
	1套
	丰城润田管胚厂

	02包 机械手
	取胚机械手
	1套
	丰城润田管胚厂


2．投标人资格要求

2.1 本次竞标要求

凡在中国境内注册并具有法人资格，有提供生产设备和服务的资格及能力，并具有有效的营业执照和具备相关经营资格的国内企业均可参与投标；
1、具有独立法人资格和相应经营范围的制造商或代理商。
2、投标产品符合有关国家标准及强制性认证。
3、投标人必须信誉良好，近三年无市场不良记录，商业信誉良好，并具有良好的售后服务。
4、投标人如为代理商，则需提供主要设备制造商针对本项目的唯一授权书。
5、满足招标文件要求的其它资格条件。
6、本项目不接受联合体投标。
7、本项目不提供纸质标书，电子招标文件获取方式：有意向的投标人请于 2020年3月 28日9时至2020年4月7 日17时，登录网址：江西润田实业股份有限公司官网下载。
2.2投递地点：江西润田实业股份有限公司（南昌高新区火炬大街188号淳和大厦7楼）。

联 系 人：黄智
联系电话：0791-88113738-7817   18070037566
传    真：0791-88113741
2.3 投标文件投递时间：2020年 3  月28日

3． 投标文件递交截止和开标时间、地点
3.1投标文件递交的截止时间为：2020年  4月 8 日9时30分（北京时间）
3.2开标时间为：2020年  4 月  8 日10时00分（北京时间）
3.3投标文件递交地点为：江西润田实业股份有限公司
地址为：南昌高新区火炬大街188号淳和大厦7楼；

3.4 逾期送达的或者未送达指定地点的投标文件，采购人不予受理。
2020年3月 27 日
第二章  投标人须知

一、投标文件的组成

投标文件应采用A4规格纸编制并装订成册，主要包含以下几个部分内容：
1、商务部分

1）报价一览表（含产品名称、规格型号、配置、税率）

2）付款方式
3）交货期及设备安装调试期

4）企业法人营业证照（副本复印件）
5）生产、制造许可证、有关鉴定材料
6）工厂简介（包括组织机构、生产能力、设备、厂房、人员等）
2、技术部分

1）供货范围及设备清单（名称、产地、品牌、型号、数量、单位）；
2）售后服务体系情况和承诺说明（质保期内、质保期后）；
3）业绩客户清单。
二、投标报价要求
1、投标人应根据采购方提供模具技术要求报价。
2、投标报价应是本投标文件所确定的全部工作内容的价格体现。其应包括设备、运输、税金等各项费用。
三、投标文件递交

1、所有投标文件均须投标单位盖章，并由法定代表人或法定代表人授权代理人签署。
2、所有投标文件均须用信封密封，并按上述所列顺序装订成本，商务标和技术标一式一份，商务标及技术标，并加盖投标人公章。 
四、中标    
招标人根据投标人的设备性能、价格、付款方式及谈判结果进行综合评定，确定中标人。

五、项目如有变动、更改，招标单位会及时以书面方式通知投标单位。
丰城润田食品饮料有限公司

         2020年 3月 27日

	技术要求如下表： 

	序号
	配件名称
	设备型号
	单位
	数量
	（单价）
	用途及所属设备
	备注

	01
	模具
	19.5克144腔冷半模具
	套
	1
	　
	　配备在华研144腔注塑机上使用
	安装调试　

	02
	取坯机械手
	
	套
	1
	
	用在19.5克144腔模具上生产
	安装调试


一、01包144腔冷半模具
	序号
	内容
	技术参数及要求
	投标人响应参数

	1
	设备数量
	1套
	

	2*
	模具腔数
	144腔
	

	3*
	瓶胚克重
	19.5克
	

	4*
	瓶胚规格
	30/25口水胚
	

	5
	瓶胚原料型号及生产厂家
	（提供不少于三家的原料供应商）
	

	6
	设计产能 
	每小时≥51000个瓶胚
	

	7*
	成品合格率
	≥99.5%
	

	8
	系统效率
	≥95%
	

	9
	模具材料
	螺口、型腔、芯棒采用进口S136模具钢，模架采用进口模具不锈钢
	

	10
	热处理
	硬度达到HRC48度以上
	

	11
	模具使用寿命
	≥500万模次
	

	10
	模具保养周期
	模具保养周期及每一保养周期用时
	

	12
	售后服务
	提供《售后服务计划及服务保障承诺书》
	

	13
	提供瓶胚尺寸图
	标准尺寸图1份，瓶口轻量化尺寸图1份
	

	14
	瓶胚验收标准
	见附件
	

	15
	质保期
	不少于12个月，但不限于12个月
	

	17
	交货期
	
	

	18
	安装调试期
	
	

	19
	气源要求
	
	

	20
	冷却水要求
	流量、压力
	

	28
	年维修费用
	
	


注：适用于广州华研144腔注塑机，配套广州华研144腔热流道。
二、02包机械手
	序号
	内容
	技术参数及要求
	投标人响应参数

	1
	设备数量
	1套
	

	2
	瓶胚克重
	19.5克
	

	3
	瓶胚规格
	30/25口水胚
	

	4
	机械手
	侧进式4工位576个冷却筒
	

	5
	材料
	进口合金铝
	

	6
	模具保养周期
	模具保养周期及每一保养周期用时
	

	7
	售后服务
	提供《售后服务计划及服务保障承诺书》
	

	8
	质保期
	不少于12个月，但不限于12个月
	

	9
	交货期
	
	

	10
	安装调试期
	
	

	11
	年维修费用
	
	


注：适用于广州华研144腔注塑机，配套144腔冷半模具。
聚酯（PET）瓶胚验收标准
范围

本标准规定了聚酯（PET）瓶胚（以下简称瓶坯）的产品分类、要求。

本标准适用于以聚对苯二甲酸乙二醇酯为原料，采用注塑法工艺生产的瓶胚。产品主要用于采用二步法工艺生产的聚酯(PET)瓶胚。
规范性引用文件

下列文件于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件

GB 13113-1991 食品容器及包装材料用聚对苯二甲酸乙二醇酯成型品卫生标准

GB 17931-2003 瓶用聚对苯二甲酸乙二醇酯（PET）树脂
1 产品分类

瓶胚按用途分类，可分为瓶装饮用水饮料用瓶胚（以下简称水胚）。

1.1  瓶装饮用水饮料用瓶胚：主要用于瓶装饮用纯净水，瓶装饮用矿泉水饮料的包装。
2  要求
2.1  材料

应符合GB 17931及GB 13114的规定。

2.2  外观

按附录A的规定。
2.3  规格及偏差

2.3.1瓶口规格及偏差：以双方确认的图纸为准；
2.3.2坯身厚度偏差：应符合表1的规定

表1 胚身厚度偏差

单位：mm

	产品规格
	指 标
	备 注

	19.5g
	≤0.12
	偏心值即为距离胚底合模线1mm处，最大壁厚与最小壁厚的差值


2.3.3重量偏差：应符合表2的规定。
表2 重量偏差
                                                              单位：g

	产品规格
	重量偏差

	19.5g
	+0.20


3.1  乙醛含量：应符合表3的规定

表3 乙醛含量(粉碎法)

                                                       单位：ug/g

	产品种类
	指  标

	水  胚
	4


3.2  弯曲度：应符合表4的规定
表4 弯曲度

                                                             单位：mm

	产品规格
	指  标

	19.5g
	≤0.7


3.3 卫生要求

应符合GB13113的规定。

录A

（规范性附录）

单个产品的外观要求

A.1　 气泡

A.1.1　 任何部位不允许有气泡。
A.2　 黑点

A.2.1　 任何部位不允许有黑点。
A.3　 断裂、开裂

A.3.1　 不允许有任何程度的断裂、开裂。

A.4　 生料

A.4.1　 任何部位不允许有生料。
A.5　 拉丝

A.5.1　 只允许胚底有无明显流延拉丝。
A.6　 发白

A.7　 只允许胚底有不明显雾状发白
A.8　 发蓝

A.8.1　 不允许有在自然光下隔350mm的距离肉眼能够观察到的管胚因发蓝而发朦现象。允许在自然光下观察不到仅在日光灯下能观察到的发蓝现象。
A.9　 发黄

A.9.1　 只允许胚底局部有丝状轻微发黄。
A.10　 粘胶

A.10.1　 不允许有明显可见粘胶。
A.11　 银丝

A.11.1　 不允许胚身有密集银丝，散开轻微银丝不超过胚身面积的一半；胚口不允许有银丝。
A.12　 色差
A.12.1　 色差指有色管胚局部存在颜色（深浅）差异或管胚整体颜色与标准色有差异。不允许存在明显整体色差，整体颜色应与标准颜色管胚一致。

A.13　 缩水
A.13.1　 不允许有明显可见的缩水。

A.14　 空心浇口

A.14.1　 不允许有全贯穿空心浇口或浇口部位空心程度小于1mm。

A.15　 飞边、溢边

A.15.1　 胚口端面、合模缝处、支撑环边缘允许有不超过宽度为0.05 mm的飞边、溢边。

A.16　 缺口

A.16.1　 不允许有内边缘缺后或外边缘缺口、全贯穿缺口。
A.17　 拉伤、碰伤、划痕

A.17.1　 不允许有可见的拉伤、碰伤、划痕。

A.18　 熔接痕

A.18.1　 允许有不明显的熔接痕。

A.19　 脱模痕

A.19.1　 胚口、胚身不允许有密集（分散程度）、明显（痕迹深度）脱模痕。
A.20  水口过长

A.20.1  不不允许水口长度超过1.5m
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