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      中通客车股份有限公司轻客分公司                                                          招标文件

中通客车轻客分公司门体类外包项目
招标文件

（招标编号：QKZZ20240408）

项目名称：中通客车轻客分公司门体类外包项目
采购单位：中通客车股份有限公司轻客分公司
日    期: 2024年4月08日 

       标书编制：中通客车股份有限公司轻客分公司
一、投标须知
	序号
	内容
	规定

	1
	项目名称
	中通客车轻客分公司门体类外包项目

	2
	采购单位
	中通客车股份有限公司轻客分公司

	3
	招 标 人
	中通客车股份有限公司轻客分公司

	4
	资格审查
	资格后审

	5
	设计周期
	详见技术要求

	6
	投标有效期
	10天（日历天）

	7
	付款方式
	按照工资方式，次月开票并付款，付款方式电汇支付。

	8
	投标时间
	标书投标时间：2024年4月23日上午9点轻客总装二楼会议室

	9
	联系方式
	（1）项目咨询
招标咨询：刘经理   电话：0635-8578962  18265583968

电子邮箱：563631720@qq.com
技术咨询：杨经理   电话：0635-8578905  18606358006
公司官网：http：//www.zhongtong.com

（2）招标监督
监    察：程泽华 电话：0635-8327600
纪    委：李海涛 电话：0635-8327600   邮箱：ztkcjw@126.com

	10
	合同签订
	中标单位要于中标7个工作日内与我公司签订相关合同及协议

	11
	投标报价一览表
	严禁更改报价表格式，并且需要完整填写所要求的内容，内容填写不完整视为不合格可视为无效投标。

	12
	账号
	开户名称：中通客车股份有限公司轻客分公司

开户行：中国银行股份有限公司聊城分行

帐  号：226048297462

税  号：91371502MAC6CDQG1B

友情提示：
（1）银行在法定节假日不办理公对公账户电汇或转账业务，请提前办理。
（2）保证金是投标文件的组成部分，未按规定交纳保证金（包括交纳金额不足，交纳形式或交纳时间不符），其投标文件将被视为无效文件。

	13
	投标保证金
	保证金额：2万元
注：保证金交纳截至日期为2024年4月22日下午两点前（以资金到账时间为准），回执单发至邮箱563631720@qq.com。

中标单位投标保证金在合同签订后30个工作日退还；未中标单位在招标结束后30个工作日退还。

	14
	履约保证金
	中标单位在收到中标通知书3日缴纳履约保证金10万元，履约保证金在合同期内无违约行为，合同期满自动转为质量保证金。

	15
	质量保证金
	终止合同时，履约保证金100000元（大写：壹拾万元整）作为合同期内施工的质量保证金，合同终止届满两年无质量问题后退还。

	16
	投标文件数量
	正本标书文件1份，副本标书文件5份。技术标和商务标，需要分开制作，密封装订。(说明：商务标书正本含价格，副本不含价格）

	17
	其它说明
	1、中标单位中标后依据澄清函及招标文件与中通客车股份有限公司轻客分公司签订技术协议及合同；

2、标书文件由阳光采购平台及中通客车股份有限公司轻客分公司发出为准，其他渠道获取无效。


二、投标人资质

1.具备中华人民共和国营业执照及相应的经营范围，且营业执照经年审合格且在有效期内；并具备一般纳税人资格，能开具增值税专用发票。

2.在“国家企业信用信息公示系统”等平台中，无与本投标业务相关的行政处罚、未结案件及失信记录等信息；

3.无招标违规、谎报年度报告信息、提供虚假资质资料等行为或其他行政处罚记录；近3年内项目执行情况良好，未出现违规、违法问题，无安全、质量等不良信息记录，且无知识产权侵权行为；

4.投标人具有车辆门体类制作经验，并提供相关经验的证明材料。

5.投标人须确保满足甲方计划目标，严格按照中通客车股份有限公司轻客分公司的有关规定进行项目管理，保质、保量、如期完成。

6.投标人必须为本项目组建稳定的且具有专业性的人员团队及组织机构，能支撑项目的正常运行，明确项目的各项分工负责人（具备汽车行业管理经验），并制定相应的职能职责。

三、项目技术要求及施工质量标准：

1、基本要求：

1.1负责车型：具体见报价单中门子明细及相关工作内容。

1.2按照我方技术要求进行标准化操作，门子交付满足各工序对应质量要求。特殊技术要求需按招标方下发的技术要求执行。

1.3其他要求：第二部分《工艺流程及技术要求》中作业准备所需工具、量检具、辅料、防护面罩由招标方提供，其余劳保用品由中标方自行配备。
工艺流程及技术要求：

2.1工艺流程
1、冲压件门体制作工艺流程：门板领料→门板电泳装卸→焊接门体内外板附件→门板内侧打高温胶→门体合装→包边→打磨包边焊点→粘胶带纸→打胶→刮胶→清理→门体焊点打磨→铰链、附件安装→送至生产线
2、自制件门体制作工艺流程：门板领料→门板电泳装卸→裁剪门板→门板折边→焊接门体内外板附件→门板内侧打高温胶→包边→骨架割豁→门体合装→打磨包边焊点→粘胶带纸→打胶→刮胶→清理→门体焊点打磨→铰链、附件安装→送至生产线
2.2工艺要求：

1、领骏后仓门制作工艺流程：

1.1按照作业流程要求，准备工具/检具/辅料；

1.2将门体内外门板装电泳车进行电泳防锈处理。

1.3将撑杆支座固定板、铰链备板焊接至内板预留位置，采用间断焊n*（5-8）（30-40）mm；将2块加强板焊接至内板预留位置采用间断焊n*10(180-200)mm；

1.4将外门板放置包边胎具上，使用布砂轮对门板边缘进行打磨，去除外门板边缘毛刺，在外门板折边处涂折边胶，截面尺寸控制在（φ3±1）mm，打胶连续、无间断；

1.5将内板放入外板翻边内侧压实，将门体四角使用铁锤进行包边固定，再使用铁锤将剩余包边完成，再使用木锤修整；要求包边处必须平滑顺畅，无明显波浪起伏和明显皱褶，内外门板包合处必须压实无间隙，门体外弧线与包边胎具贴合间隙≤1mm；

1.6在内板与外板连接处打胶，打胶截面尺寸控制在（φ5-6）mm；

1.7将内板放入外板翻边内侧压实，将门体四角使用铁锤进行包边固定，再使用铁锤将剩余包边完成，再使用木锤修整；要求包边处必须平滑顺畅，无明显波浪起伏和明显皱褶，内外门板包合处必须压实无间隙，门体外弧线与包边胎具贴合间隙≤1mm； 

1.8包边完成后进行焊接，间断焊n*（5-6）(250-300)mm，再对焊点打磨，角部包边封角焊接（15-20）mm，要求包边处焊点平顺无尖角毛刺、无高点；

1.9根据图纸要求，将撑杆支座焊接至内板外侧预留位置；

1.10使用布砂轮将门体所有焊点进行打磨、修整，焊点余高≤0.5mm； 

1.11以样板（包边胎）为基准，对弧度及窗口调形，要求如下：

①窗口与样板周边间隙≯1.5mm，角部间隙≯2.0mm；

②门体外弧线与样板贴合间隙≤1mm，横向直线 度间隙≤1mm。

1.12根据铰链固定孔开孔样板钻φ6.7 孔，用M8丝锥攻丝（攻丝≥2遍），攻丝时注意丝锥需

要蘸取黄油，开始攻螺纹时，应把丝锥放正然后再进行施工；

1.13将铰链使用 6 个 8*30 六角头螺栓固定在门体内板上，进行紧固； 

1.14使用 2 个 4*20 的自攻螺钉将门锁盖板固定到锁座位置。

2、领骏侧仓门制作工艺流程：

2.1按照作业流程要求，准备工具/检具/辅料；

2.2将门板装电泳车进行电泳防锈处理。

2.3将电泳处理的门板，依据样板划线，完成后使用剪板机裁剪，门板对角线误差≤1mm，宽度误差≤1mm；

2.4将外门板在折边机处折左、右、下三边包边，折边高度15mm；

2.5依据图纸要求将外板及加强板冲锁孔，误差≤2mm。

2.6将仓门上加强型钢依据铰链位置开孔（塞焊孔φ8），将铰链固定板塞入型钢塞焊孔内进行塞焊；

2.7将仓门立柱加强型钢，依据图纸在门板筋线处开豁、调形，加强 型钢依据样板弧线误差≤1mm。

2.8将外门板放置包边胎具上，沿门板上、下两端放置加强板（上端 加强板：门体宽度*70mm，下端加强板：门体宽度*120、冲锁孔），进行包边，将门体四角使用铁锤进行包边固定，将在使用铁锤将剩余包边完成，再使用木锤修整（筋线处使用扁堑子敲出筋线）；四角对接处满焊，要求包边处必须平滑顺畅，无明显波浪起伏和明显皱褶，内外门板包合处必须压实无间隙，门体外弧线与包边胎具贴合间隙≤1mm，对角线差≤1mm；

2.9骨架合装：

2.9.1 标准版：将加强骨架型钢根据图纸位置焊接至门板上，采用间断焊n*（5-6）(60-80)mm，门板角部包边封角焊接（15-20）mm，要求包边处焊点平顺无尖角毛刺、无高点；型钢外漏

端部需封板处理； 

2.9.2豪华锁版： 

2.9.2.1将加强骨架和豪华锁锁盒根据图纸位置焊接至门板上，采用间断焊 n*（5-6）(60-80)mm，锁盒与门板连接处需加密点焊处理，门板角部包边封角焊接（15-20）mm，要求包边处焊点平顺无尖角毛刺、无高点；型钢外漏端部需封板处理；

2.9.2.2 依据门板扣手开孔样板在外门板开孔，在锁盒内依据图纸开φ50圆孔； 

2.10使用布砂轮将门体所有焊点进行打磨、修整，焊点余高≤0.5mm； 4.4 以样板（包边胎）为基准，对弧度要求如下：门体外弧线与样板贴合间隙≤1mm，横向直线度间隙≤1mm。

2.11将合装完成的门体放置到打胶平台上，使用胶带纸在门体包边处 和骨架连接门板处进行粘贴防护，打胶密封； 

2.12使用橡胶刮板（猪皮）刮胶，完成后将胶带纸揭除，使用猪皮（蘸肥皂水）修整密封胶毛刺，要求胶缝宽度（8-12）mm，胶缝高度2mm，刮胶平顺，拐角处过渡圆滑，无死角；

2.13根据铰链预留孔钻 4 个φ6.7 孔，用 M8 丝锥攻丝（攻丝≥2遍），攻丝时注意丝锥需

要蘸取黄油，开始攻螺纹时,应把丝锥放正，然后再进行施工； 

2.14将铰链使用 4 个 8*20 螺栓固定在门体骨架上，进行紧固（无松动），两铰链同轴度≤1mm。

领骏油箱大门制作工艺流程：

3.1按照作业流程要求，准备工具/检具/辅料；

3.2将门板装电泳车进行电泳防锈处理。

3.3将铰链备板焊接到内板铰链预留孔处，固定板与内板贴合间隙≤1mm，焊接间距≤50mm，焊点（5-8）mm；

3.4将加强板焊接到锁孔两侧，采用间断焊n*10(80-120)mm；

3.5将司机门外板放置到包边胎具上，将外板内 侧使用除油剂擦拭，将高温粘接胶涂抹至内板加强筋处，要求 打胶连续不间断，打胶宽度（5-8）mm，高度（2-4）mm；

3.6将内板与外板合装，将门体四角使用铁锤进行包边固定，使用F钳将门体四角固定在包边胎具上，在使用铁锤将剩余包边完成，再使用木锤修整（筋线处使用扁堑子敲出筋线）；要求包边处必须平滑顺畅，无明显波浪起伏和明显皱褶，内外门板包合处必须压实无间隙，门体外弧线与包边胎具贴合间隙≤ 1mm，对角线差≤2mm；

3.7内门板加强筋与外门板处贴合间隙≤1mm，采用间断焊 n*10(100-150)mm；包边完成后进行角部焊接，角部包边封角焊接（15-20）mm，要求包边处焊点平顺无尖角毛刺、无高点；

3.8将两个小门放置到胎具预留位置，再将合装好的门板放置到胎具，焊接铰链固定板，固定板应与内板骨架对齐放置，与外门板贴合间隙≤1mm，采用间断焊n*10(20-30)mm；将铰链放置到小门与门板居中位置，采用间断焊 n*10(20-30)mm； 

3.9将撑杆支座按照图纸焊接，制作上下两端满焊；

3.10使用布砂轮将门体所有焊点进行打磨、修整，焊点余高≤0.5mm。

3.11根据铰链预留孔钻 4 个φ6.7 孔，用 M8 丝锥攻丝（攻丝≥2遍），攻丝时注意丝锥需

要蘸取黄油，开始攻螺纹时,应把丝锥放正，然后再进行施工。

3.12将铰链使用 4 个 8*20 螺栓固定在门体内板上，进行紧固，两铰链同轴度≤1mm。

领骏外摆门制作工艺流程：

4.1按照作业流程要求，准备工具/检具/辅料；

4.2将门体内外门板装电泳车进行电泳防锈处理。

4.3将4块锁止固定板焊接到内板锁止预留孔内侧，固定板与内板贴合间隙≤2mm，再将加强板焊接至门体筋线处，焊接间距≮100mm，焊点（5-8）mm； 
4.4将槽盒按照图纸要求焊接至内板内侧采用间断焊 n*10(100-150)mm； 

4.5将下角钢支座固定板放置到槽盒之间（预留孔处），采用加密点焊方式焊接与槽盒连接处，与门板连接处增加（4-6）个焊点加固；将上角钢支座固定板与3号槽盒上沿（预留孔处）进行加密点焊，与门板连接处增加（4-6）个焊点加固； 

4.6将槽盒按照图纸放置到门板内侧，将与槽盒干涉位置使用记号笔划印，使用等离子改制，将改制后的槽盒与内板焊接，采用间断焊n*10(100-150)mm，与③槽盒连接处加密点焊。

4.7将门锁放入外板预留孔内，根据门锁焊接 支架，依照门锁螺纹孔划印，使用手电钻开4个φ6.7 孔；
4.8将外摆门外板放置到包边胎具上，将 槽盒外表面及外板内侧使用除油剂擦拭，将高温粘接胶 涂抹至 4 根槽盒外表面，要求打胶连续不间断，打胶宽 度（5-8）mm，高度（2-4）mm； 4.2 将内板与外板合装，将门体四角使用铁锤进行包边 固定，使用 F 钳将门体四角固定在包边胎具上，在使用 铁锤将剩余包边完成，再使用木锤修整（筋线处使用扁堑子敲出筋线）；要求包边处必须平滑顺畅，无明显波浪起伏和明显皱褶，内外门板包合处必须压实无间隙，门体外弧线与包边胎具贴合间隙≤1mm； 

4.9包边完成后进行焊接，间断焊 n*（5-6）(250-300)mm，再对焊点打磨，角部包边封角焊接（15-20）mm，要求包边处焊点平顺无尖角毛刺、无高点；

4.10焊接玻璃框止口，要求间断焊 n*（15-20）(50-60)mm。

4.11将角钢焊接至门体内侧下沿，采用满焊方式进行焊接，根据角钢两端形状割制封板，将封板满焊至角钢两端。 

4.12使用布砂轮将门体所有焊点进行打磨、修整，焊点余高≤0.5mm。 

4.13以样板（包边胎）为基准，对弧度及窗口调形，要求如下： ①窗口与样板周边间隙≯1.5mm，角部间隙≯2.0mm； ②门体外弧线与样板贴合间隙≤1mm，横向直线度间隙≤1mm。

4.14将合装完成的门体放置到打胶平台上，使用胶带纸 在门体包边处粘贴防护，打胶密封； 4.15使用橡胶刮板（猪皮）刮胶，完成后将胶带纸揭除， 使用猪皮（蘸肥皂水）修整密封胶毛刺，要求胶缝宽度（8-12）mm，胶缝高度 2mm，刮胶平顺，拐角处过渡圆滑，无死角。

4.16根据角钢支座、锁止块预留孔钻φ6.7 孔，用 M8 丝锥攻丝（攻丝≥2遍），攻丝时注意丝锥需要蘸取黄油，开始攻螺纹时，应把丝锥放正,然后再进行施工。 

4.17将角钢支座使用 6 个 8*30 内六角螺栓固定在门体内板上，进行紧固。

领骏司机门制作工艺流程：

5.1按照作业流程要求，准备工具/检具/辅料；

5.2将门体内外门板装电泳车进行电泳防锈处理。

5.3将加强板焊接到内板窗口下沿内侧门体筋线处，固 定板与内板贴合间隙≤2mm，焊接间距≮100mm，焊点 （5-8）mm；

5.4将铰链加强盒按照图纸焊接到内板铰链处，要求加强盒上平面与内板平面平行，采用间断焊n*10(50-60)mm；

5.5将锁座固定板焊接到门锁预留孔内，锁座背板与内板贴合间隙≤1mm，点焊加固；

5.6将拉手备板及车内拉手固定螺母根据图纸要求焊接至内门板上，备板与内门板贴合间隙≤1mm，采用间断焊n*10(50-60)mm；

5.7将 2 根加强槽盒焊接至内门板内侧，加强槽盒上平面应与内门板翻边处处于同一平面上，加强槽盒两端与内门板满焊。

5.8将司机门外板放置到包边胎具上，将槽盒外表面及外板内侧使用除油剂擦拭，将高温粘接胶涂抹至2根加强槽盒外表面，要求打胶连续不间断，打胶宽度（5-8）mm，高度（2-4）mm；

5.9将内板与外板合装，将门体四角使用铁锤进行包边 固定，使用F钳将门体四角固定在包边胎具上，在使用铁锤将剩余包边完成，再使用木锤修整（筋线处使用扁 堑子敲出筋线）；要求包边处必须平滑顺畅，无明显波 浪起伏和明显皱褶，内外门板包合处必须压实无间隙，门体外弧线与包边胎具贴合间隙≤1mm；

5.10包边完成后进行焊接，间断焊 n*（5-6）(250-300)mm，再对焊点打磨，角部包边封角焊接（15-20）mm，要求包边处焊点平顺无尖角毛刺、无高点；

5.11焊接玻璃框止口，要求间断焊n*（15-20）(50-60)mm；

5.12将角钢焊接至门体内侧下沿，采用满焊方式进行焊接，根据角钢两端形状割制封板，将封板满焊至角钢两端；

5.13使用布砂轮将门体所有焊点进行打磨、修整，焊点余高≤0.5mm。

5.14以样板（包边胎）为基准，对弧度及窗口调形，要求如下：

①窗口与样板周边间隙≯1.5mm，角部间隙≯2.0mm；

②门体外弧线与样板贴合间隙≤1mm，横向直线度间隙≤1mm（司机门轮罩处弧线与样板贴合间隙≤1.5mm，横向直线度间隙≤1.5mm）。

5.15将合装完成的门体放置到打胶平台上，使用胶带纸在门体包边处粘贴防护，打胶密封；

5.16使用橡胶刮板（猪皮）刮胶，完成后将胶带纸揭除，使用猪皮（蘸肥皂水）修整密封胶毛刺，要求胶缝宽度 （8-12）mm，胶缝高度 2mm，刮胶平顺，拐角处过渡圆滑，无死角。

5.17根据铰链开孔样板钻φ6.7 孔，用 M8 丝锥攻丝（攻丝≥2 遍），攻丝时注意丝锥需要蘸取黄油，开始攻螺纹时,应把丝锥放正，然后再进行施工。

5.18将铰链使用 8 个 8*30 内六角螺栓（螺栓强度8.8级）固定在门体内板上，进行紧固，两铰链同轴度≤0.85mm。

畅通前检修门制作工艺流程：

6.1按照作业流程要求，准备工具/检具/辅料；

6.2将门体内外门板装电泳车进行电泳防锈处理。

6.3将外板放置操作平台上，将4个M6的铆接螺母铆接至外板拍照预留孔内；

6.4将铰链备板及锁座备板焊接至内板内侧预留位置。

6.5将外门板放置包边胎具上，使用布砂轮对门板边缘进行打磨，去除外门板边缘毛刺；

6.6将内板放入外板翻边内侧压实，进行点焊门边出采用间断焊n*（5-6）(100-150)mm，门体外弧线与包边胎具 贴合间隙≤1mm；

6.7焊接线卡，线卡两端点焊处理，焊点大小（5-8）mm；

6.8包边完成后进行焊接，内板加强筋点焊处理，焊点大小（8-10）mm，再对焊点打磨；

6.9使用布砂轮将门体所有焊点进行打磨、修整，焊点余高≤0.5mm；

6.10以样板（包边胎）为基准，门体外弧线与样板贴合间 隙≤1mm。

6.11根据铰链固定预留孔钻φ5.2孔，用M6丝锥攻丝（攻丝≥2遍），根据锁座固定预留孔钻φ6.7孔，用M8丝锥攻丝（攻丝≥2遍）攻丝时注意丝锥需要蘸取黄油，开始攻螺纹时，应把丝锥放正然后再进行施工。

畅通后仓门制作工艺流程：

7.1按照作业流程要求，准备工具/检具/辅料；

7.2将门体内外门板装电泳车进行电泳防锈处理。

7.3将铰链备板撑杆支座备板锁孔备 板焊接至内板预留位置，采用间断焊 n*（5-8）（30-40） mm；

7.4将外板放置操作平台上，将4个M6的铆接螺母铆接 至外板拍照预留孔内。

7.5将外门板放置包边胎具上，使用布砂轮对门板边缘进行打磨，去除外门板边缘毛刺，在外门板折边处涂折边胶， 截面尺寸控制在（φ3±1）mm，打胶连续、无间断；

7.6在内板与外板连接处打胶，打胶截面尺寸控制在（φ5-6）mm；

7.7将内板放入外板翻边内侧压实，将门体四角使用铁锤进行包边固定，再使用铁锤将剩余包边完成，再使用木锤修整；要求包边处必须平滑顺畅，无明显波浪起伏和明显皱褶，内外门板包合处必须压实无间隙，门体外弧线与包 边胎具贴合间隙≤1mm；

7.8包边完成后进行焊接，内板加强筋处采用 间断焊 n*（5-6）(100-150)mm，包边处间断焊n*（5-6）(250-300)mm，再对焊点打磨，角部包边封角焊接（15-20）mm，要求包边处焊点平顺无尖角毛刺、无高点； 

7.9根据图纸要求，将④撑杆支座焊接至内板外侧预留位置； 

7.10使用布砂轮将门体所有焊点进行打磨、修整，焊点余高≤0.5mm；

7.11以样板（包边胎）为基准，门体外弧线与样板贴合 间隙≤1mm，横向直线度间隙≤1mm。

7.12根据铰链固定预留孔钻φ6.7孔，用M8丝锥攻丝（攻丝≥2遍），攻丝时注意丝锥需要蘸取黄油，开始攻螺纹时，应把丝锥放正然后再进行施工；

7.13将铰链使用 6 个 8*30 六角头螺栓固定在门体内板上，进行紧固。

晶晖前检修门制作工艺流程：

8.1按照作业流程要求，准备工具/检具/辅料；

8.2将门体内、外门板装电泳车进行电泳防锈处理。

8.3将2块铰链固定板焊接到内板铰链预留孔内侧，固定板与内板贴合间隙≤1mm，再将锁座固定板焊接至锁座处，焊接间距≮80mm，焊点（5-8）mm；

8.4将2个M6螺母按照图纸要求焊接至内板防撞胶块预留孔处；

8.5将门体外板放置到包边胎具上，将内门板加强筋处及外板内侧使用除油剂擦拭，将高温粘接胶涂抹至内板加强筋处，要求打胶连续不间断，打胶宽度（5-8）mm，高度（2-4）mm；

8.6将内板与外板合装，将门体四角使用铁锤进行包边固定，使用快速夹具将门体四角固定在包边胎具上，在使用铁锤将剩余包边完成，再使用木锤修整（筋线处使用扁堑子敲出筋线）；要求包边处必须平滑顺畅，无明显波浪起伏和明显皱褶，内外门板包合处必须压实无间隙，门体外弧线与包边胎具贴合间隙≤1mm；（等待高温密封胶晾干后，清除残胶）；

8.7包边完成后进行焊接，间断焊 n（5-6） * (250-300)mm，再对焊点打磨，角部包边封角焊接（15-20）mm，要求包边处焊点平顺无尖 角毛刺、无高点；

8.8使用布砂轮将门体所有焊点进行打磨、修整，焊点余高≤0.5mm。

8.9以样板（包边胎）为基准，对弧度要求如下：门体外弧线与样板贴合间隙≤1mm，横向直线度间隙≤1mm。 

8.10将合装完成的门体放置到打胶平台上，使用胶带纸在门体包边处粘贴防护，打胶密封；

8.11使用橡胶刮板（猪皮）刮胶，完成后将胶带纸揭除，使用猪皮（蘸肥皂水）修整密封胶毛刺，要求胶缝宽度（8-12）mm，胶缝高度2mm，刮胶平顺，拐角处过渡圆滑，无死角；根据铰链、锁座预留孔钻φ6.7孔，用M8丝锥攻丝（攻丝≥2遍），攻丝时注意丝锥需 要蘸取黄油，开始攻螺纹时，应把丝锥放正,然后再进行施工。

校车后安全门制作工艺流程：

9.1按照作业流程要求，准备工具/检具/辅料；

9.2将门体内外门板装电泳车进行电泳防锈处理。

9.3将①②铰链备板焊接至内板预留位置，采用间断焊n*（15-20）（30-40）mm；将③限位孔固定板焊接至内板下端预留孔内侧，要求焊点（8-10）mm；将④拉手固定备板焊接至内板内侧拉手预留孔处，采用间断焊n*（8-10）mm（30-40）mm；将⑤⑥锁座固定板焊接至锁孔预留孔处，要求焊点（8-10）mm；将⑦拦水板焊接至下锁座预留孔向上100mm处，使用密封胶密封焊缝，要求打胶无间断；

9.4将外门板放置包边胎具上，使用布砂轮对门板边缘进行打磨，去除外门板边缘毛刺；

9.5将内板平方至工作平台上，将内门板加强筋处 及外板内侧使用除油剂擦拭，将高温粘接胶涂抹至内板加强筋处，要求打胶连续不间断，打胶宽度（5-8）mm，高度（2-4）mm；

9.6将内板放入外板翻边内侧压实，将门体四角使用铁锤进行包边固定，再使用铁锤将剩余包边完成，再使用木锤修整；要求包边处必须平滑顺畅，无明显波浪起伏和明显皱褶，内外门板包合处必须压实无间隙，门体外弧线与包边胎具贴合间隙≤1mm；

9.7包边完成后进行窗口塞焊，根据门板预留塞焊点进行焊接，内板加强筋处采用间断焊n*（5-6）(100-150)mm，包边位置 采用间断焊n*（5-6）(250-300)mm，再对焊点打磨，角部

包边封角焊接（15-20）mm，要求包边处焊点平顺无尖角毛刺、无高点； 

9.8在⑧加强槽盒筋线处打胶，粘接至外门板上，两端与内门板点焊，焊点大小（8-10）mm，将⑨线卡按照图纸焊接至内门板骨架上；

9.10使用布砂轮将门体所有焊点进行打磨、修整，焊点 余高≤0.5mm； 3.7 以样板（包边胎）为基准，对弧度及窗口调形，要求如下：

窗口与样板周边间隙≯1.5mm，角部间隙≯2.0mm。

9.11根据铰链固定预留孔及门体限位预留孔钻φ6.7 孔，用M8丝锥攻丝（攻丝≥2 遍），攻丝时注意丝锥需要蘸取黄油，开始攻螺纹时，应把丝锥放正然后再进行施工；

9.12将铰链使用6个8*30内六角螺栓固定在门体外板上，进行紧固。

2.3、质量要求详见质量协议及中通客车配套产品售后服务合作协议。

2.4、相关协议要求：业务外包合同、相关方安全管理协议书、环境保护协议书。
三、商务标要求：

投标单位报价单说明（格式不允许修改，修改无效）

投标报价单具体见附件

三、投标文件的编制
1、投标文件的语言及文字

1.1投标文件及投标人与招标人之间凡与投标有关的来往通知、函件和文件，以及业务洽商等均使用简体中文。

2、投标文件的组成

2.1投标文件由资质文件、技术标书、商务标书三部分组成，三部分分开单独包装并密封。
2.2资质文件主要包括下列内容：
2.2.1投标单位概况表（附件1）

2.2.2法定代表人身份证明书、授权人委托书及投标函（附件2）

2.2.3相关资质证明材料文件等原件证书复印件，并加盖公章有效（详见投标人资格要求）
2.2.4 投标保证金转账回执单，并且加盖公章有效。

2.2.5 承诺函（附件3）

2.2.6 详细人员名单（附件4）
3.3技术标书应包含的内容：

3.3.1响应技术工艺要求（工艺流程及技术要求）
3.3.2响应业务外包合同、相关方安全管理协议书、环境保护协议书、质量协议及售后服务协议。
3.3.3以上合同及协议加盖公章及骑缝章视同响应合同及协议条款。
3.4商务标书主要包括下列内容：

投标单位报价单说明（格式不允许修改，修改无效）
四、投标文件的递交
1、投标文件的提交

1.1  投标人按本投标须知表的规定，编制一份投标文件“正本”和投标须知表所述份数的“副本”，并明确标明“正本”和“副本”。投标文件正本和副本不一致之处，以正本为准。

1.2  投标文件正本与副本均应使用不能擦去的墨水书写或打印，并加盖法人单位公章和法定代表人（或代理人）印鉴。

1.3  全套投标文件应无涂改和行间插字,除非这些删改是因为招标文件的修改而发生的，或者是投标人造成的必须修改的错误。但修改处应加盖法人单位公章和法定代表人（或代理人）印鉴。
五、评标过程

1、评标

1.1  评标过程及内容的保密：

1.1.1 标书投递后，直到宣布中标单位为止，凡属于审查、报价和比较投标的所有资料，有关授予合同的信息，都不应向投标人或与评标无关的其他人泄露。

1.1.2 在投标文件的审查、澄清、评价以及授予合同过程中，投标人对招标人和评标委员会或评标领导小组成员施加影响的任何行为，都将导致取消其投标资格。

1.2 评标的基本标准和方法

1.2.1 采用综合评比法，即先审查资质文件后审查技术标书，满足条件的再开商务标。

1.2.2评标委员会经评审，认为所有投标都不符合招标文件的要求的，可以否决所有投标，招标人将重新招标。

1.2.3商务报价轮次不定，根据现场情况待定。

1.3在招标中，出现下列情形之一的，应予废标：

1.3.1投标单位不符合招标要求的；

1.3.2出现影响招标公正的违法、违规行为的；
1.3.3符合要求的投标单位不足三家时，招标单位有权取消招标活动，招标人将重新招标。
1.4定标原则
1.4.1在满足资质、质量、技术等要求下合理最低价，确定中标单位。

2、投标文件的澄清

2.1为了有助于投标文件的审查、评价和比较，评委可以根据实际情况要求投标人澄清其投标文件。有关澄清的答复，应以书面形式进行。

3、 错误的修正

3.1评标委员会将对确定为实质上响应招标文件要求的投标文件进行校核，看其是否有计算上或累计上的算术错误，修正错误的原则如下：

3.1.1如果大写金额与小写金额不符，则以大写金额为准；

3.1.2当单价与数量的乘积与总价之间不一致时，以标出的单价乘以数量为准。除非评标委员会认为有明显的小数点错位，此时应以标出的合价为准，并修改单价。

3.2按上述修改错误的方法，调整投标书的投标报价。经投标人确认同意后，调整后的报价对投标人起约束作用。如果投标人不接受修改后的投标报价则其投标将被拒绝，其投标保证金将被没收。

4、投标文件的评价与比较

4.1 通过对投标人的投标报价、施工周期、质量标准、优惠条件、社会信誉及以往业绩等综合评价。招标人不保证价格最低者中标。

5、技术标评分准则

	序号
	评审内容（100分）

	1
	技术标

	生产周期（30分）
	在满足日产能、工艺技术质量要求的前提下，门子制作生产周期3天以内（包括3天），视情况得20-30分；生产周期超过3天，视情况得10-19分。

	
	
	产品质量保证措施（40 分）
	拥有完善的生产保证措施及质量保证体系，视情况优得30-40分，良得20-29分，一般得0-19分。

	
	
	工作能力（30 分）
	承包一个客车车辆门子制作相关业务，得20-30分；承包一个类似客车车辆门子制作相关业务的，得10-19分。

	2
	商务标
	进入商务标的投标方，最终总报价最低者推荐中标，如评标委员会二分之一以上人员认为某投标总报价有低于成本价嫌疑的，视为无效报价，不进入下一步评审。


6、中标 

5.1中标结果现场宣布的不再另行通知，其它情况则以邮件或电话的形式通知投标单位招标结果。
5.2中标人在收到中标通知后7日内与招标人签订合同，如因中标方不能按要求及时签订相关协议及合同的没收其投标保证金。

附件1                  

投标单位概况表
	企业注册名称
	
	企业注册

地   址
	

	主 管 部 门
	
	经营范围
	

	企业资质等级
	
	经营方式
	

	成立时间
	
	批准部门
	
	批准文号
	

	企业性质
	
	企业法定

代表人
	
	注册资金

（万元）
	

	电 话
	
	开户银行

及帐号
	
	

	传真
	
	
	
	

	职   工   概   况
	职工总 数
	
	其中：技术人员数
	

	
	高级工程师
	
	  工程师
	

	
	助理工程师
	
	   技术员
	

	
	单位行政和技术负责人

	
	姓 名
	职务及职称
	年 龄
	专 业

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	单位概况：

单      位：（盖章）                                                                 

法定代表人：（签字、盖章）


附件2
法定代表人身份证明书

单位名称：                                                       

单位性质：                                                       

地    址：                                                       

成立时间：                 年                 月                 日

经营期限：                                                       

姓    名：                   身份证号码：                        

性    别：            年    龄：             职   务：           
系                                             的法定代表人。

特此证明。

                                投标人：                          （盖章）
                                  日  期：        年        月        日
授权委托书

本授权委托书声明：

我                 系                      的法定代表人，现授权委托

                     的             参加贵单位的       项目招投标活动。 

该委托书从投标时起至合同生效时止，该同志代表我单位全权处理本次投

标活动中与贵单位的联系，由他签字的一切文件，我公司均认可。

  代理人无转委托权，特此委托。

	法人授权代理人身份证复印件


代理人：（签字）  性别：      年龄：      身份证号码：        职务：     

投标单位：        （盖章）                法定代表人：（签字或盖章）     
授权委托日期：               年               月             
投  标  函

致：                         

l、根据已收到贵方的招标编号为                  的                      招标文件，遵照《中华人民共和国招标投标法》等有关规定，我单位经研究招标文件的投标须知、合同条款、技术要求和其他有关文件后，我方愿以 （币种、金额、单位）  、  （小写） 的投标报价并按招标文件的条件要求响应招标文件，并承担任何质量缺陷保修责任。

2、我方已详细审核全部投标文件，包括答疑、修改文件及有关附件。

3、一旦我方中标，我方保证按合同协议书中规定的时间周期         日历天内完成并按时按要求标的物至贵方。

4、我方同意所递交的投标文件在招标文件中规定的投标有效期内有效，在此期间内我方投标有可能中标，我方将受此约束。

5、除非另外达成协议并生效，贵方的中标结果和本投标文件将构成约束我们双方的合同文件的组成部分.

6、我方将与本投标函一起，提交（币种、金额、单位）  的投标保证金作为投标担保。

投 标 人：                                       （盖 章） 

单位地址：                                                   

法定代表人或授权委托代理人：                   （签字或盖章） 

    邮政编码：              电话：             传真：            

    日期：                年                月                日

附件3：

承诺函
为规范招标竞价秩序，保证贵我双方的权益，我司作出如下承诺：

1、我司承诺为本项目组建稳定的且具有专业性的人员团队及组织机构，能支撑项目的正常运行，明确项目的现场负责人（具备汽车行业管理经验），并制定相应的职能职责。

2、我司承诺具有车辆门子制作的资质。根据甲方市场订单增加情况，乙方需确保7个工作日到位培训上岗，如达不到要求将每日扣除合同履约金的5%用于罚款。
3、服从中通客车股份有限公司轻客分公司的整体计划及工作安排，如有违反情况，则承担相应的考核。遵守签订的合同及各项协议规定，如有违反规定的要求，要承担相对的考核。
我司如有违反上述承诺，自愿承担合同条款中的罚款，人员全部到位十日内达不到产能要求面临解除合同风险，中通客车股份有限公司轻客分公司无需经我司确认可直接在货款中扣除。该承诺函自盖章之日起至此项业务施工完成期间长期有效。

                    承诺公司（章）：
                      日期：

附件4

施工人员名单

	序号
	姓名
	性别
	年龄
	身份证号
	工作经历
	工种
	工龄
	联系方式
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