一、项目概述
根据建筑材料工程技术省“双高”专业群要求，为实施基于专业群岗位技能模块化培养路径提供条件，以建设国内一流实践教学条件为目标，拟增购一批仪器设备，对高分子与复材专业实训室扩建升级，打造具有国内一流水平的高分子复合材料专业实践教学条件。因此，经我校2022年7月6日党委常委会第 143次会议研究决定，拟实施高分子与复材实训室扩建升级项目，预算金额为195万元，资金来源为2022年生均拨款补差—双高建设设备购置，拟采用政府采购竞争性磋商的方式采购。
二、 项目清单及要求

	序号
	采购内容
	数量
	预算单价
	预算总价
	所属行业
	允许进口产品
	核心产品

	1
	缠绕机
	1套
	40
	40
	工业（包括采矿业，制造业，电力、热力、燃气及水生产和供应业）
	否
	是

	2
	拉挤设备
	1套
	30
	30
	工业（包括采矿业，制造业，电力、热力、燃气及水生产和供应业）
	否
	否

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	复合材料固化炉设备
	1套
	5
	5
	工业（包括采矿业，制造业，电力、热力、燃气及水生产和供应业）
	否
	否

	4
	3D打印机
	1套
	5
	5
	工业（包括采矿业，制造业，电力、热力、燃气及水生产和供应业）
	否
	否

	5
	预浸料低温存储设备
	1套
	2
	2
	工业（包括采矿业，制造业，电力、热力、燃气及水生产和供应业）
	否
	否

	6
	卷管机
	1套
	8
	8
	工业（包括采矿业，制造业，电力、热力、燃气及水生产和供应业）
	否
	否

	7
	双螺杆混炼挤出机
	1台
	40
	40
	工业（包括采矿业，制造业，电力、热力、燃气及水生产和供应业）
	否
	是

	8
	双棍开炼机
	1台
	10
	10
	工业（包括采矿业，制造业，电力、热力、燃气及水生产和供应业）
	否
	否

	9
	注塑机
	1台
	45
	45
	工业（包括采矿业，制造业，电力、热力、燃气及水生产和供应业）
	否
	是

	10
	熔融指数测定仪
	2台
	5
	10
	工业（包括采矿业，制造业，电力、热力、燃气及水生产和供应业）
	否
	否

	
	
	
	
	
	
	
	


（注：报价明细表中单价不能超过预算单价，否则作废标处理。）
三、参数要求
	

	序号
	名称
	参数
	数量
	单位

	1
	缠绕机
	1.缠绕机结构形式：卧式结构； 
2.最大缠绕长度：500mm，可调；
3.模芯最大夹持长度：≥900mm；
4.工位数：2个；
5.缠绕直径：≥Ф300mm，可调；
6.最大工位夹持重量：100Kg；
7.缠绕角范围：0～45°，可调；    
8.主轴转速（A轴）：0～100r/min，可调；    
9.小车运动速度（Z轴）：0～40m/min，可调；
10.小车行程：≥900mm；      
11.伸臂行程( X 轴)：≥150mm；     
12.伸臂运动速度：0 ～ 40m/ min，可调；   
13绕丝嘴转角（B 轴）：± 180°，可调；
14.绕丝嘴转速：0 ～ 120r/ min，可调；    
15.放纱速度：0 ～ 70m/ min，可调；    
16.单纱张力：5～25N 机械张力，手动可调；   
17.合股张力检测范围 ：15～150N；      
▲18.纱架装夹纱团数：6团；     
19.胶槽容积：3～4升；   
20.胶槽温度控制：室温～ 80℃；   
21.胶槽控温精度：± 2℃；    
22.缠绕精度：± 0.10 mm；  
23.联动轴数：2轴； 
24.设备运行功率：约30KW； 
25.供电电压：380±10V； 
26.仪表供气压力：0.6～0.8MPa；
27.仪表供气流量：1500L/min；
	1
	套

	2
	拉挤设备
	一、履带机技术参数
1.牵引驱动：知名品牌电机；
★2.最大牵引力：30KN；
3.履带长度：1500MM；
4.履带宽度：100×50mm（夹持空间）；
5.拉挤速度：0.1~1.0m/min；
6.夹持方式：气动式；
7.牵引头最大夹持力：30KN；
8.其它：自带暂停功能，停机时间由人工设定；
9.护板：静电喷塑；
10.设备大约尺寸：长11000MM*宽1000MM*高1700MM；
11.总功率(含模具加热)：9.5KW（表显精度为0-250℃±2℃）；
▲12.调速方式：变频调速；
13.产线增加状态警示灯，提醒产线运行状况；
二、烘箱参数
1.作用：对碳纤维进行树脂浸润；
2.设备大约尺寸：约800mm * 600mm *200mm(长宽高）；
▲3.温度控制 ：带有温度调节功能（控制范围 20℃-70℃）；
4.加热方式 ：水循环加热；
5.压辊：四道；
6.接胶板：不锈钢；
7.浸胶槽材质：不锈钢；
三、碳纤维专用纱架参数
1.作用：安装碳纤维纱团；
2.设备大约尺寸：约4000mm X 600mm X 2100mm(长宽高）；
3.张力控制：集中张力控制，数控显示张力；
4.主体：采用方钢焊接结构，外表喷塑防腐处理；
5.承重：≤25kg；
6.穿纱孔：单孔单丝、安装陶瓷环，防止刮纱；
▲7.总承载纱团数：20团；
四、固化箱参数
1.作用：后固化作用，加强对产品内部的树脂固化；
2.设备尺寸：约1000mm X 400mm X 200mm(长宽高）；
3.加热方式 ：电加热；
4.加热功率：1KW；
5.地脚螺丝：配备，50mm调节范围；
▲6.加热管数量：2根。
	1
	套

	3
	复合材料固化炉设备
	1.用途：复合材料成型；
2.形式：卧式地面平放；
3.开关门形式：手动单开门；
4.有效使用内径宽度:1000mm；
5.有效使用内径深度:2000mm；
6.有效使用内径高度:1000mm（高度指台车面以上高度）；
7.最高工作温度:250℃（室温--250℃可调）；
8.保温形式:内保温；
▲9.材料材质:硅酸铝陶瓷折叠棉（耐温、阻燃）；
10.升温速率:空载下 0.1～5℃/min（可调）；
★11.温度均匀性:≤±3℃；
12.热电偶数量:测温采用 K 分度热电偶，8 只;两只铠装空气偶2只，模具偶6只，并相互独立；
13.抽真空路数:抽测4路（自动阀控制）；
14.真空压力：-0.8kpa；
15.测真空:压力传感器测量；
16.软件控制系统应具备以下功能：
1）温度、时间曲线设定功能；
2）温度值报警设定；   
3）温度值显示及控制功能；
4）温度历史曲线显示功能；
5）报警查询显示功能；
6）固化炉循环风机控制系统设置加热联锁，即先鼓风后加热，防止加热器烧坏；
7）设置超温报警系统，温度异常时能发出声光报警信号并自动切断加热电源；
8）对室内各点温度能够自动采集、自动控制，当温度高于设定值则自动断电，低于设定值时自动恢复加热。
	1
	套

	4
	3D打印机
	一、产品特点：
1.高精度打印模型表面精度非常光滑，清洗后不用打磨，可直接使用；
2.高清彩色触屏操作，界面友好，操作简单；
3. 采用UV风冷光源；独特散热设计，机能稳定。

4.软件一键自动生成支撑，可手动修改；
5.材料通用性好，适用于多种环保树脂材料，安全无异味；
二、产品参数
1.使用温度：10℃～30℃；
2.相对湿度：30%～90%；
3.储存温度：0℃～30℃；
4.电源输入：100～240V AC 50～60Hz；
5.整机功率：60W；
6.打印尺寸：≥340(L)×190(W)×400(H)mm；
7.打印层厚：0.02mm-/0.2mm；
8.打印速度：20mm/H（Z轴）；
9.XY分辨率：47um；
★10.成型分辨率：2560*1440像素；
11.打印方式：U盘；
12.支撑功能：自动生成，可手动修改，易于剥离；
13.打印软件：xitai  V1.0；
14.文件格式：.STL/.OBJ；
15.适应系统：Windows 7及以上；
16.耗材属性：铸造树脂/非铸造树脂；
17.光源：风冷UV固化；
18.光源功率：3W；
19.光点直径：0.1mm；
20.附耗材：配备2kg耐高温树脂：热变形温度180度，配备2kg柔性树脂：萧氏硬度55A，配备2kg高精度树脂：白色，表面分辨率>1024*980dpi；
	1
	套

	5
	预浸料低温存储设备 
	★1.总容积：≥1500L；
2.制冷方式：直冷；
3.冷冻温度区间：0～-24℃；
4.控温方式：机械控温；
5.总功率：≤3kw；
6.自带安全门,底部带金属万向轮，方便移动。
	1
	套

	6
	卷管机
	1.台板材质：铸铝；
2.台板规格：长1500mm*宽500mm，最大卷管长度1500mm，最大卷管直径:≥50mm；
3.上板传动方式：上板传动方式； 
4.升降气缸：串联气缸；
5.下板传动方式：滚珠螺杆传动，变频调速； 
6.上下板间距：130mm； 
★7.机架结构：单悬臂支撑结构； 
8.电机功率：0.75kw；
9.加热功率：3KW；
10.电源：380V/50Hz；
11.气源压力：0.5MPa；
12.设备外型尺寸：≤长1700*宽1500*高2280mm； 
13.重量：≤820kg；
14.生产厂商通过玻璃纤维制品配套设备售后服务获得五星认证（提供认证证书复印件加盖投标人公章）。
	1
	套

	7
	双螺杆混炼挤出机
	一、双螺杆喂料机：
1.喂料计量：容积式计量。
2.喂料电机：
2.1速比：i=17；
2.2功率：0.75kw；
2.3调速控制：变频调速。
3.喂料减速箱：传动速比：i=1.5。
4.喂料座：
4.1结构：双螺杆啮合式计量喂料；
4.2螺杆形式：双螺杆；
4.3材料：碳钢。表面镀硬铬处理；
4.4螺杆转速：5～132rpm。
5.喂料螺筒：
5.1料斗内相连接带卧式搅拌器，防止物料架桥；
5.2接料盒材质：不锈钢。
6.料斗：
6.1容量：50 L；
6.2材料：不锈钢。
二、双螺杆挤出机主机：
I、主机
1.长径比L/D=40：1。
2.减速箱：
2.1传动速比：i=2.5；
2.2双输出轴转速：5～600rpm；
2.3扭矩等级：4.6T/A3；
2.4齿轮：大模数啮合，6级精度，高速重载硬齿面，齿轮轴材料20CrNi2MoA，HRC58-65；
2.5轴承：轴承需选择知名品牌专业轴承；
2.6润滑系统：
a) 齿轮轴承在传动箱内为浸油式；
b) 齿轮啮合和轴承点配有分路油压强润滑；
c) 润滑冷却采用外置式冷却器，规格1.3m2；
d) 润滑油泵：NB-B6，润滑油型号150#齿轮油。
3.主电动机1台：
3.1功率：18.5kw；额定转速：1500 r/pm。
4、螺杆：
4.1直径：φ35.6mm；
4.2螺槽比值：D/d=1.5；
4.3材料：采用优质高速工具钢（W6Mo5Cr4V2），热处理高温淬火HRC58-62；
★4.4螺杆转速：5～600 rpm；
4.5螺杆组件：分为输送螺块、混炼螺块、捏合螺块、阻尼块及反旋螺块；
5.芯轴：
5.1材料：采用高韧性，高抗弯，高强度的优质合金钢40CrNiMoA，调质硬度HB300-350；
5.2与芯轴连接形式：渐开线花键。
6.机筒水循环冷却系统: 
6.1螺筒水循环冷却区段：10区段。机头不冷却；
6.2水泵电机，1台：功率0.55 Kw，380V/50Hz；
6.3循环水箱，1台：材料不锈钢材料；
6.4冷凝器，1台；
6.5冷却介质软水；
6.6冷却控制电磁阀为高精度电磁阀。
7.机筒：
7.1机筒内径：φ36mm；
7.2材料：筒体壳体采用45#钢为基材，∞内孔采用优质耐磨C型合金衬套 α－101。
8.机筒加热系统：
8.1加热区段：共10区段，10节筒体9区段加热（第一节喂料机筒不加热），机头1区段加热；
8.2加热形式：电加热器。
9.抽真空系统：
9.1机筒真空位置：第九节机筒；
9.2真空泵：
a) 功率为0.75 Kw，380V/50Hz；
b) 真空度-0.07～-0.09Mpa。
9.3真空缸容积：31L。
10.机头装置：
10.1配置机头压力传感装置；
10.2配置机头熔温传感显示装置；
10.3配置水拉条切粒机头及出条口模。
11.换网系统：
11.1配置手动快开换网系统，操作方便快捷；
11.2模头材质38CrMoAlA，表面氮化处理，HV=950~1100；
11.3出条板一件：出条5孔-φ3mm。
Ⅱ、冷却水槽： 
1.尺寸：长度3000mm；
2.材料：不锈钢；
3.料条导向轮：支架不锈钢材料，导向轮尼龙；
4.循环水管道；进水1寸，配置铜球阀。出水1.5寸，配置铜球阀；
5.水槽支架：4#角钢，支架配置移动滑轮，以便移动。
Ⅲ、风干机：
1.功率：0.75 kw，380V/50Hz；
2.风体：材料不锈钢。
Ⅳ、切粒机：
1.型号：60型；
2.电机功率:1.5 kw；
3.调速方式：变频调速；
4.切粒条数≤8；
5.最大牵引速度：42m/min；
6.切粒尺寸：￠3*3；
7.最大产量：60KG/H；
8.旋转刀直径*长度：￠120*96mm；
9.旋转刀齿数：14；
10.胶辊直径*长度：￠90*70mm；
11.外形尺寸：≤长*宽*高 800*450*1410mm。
二、连锁控制：
1.主机电动机设置电流过载荷与电控柜连锁停机保护；
2.主机电机控制系统与喂料电机控制系统设置相互联锁保护；
▲3.传动箱与润滑系统相互连锁保护；
4.机头压力过载荷与电控柜连锁停机保护；
5.主电机与传动箱尼龙销连接，达到扭矩过载切断尼龙销保护。
三、主要元器件：
1.主电动机功率18.5kw，调速系统变频器；
2.主喂料机功率0.75kw（交流），变频调速系统变频器；
3.PLC+10.2寸触摸屏；
4.各种按钮、信号灯；
5.中间继电器；
6.主空开。
四、电器标准：
1.标准符合中国机械部JB/5420-2001《同向双螺杆塑料挤出机》电气标准制造。
2.符合CE标准。
五、为保证质量及售后服务品质，成交后签定合同前投标人须提供原厂参数证明文件、产品出货证明原件及售后服务承诺函原件。
	1
	台

	8
	双棍开炼机
	1.适用于橡胶，硅胶，氟胶，色母粒、PVC、塑胶、颜料的塑化分散，机器采用电加热专用模具，双辊镜面镀铬，温度均匀。本机装有的变频器可随意调整辊筒的转速，以满足不同配方之原料的分散；
2.温度范围：常温---300℃；
3.温控器：LED数码显示器，按键设定输入，数字显示输出；
4.冷却：自来水冷却.（或外接冷水机）；
5.升温时间：常温~200℃约需25min；
6.温度精度：±2℃；
7.辊筒尺寸：≥Ø150× L350mm；
8.辊筒间距：0.2～5.0mm可调；
9.辊筒转速：0~28r/min单变频器调速；
10.辊筒表面：HRC58~62镜面镀铬. 辊筒材质SKD；
▲11.转数比：1:1.4；
12.功率：9KW(电机5.5KW. YE3节能环保电机）；
13.安全保护：拉杆急停，膝顶反转，防护栅栏，操作面急停开关等安保装置；
14.体积：约1000×530×1150 (W×D×H)mm；
15.电源：3∮，AC380V，22A三相五线（客户自备电源接驳口）。
	1
	套

	9
	注塑机
	★1.锁模力kn(tf)：780(80)；
2.拉杆间距 mm：≥360*360；
3.模板尺寸mm：580*530；
4.开模行程mm：≥300；
5.模具厚度mm：160~410；
6.定位环mm：100；
7.顶出行程mm：80；
8.顶出力KN：26(2.7)；
9.螺杆mm：36mm；
10.射嘴规格mm：突出量45mm 2.0 R10；
11.喷嘴接触力 KN：≥18；
12.射胶量 g：≥137；
13.熔胶转速r/min：≥400；
14.射出行程mm：≥140；
15.注射速度mm/s：≥400；
16.射出率 cm3/s：≥407；
17.射出压力Mpa：≥172；
18.保压压力Mpa：≥137；
19.塑化能力kg/h：≥86；
20.设备尺寸mm：≤4950*1050*1950；
21.设备重量 t：≤3.8；
	1
	台

	10
	熔融指数测定仪
	1.砝码加载方式：人工搬运；
2.显示方式：彩色液晶屏；
3.测量结果：质量MFR；
▲4.切料方式：手动/自动一体；
5.出料口直径：Φ2.095±0.005毫米，出料口长度：8.000±0.025毫米；
6.装料筒直径：Φ9.550±0.007毫米，装料筒长度：152±0.025毫米；
7.活塞杆头直径：Φ9.474±0.007毫米，活塞杆头长度：6.350±0.100毫米；
8.试验负荷/精度：325-21600g不连续，共8级全套砝码；精度≤±0.5%；
9.温度控制范围：常温～400℃；
10.温度控制分辨力：0.1℃；
11.恒温精度：±0.5℃；
12.温度均匀度：±1℃；
13.位移分辨率/精度：0.001mm/0.01mm（针对体积法MVR）；
14.温度恢复时间：≤4min；
15.计时范围：0～6000s；
16.计时分辨率/精度：0.001s/0.01s；
17.倒数时间设定：可自由设定（300s/240s）；
18.自动切割装置：设定间隔时间(1～2000s任意设定)，自动完成切割；
19.测定范围：0.1～100；
▲20.提供具有中国合格评定国家认可委员会（CNAS）资质的第三方检测机构检测并出具的校准证书以及校准结果报告（提供证书及报告复印件加盖投标人公章）。
	2
	台


（注：参数中带▲的为参数，作为实质性响应，不满足作废标处理。）
 四、 商务要求

	序号
	内容
	招标采购要求

	1
	交货时间/工期要求
	合同签订之日起30天内

	2
	交货地点
	绵阳职业技术学院

	3
	履约、验收要求与标准
	1、供应商交货期限为合同签订生效后的30日内，交货到采购方指定地点，随即在七日内全部完成安装调试验收合格交付使用（如由于采购人的原因造成合同延迟签订或验收的，时间顺延）。
2、验收由采购方组织，供应商配合进行：
 (1)货物在供应商通知安装调试完毕后日内初步验收。初步验收合格后，进入15天试用期；试用期间发生一般性质量问题，修复后试用相应顺延；试用期结束后3日内完成最终验收，如质量验收合格，双方签署《验收报告单》。 
 (2)验收标准：按国家有关规定以及采购方招标文件的质量要求和技术指标、供应商的投标文件及承诺与本合同约定标准进行验收：采购方和供应商双方如对质量要求和技术指标的约定标准有相互抵触或异议的事项，由采购方在招标与投标文件中按质量要求和技术指标比较优胜的原则确定该项的约定标准进行验收；
 (3)验收时如发现所交付的货物有短装、次品、损坏或其它不符合标准及本合同规定之情形者，采购方应做出详尽的现场记录，或由采购方和供应商双方签署备忘录，此现场记录或备忘录可用作补充、缺失和更换损坏部件的有效证据，由此产生的时间延误与有关费用由供应商承担，验收期限相应顺延。 
3、货物安装完成后10日内，采购方无故不进行验收工作并己使用货物的，视同己安装调试完成并验收合格。
 4、供应商应将所提供货物的装箱清单、配件、随机工具、用户使用手册、原厂保修卡等资料交付给采购方：供应商不能完整交付货物及本款规定的单证和工具的，必须负责补齐，否则视为未按合同约定交货。
5、如货物经供应商三次维修仍不能达到合同约定的质量标准，采购方有权退货，并视作供应商不能交付货物而须支付违约赔偿金给采购方，采购方还可依法追究供应商的违约责任。

	4
	款项支付方式、进度
	1、合同履约保证金：合同签订前供应商向采购方支付合同总额的5%作为合同履约保证金，全部项目结束经验收合格后，采购方一次性退还供应商履约保证金；
2、成交供应商在完成全部项目建设并交付使用，并经整个项目最终验收合格后，采购人支付合同总额的100%。
3、供应商须向采购方出具合法有效完整的完税发票及凭证资料进行支付结算。

	5
	质保及售后服务要求
	1、供应商须提供全新的货物（含零部件、配件等），表面无划伤、无碰撞痕迹，且权属清楚，不得侵害他人的知识产权。
2、货物必须符合或优于国家（行业）标准，以及本项目招标文件的质量要求和技术指标与出厂标准。
3、质保期为验收合格后壹年，质保期内出现质量问题，供应商在接到通知后24小时内响应到场，48小时内完成维修或更换，并承担修理调换的费用；如货物经供应商三次维修仍不能达到本合同约定的质量标准，视作供应商未能按时交货，采购方有权退货并追究供应商的违约责任。
4、在质保期内对设备故障的更换及维护全部免费，质保期外人工费、技术支持费等全免，只收取设备及材料成本费用。
5、未尽事宜，按照国家相关规定执行、严格按照厂商提供的产品质保条例执行。
6、供应商须指派专人负责与采购方联系售后服务事宜。

	6
	对中小企业在资金支付期限、预付款比例等方面的优惠措施
	供应商在完成全部项目建设并交付采购方使用，并经整个项目终验收合格后，采购方于20日内支付合同总额的100%。

	7
	其他
	


