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苏州市政府采购竞争性
谈判采购文件







采购编号：JSZC-320500-WYDL-T2024-0011
采购单位：江苏省苏州技师学院
采购内容：2024年度机电工程系学生日常实训耗材、工刃具采购
采购类别：货物类









招标代理机构：苏州伟亚工程项目管理咨询有限公司
二〇二四年五月


前附表
	序号
	内容
	规  定

	1
	项目名称
	2024年度机电工程系学生日常实训耗材、工刃具采购

	2
	交货完工期
	合同签订生效后，7天内完成交货调试。

	3
	采购预算
	人民币陆拾万元整（¥：600000.00）

	4
	联合体
	不接受，谈判采购文件中有关联合体规定均不适用。

	5
	谈判响应货币
	人民币

	6
	谈判保证金
	本项目不收取响应保证金。响应单位应在响应文件中提交《响应保证承诺书》（格式详见第六章）

	7
	响应文件有效期
	谈判响应文件有效期为九十天（日历日）

	8
	履约保证金
	无

	9
	响应文件网上
提交截止时间
	提交截止时间：2024年5月21日9:30时 北京时间
响应文件必须在截止时间前完成提交（上传），逾期提交（上传）的响应文件恕不接受。

	10
	开标时间
开标地点
	时间：2024年5月21日9:30时 北京时间
“苏采云”系统（网址：http://jszfcg.jsczt.cn/）
本项目为不见面开标项目，开标阶段供应商在【供应商解密】环节必须使用 CA证书解密电子响应文件，如在系统规定的解密时间内未能完成解密的视为放弃投标。

	11
	评标时间
评标地点
	时间：2024年5月21日9:30时 北京时间
地点：苏州市平泷路251号城市生活广场西楼五楼

	12
	响应文件份数
	本项目采用电子响应文件，响应单位按照采购文件要求制作上传电子响应文件，响应单位无需提供纸质响应文件。

	13
	成交通知书
	确定出成交人后，采购代理机构在法定时间内向成交单位发出成交通知书。成交通知书将成为合同的组成部分。
请成交单位在成交结果公告届满之日起30日内,使用CA证书登录“苏采云”系统及时下载成交通知书。

	14
	服务费收取标准
	服务费收取标准：由成交单位支付，按预算金额100万元以内1.5%、100万元～500万元以内1.1%、500万元～1000万元以内0.80%差额定率累进法计算并支付成交服务费，如按上述方法计算的金额低于人民币4000元整的，则本项目代理服务费按人民币4000元整计收。
服务费：人民币玖仟元整（¥9000.00元）
支付方式：成交供应商在领取成交通知书时需向采购代理机构一次性支付服务费
账号名称：苏州伟亚工程项目管理咨询有限公司
开户行：中国建设银行股份有限公司苏州市吴中支行
银行账号：32250199753600001086
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苏州伟亚工程项目管理咨询有限公司                                     采购编号：JSZC-320500-WYDL-T2024-0011


第一章 竞争性谈判公告
	项目概况：
2024年度机电工程系学生日常实训耗材、工刃具采购的潜在供应商应在苏州市政府采购网获取采购文件，并于2024年5月21日9:30（北京时间）前递交响应文件。


一、项目基本情况
1、项目编号：JSZC-320500-WYDL-T2024-0011
2、项目名称：2024年度机电工程系学生日常实训耗材、工刃具采购
3、采购方式：竞争性谈判
4、预算金额：人民币陆拾万元整（¥：600000.00）
5、采购内容及清单：详细技术参数详见采购文件第三章。
6、交货期限：合同签订生效后，7天内完成交货调试。
7、交付地点：采购单位指定地点。
8、验收标准：根据采购文件要求及有关规定由采购单位或委托第三方进行验收。
9、本项目不接受联合体。
10、本项目不接受进口产品。
二、申请人的资格要求：
1、满足《中华人民共和国政府采购法》第二十二条以下规定：
（1）具有独立承担民事责任的能力（提供法人或其他组织的营业执照等证明文件）；
（2）具有良好的商业信誉和健全的财务会计制度（提供最近一期经审计的财务报告或财务报表，其他组织、自然人、及成立未满一年的法人应提供银行出具的资信证明）；
（3）具有履行合同所必需的设备和专业技术能力（具备履行合同的相关设备、人员等证明材料）；
（4）有依法缴纳税收和社会保障资金的良好记录（提供税务登记证（如有）和合理期限内依法缴纳税收的凭据和合理期限内依法缴纳社会保险的凭据（专用收据或社会保险缴纳清单）；
（5）参加政府采购活动近三年内，在经营活动中没有重大违法记录（提供书面声明）；
（6）法律、行政法规规定的其他条件；
注：
响应单位未被“信用中国”网站（www.creditchina.gov.cn）列入失信被执行人、重大税收违法案件当事人名单、政府采购严重失信行为记录名单。
单位法定代表人/负责人为同一人或者存在直接控股、管理关系的不同谈判响应单位，不得参加同一合同项下的政府采购活动。
2、落实政府采购政策需满足的资格要求：
根据《政府采购促进中小企业发展管理办法》的相关规定，本项目专门面向中小企业，所属行业为工业，供应商所提供货物的制造商应为中小微企业、监狱企业、残疾人福利性单位,否则视为不实质性响应。
3、本项目的特定资格要求：无
三、获取采购文件：
1、获取时间：2024年5月13日至2024年5月16日。
2、地点：苏州市政府采购网自行下载
3、方式：
（1）CA证书办理
供应商参与政府采购活动需办理江苏省电子政务证书认证中心CA证书和方正国际软件（北京）有限公司电子签章。CA证书及电子签章的办理方法详见苏州市政府采购网—法规政策--《转发省财政厅关于更换全省政府采购交易系统CA数字证书和电子签章的通知》或者“苏采云”系统登录界面中的“新CA办理指南”。“苏采云”系统目前仅支持“苏采云”系统下的政务CA证书，江苏省内各地区办理的“苏采云”系统下的政务CA证书全省通用。苏州现场办理地址：苏州市姑苏区平泷路251号政务服务中心4楼公共交易中心窗口，咨询电话：0512-69820834。
（2）参与采购活动
供应商插入CA证书登陆“苏采云”系统后选择具体项目，点击“我要参与”并签章提交《投标供应商确认函》，提交《投标供应商确认函》日期视同为依法获取采购文件日期。供应商须打印、保留《投标供应商确认函》，质疑时《投标供应商确认函》与质疑函一并提交；未依照招标公告要求提交《投标供应商确认函》的供应商，视为未参与该项政府采购活动，不具备对该政府采购项目提出质疑的法定权利，但因供应商资格条件或获取采购文件时间设定不符合有关法律法规规定等原因使供应商权益受损的除外。
（3）电子投标准备
供应商在“苏采云”系统中操作成功参与项目后，必须在“已参与项目”界面中下载电子采购文件（后缀名为“.kedt”）并导入政府采购客户端工具后方可进行响应文件制作和提交（具体详见《苏采云系统供应商操作手册》，网址链接https://czju.suzhou.gov.cn/zfcg/html/content/20231220161910031.shtml）。
在系统操作过程中如有疑问，请按以下方式联系：
注册咨询：18261002950；
CA技术咨询电话：400-608-6099；
签章使用问题：025-83633811、025-83633812、15380932027、15371015030；
系统使用指导与咨询：联系电话：18261002950；QQ：3048755361、1315179389、895706745。
4、售价：免费
四、提交响应文件截止时间、开标时间和地点
1、提交响应文件截止时间：2024年5月21日9:30（北京时间）； 
2、开标时间：2024年5月21日9:30（北京时间）；
3、开标地点：“苏采云”系统（网址：http://jszfcg.jsczt.cn/）
4、本项目采用电子招投标形式，请供应商按照《苏采云系统供应商操作手册》进行制作、上传电子响应文件。电子响应文件制作完成后请于响应文件递交截止时间前成功上传至“苏采云”系统，否则视为放弃参加该采购项目。供应商应充分考虑到网络环境、网络带宽等风险因素，如因供应商自身原因造成的电子响应文件上传不成功由供应商自行承担全部责任。
5、线上参加开标（开启）会方式：供应商登录“苏采云”系统在平台首页点击“开标大厅”，进入江苏省政府采购一体化不见面开标（采购）大厅，在今日项目列表，点击项目，进入不见面开标系统。本项目为不见面开标项目，开标阶段供应商在【供应商解密】环节必须使用CA证书解密电子响应文件，如在系统规定的解密时间内未能完成解密的视为放弃投标。
6、请供应商确保电脑、系统及其他设备（视频输入输出设备等）无误，且开标直至项目结束始终保持系统在线状态。
五、公告期限
自本公告发布之日起3个工作日。
六、其他补充事宜
1、本项目获取采购文件截止日期之后仍可以下载采购文件，但截止日期之后下载的采购文件，视为非有效方式且不作为供应商权益受到损害的证明材料和依据。
2、本次招标有关信息将在：
（1）江苏政府采购网；（2）苏州政府采购网；
成交公告亦是刊登在以上媒体，敬请各供应商注意。
3、政府采购监督电话：0512-68616651
七、凡对本次采购提出询问，请按以下方式联系
1.采购人信息
名    称：江苏省苏州技师学院
地    址：苏州国际教育园北区学府路288号
联系方式：0512-68717539
联 系 人：潘毅
2.采购代理机构信息
名    称：苏州伟亚工程项目管理咨询有限公司
地    址：苏州高新区浩福路1号维田商务中心308室
联系方式：0512-68218526-8018、0512-68218526-8019
3.项目联系方式
项目联系人：钱梅、叶晓春、孙保会
电      话：0512-68218526-8018、0512-68218526-8019
苏州伟亚工程项目管理咨询有限公司
2024年5月13日













第二章  谈判须知
1. 说明
1.1本谈判文件仅适用于  苏州伟亚工程项目管理咨询有限公司 组织的谈判活动。
1.2本次采购活动及因本次采购产生的合同受中国法律制约和保护。
1.3本谈判文件的解释权属于  苏州伟亚工程项目管理咨询有限公司  。
2. 词语释义
2.1谈判采购单位：具体组织实施响应活动的法定代表人/负责人。
2.2谈判响应单位：响应谈判并且符合谈判采购文件规定资格条件和参加谈判竞争的供应商。
2.3采购代理机构：指依法接受采购人委托，从事货物、工程和服务等政府采购响应代理业务的社会中介机构。
2.4响应：谈判响应单位根据谈判采购单位发布的竞争性谈判文件，编制响应文件并按规定参与谈判的行为。
2.5合同：采供双方根据谈判采购文件和成交的谈判响应文件及成交通知书规定的内容签署的以书面形式所达成的协议，包括所有的附件、附录和构成协议的所有文件。
2.6甲方（采购方）：合同中明确规定的实际购买货物和服务的法人或其他组织和自然人。
2.7乙方（供应商）：合同中规定的向采购方提供货物和服务的法人或其他组织和自然人。
2.8货物：系指乙方按谈判采购文件规定，应向甲方提供的一切设备、备品、备件、工具、手册及其它有关技术资料和材料。
2.9服务：系指本次谈判采购文件规定乙方应承担的与提供货物和服务有关的辅助服务，比如包装、运输、配送服务、保险、人工、质保及合同中规定乙方应承担的其它义务。
2.10知识产权：指专利权、商标权、著作权等无形财产专有权的统称。
2.11天：日历日。
2.12交货地点：合同中明确约定的乙方提交的货物和服务最终到达地点。
2.13合同价款：根据合同规定，乙方在正确地履行合同义务后甲方应支付乙方的价款。
2.14不可抗力：不能预见、不能避免并且不能克服的客观情况。
2.15实质响应：满足有关本次采购标的、数量、质量、价款或者报酬、履行期限、履行地点和方式、违约责任和解决争议方法等要求。
2.16进口产品：通过中国海关报关验放进入中国境内且产自关境外的产品。
2.17书面形式：指书面文字、合同书、信件和传真等可以有形地表现所载内容的形式。
3. 合格谈判响应单位的资格条件
3.1 详见谈判邀请函规定。
4. 联合体投标：
4.1不接受联合体投标。
5. 谈判费用 
5.1无论谈判过程中的做法和结果如何，谈判响应单位自行承担所有与参加谈判有关的全部费用。
6. 谈判采购文件
6.1谈判响应单位获取谈判采购文件后，应仔细检查谈判采购文件的所有内容，如有残缺等问题应向谈判采购单位提出，否则，由此产生的影响由谈判响应单位自己承担。谈判响应单位同时应认真审阅文件中所有的事项、格式、条款和规范要求等，若谈判响应单位的响应文件没有按谈判采购文件要求提交全部资料，或响应文件没有对谈判采购文件做出实质性响应，其风险由谈判响应单位自行承担，并根据有关条款规定，该响应有可能被拒绝。
7. 谈判采购文件的澄清和修改
7.1采购单位无论出于自己的考虑，还是出于对谈判响应单位提问的澄清，均可对谈判采购文件用更正公告的方式进行澄清或者修改，并通过江苏政府采购网、苏州市政府采购网对外进行发布。
7.2对于补充通知（包括更正公告），报名成功的供应商通过“苏州市政府采购网”、“江苏政府采购网”的“采购公告”自行查看所报项目的补充通知（包括更正公告）。补充通知（包括更正公告）将作为谈判采购文件的组成部分，对所有谈判响应单位有约束力。
7.3为使谈判响应单位有足够的时间按谈判采购文件的修改要求考虑修正谈判响应文件，或出于其他原因，采购单位有权推迟投标截止日期和开标日期，并将此变更通知以更正公告的形式对外发布。
8. 采购文件答疑
8.1供应商认为招标文件、采购过程或中标、成交结果使自己的权益受到损害的，可以在知道或者应知其权益受到损害之日起7个工作日内，以书面形式向采购人、采购代理机构提出质疑。采购代理机构应当在收到投标人书面质疑后7个工作日内作出答复。
8.2本次采购文件要求供应商在法定质疑期内一次性提出针对同一采购程序环节的质疑，否则不予受理。
8.3供应商提出质疑应当提交质疑函和必要的证明材料，质疑函应当包括下列内容：
（1）供应商的姓名或者名称（以提供的营业执照副本复印件为准）、地址、邮编、联系人及联系电话；
（2）质疑项目的名称、编号；
（3）具体、明确的质疑事项和与质疑事项相关的请求；
（4）事实依据；
（5）必要的法律依据；
（6）提出质疑的日期。
供应商为自然人的，应当由本人签字；供应商为法人或者其他组织的，应当由法定代表人、主要负责人，或者其授权代表签字或者盖章，并加盖公章。供应商委托代理进行质疑的，其授权委托书上应当载明代理人的姓名或者名称、代理事项、具体权限、期限和相关事项。
供应商提交的质疑函必须按照《政府采购供应商质疑函范本》要求的格式和内容进行填写，质疑函范本下载网址详见链接：https://czju.suzhou.gov.cn/zfcg/html/content/20180305093615738.shtml。
8.4根据《政府采购质疑和投诉办法》（财政部第94号令）第十一条规定，提出质疑的供应商应当是参与所质疑项目采购活动的供应商。因此凡是对招标文件提出质疑的供应商，必须是依法获取招标文件，请将合法获取招标文件的证明材料（即《投标供应商确认函》）与质疑函一起递交，否则不予受理。
8.5接收质疑函的方式：书面形式（当场送达或邮寄方式）。
质疑联系人：钱梅
联系电话：0512-65561182-8018
通讯地址：苏州高新区浩福路1号维田商务中心308室
9. 响应文件计量单位和使用文字
9.1响应文件中所使用的计量单位，除竞争性谈判文件中有特殊要求外，均应使用中华人民共和国法定计量单位。
9.2响应文件应使用中文编制，响应文件中使用其他文字的，必须附有中文译本，且以中文译本为准。对于未附有中文译本和中文译本不准确的响应文件可能引起的对谈判响应单位不利的后果，谈判采购单位概不负责。
10. 谈判响应文件的组成（部分格式见第六章）
10.1《谈判响应函》（格式详见第六章）； 
10.2《响应报价表》（格式详见第六章）； 
10.3法定代表人/负责人授权委托书（如有授权）； 
10.4供应商的法定代表人/负责人、供应商代理人身份证复印件（如有授权）
10.5《资格文件的声明函》（格式详见第六章）； 
10.6《谈判响应单位情况表》（格式详见第六章）； 
10.7谈判响应单位《营业执照》副本复印件
10.8具有良好的商业信誉和健全的财务会计制度（提供最近一期经审计的财务报告或财务报表，其他组织、自然人、及成立未满一年的法人应提供银行出具的资信证明）；
10.9 具备履行合同所必需的设备和专业技术能力；（具备履行合同的相关设备、人员等证明材料）
10.10有依法缴纳税收和社会保障资金的良好记录（提供税务登记证（如有）和合理期限内依法缴纳税收的凭据和合理期限内依法缴纳社会保险的凭据（专用收据或社会保险缴纳清单）
10.11参加政府采购活动前三年内，在经营活动中没有重大违法记录的书面声明函；
10.12响应保证承诺书（格式详见第六章）
10.13响应货物和服务数量、品牌型号、技术要求、《商务条款偏离表》、《技术要求偏离表》等；（格式详见第六章）
10.14响应货物和服务数量、品牌型号、技术要求、交货期说明表（格式详见第六章）
10.15针对本项目的工作进度计划方案及交货期承诺；
10.16售后服务方案，包括但不限于以下内容：
（1）质保期承诺；
（2）质保期内服务响应时间、响应方式、到场时间及解决方案的承诺；
（3）售后服务方案承诺；
10.17所投产品质量承诺及付款方式承诺；
10.18中小型企业声明函，未提供不享受中小企业扶持政策；【如提供此函，上传的声明函必须为加盖公章的原件彩色(扫描)件，否则视为未提供】
10.19残疾人福利性单位声明函（如有），未提供视为非残疾人福利性单位，不视同小微企业，不享受残疾人福利性单位政策；【如提供此函，上传的声明函必须为加盖公章的原件彩色(扫描)件，否则视为未提供】
10.20监狱企业的相关证明材料（如有），由省级以上监狱管理局、戒毒管理局（含新疆生产建设兵团）出具，未提供视为非监狱企业，不视同小微企业，不享受监狱企业政策；【如提供此函，上传的声明函必须为加盖公章的原件彩色(扫描)件，否则视为未提供】
10.21其他需供应商对本次响应的详细说明；
10.22响应单位与其他单位存在控股、管理关系情况表；
10.23国家法律、法规所规定的其他资料。
注：供应商必须提交上述10.1—10.17款规定的资料。本项目专门面向中小企业，还必须提供10.18 或10.19或 10.20项资料。否则，响应文件将因资格条件不符或未实质响应谈判文件而被视为无效标而被拒绝。
供应商应保证上传的投标（响应）文件完整、清晰可辨认，若因上传资料过小或模糊不清等无法辨认的都视为该资料未提供。
供应商必须保证全部响应资料的真实性，如有虚假或对谈判文件所要求说明的情况故意隐瞒或虚报，视为不实质性响应谈判文件，响应无效，同时按政府采购相关规定报请政府监管部门处理。
11. 谈判响应文件编制要求
谈判响应文件按统一格式、不得自行增减内容。
12. 报价（编制）要求的说明  
12.1响应报价包括：所投产品、税费及包装、保险、检测验收、人工及材料费、验收通过、售后服务等工作所发生的全部费用以及响应单位企业利润、税金和政策性文件规定及合同包含的所有风险、责任等各项应有费用。除非因特殊原因并经买卖双方协商同意，响应单位不得再要求追加任何费用。同时，除非合同条款中另有规定，否则，响应单位所报价格在合同实施期间不因市场变化因素而变动。
12.2谈判响应单位应按《响应报价表》中的全部货物和服务计算单价和总价。《响应报价表》中的每一单项均应计算并填写单价和总价，该表并由法定代表人/负责人或代理人签署。谈判响应单位未填单价或合价的项目，在实施后，采购单位将不予支付，并视为该项费用已包括在其它有价款的单价或合价内。
12.3谈判响应单位应对谈判采购文件内所要采购的全部内容进行报价，只投其中部分内容者，其谈判响应文件将被拒绝。但如果谈判采购文件要求分标段的，则谈判响应单位可以有选择地只投其中一个或几个标段，也可以投全部标段，但各标段应分别计算填写单价和总价。
12.4一项内容只允许一个报价，谈判采购单位不接受任何有选择性的报价。
12.5谈判响应文件报价中的单价和总价全部采用人民币表示，除非合同的特殊条款另有规定。
13. 谈判保证金
本项目不收取响应保证金。响应单位应在响应文件中提交《响应保证承诺书》（格式详见第六章）
14. 谈判保证金的退还：
无
15. 谈判响应文件的有效期
15.1谈判响应文件的有效期为90日历天，在此期间内，响应文件应保持有效。有效期短于这个规定期限的，将被拒绝。
15.2特殊情况下，谈判采购单位可与谈判响应单位协商延缓谈判响应谈判文件的有效期，这种要求和答复均以书面形式进行。
16. 响应文件的制作、签署、上传
16.1本项目采用电子招投标形式，请供应商按照《苏采云系统供应商操作手册》进行制作、上传电子响应文件。
16.2制作电子响应文件时，应按照采购文件要求加盖响应单位电子公章。
[bookmark: _Toc25608]16.3电子响应文件制作完成后请于响应文件网上提交截止时间前成功上传至“苏采云”系统，否则视为放弃参加该采购项目。响应单位提交响应文件的时间以系统收到上传的电子响应文件时间为准，响应单位应充分考虑到网络环境、网络带宽等风险因素，如因响应单位自身原因造成的电子响应文件上传不成功由响应单位自行承担全部责任。
17. 谈判响应文件的递交
17.1响应单位应当在在响应截止时间前制作并上传电子响应文件。
17.2响应单位通过“苏采云”系统不见面开标大厅在线参与开标活动。（具体操作详见《苏采云系统供应商操作手册》，网址链接https://czju.suzhou.gov.cn/zfcg/html/content/20231220161910031.shtml）
18. 投标截止时间
18.1响应单位应当在采购文件要求响应文件网上提交截止时间前，将响应文件完成提交（上传）。逾期提交（上传）的响应文件，采购人和采购代理机构拒绝接收。
18.2采购人和采购代理机构推迟投标截止时间时，将按本须知规定的更正公告的方式对外发布。在这种情况下，采购人、采购代理机构和响应单位的权利和义务将受到新的截止期的约束。
18.3在投标截止时间止成功解密的响应文件少于三份，采购代理机构有权宣布本次招标失败。
19. 谈判响应文件的补充、修改和撤回
19.1响应单位在响应文件网上提交截止时间前，可以对其电子响应文件进行补充、修改，具体操作方法见《苏采云系统供应商操作手册》。在响应文件网上提交截止时间之后，响应单位不得对其电子响应文件作任何修改。
19.2响应单位在响应文件网上提交截止时间前，可以撤回其电子响应文件，具体操作方法见《苏采云系统供应商操作手册》。响应单位撤回电子响应文件，则认为其不再参与本项目投标活动。在投标截止时间至采购文件中规定的投标有效期满之间的这段时间内，响应单位不得撤回其投标。
20. 谈判采购程序
20.1谈判采购单位按本须知规定的时间、地点主持谈判活动。谈判活动由谈判采购单位、采购人、谈判响应单位代表及有关方面代表参加。
20.2供应商通过“苏采云”系统在线参与谈判活动。供应商应当按照《苏采云系统供应商操作手册》规定在 “苏采云”系统规定的时间内对响应文件进行解密。
20.3在谈判响应文件网上提交截止时间止成功解密的谈判供应商少于三家，则本次采购失败。
20.4由谈判小组审查供应商解密的响应文件。
20.5谈判小组（谈判小组由评审专家及采购人代表组成）进行资格审查、对供应商响应文件的有效性、完整性和响应程度进行评审；谈判小组在对响应文件的有效性、完整性和响应程度进行审查时，可以书面形式要求供应商对响应文件中含义不明确、同类问题表述不一致或者有明显文字和计算错误的内容等作出必要的澄清、说明或者更正。供应商的澄清、说明或者更正不得超出响应文件的范围或者改变响应文件的实质性内容。谈判小组要求供应商澄清、说明或者更正响应文件应当以书面形式做出。供应商的澄清、说明或者更正应当由其单位加盖电子公章。
注：本项目供应商的澄清、说明或者补正采用线上澄清:谈判小组将通过“苏采云”系统向供应商发布“澄清要求函”，接到“澄清要求函”的供应商应当按要求在规定时间内通过“苏采云”系统提交“澄清响应函”并加盖CA电子公章，澄清、说明和补充的内容作为响应文件的补充部分。(此处规定时间的计算以系统中的倒计时间为准，供应商应随时保持系统在线，如因供应商自身原因未在规定时间内提交澄清确认资料的，导致的不利后果由供应商自行承担。)
20.6对于通过资格审查和符合性审查的供应商，谈判小组所有成员集中与单一供应商分别进行谈判，并给予所有参加谈判的供应商平等的谈判机会。谈判小组通过“苏采云”系统向供应商发布“谈判函”，供应商应当按照要求在“苏采云”系统提交“谈判响应函”并加盖CA电子公章。
20.7在谈判过程中，谈判小组可以根据采购文件和谈判情况实质性变动采购需求中的技术、服务要求以及合同草案条款。对采购文件做出的实质性变动是采购文件的有效组成部分，谈判小组将在“苏采云”系统中同时通知所有参加谈判的供应商，供应商应当按照谈判文件的变动情况和谈判小组的要求在“苏采云”系统中重新提交响应文件，并加盖CA电子公章。
20.8谈判后，谈判小组将在“苏采云”系统向所有实质性响应的供应商发布“最后报价要求函”及最后报价格式表，要求所有实质性响应的供应商在规定时间内提交最后报价。
20.9供应商未在谈判小组规定的时间内在“苏采云”系统中提交最后报价的视为放弃谈判，其响应文件按无效响应处理，最后报价格式表须加盖CA电子公章,否则视为未提交最后报价。（此处规定时间的计算以系统中的倒计时间为准，系统中的线上最后报价只有一次机会，提交后无法撤回，请供应商慎重提交）
已提交响应文件的供应商，在提交最后报价之前，可以根据谈判情况退出谈判，并在“苏采云”系统中提交“退出谈判函”并加盖CA电子公章。
*进入项目评审流程后，建议各供应商法定代表人或授权委托人始终保持通讯顺畅，时刻关注不见面开标大厅，不离开不见面开标大厅。
20.10谈判小组应从质量和服务均能满足谈判文件实质性响应要求的供应商中，按照最后报价由低到高的顺序提出3名及以上成交候选人，并编写评审报告。
21. 谈判小组
21.1谈判小组由采购人代表和评审专家共3人以上单数组成。
21.2谈判小组负责具体的谈判事务，并独立履行以下职责：
21.2.1审查、评价谈判响应文件是否符合采购文件的商务、技术等实质性要求；
21.2.2要求供应商对谈判响应文件有关事项作出澄清或者说明；
21.2.3对谈判响应文件进行比较和评价；
21.2.4确定成交候选人名单，以及根据采购人委托直接确定成交供应商；
21.2.5向采购人、采购代理机构或者有关部门报告评标中发现的违法行为。
21.3谈判小组成员应当履行下列义务：
21.3.1遵纪守法，客观、公正、廉洁地履行职责；
21.3.2按照谈判文件规定的评审办法独立进行评审，对个人的评审意见承担法律责任；
21.3.3参与评审报告的起草；
21.3.4配合采购人、采购代理机构答复供应商提出的质疑；
21.3.5配合财政部门的投诉处理和监督检查工作。
22. 谈判内容的保密
22.1谈判开始后，直到宣布授予成交谈判响应单位合同为止，凡属于审查、澄清、评价和比较响应文件的所有资料，有关授予合同的信息都不应向谈判响应单位或与评审无关的其他人泄露。
22.2在谈判响应文件的审查、澄清、评价和比较以及授予合同的过程中，谈判响应单位对谈判采购单位和谈判小组施加影响的任何行为，都将取消其成交资格。
22.3在评审期间，谈判采购单位将通过指定联络人与谈判响应单位进行联系。
23． 对响应文件初审
23.1评标委员会应当对符合资格的投标人的投标文件进行符合性审查，以确定其是否满足招标文件的实质性要求。
投标文件有下列情况之一者评标委员会有权将其拒绝：
23.1.1投标人的投标文件未按照本须知规定制作的；
23.1.2未按本须知规定提交资格文件；
23.1.3与招标文件有重大偏离；
23.1.4投标人拒绝修正错误；
23.1.5投标人的报价是选择性的；
23.1.6投标人的报价只投了部分内容；
23.1.7投标人的投标文件出现了评标委员会认为不应当雷同的情况；
23.1.8其他被评委会认定无效的情况。
23.2评标委员会将允许修改投标中不构成重大偏离的微小的、非正规、不一致或不规则的地方，但这些修改不能影响任何投标人的名次相应排列。投标人不得对招标文件进行实质性修改，包括但不限于付款方式、付款条件等条款，否则投标文件将被拒绝。
23.3投标文件报价出现前后不一致的，除招标文件另有规定外，按照下列规定修正：
（一）投标文件中开标一览表（报价表）内容与投标文件中相应内容不一致的，以开标一览表（报价表）为准；
（二）大写金额和小写金额不一致的，以大写金额为准；
（三）单价金额小数点或者百分比有明显错位的，以开标一览表的总价为准，并修改单价；
（四）总价金额与按单价汇总金额不一致的，以单价金额计算结果为准。
同时出现两种以上不一致的，按照前款规定的顺序修正。修正后的报价按照中华人民共和国财政部令87号《政府采购货物和服务招标投标管理办法》第五十一条第二款的规定经投标人确认后产生约束力，投标人不确认的，其投标无效。
23.4评标委员会认为投标人的报价明显低于其他通过符合性审查投标人的报价，有可能影响产品质量或者不能诚信履约的，应当要求其在评标现场合理的时间内提供书面说明，必要时提交相关证明材料；投标人不能证明其报价合理性的，评标委员会应当将其作为无效投标处理。
23.5评标委员会成员对需要共同认定的事项存在争议的，应当按照少数服从多数的原则作出结论。持不同意见的评标委员会成员应当在评标报告上签署不同意见及理由，否则视为同意评标报告。
24．项目的终止
24.1出现下列情形之一的，将终止竞争性谈判采购活动：
24.1.1因情况变化，不再符合规定的竞争性谈判采购方式适用情形的；
24.1.2出现影响采购公正的违法、违规行为的；
24.1.3在采购过程中符合竞争要求的供应商或者报价未超过采购预算的供应商不足3家的。
25.成交候选谈判响应单位的确认
25.1.谈判小组根据谈判响应单位资格审查情况，对谈判响应文件进行评价和比较，按照评审办法和标准进行评审，并按谈判采购单位的委托向谈判采购单位推荐成交候选单位。
25.2经谈判小组评审并确定成交单位后，谈判采购单位将在规定的时间内将成交结果在相关媒体上予以公告。各参加谈判响应单位如对公告结果有异议，应在成交结果公告期满后七个工作日内，以书面形式向谈判采购单位提出质疑，同时该质疑应有谈判响应单位法定代表人/负责人或参加谈判的代理人签署。谈判采购单位将在收到经谈判响应单位法定代表人/负责人或参加响应供应商的代理人签署的书面质疑后七个工作日内，对质疑内容作出答复。如谈判响应单位未在成交结果公告期满后七个工作日内向谈判采购单位提出质疑或质疑未经谈判响应单位法定代表人/负责人或参加谈判的代理人签署，谈判采购单位有权对该质疑不予答复。
26.成交通知书
26.1确定出成交单位后，采购代理机构在法定时间内向成交单位发出成交通知书。请成交单位在成交结果公告届满之日起30日内,使用CA证书登录“苏采云”系统及时下载成交通知书。因系统存储空间有限，自成交结果公告届满之日起30日后，“苏采云”系统不再保证提供下载成交通知书服务,因未及时下载而造成的不利后果由成交单位自行承担。
26.2成交通知书将成为合同的组成部分，对采购人和成交单位具有同等法律效力。
26.3成交通知书发出后，采购人不得违法改变中标结果，成交单位无正当理由不得放弃成交。
27. 合同的签订
27.1成交谈判响应单位应按成交通知书中规定的时间和地点，与采购人签订合同。否则按放弃成交权处理。
27.2签订合同及合同条款应以谈判文件和成交谈判响应单位的谈判响应文件及其澄清承诺文件为依据。
28. 代理服务费
成交响应单位须按前附表的规定支付服务费，该费用应在领取成交通知书时向采购代理机构一次性付清。
29. 未尽事宜：按《中华人民共和国政府采购法》及其他有关的法律法规的规定执行



第三章 竞争性谈判文件内容
受江苏省苏州技师学院的委托，苏州伟亚工程项目管理咨询有限公司就其所需的2024年度机电工程系学生日常实训耗材、工刃具采购在国内组织竞争性谈判，欢迎符合谈判文件采购要求的谈判响应单位前来参加本次竞争性谈判的政府采购活动。
1、 项目名称：2024年度机电工程系学生日常实训耗材、工刃具采购
二、采购编号：JSZC-320500-WYDL-T2024-0011
三、采购预算：人民币陆拾万元整（¥：600000.00）
四、采购清单：
	[bookmark: _Toc13642116][bookmark: _Toc409435040]序号
	名称
	技术参数
	材质
	单位
	数量
	备注

	1
	麻花钻
	1.产品尺寸：直径3.0mm，全长71mm，刃长42mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	高速钢（含钴）
	支
	100
	

	2
	麻花钻
	1.产品尺寸：直径4.2mm，全长83mm，刃长56mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	高速钢（含钴）
	支
	60
	

	3
	麻花钻
	1.产品尺寸：直径4.8mm，全长89mm，刃长59mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	高速钢（含钴）
	支
	30
	

	4
	麻花钻
	1.产品尺寸：直径5.1mm，全长92mm，刃长62mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	高速钢（含钴）
	支
	30
	

	5
	麻花钻
	1.产品尺寸：直径5.8mm，全长98mm，刃长67mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	高速钢（含钴）
	支
	30
	

	6
	麻花钻
	1. 产品尺寸：直径6.6mm，全长105mm，刃长73mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	高速钢（含钴）
	支
	20
	

	7
	麻花钻
	1.产品尺寸：直径7.8mm，全长114mm，刃长81mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	高速钢（含钴）
	支
	20
	

	8
	钻头
	1.产品尺寸：直径3.4mm，全长73mm，刃长45mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	HSS高速钢M2
	把
	5
	

	9
	钻头
	1.产品尺寸：直径5.2mm，全长95mm，刃长64mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	HSS高速钢M2
	把
	5
	

	10
	钻头
	1.产品尺寸：直径5.8mm，全长98mm，刃长67mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	HSS高速钢M2
	把
	5
	

	11
	钻头
	1.产品尺寸：直径6mm，全长102mm，刃长70mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	HSS高速钢M2
	把
	5
	

	12
	钻头
	1.产品尺寸：直径6.2mm，全长102mm，刃长70mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等难切材料。
	HSS高速钢M2
	把
	5
	

	13
	钻头
	1.产品尺寸：直径3mm，全长61mm，刃长33mm；
2.产品材质：高速钢HSS，硬度≥66HRC
3.产品设计：钻头的钻尖角度为120°，螺旋槽角度为30°；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为银色，外径公差为H8；
5.产品标准:符合CB/T6135.2标准
6.产品适用范围:用于模具钢，不锈钢，铸铁铸钢等难切材料。
	高速钢HSS
	把
	10
	

	14
	钻头
	1.产品尺寸：直径4mm，全长75mm，刃长43mm；
2.产品材质：高速钢HSS，硬度≥66HRC
3.产品设计：钻头的钻尖角度为120°，螺旋槽角度为30°；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为银色，外径公差为H8；
5.产品标准:符合CB/T6135.2标准
6.产品适用范围:用于模具钢，不锈钢，铸铁铸钢等难切材料。
	高速钢HSS
	把
	15
	

	15
	钻头
	1.产品尺寸：直径5mm，全长86mm，刃长52mm；
2.产品材质：高速钢HSS，硬度≥66HRC
3.产品设计：钻头的钻尖角度为120°，螺旋槽角度为30°；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为银色，外径公差为H8；
5.产品标准:符合CB/T6135.2标准
6.产品适用范围:用于模具钢，不锈钢，铸铁铸钢等难切材料。
	高速钢HSS
	把
	12
	

	16
	钻头
	1.产品尺寸：直径5.7mm，全长93mm，刃长57mm；
2.产品材质：高速钢HSS，硬度≥66HRC
3.产品设计：钻头的钻尖角度为120°，螺旋槽角度为30°；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为银色，外径公差为H8；
5.产品标准:符合CB/T6135.2标准
6.产品适用范围:用于模具钢，不锈钢，铸铁铸钢等难切材料。
	高速钢HSS
	把
	14
	

	17
	钻头
	1.产品尺寸：直径6.7mm，全长93mm，刃长57mm；
2.产品材质：高速钢HSS，硬度≥66HRC
3.产品设计：钻头的钻尖角度为120°，螺旋槽角度为30°；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为银色，外径工差为H8；
5.产品标准:符合CB/T6135.2标准
6.产品适用范围:用于模具钢，不锈钢，铸铁铸钢等难切材料。
	高速钢HSS
	把
	2
	

	18
	钻头
	1.产品尺寸：直径7.7mm，全长109mm，刃长69mm；
2.产品材质：高速钢HSS，硬度≥66HRC
3.产品设计：钻头的钻尖角度为120°，螺旋槽角度为30°；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为银色，外径公差为H8；
5.产品标准:符合CB/T6135.2标准
6.产品适用范围:用于模具钢，不锈钢，铸铁铸钢等难切材料。
	高速钢HSS
	把
	4
	

	19
	钻头
	1.产品尺寸：直径8.5mm，全长117mm，刃长75mm；
2.产品材质：高速钢HSS，硬度≥66HRC
3.产品设计：钻头的钻尖角度为120°，螺旋槽角度为30°；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为银色，外径公差为H8；
5.产品标准:符合CB/T6135.2标准
6.产品适用范围:用于模具钢，不锈钢，铸铁铸钢等难切材料。
	高速钢HSS
	把
	2
	

	20
	钻头
	1.产品尺寸：直径9.7mm，全长133mm，刃长87mm；
2.产品材质：高速钢HSS，硬度≥66HRC
3.产品设计：钻头的钻尖角度为120°，螺旋槽角度为30°；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为银色，外径公差为H8；
5.产品标准:符合CB/T6135.2标准
6.产品适用范围:用于模具钢，不锈钢，铸铁铸钢等难切材料。
	高速钢HSS
	把
	53
	

	21
	钻头
	1.产品尺寸：直径10.3mm，全长113mm，刃长87mm；
2.产品材质：高速钢HSS，硬度≥66HRC
3.产品设计：钻头的钻尖角度为120°，螺旋槽角度为30°；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为银色，外径公差为H8；
5.产品标准:符合CB/T6135.2标准
6.产品适用范围:用于模具钢，不锈钢，铸铁铸钢等难切材料。
	高速钢HSS
	把
	2
	

	22
	钻头
	1.产品尺寸：直径11.7mm，全长142mm，刃长94mm；
2.产品材质：高速钢HSS，硬度≥66HRC
3.产品设计：钻头的钻尖角度为120°，螺旋槽角度为30°；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为银色，外径公差为H8；
5.产品标准:符合CB/T6135.2标准
6.产品适用范围:用于模具钢，不锈钢，铸铁铸钢等难切材料。
	高速钢HSS
	把
	43
	

	23
	圆柱定位销
	1.产品尺寸：Ø10h8×30mm
2.产品材质：304不锈钢 标准：GB119；  
3.产品工艺：双头倒角,表面光滑,没毛刺.反复装夹不易变形
	304
不锈钢
	个
	100
	

	24
	圆柱定位销
	1.产品尺寸：Ø10h8×25mm
2.产品材质：304不锈钢 标准：GB119；  
3.产品工艺：双头倒角,表面光滑,没毛刺.反复装夹不易变形
	304
不锈钢
	个
	100
	

	25
	圆柱定位销
	1.产品尺寸：Ø8h7×20mm
2.产品材质：304不锈钢 标准：GB119；  
3.产品工艺：双头倒角,表面光滑,没毛刺.反复装夹不易变形
	304
不锈钢
	个
	100
	

	26
	圆柱定位销
	1.产品尺寸：Ø6h7×20mm
2.产品材质：304不锈钢 标准：GB119；  
3.产品工艺：双头倒角,表面光滑,没毛刺.反复装夹不易变形
	304
不锈钢
	个
	60
	

	27
	圆柱定位销
	1.产品尺寸：Ø5h7×20mm
2.产品材质：304不锈钢 标准：GB119；  
3.产品工艺：双头倒角,表面光滑,没毛刺.反复装夹不易变形
	304
不锈钢
	个
	60
	

	28
	内六角螺钉
	1.产品尺寸：M10×20mm：
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
	40Cr
合金钢
	个
	100
	

	29
	内六角螺钉
	1.产品尺寸：M6×10mm：
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
	40Cr
合金钢
	个
	100
	

	30
	滚花螺钉
	1.产品尺寸：M8×8mm；
2.产品材质：304不锈钢；
3.产品工艺：产品表面处理为不锈钢铣白，
4.产品标准：GB/T834-1988。
	304
不锈钢
	个
	100
	

	31
	一字沉头螺钉
	1.产品尺寸：M4×8mm；
2.产品材质：304不锈钢；
3.产品工艺：产品表面处理为不锈钢铣白；
4.产品性能：螺栓本体硬度≤90HRB,螺栓扭矩力300N.M。
	304
不锈钢
	个
	160
	

	32
	丝锥
	1.产品尺寸：M10mm；
2.产品材质：HSS高速钢 加入4~8%钴高速钢；
3.产品精度：H1；
4.产品工艺：产品采用氧化物防护涂层，硬度高达约68HR；
5.适应于机床上攻丝，又适应于手工攻丝；加工HRC30°以下之合金钢、铸铁、铸钢等难切削材料。
	高速钢（含钴）
	副
	10
	

	33
	丝锥
	1.产品尺寸：M6mm；
2.产品材质：HSS高速钢 加入4~8%钴高速钢；
3.产品精度：H1；
4.产品工艺：产品采用氧化物防护涂层，硬度高达约68HR；
5.适应于机床上攻丝，又适应于手工攻丝；加工HRC30°以下之合金钢、铸铁、铸钢等难切削材料。
	高速钢（含钴）
	副
	10
	

	34
	丝锥
	1.产品尺寸：M5mm；
2.产品材质：HSS高速钢 加入4~8%钴高速钢；
3.产品精度：H1；
4.产品工艺：产品采用氧化物防护涂层，硬度高达约68HR；
5.适应于机床上攻丝，又适应于手工攻丝；加工HRC30°以下之合金钢、铸铁、铸钢等难切削材料。
	高速钢（含钴）
	副
	10
	

	35
	丝锥
	1.产品尺寸：M6mm；
2.产品材质：HSS高速钢 加入4~8%钴高速钢；
3.产品精度：H1；
4.产品工艺：产品采用氧化物防护涂层，硬度高达约68HR；
5.适应于机床上攻丝，又适应于手工攻丝；加工HRC30°以下之合金钢、铸铁、铸钢等难切削材料。
	高速钢（含钴）
	支
	2
	

	36
	丝锥
	1.产品尺寸：M8mm；
2.产品材质：HSS高速钢 加入4~8%钴高速钢；
3.产品精度：H1；
4.产品工艺：产品采用氧化物防护涂层，硬度高达约68HR；
5.适应于机床上攻丝，又适应于手工攻丝；加工HRC30°以下之合金钢、铸铁、铸钢等难切削材料。
	高速钢HSS
	支
	2
	

	37
	丝锥
	1.产品尺寸：M10mm；
2.产品材质：HSS高速钢 加入4~8%钴高速钢；
3.产品精度：H1；
4.产品工艺：产品采用氧化物防护涂层，硬度高达约68HR；
5.适应于机床上攻丝，又适应于手工攻丝；加工HRC30°以下之合金钢、铸铁、铸钢等难切削材料。
	高速钢（含钴）
	支
	2
	

	38
	丝锥
	1.产品尺寸：M12mm；
2.产品材质：HSS高速钢 加入4~8%钴高速钢；
3.产品精度：H1；
4.产品工艺：产品采用氧化物防护涂层，硬度高达约68HR；
5.适应于机床上攻丝，又适应于手工攻丝；加工HRC30°以下之合金钢、铸铁、铸钢等难切削材料。
	高速钢（含钴）
	支
	2
	

	39
	铰刀
	1.产品尺寸：Φ6mm;
2.产品材质：HSS高速钢;
3.产品精度：H7;
4.产品标准：产品符合GB/T1132国家标准;
5.产品工艺：产品刃口采用硬化处理，硬化层≥0.3mm,全刃口抗震设计能压制加工过程颠震提高加工表面质量，排屑顺畅，不易造成馋屑或者刮伤孔壁的情况；
6.适合加工一般钢料，HRC30以下的合金钢，铸铁，铸钢等材料,加工后孔径公差吻合H7公差要求，孔内光洁度钢件需要满足Ra0.8-1.2。
	高速钢HSS
	支
	4
	

	40
	铰刀
	1.产品尺寸：Φ8mm;
2.产品材质：HSS高速钢;
3.产品精度：H7;
4.产品标准：产品符合GB/T1132国家标准;
5.产品工艺：产品刃口采用硬化处理，硬化层≥0.3mm,全刃口抗震设计能压制加工过程颠震提高加工表面质量，排屑顺畅，不易造成馋屑或者刮伤孔壁的情况；
6.适合加工一般钢料，HRC30以下的合金钢，铸铁，铸钢等材料,加工后孔径公差吻合H7公差要求，孔内光洁度钢件需要满足Ra0.8-1.2。
	高速钢HSS
	支
	4
	

	41
	铰刀
	1.产品尺寸：Φ10mm;
2.产品材质：HSS高速钢;
3.产品精度：H7;
4.产品标准：产品符合GB/T1132国家标准;
5.产品工艺：产品刃口采用硬化处理，硬化层≥0.3mm,全刃口抗震设计能压制加工过程颠震提高加工表面质量，排屑顺畅，不易造成馋屑或者刮伤孔壁的情况；
6.适合加工一般钢料，HRC30以下的合金钢，铸铁，铸钢等材料,加工后孔径公差吻合H7公差要求，孔内光洁度钢件需要满足Ra0.8-1.2。
	高速钢HSS
	支
	55
	

	42
	铰刀
	1.产品尺寸：Φ12mm;
2.产品材质：HSS高速钢;
3.产品精度：H7;
4.产品标准：产品符合GB/T1132国家标准;
5.产品工艺：产品刃口采用硬化处理，硬化层≥0.3mm,全刃口抗震设计能压制加工过程颠震提高加工表面质量，排屑顺畅，不易造成馋屑或者刮伤孔壁的情况；
6.适合加工一般钢料，HRC30以下的合金钢，铸铁，铸钢等材料,加工后孔径公差吻合H7公差要求，孔内光洁度钢件需要满足Ra0.8-1.2。
	高速钢HSS
	支
	45
	

	43
	机用圆柱螺旋铰刀
	1.产品尺寸：Φ5mm;
2.产品材质：HSS高速钢;
3.产品精度：H7;
4.产品标准：产品符合GB/T1132国家标准;
5.产品工艺：产品刃口采用硬化处理，硬化层≥0.3mm,全刃口抗震设计能压制加工过程颠震提高加工表面质量，排屑顺畅，不易造成馋屑或者刮伤孔壁的情况；
6.适合加工一般钢料，HRC30以下的合金钢，铸铁，铸钢等材料,加工后孔径公差吻合H7公差要求，孔内光洁度钢件需要满足Ra0.8-1.2。
	高速钢HSS
	支
	10
	

	44
	机用圆柱螺旋铰刀
	1.产品尺寸：Φ6mm;
2.产品材质：HSS高速钢;
3.产品精度：H7;
4.产品标准：产品符合GB/T1132国家标准;
5.产品工艺：产品刃口采用硬化处理，硬化层≥0.3mm,全刃口抗震设计能压制加工过程颠震提高加工表面质量，排屑顺畅，不易造成馋屑或者刮伤孔壁的情况；
6.适合加工一般钢料，HRC30以下的合金钢，铸铁，铸钢等材料,加工后孔径公差吻合H7公差要求，孔内光洁度钢件需要满足Ra0.8-1.2。
	高速钢HSS
	支
	10
	

	45
	润滑脂（黄油）
	1.产品容量：1kg/桶
2.产品标准：SH 0431-92(1998)
3.产品特性：适用温度范围:-50℃~+250℃，短期可达300℃；
4.本产品适用于高温、高速或严寒区野外工作及温度超过200℃以上的宽温度范围工作的滚动轴承的润滑。如航空电机、电器、离合器的推力轴承，高温风机、赛车轮轴承。塑料拉伸拉机、涤纶热定型机、树脂整理机、熔盐泵电机、长环蒸化机、高温染色缸、蒸呢机、防缩机等高温操作运转轴承的润滑。
	脂肪酸皂化矿物油
	公斤
	1
	

	46
	大力钳
	1.产品尺寸：10寸，最大开口尺寸63mm 全长244mm;
2.产品材质：钳口采用CR-MO合金钢锻造，钳体为强力合金钢冲压成形，采用高强度弹簧；
3.产品设计：产品采用螺杆微调钮，使得产品更加容易调整夹持尺寸。产品手柄铆接工艺钳头钳体结实、安全、耐用；
4.产品服务条款：终身保用。
	镀锌
	把
	10
	

	47
	强磁吸铁棒
	1.产品尺寸：总长580mm，手柄长120mm，有磁部分180mm，直径25mm；
2.产品设计：产品采用抽拉式设计一拉一缩除铁轻松，在闭合状态带磁，吸附铁屑，在拉伸状态无磁，铁屑脱落，产品导磁性强，吸力均匀360°无死角轻松除铁；
3.产品材料：产品棒身为不锈钢材质。
	强磁铁
	把
	4
	

	48
	毛刷
	1.产品材质:优质猪棕；
2.产品规格:2寸，毛宽50mm，毛厚15mm，毛长45mm，刷子总长200mm；
3.产品功能特点:毛刷接口采用铁皮进行包裹，手感舒适美观结实耐用、不易掉毛；
4.产品用途:建筑、装潢、家具等行业的涂料、油漆涂刷。清扫灰尘、抛光清理、裱画拓片。
	木柄
	把
	80
	

	49
	棕丝毛刷
	1.产品材质:天然植物棕丝/毛竹柄；
2.产品规格:毛位210mm，毛厚40mm，毛长80mm，刷子总长550mm；
3.产品特点：手柄抛光处理 手感舒适。
	木柄
	把
	30
	

	50
	抹布
	1.产品材质:聚酯纤维
2.产品颜色:白色
3.产品形状:不规则(约40-80cm)
4.产品包装规格:50kg/包
5.产品尺寸:不小于A4纸不大于报纸
6.产品特点:防静电 不起毛 除尘效果好用途:新的无尘布料，细腻柔软不掉毛
	棉布
	公斤
	50
	

	51
	胶木手柄球（参考图）
	1.产品尺寸：Sφ40-内螺纹M12
2.产品材质:铜芯+胶木
3.产品表面理：红色
	胶木
	个
	10
	

	52
	胶木手柄球（参考图）
	1.产品尺寸：Sφ32-内螺纹M8
2.产品材质:铜芯+胶木
3.产品表面理：黑色
	胶木
	个
	20
	

	53
	半径规
	1.各量规上都标有半径尺寸。
2.每页片都包括同样尺寸的内、外部半径规。
3.带有锁紧夹钳。                                     
4.产品张数(片)：34片:1～3mm间隔0.25mm 3.5～6.5mm间隔0.5mm                                    
5.产品测量范围(mm): ≥R1～R6.5                         
6.180°弧型
7.产品材质：硬质不锈钢
8.产品刻度工艺：激光刻度
	不锈钢
	个
	6
	

	54
	钢印
	1.产品规格：字体5mm 数字+英文；
2.产品材质：铬钒合金钢
3.产品硬度：HRC62；
4.产品说明：英文字母一盒为27支(26个字母+符号“&”)，数字一盒为9支(数字:0-8，6和9共用一支)；
5.产品工艺：整体喷砂防锈处理，尾部退火，避免强力敲击时尾部崩裂；
6.产品包装：采用红色加厚PP材质包装盒，美观大方，坚固实用，有效防止运输途中损坏钢字码。
	铬钒
合金钢
	套
	2
	

	55
	电极丝（慢走丝）
	1.产品尺寸：0.20mm；
2.产品材质：黄铜；5Kg/卷。
3.产品适用机型:适用于各类品牌慢走丝机
4.产品包装:真空密封装
	铜丝
	卷
	2
	

	56
	电极丝（中走丝）
	1.产品材质:纯钼(纯度>99.93%)
2.产品规格:0.18mm钼丝（2000米/卷）
3.产品直径:0.18mm
4.产品工艺:纯冷拉工艺制造生产
5.产品适用机床:适用于各类快/中走丝线切割机床
6.产品包装:真空密封装
	钼丝
	卷
	2
	

	57
	安全头盔
	1.产品颜色：黄色
2.产品材质:高强度ABS材质
3.产品标准：执行标准:GB2811-2019
4.产品功能:抗冲击、防砸环境:建筑工地、工厂搬运、交通、运输等
	ABS
	个
	31
	

	58
	气管
	1.产品颜色：透明；
2.产品瞬爆压力：30公斤压力
3.产品使用温度-:20°C~60°C
4.产品硬度:夏98A/冬95A(邵氏硬度)
5.产品规格:10mm/20米
6.产品撕裂强度：150kg/立方厘米
7.产品拉力强度：600kg/立方厘米
	PUA
	米
	1
	

	59
	气管
	1.产品颜色：蓝色；
2.产品瞬爆压力：30公斤压力
3.产品使用温度-:20°C~60°C
4.产品硬度:夏98A/冬95A(邵氏硬度)
5.产品规格:6mm/20米
6.产品撕裂强度：150kg/立方厘米
7.产品拉力强度：600kg/立方厘米
	PU
	米
	1
	

	60
	CF存储卡和CF套
	1.产品规格 :CF卡2G+PCMCIA卡套
2.产品外形尺寸：43mm x36mm 3.3mm
3.产品工作温度:-25°-85°
4.产品存储温度:-40°C85
5.产品兼容性:兼容所有 CF-50P接口 
	
	套
	4
	

	61
	磁力表座
	1.产品尺寸：65*50*60mm
2.产品质量：1.225kg+0.03kg
3.产品设计：夹持 6mm,8mm,3/8",燕尾槽和量表后盖扣。
4.产品特点：万向轴设计，转动灵活，带微调功能，锁紧螺母特殊结构，调整上/下臂时不会转动。
	
	个
	3
	

	62
	小型台虎钳
	1.产品材质:球墨铸铁
2.产品尺寸:125*115*50mm
3.产品夹持开口30mm以上，钳头淬火，加粗光滑丝杆。
	合金
	个
	10
	

	63
	焊锡丝
	1.产品尺寸：0.8mmx40g
2.产品标准：产品通过欧盟RoHS认证，并提供RoHS报告
3.产品铅含量：低于0.02%
4.适用于LED、家用电器、电脑、微电子等产品的焊接。
	铸铁
	个
	10
	

	64
	维修佬焊锡丝
	1.产品尺寸：0.5mmx40g
2.产品标准：产品通过欧盟RoHS认证，并提供RoHS报告
3.产品铅含量：低于0.02%
4.适用于LED、家用电器、电脑、微电子等产品的焊接。
	锡
	卷
	30
	

	65
	小型台虎钳（桌台二合一）
	1.产品材质:球墨铸铁
2.产品尺寸:125*115*50mm
3.产品可360°调钳体，夹持开口50mm以上，钳头淬火，加粗光滑丝杆。
	铸铁
	个
	15
	

	66
	焊笔
	1.材质要求：洛铁头为优质合金钢，内部紫铜芯，外部无铅镀层
2.工艺要求：内热式/陶瓷发热心稳定节能由内向外。加厚电源线，预防静电。
3.功率：60W
4.尺寸：200mm
	锡
	个
	10
	

	67
	电焊笔
	1.材质要求：木质手柄，陶瓷发热芯，防滑硅胶按键
2.温度范围：180-500度
3.额定功率：60W
4.尺寸要求：200*170*170mm
5.额定电压：220V-50Hz
6.电源线长：1.5m
	
	个
	30
	

	68
	助焊剂
	1.产品质量:100g
2.产品膏体:淡黄色透明膏状
3.类型:高绝缘阻抗，对IC和PCB没有腐蚀性
	
	盒
	15
	

	69
	电烙铁头清洁球
	1.产品尺寸:68mm
2.产品外壳材质:金属
3.产品高度:67mm
4.产品吸锡材料:铜
	钢丝球，盒装
	盒
	15
	

	70
	烙铁头
	1.尺寸要求：马蹄头洛铁直径6.5毫米，全长42毫米，头部16毫米为直径4毫米避让尺寸。尖头洛铁直径6.5毫米，全长42毫米，头部16毫米为避让，尖部尺寸为0.35平面。
2.表面处理要求：无铅电镀
	合金
	个
	20
	

	71
	维修夹取用合金镊子
	1.产品选用合金，能防锈、防磁、防酸、防腐。
2.镊子尖端:既有硬度又有良好的弹性不易变形HRC达45°~47寿命长，价值远超同类镊子。(镊子硬度最高为HRC48°)
3.产品外观:产品轮壳分明、尖端齿纹清晰光亮，线条精细光滑平整磨砂表面。
4.产品使用:手感良好，长期使用不劳累，能精确夹持精细物件
	合金
	个
	30
	

	72
	ESP8266系列芯片
	1.ESP8266系列 12F
2.尺寸：48*25.6*13mm
	
	片
	50
	

	73
	带USB输出口拖线板
	1.产品技术参数：含3口USB 2A快充，2500W MAX,10A MAX,250V-
2.产品外壳材质：阻燃聚碳酸酯
3.座体尺寸：225 x41 x26mm
4.产品产品长度：全长1.8m
5.产品使用环境：-10℃~40℃
6.产品电源线规格：3 x1mm2
7.产品USB模块输入：100-240V~,50/60Hz,0.5A
8.产品USB模块单口输出：5V=-- 2.1A
9.产品USB模块总输出功率:15.5W MAX
10.产品执行标准：GB/T 1002-2021，GB/T 2099.1-2008，GB/T 2099.7-2015，GB/T 9254.1-2021，GB 17625.1-2012
	
	个
	5
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	冷压端子
	1.产品尺寸:UT1.5-3；
2.产品材料:紫铜；
3.表面处理:表面镀银；
4.产品特点:导电性能强、抗腐蚀性强、耐温性高、接线方便等；
5.接线方式:欧式接线；
6.产品包装：1000个/袋。
	
	包
	5
	

	75
	冷压端子
	1.产品尺寸:UT1.5-4；
2.产品材料:紫铜；
3.表面处理:表面镀银；
4.产品特点:导电性能强、抗腐蚀性强、耐温性高、接线方便等；
5.接线方式:欧式接线；
6.产品包装：1000个/袋。
	
	包
	2
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	蜗杆
	1.产品尺寸：内径20，Z=1,d0=45；
2.产品材料：45#钢；
3.产品工艺: 精车 硬度均匀。
	
	个
	3
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	红外线测温仪
	1.产品测量温度范围：-40'C~600'C(-40°F~1112°F)
2.产品测量精度：-40°C-0°C:+3°C0°C-600°C:+1.5°Crdg士2°C取范围较大者
3.产品响应时间：500msec,95%响应
4.产品响应波长：5um~14um
5.产品发射率：0.10~1.00可调(0.95预设)
6.产品环境工作温度：0°C~40°C(32°F~104°F)
7.产品相对湿度：0°C~40°C(32°F~104°F)
8.产品保存温度：-20°C~60°C(-4°F~140°F)
9.产品电源：1.5V AAA*2 电池
10.产品电池寿命：大于12小时
11.产品物距比：12:1
12.产品激光定位：9点(圆周8点)，可设置开闭
13.产品自动关机：7s
14.产品单位选择：°C/°F自由切换
15.产品背光显示功能：有
16.产品最大、最小值测试：有
17.产品自动校准：有
18.产品重复性：1%的读数或1°C
19.产品激光类型：2类，功率<1mW
	
	个
	1
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	皮带张紧装置
	1.产品材质：滚柱由优质工业塑料材料制成，带有两个自润滑滚珠轴承2Z.C3
2.产品颜色:蓝色
3.产品特点:弹性皮带张紧
	
	个
	3
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	链条张紧装置
	1.产品材质：滚轮由钢料制成，带有两个自润滑滚珠轴承2Z.C3
2.产品颜色:蓝色
3.产品特点:弹性链条张紧装置
	
	个
	3
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	高压油枪
	1.产品规格：≥140*60*165mm，容积≥300ml；
2.产品材质：壶身采用高强度钢板；出油口采用纯铜制造；油管采用特殊塑料精制而成，可对折，折不断；
3.产品用途：工作室、机电、汽车、自行车等场合润滑使用；
4.产品特点：具有良好的密封性，不漏油，油量控制稳定、可使用次数≥30000次。
	
	个
	3
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	加厚大垫片
	1.产品尺寸：φ8；
2.产品材质：碳钢；
3.产品工艺：产品表面处理为黑色，
4.产品硬度：8.8级。
	
	个
	3
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	弹簧垫片
	1.产品尺寸：φ8；
2.产品材质：不锈钢；
3.产品工艺：产品表面处理为黑色，
	
	个
	50
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	垫片
	1.产品尺寸：φ8；
2.产品材质：碳钢；
3.产品工艺：产品表面处理为黑色，
4.产品硬度：8.8级。
	
	个
	50
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	V型带
	1.产品工艺：采用硬线，三股合一，耐拉伸、永久伸长率<0.4%
2.产品规格：SPA-1000。
	
	个
	3
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	外圆车刀刀杆
	1. 产品尺寸：25mm*25mm*125mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
5.装夹CNMG1204刀片
6.M型压紧方式，93度切入角
	
	把
	10
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	外圆刀片
	1.优质的硬质合金基体，配合高耐磨性的MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.加工性能需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
	
	盒
	19
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	外沟槽刀杆
	1. 产品尺寸：25mm*25mm*125mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.ISO规格：QE2525R-3015MC
4.产品标准：DIN912；
5.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
	
	把
	20
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	外沟槽刀片
	1.质的硬质合金基体，配合高耐磨性的MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.ISO规格：ZTFD0302
	
	盒
	4
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	93°外圆刀片
	1.材料基体为金属陶瓷材料
2.加工性能要求：加工45号钢/20钢，产品表面光洁度要求达到Ra0.8
3.刀具寿命要求：在加工参数150-200m/min的情况下，切深1-2毫米，进给0.05-0.1每转，能连续车削60分钟，
4.ISO规格：VNMG160404
	
	盒
	24
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	外槽刀刀片
	1.优质的硬质合金基体，配合高耐磨性的MT-TiCN、厚Al 2 O 2.TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
3.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
4.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
5.ISO规格：ZTFD0302
	
	盒
	10
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	端面、外槽刀刀片
	1.优质的硬质合金基体，配合高耐磨性的MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.ISO规格MGMN300
	
	盒
	8
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	外槽刀刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
	
	盒
	2
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	外槽刀刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 
2.TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
3.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
4.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
5.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
6.ISO规格：WGE30
	
	盒
	2
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	外螺纹刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.螺纹刀片边长16，加工牙距范围0.5-3.0
	
	盒
	10
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	93°内孔刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.刀片尺寸:刀片边长07mm，刀尖夹角55度，刀尖圆弧R0.4
	
	盒
	10
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	U钻刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
	
	盒
	6
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	内螺纹车刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.刀片边长16，加工牙距范围0.5-3.0
	
	盒
	6
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	外梯形螺纹车刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.刀片边长22mm，要求加工标准牙距6.0，刀片底部带修光刃
	
	盒
	2
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	四刃硬质合金铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.刀具尺寸：D6*15*50mm
	
	支
	24
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	四刃硬质合金铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米，响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.刀具尺寸：D10*25*75mm
	
	支
	24
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	硬质合金倒角刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.刀具规格：D6*90°*50Lmm
	
	支
	12
	

	102
	高钴麻花钻
	1.产品尺寸：直径7m，全长105mm，刃长73mm；
2.产品材质：HSS高速钢M2，含合金元素:含10-25%左右；
3.产品设计：钻头负前角设计，U型螺旋槽排屑槽设计；
4.产品工艺：产品氧化处理表面为黑色，外径公差为H8；，
5.产品适用范围:用于加工不锈钢，钛合金，耐热钢等等难切材料。
	
	支
	12
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	外圆车刀杆
	1. 产品尺寸：20mm*20mm*100mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
5.ISO规格：MVJNR2020K16
	
	把
	2
	

	104
	外槽刀杆
	1. 产品尺寸：25mm*25mm*125mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
5.装夹ZTFD0303刀片，切深25mm
	
	把
	9
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	外槽刀杆
	1. 产品尺寸：20mm*20mm*100mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
5.装夹MGMN300刀片，加工深度25mm
	
	把
	4
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	外槽刀杆
	1. 产品尺寸：20mm*20mm*100mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
5.装夹MGMN400刀片，切深35mm
	
	把
	4
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	外螺纹车刀杆
	1. 产品尺寸：20mm*20mm*100mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
5.装夹16ER的外螺纹刀片
	
	把
	4
	

	108
	内孔车刀杆
	1. 产品尺寸：D16mm*150mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
5.装夹DCMT07的刀片，切入角93度
	
	把
	11
	

	109
	U钻
	1. 产品尺寸：D20mm*63mm*SD25mm*150mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为银色。
5.夹持柄径25，钻孔直径20，加工深度超过60，装夹WC03刀片
	
	把
	5
	

	110
	端面槽刀
	1.优质的硬质合金基体，配合高耐磨性的MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.加工端面40-60的端面槽，宽度3毫米，深度18毫米
	
	把
	6
	

	111
	端面槽刀
	1. 产品尺寸：25mm*25mm*125mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
5.加工端面40-60的端面槽，宽度3毫米，深度18毫米
	
	把
	6
	

	112
	外圆刀垫片螺丝
	1.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
2.产品标准：DIN912；
3.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
4.配套MCLNR2020K16刀杆使用
	
	个
	30
	

	113
	外圆刀刀垫
	1.材质要求：硬质合金
2.尺寸要求：边长16mm，厚度3.1mm，小孔5.7mm，大孔6.5mm，公差等级H7
3.外观要求：光滑无毛刺，上下表面需要平面磨或者周边磨处理
4.配套刀杆MVJNR2020K16使用
	
	个
	18
	

	114
	压板螺丝
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.配套MCLNR2020K16刀杆使用
	
	个
	12
	

	115
	外圆刀销钉
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.配套MCLNR2020K16刀杆使用
	
	个
	30
	

	116
	镗刀刀片螺丝
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.尺寸要求：M2.5*8
	
	个
	30
	

	117
	U钻刀片螺丝
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.尺寸要求：M2.5*8
	
	个
	16
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	内螺纹刀片螺丝
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.尺寸要求S16S
	
	个
	20
	

	119
	外螺纹刀垫片螺丝
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.尺寸要求：S16
	
	个
	13
	

	120
	外螺纹刀垫片螺丝
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.尺寸要求：M3.5*12
	
	个
	8
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	外螺纹刀侧螺丝
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.尺寸要求 A16
	
	个
	13
	

	122
	外螺纹刀侧螺丝
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.尺寸要求：M4*8
	
	个
	13
	

	123
	外螺纹刀垫片
	1.材质要求：硬质合金
2.尺寸要求：边长16，厚度3.1，小孔5.7，大孔6.5，公差等级H7
3.外观要求：光滑无毛刺，上下表面需要平面磨或者周边磨处理
4.尺寸要求AE16
	
	个
	8
	

	124
	端面槽VDI刀座
	1.尺寸要求：C3接口，卡位位置30*20
2.材质要求：优质42CrMo材质，真空氮化发黑处理
3.硬度要求：表皮硬度HRC48-52之间，内部处理硬度HRC36
4.执行标准：DIN69880
	
	个
	4
	

	125
	内孔VDI刀座
	1.尺寸要求：夹持尾部直径30，孔径16
2.材质要求：优质42CrMo材质，真空氮化发黑处理
3.硬度要求：表皮硬度HRC48-52之间，内部处理硬度HRC36
4.执行标准：DIN69880
	
	个
	4
	

	126
	U钻VDI刀座
	1.尺寸要求：夹持尾部直径30mm，孔径25mm
2.材质要求：优质42CrMo材质，真空氮化发黑处理
3.硬度要求：表皮硬度HRC48-52之间，内部处理硬度HRC36
4.执行标准：DIN69880
	
	个
	4
	

	127
	摩擦粒子工业油污洗手液
	1. 产品成分：主要包含异构十三醇、脂肪醇、聚氧乙烯醚、离子水丙三醇、摩擦粒子等；
2. 产品功能：强力去除油污，温和不伤皮肤；
3. 产品规格：2L/瓶。
	
	瓶
	20
	

	128
	止血创可贴
	1.尺寸规格：100片/盒
	
	盒
	2
	

	129
	碘伏棉签
	1.尺寸规格：200支/盒
	
	盒
	2
	

	130
	盘铣刀刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.装夹刀盘BAP系列，刀片边长12
	硬质合金
	盒
	2
	

	131
	盘铣刀刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.装夹刀盘400R系列，刀片边长16，方肩铣系列
	
	盒
	3
	

	132
	弹簧夹头刀柄
	1.刀柄需要采用优质钢材，确保材质稳定，经久使用不变形，耐磨性能优越。
2.跳动＜0.01mm
3.使用扳手加紧时可以产生300-800Nm的握力，优异的刀具包裹性。
4.刀体需要经过深冷处理。
	
	把
	10
	

	133
	钻夹头刀柄
	1.刀柄需要采用优质钢材，确保材质稳定，经久使用不变形，耐磨性能优越。
2.跳动＜0.01mm
3.使用扳手加紧时可以产生300-800Nm的握力，优异的刀具包裹性。
4.刀体需要经过深冷处理。
	
	把
	6
	

	134
	铝用键槽铣刀
	1.刀具涂层要求：DLC基涂层， 颜色七彩，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要国内有资质的工厂进行，而且我们需要去涂层公司进行实地考察，看刀具涂层是否是按照这个需求来进行的，保证我们需求刀具的产品稳定性。涂层公司必须具体质量体系认证。并且具备完善的涂层后检测设备。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.刀具寿命要求：铝用涂层系列钨钢铣刀需要在线速度200m/min-300m/min，进给0.2-0.5毫米每刃，切深 1倍直径，切宽1倍直径的情况下，连续使用寿命达到90分钟以上，产品加工后光洁度0.4以内。
4.规格尺寸：D2mm*3T*6mm*50mm*SD4
	
	支
	36
	

	135
	铝用键槽铣刀
	1.刀具涂层要求：DLC基涂层， 颜色七彩，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.刀具寿命要求：铝用涂层系列钨钢铣刀需要在线速度200m/min-300m/min，进给0.2-0.5毫米每刃，切深 1倍直径，切宽1倍直径的情况下，连续使用寿命达到90分钟以上，产品加工后光洁度0.4以内。
4.规格尺寸：D3mm*3T*9mm*50mm*SD4mm
	
	支
	45
	

	136
	高速钢键槽铣刀
	1.使用优质HSS材质，具有耐高热，耐磨耗之特性
2.要适合加工一般钢料，HRC30以下的合金钢，铸铁，铸钢等材料
3.加工键槽的时候，能有效抑制毛刺的产生
4.直径公差H7
5.尺寸：D4mm*75mm
	
	支
	45
	

	137
	高速钢键槽铣刀
	1.使用优质HSS材质，具有耐高热，耐磨耗之特性
2.要适合加工一般钢料，HRC30以下的合金钢，铸铁，铸钢等材料
3.加工键槽的时候，能有效抑制毛刺的产生
4.直径公差H7
5.尺寸：D6mm*93mm
	
	支
	248
	

	138
	高速钢键槽铣刀
	1.使用优质HSS材质，具有耐高热，耐磨耗之特性
2.要适合加工一般钢料，HRC30以下的合金钢，铸铁，铸钢等材料
3.加工键槽的时候，能有效抑制毛刺的产生
4.直径公差H7
5.尺寸：D8mm*117mm
	
	支
	45
	

	139
	高速钢键槽铣刀
	1.使用优质HSS材质，具有耐高热，耐磨耗之特性
2.要适合加工一般钢料，HRC30以下的合金钢，铸铁，铸钢等材料
3.加工键槽的时候，能有效抑制毛刺的产生
4.直径公差H7
5.尺寸：D10mm*133mm
	
	支
	427
	

	140
	立铣刀
	1. 刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D10mm*4T*C0.3MM*20MM*75MM*SD10MM
	
	把
	10
	

	141
	立铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格D8mm*4T*C0.2mm*16mm*60mm*SD8mm
	
	把
	10
	

	142
	圆鼻刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D8mm*4T*R0.5*16mm*60mm*SD8mm
	
	把
	10
	

	143
	硬质合金立铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D6mm*4T*C0.15mm*12mm*50mm*SD6mm
	
	支
	444
	

	144
	硬质合金立铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D8*4T*C0.2*16*60*SD8
	
	支
	50
	

	145
	硬质合金立铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D10MM*4T*C0.3MM*20MM*75MM*SD10MM
	
	支
	629
	

	146
	硬质合金立铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D12mm*4T*C0.35mm*24mm*75mm*SD12mm
	
	支
	14
	

	147
	铝用立铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.刀具规格：D6*3T*18*50Lmm
	
	支
	81
	

	148
	铝用立铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D8*3T*24*60Lmm
	
	支
	50
	

	149
	铝用立铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D10*3T*30*75Lmm
	
	支
	100
	

	150
	铝用球刀
	1.刀具涂层要求：DLC基涂层， 颜色七彩，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，交货时需要附带涂层公司的膜厚检测报告并加盖红章。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度35°，前角8°，后角3°。刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，直径公差0-﹣0.015，刀具出厂需要附带尺寸检测报告。
4.刀具寿命要求：铝用涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度200m/min-300m/min，进给0.2-0.5毫米每刃，切深 1倍直径，切宽1倍直径的情况下，连续使用寿命达到90分钟以上，产品加工后光洁度0.4以内。
5.规格：D2*R1*2T*50mm
	
	支
	45
	

	151
	铝用球刀
	1.刀具涂层要求：DLC基涂层， 颜色七彩，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，交货时需要附带涂层公司的膜厚检测报告并加盖红章。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度35°，前角8°，后角3°。刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，直径公差0-﹣0.015，刀具出厂需要附带尺寸检测报告。
4.刀具寿命要求：铝用涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度200m/min-300m/min，进给0.2-0.5毫米每刃，切深 1倍直径，切宽1倍直径的情况下，连续使用寿命达到90分钟以上，产品加工后光洁度0.4以内。
5.规格：D3*R1.5*2T*50mm
	
	支
	45
	

	152
	铝用球刀
	1.刀具涂层要求：DLC基涂层， 颜色七彩，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，交货时需要附带涂层公司的膜厚检测报告并加盖红章。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度35°，前角8°，后角3°。刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，直径公差0-﹣0.015，刀具出厂需要附带尺寸检测报告。
4.刀具寿命要求：铝用涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度200m/min-300m/min，进给0.2-0.5毫米每刃，切深 1倍直径，切宽1倍直径的情况下，连续使用寿命达到90分钟以上，产品加工后光洁度0.4以内。
5.规格：D4*R2*2T*50mm
	
	支
	45
	

	153
	合金球刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D6*R3*2T*50mm
	
	支
	54
	

	154
	合金球刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D8*R4*2T*60mm
	
	支
	10
	

	155
	合金球刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D10*R5*2T*75mm
	
	支
	10
	

	156
	合金球刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.规格：D10*R5*2T*75mm
	
	支
	10
	

	157
	合金倒角刀
	1.高速加工情况下刃口倒角无毛刺
2.刀具涂层要求：DLC基涂层， 颜色七彩，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要国内有资质的工厂进行，而且我们需要去涂层公司进行实地考察，看刀具涂层是否是按照这个需求来进行的，保证我们需求刀具的产品稳定性。
3.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
4.加工要求：进口五轴磨刀机加工，这样能保证我们需求产品的稳定性和一致性，加工工厂具有完整的生产设备，能进行刀具的前置和后置加工处理，具有固定的检测设备能进行加工过程的抽检和测量。
5.规格：D6mm*90度*50mm
	硬质合金
	支
	87
	

	158
	合金雕刻铣刀
	1. 高速加工情况下刃口倒角无毛刺
2.刀具涂层要求：DLC基涂层， 颜色七彩，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um
3.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
4.加工要求：进口五轴磨刀机加工，这样能保证我们需求产品的稳定性和一致性，加工工厂具有完整的生产设备，能进行刀具的前置和后置加工处理，具有固定的检测设备能进行加工过程的抽检和测量。
5.规格：D4*20度*R0.2*50mm
	硬质合金
	支
	18
	

	159
	螺纹铣刀刀杆
	1. 产品尺寸：D17mm*150mm
2.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
3.产品标准：DIN912；
4.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色。
5、装夹边长14的长条形螺纹铣刀片
	
	把
	3
	

	160
	螺纹铣刀刀片
	1.硬质合金基体，配合高耐磨性的MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.边长14的螺纹铣刀片，加工牙距ISO1.5
	
	片
	6
	

	161
	螺纹铣刀刀片
	1.硬质合金基体，配合高耐磨性的MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工普通钢件材料60分钟以上，并在线速度100-150m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05
Mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.边长14的螺纹铣刀片，加工牙距ISO2.0
	
	片
	6
	

	162
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER32-Φ4；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	6
	

	163
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER32-Φ6；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	5
	

	164
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER25-Φ4
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	5
	

	165
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER25-Φ6；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	4
	

	166
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER25-Φ10；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	4
	

	167
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER25-Φ12；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	1
	

	168
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER25-Φ14；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	1
	

	169
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER25-Φ14；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	3
	

	170
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER16-Φ4；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	3
	

	171
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER16-Φ6；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	3
	

	172
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER16-Φ8；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	3
	

	173
	弹簧夹头
	1.产品尺寸；ER16-Φ10；
2.产品材质：SUJ2（高碳轴承钢）；
3.产品硬度：≥HRC46°；
4.产品表面粗糙度RZ2.5以内；
5.同心度按国标规范全数检验，≤0.02mm；
6.产品用于夹持钻头、螺丝攻、铣刀、铰刀等工具。
	
	个
	3
	

	174
	刮刀刀杆
	1.尺寸要求：D21*148MM
2.材质要求：手柄为工程塑料材质，握力处为橡胶材质，增加手掌握紧的结合力。
3.工艺要求：手柄头部带有安全按钮，方便快速更换刀头。
	
	把
	26
	

	175
	刮刀刀片
	1.材质要求：高温淬火高速钢M2材质，硬度HRC65-67
2.切斜角度：40度正负1度
3.用途：可以用于钢件，铝合金，塑料等产品去毛刺
4.尺寸：全长47毫米，刃不11毫米，柄部卡扣位置11毫米，直径3.2毫米
	
	盒
	13
	

	176
	盘铣刀螺丝
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.螺丝规格M5*10
	
	个
	50
	

	177
	盘铣刀螺丝
	1.材质要求：锻打42CrMo
2.精度登记：12.9级
3.工艺要求：淬火加硬，不生锈
4.螺牙要求光滑无毛刺，内六角梅花孔深度2.5-3毫米
5.螺丝规格M3.5*12
	
	个
	55
	

	178
	刀柄扳手
	1.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
2.产品标准：DIN912
3.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色，基体需要经过深冷处理，保持刚性柔韧性。
4.规格：ER32
	
	把
	7
	

	179
	刀柄扳手
	1.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
2.产品标准：DIN912
3.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色，基体需要经过深冷处理，保持刚性柔韧性。
4.规格ER25
	
	把
	4
	

	180
	刀柄扳手
	1.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
2.产品标准：DIN912
3.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色，基体需要经过深冷处理，保持刚性柔韧性。
4.规格：ER16
	
	把
	2
	

	181
	月牙扳手
	1.产品材质：采用40Cr合金钢，强度≥12.9级；
2.产品标准：DIN912
3.产品工艺：外观光亮无毛刺，产品氧化处理表面为黑色，基体需要经过深冷处理，保持刚性柔韧性。
4.月牙ER25扳手
	
	
	2
	

	182
	活络扳手
	1.材质要求：进口CR-V络凡合金钢 ，强度≥12.9级
2.工艺要求：表面镀珞，防锈。手柄要求TPR材质，防滑减疲。
3.规格尺寸250mm*12寸
	
	把
	5
	

	183
	内六角扳手
	1.材质要求：进口CR-V络凡合金钢 ，强度≥12.9级
2.工艺要求：表面镀珞，防锈。基体经过锻造，高频淬火
3.硬度要求：HRC60±2
4.尺寸标准：DIN912
5.规格：L6 ,L8,L10, L12
	
	套
	3
	

	184
	螺丝刀
	1.规格：≥6mm*100
2.头部强磁，后端可敲击，铬钒钢锻造
3.刀杆长≥97mm
4.手柄长≥102mm
5.刀杆直径：≥6.3mm
	
	把
	5
	

	185
	螺丝刀
	1.规格：≥6mm*100
2.头部强磁，后端可敲击，铬钒钢锻造
3.刀杆长≥97mm
4.手柄长≥102mm
5.刀杆直径：≥6.3mm
	
	把
	5
	

	186
	什锦小锉刀
	1.产品规格：5*180
2.产品挫身材质：45#钢
3.产品手柄材质：PVC沾塑手柄
4.产品长度180mm
5产品包装：10个一组
	
	套
	6
	

	187
	磁力表座
	1.总长：≥180mm                               
2.底座高度：≥55mm                           
3.底座长度：≥30mm                           
4.底座宽度：≥50mm                            
5.材质：钢制+塑件 
6.表面处理：镀铬
7.带燕尾槽及液压定位锁
	
	个
	5
	

	188
	杠杆百分表
	1.可以方便的测量普通指示表难以测量的凹面；                               
2.采用非分离结构实现测量方向自动返转 ；                                      
3.由于表盘与带有O 型圈的镜片一体式设计，指示表具有防水防尘性能
4.防眩平面镜片带有防划涂层；                   
5.具有高灵敏度和快速响应能力；
6.测量范围：0-0.8mm ；                              
7.分辨率：≤0.01mm ；
8.材质：铝壳体，表面处理喷漆、镀铬；
9.刻度工艺：磁条贴膜；
10.表盘技术：≥0-40mm；
11.表围外径：≥40mm；
12.黄色表盘，硬质涂层盖面，O型圈底座，燕尾型榫头，球形止推轴承；
13.配件包含滚花夹环，4mm轴套，6mm轴套，1mm硬质合金测针，3mm硬质合金测针；
	
	个
	5
	

	189
	钟式百分表
	1.分度值：≤0.01mm    
2.测量范围：≥0-10mm   
3.精度：±13um
4.材质：铝壳体
5.表面处理；铝壳体喷漆/镀铬
6.刻度工艺；磁条贴膜
7.底座和水晶表盖采用O型圈紧密黏合，防水防油
8.心轴材质：硬质不锈钢，高强度淬火处理；
9.水晶表盖采用加硬图层，具有良好的高度防划和耐化学腐蚀
	
	个
	5
	

	190
	铣床用表面粗糙度样块
	1.材质要求：研磨块是镍合金高温淬火，其余样块45钢
2.执行标准：GB.T6060.2-2006
3.比对范围：Ra0.025-6.3
	
	套
	4
	

	191
	机用平口钳
	1.结构强化，以减少加工时的偏斜（变形量）并拥有角固系列的功能与精度。
2.使用半圆球防上浮机构，确保工件不上浮。
3.使用高延展性铸铁FCD60以上，其滑动面均经高周波硬化热处理HS65°以上；更利用楔型结构设计，使床面更能承受弯曲应力及变形。钳口为S50C材质，经渗碳热处理使其硬度达HRC54°以上。
4.轨迹及T型槽到固定额的距离同业界标准。
5.传动螺杆采密封式防尘设计，且螺杆经过特殊处理可减少磨耗。
6.固定额拥有机械制T型槽以校准，亦提供校准轨以快速安装。
7.夹持力高达37800N。
8.开口尺寸达200mm，
9.配万向结结构铸刚扳手一个及固定压板一副。
	
	台
	5
	

	192
	等高块
	1.产品硬度:HRC55°.
2.产品高度尺寸精度:±0.01mm.
3.产品厚度尺寸精度:±0.02mm.
4.产品长度尺寸精度:±0.05mm.
5.产品高度平行度:0.005MM.
6.产品加工方式:六面研磨.
7.产品激光标刻尺寸
8.尺寸规格:150*10*14、150*10*16、150*10*18、150*10*20、150*10*22、150*10*24、150*10*26、 150*10*28、150*10*30、150*10*32、150*10*35、 150*10*40、150*10*45、 150*10*50。（单位为mm）
14组规格，每个规格两件，一共28件。
	
	套
	1
	

	193
	尖嘴钳
	1.材质: 铬钒合金钢                                         2.刃口硬度：≥65HRC
	
	把
	7
	

	194
	老虎钳
	1.材质: 铬钒合金钢                                         2.刃口硬度：≥65HRC
	
	把
	7
	

	195
	M1防锈油
	1.产品颜色：琥珀色(透明)
2.产品气味：清香
3.产品比重：0.80@ 60F(15.5°C)
4.产品粘度：2.2cSt(厘沲)，换算为10.5SUS(赛氏通用粘度秒)(在72吓(22.2℃℃)下)
5.产品润滑：1500lb(680.4kg)压力(独立测试)
6.产品闪点：174°F(79”C)(泰格闭口杯法测定)
7.产品流动点：-100下(-73℃)，极好的低温稳定性
8.产品蒸发率：0.7(水=1)
9.产品覆盖率：3500到4000平方英尺(72到82平方米)每加仑(4.5升)
10.产品初始沸点：370-470(187.8-243.3°C)
11.产品膜厚度：平均0.0004"(0.010mm)
12.产品介电强度：18000V，0.100"(2.54mm)间隔
13.产品湿度：在1000小时后满足并超过ASTM-D655零锈标准
14.产品容量：350ml/瓶
	
	瓶
	10
	

	196
	机械式寻边器
	1产品适合转速：400-600rpm
2.产品适合机床：传统铣床、综合加工机械
3.本体精度：0.005mm
4.产品尺寸：中间:17mm全长:88mm小头:4mm柄径:10mm
5.产品材质：黄铜。
	
	个
	17
	

	197
	T型分钟棒
	1产品适合转速：400-600rpm
2.产品适合机床：传统铣床、综合加工机械
3.本体精度：0.005mm
4.产品尺寸：10-D20*105L
5.产品材质：黄铜。
	
	
	17
	

	198
	设备状态管理标识牌
	1.产品尺寸：300*200
2.产品状态：4分区
3.材质:透明亚克力
4.产品工艺:丝网印制、色泽鲜艳背面:
5.产品特点：背面带3M进口胶，里面内置磁铁，粘性强、不脱落，使用方便
	
	个
	30
	

	199
	框式水平仪
	1.分度值精度±0.7 
2.灵敏度≤0.02mm/m
3.框式长度(mm)：≥200×40×200
4.精度(mm)：±0.02
	
	个
	1
	

	200
	平板车
	1.产品尺寸：70*45*80cm
2.产品载重力：1000斤
3产品板材厚度：2cm
4.产品材质：冷轧钢80cm
5.产品车辆高度：80cm
6.产品离地高度：11kg
7.产品自重：11kg
	
	个
	2
	

	201
	工业打包膜
	1.产品材质:LLDPE全新料
2.产品材料:线性低密度聚乙烯
3.产品颜色:透明色
4.产品拉伸比例:400
5.产品膜重:2丝
6.产品规格：宽度100CM，250米。
	
	卷
	2
	

	202
	工业百洁布
	1.产品尺寸：长8m宽10cm
2.产品粒 度：较细VFN/280-320 
3.产品特点：工业百洁布以高强度粗签维为基材，再粘结精选优质矿砂而成。具有独特的开放式网状立体结构
4.产品性 能 与 应 用：主要应用于不锈钢，铝合金，铜各种金属材料表面的除锈，电镀产品修饰纹。切削力较强。
	
	卷
	5
	

	203
	FANUC保险丝
	1.产品尺寸 :10x4x8mm
2.产品脚距:5mm
3.产品电压:AC/DC 48V
4.产品规格：大1安 LM
	
	个
	25
	

	204
	FANUC机床电池
	1.产品尺寸：33x34x34mm
2.产品容量:4400mAh
3.产品性质:不可充电锂电池
4.产品电压:6V
5.产品包装：4节1组
6.适用范围:发那科系统数控机床 加 工中心 驱动器PLCCNC绝对编码器伺服驱动器 后备记忆电源
	
	个
	6
	

	205
	切削液浓度仪
	1.检测范围：0-50%
2.检测精度：0.1
3.产品材质：铜镀铬
4.检测范围：切削液，淬火液，润滑油，清洗剂
5.棱镜要求：棱镜材质表面不受湿度影响，高度均匀，无裂纹，透光性好，色散率高，温度系数小
	
	个
	1
	

	206
	主轴清洁棒
	1.材质要求：塑胶+毛毡
2.规格尺寸：BT40
3.功能：快速清洁主轴，保护主轴精度
4.特性：清洁主轴，不伤主轴，防止主轴加工过程中静电的产生，以延长主轴使用寿命
	
	个
	30
	

	207
	304不锈钢内六角螺钉
	1.产品尺寸：M6×20：
2.产品材质：304不锈钢
3.产品强度：6.8级
	
	个
	60
	

	208
	304不锈钢内六角螺钉
	1.产品尺寸：M8×20：
2.产品材质：304不锈钢
3.产品强度：6.8级
	
	个
	60
	

	209
	304不锈钢内六角螺钉
	1.产品尺寸：M10×20：
2.产品材质：304不锈钢
3.产品强度：6.8级
	
	个
	60
	

	210
	304不锈钢内六角螺钉
	1.产品尺寸：M12×20：
2.产品材质：304不锈钢
3.产品强度：6.8级
	
	个
	60
	

	211
	锁刀座
	1.规格：BT40锁刀座
2.特性：立卧2用
3.材质说明：主题是42CrMo高强度铸钢，卡扣处位压铸铝接口
	
	个
	4
	

	212
	丝锥铰杠
	1.产品要求：M4-M10
2.产品材质：碳钢手柄+PVP把套+铸钢壳体
3.产品用途手动攻丝、取滑螺丝、取断丝锥
	
	个
	6
	

	213
	3D万向寻边器
	1.精密显示主轴位置，使用大于表壳的显示表盘 (带两个表针)、测尖为绝缘感应测尖；
2.防水等级≥IP 67；
3.夹持柄径 ：Φ20 mm；
4.不包括夹持柄的长度：113mm ；
5.跳动精度：≤0.003mm；
6.检测精度：≤ 0.01 mm；
7.表盘读数范围：0-100mm；
8。3D万向寻边器可以从任意方向(X轴,Y轴或Z轴)接近零件，第一次使用也无需试验，无需计算，没有正、负号问题；
9.套装包含原装短测头（球型测头直径 4 mm/长度25mm）1个，原装长测头 （球型测头直径8 mm/长度65mm）1个。
	
	个
	1
	

	214
	天然大豆蜡
	1. 产品融点：熔点52℃，入模温度60℃
2.产品材料：由大豆油提炼的植物蜡，呈片状
3.适合制作杯蜡、蜡片、模具蜡
4、包装：1kg
	
	公斤
	3
	

	215
	润滑油脂
	1.产品工作性能稳定 . 防水 . 防腐蚀和氧化 . 优异的磨损保护性 . 高压吸收能力强
2.产品使用温度范围：-30 ~ 140°C 滴点：>160°C
3.产品材料： 高级锂基复合皂基润滑酯 .
4.产品容量：1L/支
5.产品用于DMG机床
	
	支
	8
	

	216
	天然椰子油皂基
	1.产品主要成分:椰子油、榄油、棕油、甘油
2.产品主要用途:DIY手工皂、母乳皂产品
3.产品特点:补水、滋润、泡沫细腻丰富
4.产品包装：1kg/袋
	
	公斤
	2
	

	217
	便携式粗糙度仪
	1.测量范围：X轴 16.0mm ，检出器范围：360µm ( -200µm – +160µm ），范围/分辨力：360µm / 0.02µm, 100µm / 0.006µm, 25µm / 0.002µm
2.测力 / 测针尖端形状 ：: 0.75mN / 2µmR 60º    4mN / 5µmR 90º
3.适用标准：JIS '82/JIS '94/JIS '01/ISO '97/ANSI/VDA
4.评价轮廓：原始轮廓 ,  粗糙度轮廓 , DF 轮廓 ,  粗糙度 motif 轮廓
5.外形规格要求： 彩色液晶显示器不仅能显示计算结果和测量条件，还能显示表面粗糙度波形。另外，大尺寸字体使其可见度更好。 内置可充电电池，在无外部电源的地方也可以进行测量
	
	个
	1
	

	218
	工业清洗剂
	1.产品功能：快速乳化重油污，干净无残留
2.产品包装规格：2.5kg/瓶
3.产品PH值：PH>7
	
	瓶
	6
	

	219
	磁条贴
	1.产品尺寸：300*150mm
2.产品材质：ABS+磁条
3.产品颜色：蓝色
4.产品厚度：6mm
5产品特点：内嵌磁条黑色部分为软磁铁可吸附于各种铁质材料
	
	根
	100
	

	220
	护目镜
	1.产品颜色：无色透明镜片；
2.产品材质： 聚碳酸酯镜片+防物防刮擦涂层； 
3.产品包装：1付/袋； 
4.产品用途：用于高速粒子冲击以及液体飞溅伤害的防护；
5.产品符合GB14866-2006标准，通过中国LA认证。
6.产品.配件：包含眼镜放置专用盒一个。
	
	副
	100
	

	221
	带表卡尺
	1.通过齿条和小齿轮装置的放大装置进行读取的卡尺。
2.黄色指针式表盘，易读取。
3.大型拇指调节滚轮，易操作。
4.尖状量爪易于测量工件窄的部分。
5.可以进行阶差测量。
6.用于外径和内径测量量爪材质为硬质合金
7.外径量爪厚度为 3.5 mm 
8.精度：正负0.003
	
	把
	20
	

	222
	PLC
	用户存储器 ：100KB  负载4MB；本地板载 I/O：数字量14 点输入/10 点输出。模拟量：2 路输入；高速计数器：最多可组态 6 个使用任意内置或 SB 输入的高速计数器；100/80 
kHz：Ia.0 到 Ia.5；30/20 kHz：Ia.6 到 Ib.5；脉冲输出：最多可组态 4 个使用任意内置或 SB 输出的脉冲输出；100 kHz： Qa.0 到 Qa.3；20 kHz： Qa.4 到 Qb.；以太网通信端口：1；实数数学运算执行速度：2.3 μs/指令；布尔运算执行速度：0.08 μs/指令；输入输出类型： DC/DC/DC。功耗：12W 
	
	个
	1
	

	223
	PLC
	程序容量：64K；基本指令速度：100ns；高速输入：200K(8路)；高速输出：200K(5路)；掉电存储容量：40K字；插补：两轴圆弧，直线；通信：RS485(1个)，RS422(1个)，USB,通信Ethernet, CAN ；扩展性：AM600本地扩展模块，H2系列CANlink远程模块，AM600的 CANopen远程模块。输入32点 ；输出32点晶体管输出。CPU：通用控制器主模块；尺寸：230*90*95；工作电压：220V；内置2A保险丝；极限工作电压：Vac85/264, 输入电流：1A/85Vac输入，满载输出；输入功率：24W/30VA
	H3U-3232MT
	个
	1
	

	224
	开环控制器
	相数：2，sw1-sw3控制8档电流。Sw4控制自动半流功能，sw5-sw8控制16档细分。最大电流 ：2.0-6.0A。电压AC：18-60V DC：24-80V。细分数：400-4000P/R。控制方式：单端差分；电平信号：5V-24V兼容，无需串联限流电子。控制方式：脉冲+方向/双脉冲。最高脉冲频率：200KHZ  信号接口：PU+和PU-为脉冲信号正端和负端。DR+和DR为方向信号正端和负端。Ena+和ena-为使能信号正端和负端。
	TK86
	个
	1
	

	225
	步进电机
	相数：2  步距角：1.8 额定电流：4.2A，相电感：1.5 mh  相电阻：0.4ohm 引线数：4 转子惯量：300g*cm*2 机身总长：55mm  电机轴长21mm   轴径6.35mm，产品规格：57TK09
	
	个
	1
	

	226
	触摸屏
	显示器7"TFT；分辨率800×480；亮度(cd/m2)：450；对比度500:1；显示背光类型：LED；背光寿命：>30,000小时；色彩：16.7M；LCD可视角(T/B/L/R)：60/70/70/70；点距(mm)：0.1926(H)x0.179(V)；类型：四线电阻式；触控精度：动作区长度(X)±2%，宽度(Y)±2%；闪存(Flash)：128MB；内存(RAM)：128MB；处理器：双核心RISC中央处理器；USB HostUSB： 2.0x1；USB Client：无；以太网接口：10/100 Base-T x 1；串行接口：COM1 RS-232 4W； COM2: RS-485 2W/4W；万年历：内置；输入电源24±20%VDC；功耗450mA@24VDC；电源电源隔离内置；耐电压500VAC(1分钟)绝缘阻抗：超过50MQat500VDC；外壳材质工程塑料：外形尺寸200.4x 146.5x 34 mm；开孔尺寸192x138mm安装方式面板安装防护等级NEMA4/ IP65 产品规格：TK8072iP
	
	个
	1
	

	227
	龙记模架FCI-2020-A50-B50-C70
	1.执行标准：FCI模架
2.尺寸：200mm*200mm
3.材质：SKD11模具钢
4.细节要求：螺纹孔光滑无毛刺，表面光滑，棱边倒钝，标号明显。
	
	副
	2
	

	228
	80°外圆刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工高温合金30分钟以上，并在线速度50-100m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.ISO规格尺寸：CNM120404
6.产品适用于c22.8/p250gh材料车削
	
	2盒
	2
	

	229
	35°外圆刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工高温合金30分钟以上，并在线速度50-100m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.ISO规格尺寸：VNMG160404
6.产品适用于c22.8/p250gh材料车削
	
	2盒
	2
	

	230
	55°菱形刀片
	1.优质的基体材料，配合高耐磨性的基体与MT-TiCN、厚Al 2 O 3 、TiN涂层的组合，需要适合钢件的加工
2.合理的断屑槽设计，使加工过程铁屑能顺利折断排除，不造成缠屑。
3.刀片类产品需要满足连续加工高温合金30分钟以上，并在线速度50-100m/min的情况稳定加工，不会造成刀具的异常磨损。
4.刀片刀尖误差±0.08mm-±0.18mm，内内圆直径公差±0.05mm-±0.13mm，厚度公差±0.13mm
5.ISO规格尺寸：DCMT070204
6.产品适用于c22.8/p250gh材料车削
	适用于c22.8/p250gh材料
	盒
	2
	

	231
	钻头
	1.刀具涂层要求：TiCrAl基涂层， 颜色灰色，表层硬度3600,抗温1200，摩擦系数0.3，涂层厚度1-2um。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米，响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.产品要求：D14.3mm*115mm*185mm*SD16mm,刃径14.3公差h8，螺旋角度30°，钻尖角度140°，
4.刀具寿命要求：涂层系列钻头需要在加工高温合金情况下， 线速度50m/min-100m/min，进给每刃0.1毫米，连续加工长度要求达到50米，在加工45钢情况下，要求连续加工长度达到150米。
5.产品适用于c22.8/p250gh材料钻削
	适用于c22.8/p250gh材料
	支
	4
	

	232
	钻头
	1.刀具涂层要求：TiCrAl基涂层， 颜色灰色，表层硬度3600,抗温1200，摩擦系数0.3，涂层厚度1-2um
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.产品要求：D19.3mm*152mm*217mm*SD20mm,刃径19.3公差h8，螺旋角度30°，钻尖角度140°，
4.刀具寿命要求：涂层系列钻头需要在加工高温合金情况下， 线速度50m/min-100m/min，进给每刃0.1毫米，连续加工长度要求达到50米，在加工45钢情况下，要求连续加工长度达到150米。
5.产品适用于c22.8/p250gh材料钻削
	适用于c22.8/p250gh材料
	支
	4
	

	233
	6寸液压软爪
	1.基体材料：优质45号钢
2.尺寸要求：73mm*36mm*70mm，螺纹孔M10, 锯齿状节距：1.5*60度
3.规格要求：反撑6寸
	
	付
	2
	

	234
	6寸液压软爪
	1.基体材料：优质45号钢
2.尺寸要求：73mm*36mm*70mm，螺纹孔M10, 锯齿状节距：1.5*60度
3.规格要求：L型6寸
	
	付
	2
	

	235
	6寸液压软爪
	1.基体材料：优质45号钢
2.尺寸要求：73mm*36mm*70mm，螺纹孔M10, 锯齿状节距：1.5*60度
	
	付
	2
	

	236
	10mm立铣刀
	1.刀具涂层要求：ALTi基涂层， 颜色黑蓝色，表层硬度3000,抗温900，摩擦系数0.25，涂层厚度1-2um，需要有涂层膜厚检测报告。
2.刀具棒材要求：棒材晶粒度0.4um，含钴量百分之12，硬度HRA92.6,HV30=1750,密度14.37g/立方厘米，抗弯强度4200N/平方毫米。响应文件中须提供原厂的质量保证书，生产厂家完整的质量体系认证。
3.加工要求：产品要求不等螺旋不等分设计，螺旋角度43°和47°，前角6°，后角3°。涂层后刃口在140倍放大镜检测下没有波浪锯齿线，光滑。钝化痕迹明显，刀具交付需要随货附带检测报告。
4.刀具寿命要求：涂层系列钨钢铣刀需要在 线速度150m/min-200m/min，进给0.15-0.3，切深 1倍直径，切宽0.3倍直径的情况下，连续使用寿命达到45分钟以上，产品加工后光洁度0.8以内。
5.尺寸要求：D10mm*4T*C0.3mm*20mm*75L*SD10mm
6.产品适用于c22.8/p250gh材料铣削
	
	支
	4
	

	237
	手动套丝机
	1.规格说明：4分，6分，1寸，1.2寸 四个为一套
2.加工直径范围：15-32mm
3.加工材质要求：钢管，塑料管
	碳钢
	套
	4
	

	238
	钳工实训耗材
	1.产品规格：70.2×45.2×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	340
	

	239
	钳工实训耗材
	1.产品规格：65.2×40.2×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	340
	

	240
	钳工实训耗材
	1.产品规格：60.2×20.2×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	340
	

	241
	钳工实训耗材
	1.产品规格：70.2×40.2×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	340
	

	242
	钳工实训耗材
	1.产品规格：60.2×10.2×3mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	340
	

	243
	钳工实训耗材
	1.产品规格：角铁：76mm×50mm×27mm厚度5.6mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	340
	

	244
	钳工实训耗材
	1.产品规格：205×50.2×3mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	340
	

	245
	钳工实训耗材
	1.产品规格：70.2×45.2×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	220
	

	246
	钳工实训耗材
	1.产品规格：70.2×70.2×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	220
	

	247
	钳工实训耗材
	1.产品规格：65.2×40.2×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	220
	

	248
	钳工实训耗材
	1.产品规格：60.2×20.2×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	220
	

	249
	钳工实训耗材
	1.产品规格：70.2×40.2×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	220
	

	250
	钳工实训耗材
	1.产品规格：105×300×6mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	80
	

	251
	钳工实训耗材
	1.产品规格：125×150×17mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	100
	

	252
	钳工实训耗材
	1.产品规格：70×200×16mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	30
	

	253
	钳工实训耗材
	1.产品规格：110×260×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	30
	

	254
	钳工实训耗材
	1.产品规格：65×230×15mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	20
	

	255
	钳工实训耗材
	1.产品规格：55×150×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	20
	

	256
	钳工实训耗材
	1.产品规格：45×150×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	20
	

	257
	钳工实训耗材
	1.产品规格：55×230×10mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	20
	

	258
	钳工实训耗材
	1.产品规格：85×85×20mm
2.产品材质：Q235
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	Q235
	块
	90
	

	259
	线切割耗材
	1.产品规格：150×150×3mm
2.产品材质：45#钢
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	45#
	块
	60
	

	260
	线切割耗材
	1.产品规格：300×300×3mm
2.产品材质：不锈钢
3.产品加工需求：光面，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	不锈钢
	块
	30
	

	261
	柔性生产线铝棒
	1.产品规格：ɸ75x77mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：车削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	6061
	段
	40
	

	262
	柔性生产线铝棒
	1.产品规格：ɸ70x90mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：车削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	6061
	段
	40
	

	263
	数控维修实训耗材
	1.产品规格：Ф25×100mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：车削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	6061
	段
	120
	

	264
	数控维修实训耗材
	1.产品规格：105mm*105mm*25mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	6061
	块
	40
	

	265
	数控维修实训耗材
	1.产品规格：85mm*105mm*25mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	6061
	块
	40
	

	266
	数控维修实训耗材
	1.产品规格：85x105x25mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	6061
	块
	40
	

	267
	数控维修实训耗材
	1.产品规格：75mm*75mm*25mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	6061
	块
	40
	

	268
	数控维修实训耗材
	1.产品规格：200*120*15mm
2.产品材质：45钢
3.产品加工需求：六面精磨，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	45
	块
	10
	

	269
	数车耗材
	1.产品规格：ɸ70x90mm
2.产品材质：45钢
3.产品加工需求：车削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	45钢
	段
	240
	

	270
	数车耗材
	1.产品规格：∅45X125mm
2.产品材质：45钢
3.产品加工需求：车削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	45钢
	段
	300
	

	271
	数车耗材
	1.产品规格：∅60X95mm
2.产品材质：45钢
3.产品加工需求：车削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	45钢
	段
	280
	

	272
	数车耗材
	1.产品规格：∅60X120mm
2.产品材质：45钢
3.产品加工需求：车削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	45钢
	段
	280
	

	273
	数车耗材
	1.产品规格：∅100X150mm
2.产品材质：2A12铝
3.产品加工需求：车削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	2A12铝
	段
	20
	

	274
	数车耗材
	1.产品规格：∅35X150mm
2.产品材质：2A12铝
3.产品加工需求：车削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	2A12铝
	段
	32
	

	275
	数铣耗材
	1.产品规格：∅35X150mm
2.产品材质：2A12铝
3.产品加工需求：车削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	铝
	块
	50
	

	276
	数铣耗材
	1.产品规格：90x90x120mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	铝
	块
	40
	

	277
	数铣耗材
	1.产品规格：90x90x15mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	铝
	块
	460
	

	278
	数铣耗材
	1.产品规格：90x90x15mm
2.产品材质：45钢
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	钢
	块
	650
	

	279
	数铣耗材
	1.产品规格：90x90x120mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	铝
	块
	20
	

	280
	数铣耗材
	1.产品规格：90x90x20mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	铝
	块
	225
	

	281
	数铣耗材
	1.产品规格：90x90x20mm
2.产品材质：45钢
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	45钢
	块
	255
	

	282
	数铣耗材
	1.产品规格：105x105x20mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	铝
	块
	25
	

	283
	数铣耗材
	1.产品规格：150x100x50mm
2.产品材质：6061铝
3.产品加工需求：大平面铣削，尺寸公差±0.1mm，垂直度公差±0.1mm，平行度公差±0.1mm
	铝
	块
	25
	

	284
	三通
	1.产品规格：DN15（1/2")
2.产品材质：镀锌碳钢
3.产品特点：三通/内螺纹
	镀锌碳钢
	个
	30
	

	285
	弯头
	1.产品规格：DN15（1/2")
2.产品材质：镀锌碳钢
3.产品特点：弯头/内螺纹
	镀锌碳钢
	个
	50
	

	286
	镀锌碳钢管
	1.产品规格：DN15（1/2")
2.产品材质：镀锌碳钢
3.产品长度：2米一根
	镀锌碳钢
	米
	40
	

	287
	2020铝型材
	1.产品规格：2020铝型材
2.产品材质：铝合金
3.产品长度：2米一根
	铝合金
	米
	20
	

	288
	2017角件
	1.产品规格：20×17mm
2.产品材质：铝合金
	铝合金
	个
	40
	


注：
（1）核心产品为： 序号89：93°外圆刀片；序号100：四刃硬质合金铣刀；序号143：硬质合金立铣刀；序号144：硬质合金立铣刀；序号145：硬质合金立铣刀；序号146：硬质合金立铣刀；序号147：铝用立铣刀；序号148：铝用立铣刀；序号149：铝用立铣刀；序号157：合金倒角刀。
（2）响应单位所提供的货物必须符合我国最新颁布的与之相关的技术规范与标准，同时响应文件中必须列明品牌、生产厂家及型号，否则为无效标。
若因采购清单中所要求上传资料不全、过小或模糊不清等无法辨认的均视为该资料未提供，作为无效标。
五、节能环保产品及协议供货、3C认证要求：
1、节能品目清单：(★A02010104 台式计算机、★A02010105 便携式计算机、★A02010107 平板式微型计算机、★ A0201060102 激光打印机、★ A0201060104 针式打印机、★ A0201060401 液晶显示器、★A02052301 制冷压缩机、★A02052305 空调机组、★A02052309 专用制冷、空调设备、★A020609 镇流器、★A0206180203 空调机、★电热水器、★ 普通照明用双端荧光灯、★A020910 电视设备、★A020911 视频设备、★A060805 便器、★A060806 水嘴)若本次采购的产品属于以上财政部、国家发展改革委、生态环境部、市场监管总局等部门发布的节能产品中强制采购产品品目清单的，供应商须在投标文件中提供所投产品由国家确定的认证机构出具的、处于有效期之内的节能产品认证证书，上述品目清单可通过“中国政府采购网”（http://www.ccgp.gov.cn）查询,并在投标文件中提供由国家确定的认证机构出具的、处于有效期之内的节能产品认证证书复印件，否则视为未实质性响应。未提供或提供不全的将视为未实质性响应采购要求。
2、本次拟采购产品如属于优先采购、节能环境标志产品品目清单范围内的，各响应单位可提供由国家确定的认证机构出具的、处于有效期之内的节能产品、环境标志产品认证证书复印件。在评审价格相同情况下，提供优先采购产品更多的响应单位优先成交。
3、3C认证：本次供应商所投产品中凡涉及到国家强制认证产品目录的产品，所选用的产品必须获得3C认证；供应商在响应文件中提供3C认证证书或3C认证产品承诺书。
六、检测、验收要求（根据采购文件要求及国家有关规定验收通过）：
1、货物交到采购单位指定地点：由采购单位或委托第三方对货物品牌、生产厂家、数量、质量、规格、性能、外观、包装、装箱清单以及与合同清单的一致性进行查验；
2、验收期限：自标的物交付之日起30个工作日内。特殊情况需延长的，双方应特别约定。
3、验收标准：
（1）货物必须符合我国最新颁布的与之相关的技术规范与标准，同时必须满足采购文件中所列规格、具体配置、技术条件及功能要求和成交单位投标文件中所列明的品牌、生产厂家及型号，如验收不合格或与合同清单不符，采购人有权要求成交单位无条件退货更换符合验收标准的产品，并不予结算相关费用或终止合同，相关损失和责任由成交单位承担。
（2）所有产品应具备该类产品的功能要求，无瑕疵和缺陷，质量为合格产品，同时有明确的品牌、生产厂家及型号；运至采购方指定地点的货物必须为未拆封的原包装产品。如产品质量不合格或包装破损，采购人有权要求成交单位无条件退货更换，并不予结算相关费用或终止合同，相关损失和责任由成交单位承担。
4、如双方对验收结果有分歧，则以苏州市技术监督局的检验结果为准，检验费由有过失的一方支付。
七、质保及售后服务要求：
1、免费质保期：
免费保修：一年。除在质保期内发生的任何技术和产品的问题，成交单位全权负责，并是免费和无偿的。（但不包括用户人为造成的损伤）；免费保修期满后只收取器件成本费，终身免费技术咨询。
2、服务响应时间：在质保期内，一旦发生质量问题，不论是否工作日,成交单位应以优良的服务态度，手机7*24小时保持畅通，30分钟内响应，2小时内到现场，一般问题4小时内解决，特殊问题1天内解决。
3、由于成交单位提供的产品质量问题造成采购单位的财产损失或使用安全问题，由成交单位负责。
八、合同价格支付
1、付款步骤：合同签订后，采购单位向成交单位支付合同总额的30%，同时成交单位向采购单位提供同等金额的银行保函（合同总额的30%），待整个项目完成并经采购单位验收合格后10个工作日内，采购单位向成交单位支付合同款的尾款并退还银行保函。付款时，成交单位应向采购单位提供以下资料：
A、合格的发票；
B、由甲乙双方签章的《政府采购合同履行验收报告》。
2、付款方式：银行电汇或转账
九、交货时间及地点：
1、交货期：合同签订生效后，7天内完成交货调试。
2、交货地点：采购单位指定地点。
十、综合说明：
1、谈判响应单位应明确所投的产品品牌、生产厂家、型号、规格、材质、外形、尺寸及一些必须说明的技术参数，并提供详细的技术参数及性能。谈判响应单位所响应的产品必须在技术、功能、性能等参数上满足或高于谈判采购文件的要求。谈判供应商提供的资料必须真实、准确，如提供的产品不满足采购文件要求、必须说明的产品信息（如品牌、生产厂家、型号等）缺失、提供的资料虚假或对谈判采购文件所要求说明的情况故意隐瞒或虚报，视为不实质性响应采购要求，其谈判响应文件将被拒绝。已成交的将取消成交资格，并按《中华人民共和国政府采购法》的相关规定处理。
2、谈判响应单位必须承诺采购文件中提出的全部技术规格与要求，如果以其中某些条款不响应时，应在文件中逐条列出，未列出的视同响应。
3、所有产品、附（配）件应具备该类产品的功能要求，无瑕疵和缺陷，质量为合格产品，同时有明确的生产厂商或制造厂商；运至采购方指定地点的货物必须为未拆封的原包装产品。
4、本次采购项目的产品质量及与此相关的所有项目质量、安全问题均由成交单位终身负责，如因上述原因造成的一切后果均由成交单位自行承担，与他人无涉。
5、响应报价：
响应报价包括：所投产品及其税费及包装、运至最终目的地的运输费、保险、检测验收、人工及材料费、验收通过、售后服务及相关劳务支出等工作所发生的全部费用以及响应单位企业利润、税金和政策性文件及合同包含的所有风险、责任等各项应有费用。除非因特殊原因并经买卖双方协商同意，响应单位不得再要求追加任何费用。同时，除非合同条款中另有规定，否则，响应单位所报价格在合同实施期间不因市场变化因素而变动。
5、知识产权：成交单位应保证甲方免除且成交单位承担由于采购单位在其本国使用时而引起第三方提出的侵犯专利权、商标权或工业设计权的起诉、行动、行政程序索赔、请求等以及采购单位为此而产生的损失和损害、费用和支出（包括律师费）。
6、伴随服务：列出随货物免费提供的配件、工具等清单。谈判响应文件中明确免费质保期限及质保期内的服务内容等。谈判响应文件中明确维修服务的响应时间和解决维修的时间。
十一、信用查询
[bookmark: OLE_LINK2]根据政府采购法及相关法规，以及苏州市财政局《关于印发苏州市市级政府采购信用记录查询和使用工作试行办法的通知》（苏财购（2017）11号）文件的规定，我们将依法对供应商进行信用查询，凡经确认不符合政府采购相关法律法规规定的，将拒绝其参与政府采购活动。
1、查询截止时点：响应文件递交截止时间。
2、查询渠道：统一登录苏州市政府采购网的“供应商信用查询”系统查询供应商的信用记录。苏州市政府采购网“供应商信用查询”系统实时提供来自中国政府采购网、信用中国、信用江苏、诚信苏州网站的相关主体信用记录。
3、查询证据留存方式：对存在失信信息的供应商，应填写《苏州市级政府采购供应商失信信息确认函》，由失信供应商应签名确认。同时，采购代理机构工作人员应根据失信信息，登陆到来源网站页面进行复核并打印，作为证据留存。
4、信用记录使用规则：
对供应商进行资格性审查时，应根据查询结果对供应商的不良信用记录逐项甄别确认。
十二、行业属性：
根据《政府采购促进中小企业发展管理办法》（财库〔2020〕46号）及《中小企业划型标准规定》（工信部联企业〔2011〕300号），本采购标的对应的中小企业划分标准所属行业为：工业。
十三、凡涉及招标文件的补充说明和修改，均以江苏政府采购网、苏州政府采购网上发布的补充通知为准。
[bookmark: _Toc409435041]
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第四章  合同主要条款

甲方（需方）： 
地址：
联系人：
联系电话：

乙方（供方）：
地址：
联系人：
联系电话：

根据采购编号JSZC-320500-WYDL-T2024-0011号响应采购文件及成交通知书，甲乙双方就此次成交的 2024年度机电工程系学生日常实训耗材、工刃具采购事宜，签订本合同书。
1、合同标的物和合同价格
	序号
	货物名称
	品牌、规格、型号
	数量
	单价（元）
	总价（元）

	1
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	

	…
	
	
	
	
	

	合同价格（大写）人民币        元（￥        元）


本合同价格包括：所投产品及其税费及包装、运至最终目的地的运输费、保险、检测验收、人工及材料费、验收通过、售后服务及相关劳务支出等工作所发生的全部费用以及响应单位企业利润、税金和政策性文件及合同包含的所有风险、责任等各项应有费用。除非因特殊原因并经甲乙双方协商同意，乙方不得再要求追加任何费用。
2、乙方负责完成甲方的2024年度机电工程系学生日常实训耗材、工刃具采购，下列文件为本合同不可分割部分：
① 成交通知书；
② 乙方的响应文件；
③ 乙方在响应过程中所作的其它承诺、声明、书面澄清等；
④ 响应文件及其附件；
⑤ 合同附件。
3、标的物交付
3.1交付期限：合同签订生效后，7天内完成交货调试。
3.2项目交付地点：甲方指定地点
3.3交付方式：现场交货。
4、交货方案、售后服务等：按采购文件及乙方响应文件中做出的承诺执行。
5、检测、验收要求：按采购文件要求、国家有关规定及乙方响应文件中做出的承诺验收通过
5.1、货物交到采购单位指定地点：由采购单位或委托第三方对货物品牌、生产厂家、数量、质量、规格、性能、外观、包装、装箱清单以及与合同清单的一致性进行查验；
6、合同价格支付
6.1付款步骤：合同签订后，甲方向乙方支付合同总额的30%，同时乙方向甲方提供同等金额的银行保函（合同总额的30%），待整个项目完成并经甲方验收合格后10个工作日内，甲方向乙方支付合同款的尾款并退还银行保函。付款时，乙方应向甲方提供以下资料：
A、合格的发票；
B、由甲乙双方签章的《政府采购合同履行验收报告》。
6.2付款方式：银行电汇或转账
7、质量：
7.1乙方应按照采购文件的有关规定提供合格的标的物；
7.2标的物质量出现问题，乙方负责包修、包退、包换，费用由乙方承担；
7.3标的物的验收包括；数量、质量、性能和乙方承诺的其它指标。
8、本合同应为完整货物及功能的提供
对于甲方在采购文件中所要求的及乙方在响应文件和合同中所承诺提供的功能，乙方应无条件提供，由于设计及其他原因所造成的额外费用由乙方自行承担。由于甲方要求删除的部分及功能，乙方应予以在合同总价中扣除该部分的价格。
9、税费 
9.1根据国家有关税务法律、法规和规定，乙方应该交纳的与本合同有关的税费由乙方承担。
9.2本合同价格为含税价。乙方提供的设备、技术资料、服务、进口部件等所有税费，已全部包含在合同价格内，由乙方承担。
10、提出异议的时间和办法：
10.1 甲方在验收过程中，应当于双方约定的检验期间内将服务质量不符合约定的情况及处理方式以书面方式通知乙方。
10.2 如果甲方在验收期满后既不出具验收合格证明又未提出书面异议的视为乙方提供服务符合合同规定。
10.3 乙方应在收到甲方书面异议后七天内负责处理问题，否则将视为默认甲方提出的异议和处理意见。
11、违约责任：
合同乙方不履行合同义务或者履行合同义务不符合规定的，应当承担继续履行、采取补救措施或者赔偿损失等违约责任。
11.1甲方违约责任
（1）在合同生效后，非乙方原因要求退货的，应向乙方偿付退货部分设备、材料合同价款的5%，作为违约金，违约金不足以补偿损失的，乙方有权要求补足。
（2）甲方违反合同规定，拒绝接收乙方交付的合格标的物，应当承担乙方由此造成的损失。
11.2乙方违约责任
乙方有下列违约情况之一，并在收到甲方发出的乙方违约通知书的当日或经甲方书面认可延长的时间内未能纠正过失，甲方有权单方终止部分或全部合同，在这种情况下，并不影响甲方向乙方提出索赔。
（1）除人力不可抗拒因素外，乙方不能按期交付，或因运输及安装中货物缺损需要更换而影响实际交付使用时，乙方必须向甲方支付延期交货或延期交付使用的违约金，具体标准按合同总价每日万分之四计算。
（2）延期交付时间超过15天或验收不合格从而影响甲方按期正常使用的视为乙方严重违约，甲方有权立即终止合同，乙方仍需向甲方支付全部延期交货违约金，并赔偿甲方相关损失，双倍返还定金及甲方已支付的合同款。
（3）乙方因违反合同及招标文件其他应尽义务的，甲方有权根据乙方违约程度要求乙方支付相当于合同总价款5%的违约金。如违约金不足弥补甲方损失的，由乙方另行支付，由此引起的后果，甲方保留进一步追索的权利。
（4）在设备调试完毕后，乙方应书面向甲方提交完工验收申请书，由甲方组织相关部门进行验收，合格后签发验收单。如果验收不合格的，乙方应抓紧整改，再次提请甲方验收。第二次仍未能通过验收的，甲方有权委托相关专业部门进行检测和安装，发生的费用全部由乙方承担。
12、不可抗力：
12.1 因不可抗力不能履行合同的，根据不可抗力的影响，部分或者全部免除责任。但合同一方延迟履行后发生不可抗力的，不能免除责任。
12.2 合同一方因不可抗力不能履行合同的，应当及时通知对方，以减轻可能给对方造成的损失，并应当在合理期限内提供证明。
13、合同的解除和转让：
13.1 甲方和乙方协商一致，可以解除合同。
13.2 有下列情形之一，合同一方可以解除合同：
（1）因不可抗力致使不能实现合同目的，未受不可抗力影响的一方有权解除合同。
（2）因合同一方违约导致合同不能履行，另一方有权解除合同。
（3）有权解除合同的一方，应当在违约事实或不可抗力发生之后三十天内书面通知对方以主张解除合同，合同在书面通知到达对方时解除。
13.3 合同的部分和全部都不得转让。
14、争议解决办法
甲乙双方因合同发生争议，可在招标机构的主持下进行调解，协商不成，任何一方可以向甲方所在地人民法院起诉。
15、合同生效及其它
1、合同经招标代理机构加盖骑缝章，甲乙双方法定代表人或其委托代理人签字并加盖公章（或合同章）并收到履约保证金后生效。
2、合同签订后双方即直接产生权利与义务的关系，合同执行过程中出现的问题应按照《民法典》的规定办理，在合同履行过程中，双方如有争议，经协商无效，任何一方可向甲方所在地人民法院提起诉讼。
3、合同在执行过程中出现的未尽事宜，双方在不违背本合同和招标文件的原则下协商解决，协商结果以书面形式盖章记录在案，作为本合同的附件，与本合同具有同等效力，但需提交甲方一份备存。
4、本合同一式 伍 份，甲方 贰 份、乙方 壹 份，政府采购监督管理部门 壹 份，采购代理机构各 壹 份。
	甲方（盖章）：
	乙方（盖章）：

	法定（授权）代表人（签字）：
	法定（授权）代表人（签字）：

	日期：
	日期：


[bookmark: _Toc32690][bookmark: _Toc5346]第五章  谈判评审标准
一、评审办法
1、成交原则：采购人授权谈判小组根据本文件规定的成交原则直接确定成交供应商，在响应最后报价（以二次报价为准）不超过采购预算，且在响应内容的质量和服务均能满足采购文件实质性响应要求的供应商中，按照最后报价（以二次报价为准）由低到高的顺序推荐成交候选人，并编写评审报告后由谈判小组直接确定成交供应商。
2、谈判小组各成员独立对每个进入合格性评审程序的供应商的响应文件按合格性评审办法进行评审和评价，以判定响应文件的质量和服务均能满足谈判文件实质性响应要求，并确定成交供应商。
评审方法如下：
（1）评委对供应商的响应文件按照谈判文件的规定和要求进行资格性和符合性审查。经评委评审，如“评审内容表”中的评审内容均满足谈判文件要求的，则认为该供应商响应文件评审合格；如某一项条款内容评审不合格的，评委需要在备注栏中注明不合格原因。逐项汇总所有评委评审意见，以确定每个项目条款内容的最终合格性。如评委在某一项目条款内容是否合格出现评审意见不一致的，则按少数服从多数的原则，确定该一项条款是否合格。
（2）评审意见汇总确定后，有评审内容项评审意见确定为不合格的，则该响应文件将被视为不合格，且不具备成交资格。
（3）评审委员会在评审合格的响应文件中以提出最后报价（以二次报价为准）中最低报价的供应商作为成交供应商。如有两个或两个以上经评审合格供应商的最后报价（以二次报价为准）相同且均为最低的，提供优先采购产品更多的供应商优先成交。提供优先采购产品同样多的，则由谈判小组以抽签方式在提出最低报价（以二次报价为准）的供应商中确定成交供应商。
注：须在响应文件中提供由国家确定的认证机构出具的、处于有效期之内的节能产品、环境标志产品认证证书复印件或扫描件。
（4）谈判小组认为，最后报价（以二次报价为准）由低到高排在前面的供应商的报价或者某些分项报价明显不合理或者低于成本，有可能影响商品质量和不能诚信履约的，应当要求其在规定的期限内提供书面文件予以解释说明，并提交相关证明材料；否则，谈判小组可以取消该供应商的成交资格，按顺序由排在后面的供应商递补，以此类推。
3、谈判评审流程如下：
谈判顺序以《投标单位登记表》顺序为准，并按顺序分别对各供应商进行单一谈判。
在谈判过程中，谈判小组可以根据谈判文件和谈判情况实质性变动采购需求中的技术、服务要求以及合同草案条款，但不得变动谈判文件中的其他内容。
（1）谈判小组实质性变动采购需求中的技术、服务要求以及合同草案条款的，应以书面形式记录具体变动内容并经采购人代表签字确认后及时以书面形式同时通知所有参加谈判的供应商。对谈判文件作出的实质性变动是谈判文件的有效组成部分。
供应商应就实质性变动内容重新提交相应的书面响应材料，并由其法定代表人或授权代表签字或者加盖公章。由授权代表签字的，应附法定代表人授权书。供应商为自然人的，应由本人签字并附身份证明。
（2）谈判结束后，谈判小组应要求所有继续参加谈判的供应商在规定时间内提交最后报价（以二次报价为准）的供应商不得少于3家。
注：供应商根据谈判情况进行承诺说明并填写承诺函、填写最终总报价（以二次报价为准）及对应的报价构成清单（未填写单价的，合同单价按最后报价比第一次报价同比例下（上）浮）
（3）已提交响应文件的供应商，在提交最后报价（以二次报价为准）之前，可以根据谈判情况退出谈判。
（4）最终总报价（以二次报价为准）超财政预算者不成交；
二、符合性评审内容
	评审内容
	是否合格（是/否）
	备注

	1、合格谈判供应商的资格条件；
	
	

	2、响应货物和服务数量、品牌型号、技术要求、《商务条款偏离表》、《技术要求偏离表》等；
	
	

	3、响应货物和服务数量、品牌型号、技术要求、交货期说明表
	
	

	4、针对本项目的工作进度计划方案及交货期承诺；
	
	

	5、售后服务方案，包括但不限于以下内容：
（1）质保期承诺；
（2）质保期内服务响应时间、响应方式、到场时间及解决方案的承诺；
（3）售后服务方案承诺；
	
	

	6、所投产品质量承诺及付款方式承诺
	
	

	7、谈判采购文件所要求的其它条款；
	
	


注：供应商必须提交上述资料，否则响应文件将因资格条件不符或未实质响应谈判文件而被视为无效标而被拒绝


第六章  响应文件格式
对本章所有的格式 ，谈判响应单位可根据自身情况进行补充和修改，但补充和修改不得造成与本格式内容有实质性的违背。

































格式1：谈判响应函

谈判响应函
     （采购代理机构）    ： 
我们收到贵公司   （谈判编号） 号谈判采购文件，经仔细阅读和研究，我们决定参加谈判活动。
1、我们愿意按照谈判采购文件的一切要求，完成该项目的全部内容。
2、如果我们的谈判响应文件被接受，我们将严格履行谈判文件中规定的每一项要求，按期、按质、按量履行合同的义务。
3、我们已详细阅读全部谈判采购文件，包括更正公告(如有)，对谈判文件及更正公告(如有)无任何异议。我们完全理解并同意放弃对这方面有不明及误解的权力。
4、我们同意按谈判采购文件中的规定，本响应文件的有效期限自提交响应文件截止时间之日90天。
5、我们愿意提供谈判采购单位在谈判文件中要求的所有资料。
6、我们愿意遵守谈判采购文件中所列的收费标准。
7、我们承诺该响应文件在谈判开始后的全过程中保持有效，不作任何更改和变动。
8、我们承诺我公司符合谈判文件谈判响应单位须知中“合格谈判响应单位的资格条件”的要求，若与真实情况不符，本公司愿意承担由此而产生的一切后果。
9、我们同意在响应文件中提交《响应保证承诺书》。
户      名：                          
开户行名称：                          
银 行 账 号：                         
所有有关谈判文件的函电，请按下列地址联系：
单位：                             联系人：
地址：                             邮政编码：
联系电话：                         传真：
响应单位：（公章）
法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）
日期：    年     月     日



格式2：响应报价表

响应报价表
项目编号：JSZC-320500-WYDL-T2024-0011         项目名称：2024年度机电工程系学生日常实训耗材、工刃具采购
	序号
	品类
	货物名称
	产品参数
	生产单位
	数量
	单价（元）
	总价（元）
	制造商企业类型（中/小/微型）

	1
	
	
	
	
	1
	2
	3=1*2
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	...
	
	
	
	
	
	
	
	

	谈判总报价：人民币（大写）


注：
1、响应报价包括：所所投产品及其税费及包装、运至最终目的地的运输费、保险、检测验收、人工及材料费、验收通过、售后服务及相关劳务支出等工作所发生的全部费用以及响应单位企业利润、税金和政策性文件及合同包含的所有风险、责任等各项应有费用。除非因特殊原因并经买卖双方协商同意，响应单位不得再要求追加任何费用。同时，除非合同条款中另有规定，否则，响应单位所报价格在合同实施期间不因市场变化因素而变动。
2、应明确所投的产品品牌、生产厂家、型号、规格、材质、外形、尺寸及一些必须说明的技术参数，并提供详细的技术参数及性能。谈判供应商提供的资料必须真实、准确，如提供的产品不满足采购文件要求、必须说明的产品信息（技术参数、品牌、生产厂家、型号等）缺失、提供的资料虚假或对谈判采购文件所要求说明的情况故意隐瞒或虚报，视为不实质性响应采购要求，其谈判响应文件将被拒绝。

响应单位：（单位公章）
法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）
日期：      年    月    日
格式3：资格文件的声明函


资格文件的声明函


                             ：

本公司愿就由贵公司组织实施的编号为                    号的谈判活动进行响应。本公司所提交的响应文件中所有关于响应文件、证明和陈述均是真实的、准确的、有效的。若与真实情况不符，本公司愿意承担由此而产生的一切后果。



法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）：
响应单位（公章）：
日期：         年     月   日

























格式4：谈判响应单位情况表


谈判响应单位情况表


单位名称（盖章）
	法定代表人
	
	成立日期
	

	注册地址
	
	注册资金
	

	经营范围
	

	企业资质等级
	
	员工总人数
	

	资产总计
	    万元
	营业收入
	2023年          万元

	实现利润
	2023年   万元
	营业面积（含厂房面积）
	平方米

	单位简历及内设机构情况
	

	单位优势及特长
	

	商业信誉和健全的财务会计制度介绍
	

	履行合同所必需的设备和专业技术能力情况
	

	依法缴纳税收和社会保障资金情况
	

	参加政府采购活动前三年内，在经营活动中有无重大违法记录
	

	其他需要说明的情况
	









格式5：法定代表人/负责人授权委托书


法定代表人/负责人授权委托书

本授权委托书声明：  我           （姓名）系     （谈判响应单位名称）的法定代表人/负责人，现授权委托        （姓名）为我公司授权代表（即代理人），以本公司的名义参加       （采购代理机构）      组织实施的编号为    （谈判编号）       号的谈判活动。授权代表在谈判活动过程中所签署的一切文件和处理与这有关的一切事务，我均予以承认。
授权代表在授权委托书有效期内签署的所有文件不因授权委托的撤销而失效，除非有撤销授权委托的书面通知，本授权委托书自谈判活动开始至合同履行完毕止。
授权代表无转委托权。特此委托。
    
响应单位：（单位公章）
法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）
日期：         年     月   日















格式6：响应货物和服务数量、品牌型号、技术要求、交货期说明表


响应货物和服务数量、品牌型号、技术要求、交货期说明表

	序号
	标的物名称
	制造商、产品参数及品牌
	采购技术要求
	响应技术要求
	数量
	交付期

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	



供应商：（单位盖章）
法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）
日期：      年   月   日


格式7：商务条款偏离表
商务条款偏离表

单位名称（盖章）：
	序号
	采购文件条目号
	采购文件的商务条款
	响应文件的商务条款
	说明

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	




供应商：（单位盖章）
法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）
日期：         年         月       日






格式8：技术要求偏离表

技术要求偏离表
单位名称（盖章）：
	序号
	项目名称
	采购要求
	响应要求
	偏离/响应
	说明

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


注：供应商应对照谈判采购文件技术要求等，所投标的物与谈判采购文件的规定有偏离的，应在此表中申明与技术要求条文的偏差和例外。

供应商：（单位盖章）
法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）
日期：         年         月       日



格式9：产品质量承诺及售后服务承诺

产品质量承诺及售后服务承诺
	提示：
1、谈判供应商应根据本次采购项目要求，对所投货物和服务的服务期内质量及服务进行详细的说明与描述。

	









供应商：（单位盖章）
法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）
日期：         年         月       日

格式10：中小微企业声明函（货物）

中小微企业声明函（货物）
本公司（联合体）郑重声明，根据《政府采购促进中小企业发展管理办法》（财库﹝2020﹞46号）的规定，本公司（联合体）参加（单位名称）的（项目名称）采购活动，提供的货物全部由符合政策要求的中小企业制造。相关企业（含联合体中的中小企业、签订分包意向协议的中小企业）的具体情况如下：
1、 （标的名称） ，属于 （采购文件中明确的所属行业） ，制造商为 （企业名称）  ，从业人员     人，营业收入为     万元，资产总额为     万元，属于       （请填写：中型、小型、微型）企业。
2、 （标的名称） ，属于 （采购文件中明确的所属行业） ，制造商为 （企业名称）  ，从业人员     人，营业收入为     万元，资产总额为     万元，属于       （请填写：中型、小型、微型）企业。
………
以上企业，不属于大企业的分支机构，不存在控股股东为大企业的情形，也不存在与大企业的负责人为同一人的情形。本企业对上述声明内容的真实性负责。如有虚假，将依法承担相应责任。 
企业名称（盖章）：	
日 期：

注：
1、从业人员、营业收入、资产总额填报上一年度数据，无上一年度数据的新成立企业可不填报； 
2、若供应商提供的“中小企业声明函”内容不实的，属于提供虚假材料谋取中标、成交，依照《中华人民共和国政府采购法》等国家有关规定追究相应责任；
3、若一个采购项目或采购包中含有多个货物采购标的的，则每个采购标的均应由中小企业制造。声明函中未包含采购的所有货物的制造商的，视为未提供中小企业声明函，不享受中小企业扶持政策；
4、中小企业是指在中华人民共和国境内依法设立，依据国务院批准的中小企业划分标准确定的中型企业、小型企业和微型企业，但与大企业的负责人为同一人，或者与大企业存在直接控股、管理关系的除外。事业单位、社会组织等非企业主体不享受中小企业扶持政策，但事业单位、社会组织等非主体提供全部由中小企业制造的货物，参加货物采购项目除外。符合中小企业划分标准的个体工商户，在政府采购活动中视同中小企业。 
5、需上传加盖公章的原件彩色(扫描)件至电子投标（响应）文件中，否则视为未提供。
附：中小企业划型标准规定
（一）农、林、牧、渔业。营业收入20000万元以下的为中小微型企业。其中，营业收入500万元及以上的为中型企业，营业收入50万元及以上的为小型企业，营业收入50万元以下的为微型企业。
（二）工业。从业人员1000人以下或营业收入40000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员300人及以上，且营业收入2000万元及以上的为中型企业；从业人员20人及以上，且营业收入300万元及以上的为小型企业；从业人员20人以下或营业收入300万元以下的为微型企业。
（三）建筑业。营业收入80000万元以下或资产总额80000万元以下的为中小微型企业。其中，营业收入6000万元及以上，且资产总额5000万元及以上的为中型企业；营业收入300万元及以上，且资产总额300万元及以上的为小型企业；营业收入300万元以下或资产总额300万元以下的为微型企业。
（四）批发业。从业人员200人以下或营业收入40000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员20人及以上，且营业收入5000万元及以上的为中型企业；从业人员5人及以上，且营业收入1000万元及以上的为小型企业；从业人员5人以下或营业收入1000万元以下的为微型企业。
（五）零售业。从业人员300人以下或营业收入20000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员50人及以上，且营业收入500万元及以上的为中型企业；从业人员10人及以上，且营业收入100万元及以上的为小型企业；从业人员10人以下或营业收入100万元以下的为微型企业。
（六）交通运输业。从业人员1000人以下或营业收入30000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员300人及以上，且营业收入3000万元及以上的为中型企业；从业人员20人及以上，且营业收入200万元及以上的为小型企业；从业人员20人以下或营业收入200万元以下的为微型企业。
（七）仓储业。从业人员200人以下或营业收入30000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员100人及以上，且营业收入1000万元及以上的为中型企业；从业人员20人及以上，且营业收入100万元及以上的为小型企业；从业人员20人以下或营业收入100万元以下的为微型企业。
（八）邮政业。从业人员1000人以下或营业收入30000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员300人及以上，且营业收入2000万元及以上的为中型企业；从业人员20人及以上，且营业收入100万元及以上的为小型企业；从业人员20人以下或营业收入100万元以下的为微型企业。
（九）住宿业。从业人员300人以下或营业收入10000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员100人及以上，且营业收入2000万元及以上的为中型企业；从业人员10人及以上，且营业收入100万元及以上的为小型企业；从业人员10人以下或营业收入100万元以下的为微型企业。
（十）餐饮业。从业人员300人以下或营业收入10000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员100人及以上，且营业收入2000万元及以上的为中型企业；从业人员10人及以上，且营业收入100万元及以上的为小型企业；从业人员10人以下或营业收入100万元以下的为微型企业。
（十一）信息传输业。从业人员2000人以下或营业收入100000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员100人及以上，且营业收入1000万元及以上的为中型企业；从业人员10人及以上，且营业收入100万元及以上的为小型企业；从业人员10人以下或营业收入100万元以下的为微型企业。
（十二）软件和信息技术服务业。从业人员300人以下或营业收入10000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员100人及以上，且营业收入1000万元及以上的为中型企业；从业人员10人及以上，且营业收入50万元及以上的为小型企业；从业人员10人以下或营业收入50万元以下的为微型企业。
（十三）房地产开发经营。营业收入200000万元以下或资产总额10000万元以下的为中小微型企业。其中，营业收入1000万元及以上，且资产总额5000万元及以上的为中型企业；营业收入100万元及以上，且资产总额2000万元及以上的为小型企业；营业收入100万元以下或资产总额2000万元以下的为微型企业。
（十四）物业管理。从业人员1000人以下或营业收入5000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员
300人及以上，且营业收入1000万元及以上的为中型企业；从业人员100人及以上，且营业收入500万元及以上的为小型企业；从业人员100人以下或营业收入500万元以下的为微型企业。
（十五）租赁和商务服务业。从业人员300人以下或资产总额120000万元以下的为中小微型企业。其中，从业人员100人及以上，且资产总额8000万元及以上的为中型企业；从业人员10人及以上，且资产总额100万元及以上的为小型企业；从业人员10人以下或资产总额100万元以下的为微型企业。
（十六）其他未列明行业。从业人员300人以下的为中小微型企业。其中，从业人员100人及以上的为中型企业；从业人员10人及以上的为小型企业；从业人员10人以下的为微型企业。

（1）自主生产的产品项目报价汇总表（格式）

响应单位名称（盖章）              采购编号： 
	序号
	名称、品牌、型号
	参数和配置
	数量
	单价
	总价
	备注

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	

	报价（人民币大写）                                       （¥：     ）



法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）           
日期：   年  月  日
注：响应单位是小型和微型企业的的须填报。
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（2）投报的产品是小型企业生产的项目报价汇总表（格式）

响应单位名称（盖章）              采购编号： 
	序号
	名称
	参数和配置
	数量
	单价
	总价
	备注

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	

	...
	
	
	
	
	
	

	报价（人民币大写）                                       （¥：     ）



法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）           
日期：   年  月  日
注：如果响应单位投报的产品是小型企业生产的项目，需提供生产单位是小型企业的相关证明，否则不予认定。


（3）投报的产品是微型企业生产的项目报价汇总表（格式）

响应单位名称（盖章）              采购编号： 
	序号
	名称
	参数和配置
	数量
	单价
	总价
	备注

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	

	..
	
	
	
	
	
	

	报价（人民币大写）                                       （¥：     ）


法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）           
日期：   年  月  日

注：如果响应单位投报的产品是微型企业生产的项目，需提供生产单位是微型企业的相关证明，否则不予认定。


（4）投报的产品是中型企业生产的项目报价汇总表（格式）

响应单位名称（盖章）              采购编号： 
	序号
	名称
	参数和配置
	数量
	单价
	总价
	备注

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	

	...
	
	
	
	
	
	

	报价（人民币大写）                                       （¥：     ）


法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）           
日期：   年  月  日

注：如果响应单位投报的产品是中型企业生产的项目，需提供生产单位是中型企业的相关证明，否则不予认定。

（5）投报的产品是大型企业生产的项目报价汇总表（格式）

响应单位名称（盖章）              采购编号： 
	序号
	名称
	参数和配置
	数量
	单价
	总价
	备注

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	

	...
	
	
	
	
	
	

	报价（人民币大写）                                       （¥：     ）


法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）           
日期：   年  月  日

注：如果响应单位投报的产品是大型企业生产的项目，需提供生产单位是大型企业的相关证明，否则不予认定。

格式11：残疾人福利性单位声明函


[bookmark: OLE_LINK13][bookmark: OLE_LINK14]
残疾人福利性单位声明函

本单位郑重声明，根据《财政部、民政部、中国残疾人联合会关于促进残疾人就业政府采购政策的通知》（财库〔2017〕141号）的规定，本单位为符合条件的残疾人福利性单位，且本单位参加______单位的______项目采购活动提供本单位制造的货物（由本单位承担工程/提供服务），或者提供其他残疾人福利性单位制造的货物（不包括使用非残疾人福利性单位注册商标的货物）。
本单位对上述声明的真实性负责。如有虚假，将依法承担相应责任。

单位名称（盖章）：
日  期：




注：供应商如为残疾人福利性单位，需上传加盖公章的原件彩色(扫描)件至电子投标（响应）文件中，否则视为未提供。










格式12：监狱企业声明函

监狱企业声明函

本企业（单位）郑重声明下列事项（按照实际情况勾选或填空）：
本企业（单位）为直接投标人提供本企业（单位）的货物。
（1）本企业（单位）   （请填写：是、不是）监狱企业。后附省级以上监狱管理局、戒毒管理局（含新疆生产建设兵团）出具的属于监狱企业的证明文件。
（2）本企业（单位）   （请填写：是、不是）为联合体一方，提供本企业（单位）的货物。本企业（单位）提供协议合同金额占到共同投标协议合同总金额的比例为。
本企业（单位）对上述声明的真实性负责。如有虚假，将依法承担相应责任。



单位名称（盖章）：
 日  期：









注：供应商如为监狱企业，需上传加盖公章的原件彩色(扫描)件至电子投标（响应）文件中，否则视为未提供。











格式13：响应单位与其他单位存在控股、管理关系情况表

响应单位与其他单位存在控股、管理关系情况表
	与响应单位存在控股、管理关系的单位名称
	控股、管理关系情况说明

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	


注：响应单位应当按实填写所有与之有控股、管理关系的情况

响应单位：（单位公章）
法定代表人/负责人或代理人：（签字或盖章）
日期：    年     月     日













格式14：响应保证承诺书

响应保证承诺书
致：（采购代理机构名称）
我（单位名称）自愿参加（项目名称和采购编号）的响应,并做出如下承诺：
一、除不可抗力外，我单位如果发生以下行为，将在行为发生的10个工作日内，向采购代理机构支付本采购文件公布的预算金额的2%作为违约赔偿金。
1.自响应截止时间至本项目发布成交公告为止，撤销响应；
2.成交后不依法与采购人签订合同；
3.成交后不按本采购文件规定向采购人提交履约保证金；
4.成交后不按本采购文件规定向贵方缴纳采购代理费。
二、我单位知晓上述行为的法律后果，承认本承诺书作为采购代理机构要求我单位履行违约赔偿义务的依据作用。
 
响应人：（盖公章）
地址：电话： 传真：
电子邮件：
邮编：
法定代表人或委托代理人(签字或签章)：
日期：












