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[bookmark: _GoBack]山东钢铁日照有限公司中厚板预处理服务
询比价采购文件
一、采购项目名称：中厚板预处理服务询比价采购  
二、物料明细：       钢板预处理加工            
三、计划工期：          2025年12月10日        
四、建设地点：                             
五、踏勘现场：不组织。
六、供应商要求：山东钢铁集团日照有限公司中厚板预处理业务入围供应商。
七、采购文件的获取
登陆http://bams.shansteelgroup.com网站下载采购文件。
八、报价规则
1.报价截止时间：以“山钢集团招标采购与拍卖管理信息平台”系统时间为准。
2.报价投递方式：网上报价（详见“中厚板厂钢板预处理服务入围供应商技术协议”附件七--（二）报价表）。
3.报价次数: 一次报价。
4. 山钢集团招标采购与拍卖管理信息平台系统填写说明：
工程、维修采购项目：单价、承诺工期为必填项。报价人报价注意：若工程量为“1”，报价时请填写含税总价；若工程量为具体数量，报价时请填写含税综合单价。
5.只允许将报价填写到规定的位置，不得对报价单格式进行修改，否则视为无效投标。上传经法人或授权代理人签字盖章的扫描版报价单。未上传报价文件或报价单内容缺、漏项等，将被视为无效投标。
九、评审规则
    1.采用合理低价法进行评审。
2.报价截止时间前有3家及以上供应商递交报价文件，采购活动即可进入评审程序。经评审有效供应商少于2家时，终止本次采购活动。
3.最低报价超出采购人预期的，采购人有权取消采购计划。
4.评审过程中出现最低报价相同的情况，评审小组有权按以下规定之一处理：令最低报价相同供应商进行多轮报价直至最低报价为唯一供应商、按照比例分配工程量、根据企业实力等因素确定成交候选人、取消采购计划等。
十、其他要求
1.在提交报价文件时，避免使用公共网络（包括同一园区、宾馆等提供的WLAN）；不同供应商提交的报价文件的IP地址相同的，视为涉嫌串通投标。
2. IP地址相同视为串通投标的单位，本次投标作废，六个月内禁止参加公司的采购项目。
3. 采购项目评审过程中无正当理由撤销报价文件的，2个月内禁止参加公司的所有采购项目，属于入围供应商采购的项目，单次扣除5000元履约保证金。
4.采购项目发出中标通知后无正当理由放弃的，6个月内禁止参加公司的所有采购项目，属于入围供应商采购的项目，单次扣除5000元履约保证金。
5.采购人在使用响应供应商提供的货物时，不存在任何已知的不合法的情形，也不存在任何已知的与第三方专利权、著作权、商标权或工业设计权相关的任何争议。如果有任何因采购人使用响应供应商提供的货物而提起的侵权指控，供应商依法承担全部责任。
6.入围供应商应充分了解采购项目的总体情况以及影响报价的其他要素，有不明或有异议的地方，及时与技术、商务咨询联系。
十一、联系人及联系方式
	序号
	业务
	联系人
	联系方式

	1
	技术咨询
	王先生
	0633-7921262

	2
	商务咨询
	王先生
	0633-7921262

	3
	网站技术咨询
	
	0633-7920020/0531-67606687

	4
	监督电话
	
	0633-7920929


























合同主要条款

甲方：山东钢铁集团日照有限公司
乙方：                         
一、合同有效期
合同签订地点：日照市
合同签订时间： 年   月  日 
合同有效期：   年   月  日至   年  月  日
二、计价与结算
1．钢板预处理服务费含税13%，如发票税率低于相对应业务法定税率，甲方有权从乙方结算费用中扣除税率差额和抵税损失，仓储期间不另收费用。
[bookmark: _Toc492114943]2．服务费按月结算，每月5日前，乙方向甲方提供结算单（必须有单位负责人签字、盖章有效），经甲方确认，乙方开具增值税专用发票，甲方根据乙方提供的发票金额，于次月向乙方支付上月费用。
3．结算依据：以甲方产品理论重量为依据，无理论重量的以甲方计量数据为依据。
[bookmark: OLE_LINK3]4．付款方式：银行承兑。如因乙方原因造成法院协助执行等情形，甲方须直接支付法院或第三人现汇的，甲方有权按当期LPR利率扣除承兑汇票转付现汇的资金成本。
[bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK4]5．乙方在签订合同后五日内，向甲方支付合同履约保证金20万元（大写：贰拾万元整）。未经甲方同意，乙方单方面拒绝履约，履约保证金将全部转为违约金。合同结束或经双方协商依法解除后，且履约过程中无违约行为的经甲方审核后无息退还。
三、权利和义务
[bookmark: OLE_LINK10]（一）甲方权利和义务
1．甲方应在货物到达前一天通知乙方，以便乙方做好仓储和入库接卸车辆准备。遇特殊情况对货物不能按时到达或取消货物入库，甲方应及时通知乙方。
2．甲方货物出库时，甲方应以书面方式将装车明细单（含钢板号、数量、理论重量），一式两份提供给乙方核对，装车明细单加盖甲方中厚板厂发货专用章。
3．甲方向乙方提供货物入库、倒运所需的单据和信息支持。
4．甲方出库产品防护要求以书面形式告知乙方，特殊要求在装车明细单上进行标注。
5．甲方负责组织倒运车辆，监控倒运流程，有权对乙方接卸和存储进行检查、监督。 
6. 甲方负责对乙方加工过程中质量抽查，有权对乙方加工质量进行监督考核。
[bookmark: OLE_LINK9][bookmark: OLE_LINK8]7.甲方把本次招标定标价格作为后续具体合同执行价格上限，乙方对后续执行具体合同的报价不得超过本次定标价格（指定油漆品牌除外）。
（二）乙方权利和义务  
1．乙方负责按照甲方技术要求进行钢板预处理，包括钢板产品的抛丸、喷漆、标识、装卸及仓储等，配备漆膜厚度仪测量干膜厚度，并保证甲方货物按照要求和流程及时接卸、准确出入库并帮助协调甲方货物出入库运输道路的通畅。
	区分
	规格要求
	备注

	喷丸
	SA2.5
	1、 所用材料由乙方根据甲方要求采购；
2、 处理后按甲方要求喷涂钢板标识。
3、 技术要求详情见技术协议。

	喷漆
	油漆型号：无机硅酸锌车间底漆
干膜厚度：15-25微米
油漆颜色：灰色或按合同具体要求
	

	标识
	恢复钢板所有面标侧标，在侧标增加分段号等信息。用白色方框标识出钢字。
	


2． 乙
3． 
4． 
5． 
6． 方    2、乙方根据甲方产品防护要求，采用电磁吊装卸，对甲方货物按订单进行单独室内码放，做好必要的区分以及电磁吊钢板接触面的防护，不得与乙方货物发生混放。
3．乙方负责甲方货物及单据的出入库和在库管理，并为甲方建立完整、规范的进销存台帐，做到帐物相符，每日向甲方通报加工进程及库存台账，甲方要求对帐时，乙方应无条件予以配合。
4．乙方在甲方货物到达后，及时将入库货物情况与甲方提供的出库明细进行核对，发现不符的及时反馈甲方；核对无误的签字确认并加盖乙方收货专用章备案，第一联留存，第二联返回甲方。
5．乙方在入库验收中发现产品表面质量、信息与实物不符等问题时，应立即通知甲方核查和追索。货物经甲乙双方共同验收无异议后，签字认可，货物方可入库。
6．因乙方单据信息传递错误或其它原因造成甲方库存信息混乱的，乙方承担全部责任。
7．乙方货物堆码符合标准，货物堆放整齐，装卸过程中做好产品质量防护。货物存放期限内如有丢失、损坏、产生交付异议的，由乙方负责赔偿。
8．乙方严格按合同进度要求组织生产并在新系统中操作出库、发货。
[bookmark: OLE_LINK14]四、违约责任
1.乙方必须对甲方后续执行的具体合同进行报价并不得超过本次定标价格（指定油漆品牌除外）。否则，甲方有权全额扣除履约保证金并取消入围资格。
2．因乙方管理不当造成甲方货物丢失或损坏的，乙方按钢板销售价格1.5倍赔偿甲方损失，造成其他损失的，甲方有权加倍追偿。
[bookmark: OLE_LINK12][bookmark: OLE_LINK11]3、乙方应按照甲方加工进度要求完成，因乙方原因无法按期交付的，甲方有权另行选择其他加工方，所产生的费用全部由乙方承担并按未完成比例扣除履约保证金。
4、乙方应按照甲方加工质量要求完成，因乙方原因造成质量异议由乙方承担相应的损失和责任，甲方有权向乙方追偿因此遭受的损失和费用。
5、由于不能预见并且对其发生的后果不能防止或避免的不可抗力事故及发生严重的自然灾害（如地震、台风、洪水等）等不可抗力因素造成货物损坏或灭失的，赔付责任双方协商确定。
6、甲、乙双方或单方遇特殊原因，造成合同履行困难或需终止合同的，双方另行商议。
五、合同通用条款
1．乙方所使用设备、设施、作业人员应符合国家有关法律法规的规定和质量、职业健康安全、环境体系标准要求，自主办理各种许可证、审计等手续，按规定年检、审核，特种车辆必须具备相关资质要求，操作人员需取证的必须具有合法的操作证。
2．合同期内，乙方对本方参与工作人员的安全承担主体责任，加强本方人员的日常安全教育、管理、防范与督察，负责本方人员服务期间发生的病、伤、残、亡的处理和善后工作，由乙方责任造成的事故、损失、人身伤亡等均由乙方自主承担损失，甲方不承担任何责任和费用。
 3．乙方必须严格按照国家或日照市的有关规定，为乙方人员办理有关社会保险。乙方应按规定对其人员进行定期职业健康检查，发现职业禁忌或与所从事的职业相关的健康损害者，应及时调离岗位，并立即安排其他符合要求的人员继续履行合同。
4．乙方人员在甲方从事本合同项下的乙方承包业务并不使甲方和乙方人员形成契约上的或事实上的或其他任何形式的雇佣关系。乙方应保证在本合同期限内，在甲方处履行本合同承包业务的乙方人员应当和乙方存在现行有效的劳动合同，或乙方与劳务派遣公司签订劳务派遣合同。
5．当甲方因生产经营需要对乙方承包业务进行调整变化时，乙方应积极配合支持，并保持调整业务平稳顺行。
六、合同争议解决条款：
在本合同期间发生的争议应由双方友好协商解决，协商不成时，任何一方均可以向甲方所在地人民法院提出诉讼。
本合同一式 5 份，正本 2 份，副本 3 份，甲方执正本 1 份，副本 2 份；乙方执正本 1 份，副本 1 份。
	


（此页无正文）
甲方： (章)山东钢铁集团日照有限公司
	





乙方： (章) 


	法定代表人或其委托代理人：
（签字）

	法定代表人或其委托代理人：
（签字）

	统一社会信用代码：91370000685900369J
	统一社会信用代码：     

	地  址：日照市东港区临钢路1号
	地址：           

	邮政编码：276827
	邮政编码：    

	法定代表人：
	法定代表人： 

	

	委托代理人： 
    

	电  话：0633—7967092
	电  话： 

	传  真：
	传  真：   

	开户银行：中国建设银行股份有限公司
日照分行营业部
	开户银行： 
 

	账  号：37001718808059677777
	账  号： 

	经办人：
	



[bookmark: _Toc472517207]






山东钢铁集团日照有限公司
中厚板厂钢板预处理服务入围供应商


技
术
协
议







山东钢铁集团日照有限公司
山东钢铁集团日照有限公司
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[bookmark: _Toc384898435]山东钢铁集团日照有限公司（以下称甲方）委托（下称乙方）作为甲方中钢板预处理服务的入围供应商。甲方依据钢板预处理业务相
关技术文件形成本技术协议。
[bookmark: _Toc491248616][bookmark: _Toc31127]一、项目概况	
[bookmark: _Toc471821848]甲方中标需进行预处理交货钢板合同，为延伸产业链，增加客户粘性，进而提高公司钢板产品附加值。甲方负责钢板生产，委托具备相关资质能力的单位完成预处理加工业务。
2、 业务范围
1.甲方负责把合格钢板运输至乙方场地，乙方负责钢板预处理服务。钢板预处理服务业务包含以下内容：主要涵盖抛丸、喷漆、仓储、装卸、包装（具备包装能力）等作业内容。
2.钢板预处理服务（除钢板外）所需材料由乙方提供。
3、 业务技术要求
业务技术要求分为通用技术要求和特殊条款。合同对预处理业务无技术要求时执行通用技术要求，有技术要求时作为特殊条款，钢 板预处理业务要同时满足通用技术要求和特殊条款。
（一）通用技术要求
1 总则
1.1 本工艺包括钢板预处理、车间底漆的施工与固化、检测及跟踪补涂等。
1.2 引用标准
ISO 8501—1: 2007 涂覆涂料前钢材表面处理表面清洁度的目视评定第 1 部分：未涂装的钢材和全面清除
原有涂层后钢材的锈蚀等级和除锈等级GB/T 18570. 6—2011/ ISO 8502-6: 2020 可溶性杂质的取样—Bresle 法。
GB/T 18570.9—2005 水溶性盐的现场导电率测定法。
GB/T 13288.2—2011/ ISO 8503-2:2017 磨料喷射清理后的钢材表面粗糙度等级的评定方法——比较样块法。
2.钢板预处理
2.1 钢板预处理前应除去表面的油污、水分和杂物。钢板正面存在泥土、石子、稻草等垃圾时，用扫把、铲子将表面垃圾清除。钢板反面存在稻草等垃圾时，应先将预处理辊道暂停，再对钢板进行清理。钢板表面存在油污时，需将钢板吊离预处理辊道，并通知后道工序工作人员注意。清除油污时，先用干抹布清除初期的油污，再用高效洗涤剂对钢板进行清理，最后用清水清洗干净。
2.2 在下列情况下不应进行喷砂：
相对湿度超过 85%或钢板温度< (露点温度+3℃)
2.3 抛丸除锈等级至 SIS Sa2.5级，表面粗糙度为 30～75μm。
2.4 喷涂车间底漆时，钢板表面最低温度为 3℃，最高温度为 50℃。
2.5 钢板预处理方式
2.5.1 抛丸除锈
钢板流水线预处理流程：清洁、抛丸除锈、自动涂装、标识喷印、钢板运输。
2.5.2动力工具除锈
2.5.2.1 砂轮片在安装前必须对其进行严格检查。对于破碎、裂纹或因雨淋潮湿严重的砂轮一律严禁使用。
2.5.2.2 砂轮机的操作要严格遵守该工具的使用说明书。
2.5.2.3 使用前必须进行 2 分钟的空载实验，检验时人员不准站在砂轮机转动的切线方向上，要检验砂轮的平衡性，无不安全因素时才准使用。
2.5.2.4 工作时，砂轮机与工件接触面的接触力不应过大，更不准用砂轮碰撞工件，避免砂轮片破裂伤人。
2.6.设备基本要求
2.6.1 设备加工能力 宽度≥4300mm、厚度4-150mm、长度≥20m。
2.6.2 为保障钢板下表预处理质量，设备应具有清理钢板下表的滚刷及吹扫装置。
2.6.3为防止钢板下表钢丸压入，设备抛丸室后至下表滚刷的辊道需进行挂胶或采取相应的防护措施。
2.6.4 为保障喷漆质量，喷漆室喷枪高度可进行调节。喷漆后具有烘干功能。
2.6.5 设备挥发性有机物（VOC）排放及颗粒物排放应符合国家及日照市标准要求。
2.6.6 钢板上、下生产线应采用电磁吸盘或真空吸盘，电磁吸盘与钢板接触面应采取防护措施避免钢板表面造成损伤。
3.车间底漆的施工和固化
3.1 车间底漆的施工
3.1.1 钢板预处理合格后，立即喷涂一层15-23μm 的车间底漆。
	项目
	数据

	名称
	无机硅酸锌车间底漆

	颜色
	灰色或其他颜色

	体积固体份含量
	30%

	稀释剂
	专用稀释剂

	混合后使用期（25℃)
	8小时

	闪点
	14℃

	理论涂布率
	12m2/L/23um

	湿膜厚度（um)
	77

	干膜厚度（um)
	23

	干燥时间（23±2℃，相对湿度50%±5℃)
	表干≤5分钟；实干：24小时。


3.1.2 涂料开桶前应仔细检查并确认涂料的品种牌号、颜色、出厂日期等是否符合规定要求。涂料开桶后，若发现有结块、污物、严重沉淀等异常状况时, 不能进行施工作业, 需先经工厂质检部门和油漆厂商技术服务人员共同确认，并由质量检验部门提出处理意见。
3.1.3 使用时将主剂和固化剂充分搅拌均匀。
3.1.4 若必要，搅拌后的涂料可采用 50 目的滤网过滤。
3.1.5 喷漆泵、管路、喷枪必须保持清洁干净。在喷涂作业前和完工后都必须用稀释剂清洗，保持其管路和喷枪畅通，达到良好的雾化状态。
3.1.6 喷枪与钢板之间的距离通常为 300mm 左右，下一喷枪的距离应略小于上一喷枪的距离。
3.2 车间底漆的固化
3.2.1 干燥时间应满足工艺需求，必要时加热烘干。
3.2.2 钢板预处理后，应规范板材堆放形式，板缝间不允许积水，不允许存有铁屑等脏物，以保证漆膜不被损坏。
4 检测
4.1 考虑到钢板表面的污染问题，每批次喷砂所用的磨料应由质管部门进行抽样送检并记录。
4.2 粗糙度的检测用比较样块法。
4.3 在喷砂开始前和天气发生突变时，应测量钢板表面温度、相对湿度和露点并记录。
4.4 应检查钢板表面可溶性盐、油脂及其它污染物。
4.5 在车间底漆施工过程中，应监控钢板表面的清洁度。
4.6 车间底漆的膜厚和固化应与规定值一致。
4.7 当流水线工作状态需作调整时, 必须随时检测钢板表面清洁度、粗糙度、车间底漆膜厚等。当钢板抛丸流水线的喷涂压力、喷枪速度、喷嘴规格、涂料品种、钢板前进速度等处于稳定工作状态时, 原则上每星期做一次检测。
4.8 漆膜的厚度检测
4.8.1 钢板喷涂车间底漆前，在其正反两面贴上光滑的钢质试验板（尺寸为 70mm×300mm×1mm）,试验板同时涂上车间底漆。试验板的贴置数量与位置参见图 1：

图 1.钢板表面试验板贴置要求图

4.8.2 试验板干燥后，将其从钢板表面取下，同时立即对贴置处补涂车间底漆。
4.8.3 在每块试验板上，应检测不在同一直线上的五个任意点的膜厚值，以此作为计算依据。
4.9 跟踪补涂
4.9.1 钢板喷涂车间底漆应无漏喷现象。
4.9.2 跟踪补涂中所有漆膜破损部位，在修补时先用砂纸或风动工具将破损部位进行打磨,钢材锈蚀部位打磨至 St2级。
4.9.3 施工人员在使用车间底漆进行跟踪补涂时可采用手工刷涂方法。但必须在将二罐装底漆混合后，在不断搅拌的状态下使用，防止底漆锌粉沉淀影响涂装质量。
5 安全见GB3381-2015《钢质船舶涂装作业安全规程》。
（二）特殊条款
具体合同关于钢板预处理的技术要求（如有）
4、 人员配置需求
乙方配备具备相关资质能力的人员进行此项业务。
5、 项目技术要求
执行通用及特殊技术要求，未尽事宜执行国家相关标准。
6、 异议期限
在钢板收货后发现质量问题，如是原材料问题，乙方应于5天内向甲方提出，由甲方自行解决；如果项目施工过程中发现的问题，由乙方承担责任。
违约责任。
1.按《民法典》相关条款追究违约方责任。
2.如因加工质量问题产生的赔偿：
3.由于工艺复杂、表面要求高、折损风险大，及加工精度在乙方设备性能参数的临界值等原因，甲方有权安排监理在乙方现场看做，注意不能影响乙方车间生产效率；
4.如产生质量异议，根据实际损失及双方责任划分结果进行赔偿。

附件：                    预处理检查报告            No.             
	船厂名称
	
	船舶编号
	

	订 单 号
	
	钢板批号
	

	检查日期
	
	
	


设备状况：
	喷漆压力
	      kgf/cm²
	钢丸规格
	       mm
	辊道速度
	    m/min


环境条件测量：相对湿度＜85％；钢板温度 - 露点温度＞3℃
	测量项目
	抛丸前
	天气变化
	备注

	测 量 时 间
	
	
	
	
	

	气   温（℃）
	
	
	
	
	

	干   球（℃）
	
	
	
	
	

	湿   球（℃）
	
	
	
	
	

	相对湿度（%）
	
	
	
	
	

	露   点（℃）
	
	
	
	
	

	钢板温度（℃）
	
	
	
	
	


施工前表面清洁度：表面粗糙度30-75μm，可溶性盐含量<35mg/m2                            
	表面清洁度
	Sa3  Sa2.5  Sa2  Sa1
	通过   不通过
	备注

	表面粗糙度
	
	通过   不通过
	

	可溶性盐检测
	                  
	通过   不通过
	

	可见灰尘
	有      无
	通过   不通过
	

	油脂等污染物
	有    无
	清洁方法
	溶剂    火焰
	



车间底漆施工：建议干膜厚度15-25μm                                            
	涂料品牌名称
	
	产    地
	
	备注

	涂料批号
	A:
	B:
	生产日期
	
	

	储藏条件
	室内储藏（0-40℃）    室外存放（0-40℃）
	

	烘漆温度
	
	稀释剂量用量
	
	

	测量干膜
厚度
	
	
	
	
	测量平均值
	

	
	
	
	
	
	
	

	检查员签字
	
	



（此页无正文）
七、附件
（一）订单明细
	Grade
	Size
	Quantity

	
	（MM）
	（MT）

	LRA
	6*2438*9144
	87.15

	LRA
	7*2438*9144
	74.725

	LRA
	8*2438*9144
	82.6

	LRA
	9*2438*9144
	192.15

	LRA
	10*2438*9144
	220.5

	LRA
	11*2438*9144
	48.125

	LRA
	12*2438*9144
	121.8

	LRA
	13*2438*9144
	59.15

	LRA
	14*2438*9144
	14.7

	LRA
	15*2438*9144
	60.375

	LRA
	18*2438*4876
	1.68

	LRA
	20*1524*6096
	5.836

	LRA
	25*2438*4876
	2.333

	LRA
	40*1524*6096
	11.668

	LOT1 IN TOTAL
	
	982.792

	Total
	982.792


加工要求：
1.  Sand Blasted and Primer Coated to SA 2.5, 15-25μm thickness, TH2, Grey Paint. （喷砂处理并涂底漆至 SA 2.5 级，涂层厚度 15 - 25 微米，TH2 级，灰色油漆。），提供底漆证书（满足TH2级别）                                           2. Seaworthy Salt-Water Protection Packaging (a Thai officer from Project Manager willbe sent to supervise packaging)（适合海运的防水包装（将派一名来自项目经理部的泰国官员监督包装））一包不超过5吨，同宽可以混包，提供包装明细单。
（二）报价单： 
	序号
	货物类型
	规格范围（mm）
	重量（吨）
	[bookmark: OLE_LINK1]预制费用单价
（元/吨,含税13%）
	包装费用单价
（元/吨,含税13%）
	投标总价         （元）

	1
	LRA
	4～＜30
	971.124
	
	
	

	
	
	≥30
	11.668
	
	
	

	
	
	合计
	982.792
	
	
	



备注：
1. 业务量为实际量。
2. 只允许将报价填写在规定位置，不得修改报价明细表格式，否则视为偏离。
3. 必须满足加工要求及交付工期。
4. 出口产品，对加工要求严格，请按标准执行，出现异议将加倍考核。


委托代理人(签字并加盖公章)：
日　期：
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