重庆卡福汽车制动转向系统有限公司
转向垂臂钻铣中心夹具招标邀请书
一、招标方式：比选招标
二、招标内容
2.1.转向垂臂钻铣中心铣面钻孔夹具的设计和制造。夹具2套、液压站2台。
   2.2.招标文件发售时间与投标截止截至时间、地点：于2018年11月14日 至2018年11月20日12：00投标截至，每日上午 9 ：00至12：00，下午14：00至17 ：00（北京时间，下同）,出示委托代理人身份证、营业执照等复印件,同时提交单位介绍信、法人授权委托书及加盖公章(鲜章)的委托代理人身份证、营业执照复印件到重庆卡福公司综合管理部(重庆卡福公司办公大楼四楼)报名，签订保密协议后购买标书及领取相关的技术文件。标书价格人民币300元/份，交重庆卡福公司财务部。
2.3.付款方式和条件：合同生效后预付30％，标的物在卖方预验收合格后付30％，安装调试全面完工交付试生产三个月无异常、且终验收合格并开出符合国税（17%）的增值税发票后付 30％，剩余10％作质保金，质保期满且不存在质量问题一次付清。
2.4.只接受生产制造企业的投标；
2.5.投标人必须具备独立法人资格，并具有有效的营业执照、税务登记证、组织机构代码证等主体资格证明文件（或三证合一的营业执照）。
2.6.注册资金不少于人民币100万元整。 
三、招标范围
本招标项目为交钥匙工程，包括其设计、制造、运输、安装调试、培训、交验、质量保证和售后服务等。
四、交货日期及地点
4.1交货日期：技术协议签订之日起40天 
4.2交货地点：重庆市渝北区长福西路10号，重庆卡福汽车制动转向系统有限公司
五、招标夹具具体要求
（注：以下装夹方案为建议，投标方在设计过程中应考虑夹具的可行性，若因设计缺陷造成无法完成产品的加工造成的后果，全部由投标方承担）
5.1加工的产品
1）该夹具用于加工垂臂；
2）适用于4种产品加工： 331 000 1138 4/331 000 1139 4/331 000 1140 4/331 000 1146 4垂臂；能实现快速切换；
5.2 加工使用的设备：钻铣中心
5.3设计依据与技术要求
1）机加夹具的设计和制造，其技术要求按《机床夹具零件及部件技术条件》GB2259-80执行，并满足本次招标技术要求；
2）被加工产品材料为40Cr-GB/T3077；被加工零件的尺寸及加工内容详见附件工艺路线及零件成品图面；
3）投标方设计制造的夹具用于甲方钻铣中心进行加工产品，投标方需对夹具的刚性、夹紧可靠性、干涉性、排屑方便性、使用方便性负责； 
4）该夹具采用液压夹紧，不允许有漏油等现象； 
5）夹具体、夹具座等尽量采用焊接结构； 
6）要求给定夹紧力范围，工件的夹紧部位不允许有明显的压痕,不能引起工件的变形和损伤；
7）夹具要设计必要的辅助夹紧装置，夹紧过程中不允许用手工扶持，同时需设置对刀基准装置，并设置相应标牌打印相关数据，供调整时使用； 
8）所有夹具在设计需充分考虑夹具的作业性、结构设计的合理性、安全性。保证操作方便，符合人机工程学原理，动态机构应有到位锁死装置和安全防护装置。
9）夹具及部件的安装连接要求：所有夹具的更换应能够快速定位；所有定位、压紧元件等易损件都必须能够在不拆除其他部品的前提下更换，留有足够的紧固件的操作空间，且更换后不必做任何调整即可回复到原精度，保证产品加工后的精度不变。所有部件连接用的多个紧固螺钉布置在易于操作同侧，且留有足够的扳手空间；制造调试过程中定位元件、限位型块不允许采用打磨的方式保证形位尺寸要求。
10）所有夹具的装卸节拍应控制在10s内。
11）所有夹具如有更优化的方案可以采用，但需经招标方认可。
12）该夹具有两个装夹工位，满足一次装夹两个零件，保证第OP40/OP50序同时加工；
13）夹具上应有标牌：工位号、生产时间、夹具编号；
14）定位面应注意避开前工序毛刺；
15）需购置液压站：该夹具要求使用油缸压紧，由于对应的生产设备（钻铣中心）没有配置液压站，故投标方还需配液压站；液压站上应有每组油路的夹紧压力表，压力表单位应为MPa;
16）油管为高压铜管，整齐排列；
17)夹具底板应有插销孔，便于夹具快速定位；
18）夹具体安装调试面需磨削，并与零件大小锥空中心连线平行，便于夹具安装调正；
19）油缸、压板、零件定位的设计应合理，防止与加工刀具干涉；
20）定位块、定位柱等均需以销或键的形式连接，便于换产；定位销需带螺纹孔，便于拔出；
5.4  OP40加工装夹说明：
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1）加工部位说明： （加工部位为粗实线处）
A)处：精铣花键孔大端面达成品尺寸；（加工余量0.5mm）
B)处：精铣小锥孔小端面达成品尺寸；（加工余量1mm）
C)处：钢丝刷去面及孔部毛刺；
2）加工刀具：
125mm面铣刀，转速1000r/min,进给速度900mm/min;
3）定位夹紧说明：
①处：固定式大V形；
说明：大V形接触面应与零件的拔模斜度一致，使零件装夹时有向下的趋势；
②处：活动式小V形;
说明：a）小V形接触面应与零件的拔模斜度一致，使零件装夹时有向下的趋势；
      b)小V形与支撑座以T形槽的形式连接，T形槽应足够的大，使V形块具有更强的承受力；当小V形受力时，小V形沿T形槽滑动从而夹紧零件；松开时，小V形可以采用弹簧力退回去； 
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c) 小V形的锁紧要求：如下图，油缸推动斜块，小V形受斜块的力而移动，这种类似机构可有效防止小V形后退；
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③处：固定式定位面；
④处：可调节定位块；
说明：可通过螺纹实现上下调节，调节后需锁紧；
⑤处：压板下压压紧；
说明：一个油缸驱动一个压板，该压板上有左右两个压力点，注意由于压紧面为斜面，压点处应为万向压点；（压缸力足够的大）
4）零件装夹动作说明：
将零件放置在定位面③④上，V形①②粗定位→V形②在油缸的推动下移动，并夹紧零件；→压板⑤下压；
5.5  OP50加工装夹说明：
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1）加工部位说明：（加工部位为粗实线处）
D)处精加钻、扩、铰、滚小锥孔达成品尺寸
E)处小锥孔大端倒角达成品尺寸
F)处小锥孔小端倒角达成品尺寸
G)处花键孔小端倒角去毛刺
2）定位夹紧说明：
①处：固定式锥形定位销；
说明：a)固定式定位销约小于零件锥孔的最小实体值，保证所有合格零件插入定位销后，定位面③处需与零件贴合； 
      b)固定式定位销长度合理，应防止与③④定位面过定位；
②处：活动式小V形;
说明：a）小V形接触面应与零件的拔模斜度一致，使零件装夹时有向下的趋势；
      b)小V形与支撑座以T形槽的形式连接，T形槽应足够的大，使V形块具有更强的承受力；当小V形受力，小V形沿小V形滑动从而夹紧零件；松开时，小V形可以采用弹簧的力退回来； 
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     c）小V形可使用杠杆油缸压紧，注意杠杆悬臂不宜太长，否则压力不足；
③处：可调节定位块；
说明：可通过螺栓实现上下调节，调节后需锁紧；
④处：固定式定位面；
⑤⑥处：压板压紧；
说明：注意由于压紧面为斜面，压点处应为万向压点；
3）零件装夹顺序说明：将零件放置在定位面③④上，锥形定位销①插入零件大锥孔,V形②对零件粗定位→V形②、⑤压紧；→下压压板⑥下压；
5.6 夹具的兼容性：
该夹具用于加工331 000 1138 4/331 000 1139 4/331 000 1140 4/331 000 1146 4这四种产品，应考虑快速切换生产产品；
定位块需与夹具体独立，以便实现快速切换，；
换型要求：在满足可行性的情况下，应尽量减少定位块、V型、压板的更换，减少换产时间；
夹具的换产时间在30min以内；
5.7加工设备相关参数
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5.8夹具图面会签 
夹具设计完成后，投标方需将夹具设计图面提供招标方会签，图面会签完成后，投标方才能进行夹具的制造工作；
六、安装调试及操作培训：
1.安装、调试
夹具到货后2个工作日内, 投标方到招标方现场对夹具及液压站等进行安装、调试；
2.责任化分：
钻铣中心设备厂商责任：在设备上预留数据接口；设备外壳上预留孔洞，便于油管穿过；
投标方责任：夹具到厂后，投标方负责将液压站及夹具安装到设备上（包括：液压站与夹具的油管连接、液压站与设备的数据连接等；在设备上输入M代码实现夹具动作，实现正常装夹过程；
注：投标方安装夹具时，需自备夹具安装所需的定位元件及密封元件；
3. 操作培训
投标方工程师需对招标方操作人员/设备维修人员进行调试、操作、维修等培训；
七、预验收及终验收
该夹具及液压站的验收工作分两次进行：预验收、终验收；
1. 预验收
1）预验收在投标方进行,夹具预验收合格后投标方方可包装运至招标方；
2） 投标方须提前2周将预验收日程通知招标方；
  3）主要验收项目：
 ●资料验收：检查供货方按合同规定所应提供的资料是否齐全，是否符合要求；
●工件装卸节拍时间；
●更换工装时间（换产时间）；
●按ISO标准和投标方出厂标准对夹具静态精度、机械装置、安全防护进行验收；
●投标方应提供所验收夹具在装配调试时的检测报告；
●操作性和维修性检查；
●四种产品试装夹动作，确认装夹是否到位、是否有卡死现象；
   4）夹具预验后由双方共同签署预验收报告及整改计划，投标方按整改计划要求及时间进行整改；整改完成后向招标方提供整改报告，经招标方同意后，投标方方可将夹具包装发运；
  2.终验收
    1）终验收在招标方工厂进行；
    2）夹具工序能力及合格率验收：
    进行2天2个班次满负荷生产，运行过程中夹具不得出现任何故障；
    连续抽检30件工件,根据甲方的合格标准检测,合格率达到100%以上；
八、技术资料提供
预验收完成后，投标方需要夹具及液压站相关资料提供招标方：
    1.夹具的所有文件图纸，必须与夹具的最终状态相吻合；如不吻合，当招标方按其图纸进行复制时造成损失，将由投标方方承担全部责任。纸质版（最好为蓝图）两份，电子版为CAD可编辑版、PDF版各一份； 
   2.文件内容包括调试说明、使用说明、操作说明、夹具说明、维修资料等操作、安装、调试、保养和维修所需的全部资料，具体如下：
· 安装调试说明
· 夹具总图、夹具及其辅助部件装配图及零件图
· 密封件及其制造商清单
· 外购件清单、原理图、说明书和质量证明及制造厂家、样本
· 备件易损件清单，注明零件号、零件名称、数量及使用点，并提供图纸或规格型号
九、售后服务：
  1）夹具保修期为最终验收后之日起1年.在夹具保修期内,正常使用条件下,投标方对夹具出现的故障提供免费维修,零部件损坏须及时免费更换，投标方自备安装调试及维修用工具，若因夹具产生故障, 投标方接到招标方报修通知后,2小时内答复并指导排除故障,或4小时内服务工程师到达招标方现场,一般故障服务人员到达后立即排除,较大故障不超过8小时；
2）质量保证期不含投标方对其夹具的排除故障时间，即在质量保证期内由投标方原因导致故障，质量保证期顺延；
十、保密：
投标方应对包括本投标内容及其所有附件对外严格保密，当不能签约时，投标方应把有关的技术资料及全部附件（包括复印件），返回招标方；如招标方发现因投标方泄密造成招标方损失，将根据情节严重与否，处以30万～50万元的罚款。
A、技术商讨联系人：李泓利 
   电话：（023）89053709 
传真：（023）89053705  
Email：CQCAFFJS@163.COM
B、商务洽谈联系人：李金成
   电话：（023）89053637       
   传真：（023）89053689
 网址：HttP/CQCAFF.COM
注：请投标方于11/20前带上设计方案到招标方竞标，设计方案应展现兼容的四种产品的装夹方案，同时说明换产方案；
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