重庆力帆乘用车有限公司

650EV400检具招标技术要求
一、项目概述:

项目描述重庆力帆乘用车有限公司650EV400项目冲压单件检具开发（详见检具清单）。
	序号
	零件号
	零件名称
	图示
	零件类别
	数量
	零件尺寸（mm）

	1/2
	BES8412611/22611
	左/右纵梁后段加强盖板
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	3
	BES8412021
	左纵梁后段
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	BES84122021
	右纵梁后段
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	5
	BES5120411
	中央通道盖板
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	6
	BES5121221
	前地板后部加强板
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	BES5120110
	前地板
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	8/9
	BES5120511/411
	左/右前座椅横梁
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	1/1
	113*603*112

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	10
	BES5120112
	地板下纵梁
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	11
	BES5140921
	前地板后连接板
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	12
	BES5130111
	中地板
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	13/14
	　
	左/右前纵梁后连接板
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二、招标内容：


检具厂（乙方）承接重庆力帆乘用车有限公司（甲方）650EV400项目14种钣金件单件检具开发。甲方委托乙方进行设计制造，其内容包括检具设计制造、工具附件提供、运输、调试及项目管理、伴随生产、培训、技术服务等。
三、检具要求
1. 检具设计制造技术总体要求

· 乙方须严格按照甲方提供的产品3D数模、品质基准书等资料进行检具设计。

· 检具精度满足技术协议要求。
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· 检具满足强度、刚性要求。

· 检具热处理按技术协议要求执行。
· 铭牌：见技术协议。  
· 检具颜色：见技术协议。
2. 检具材料及标准件

· 检具材料及标准件：检具本体材质使用型面5166块状树脂或铝材，其余见技术协议。

3. 工作部分

· 制件定位要稳定、可靠。

4．其余技术要求：见技术协议
四、技术会谈及方案会审

1. 方案会审时间、地点：方案会审由乙方提前一周通知甲方。会审地点在甲方进行。

2. 会审内容：检具总体结构图、定位方式、支撑点位置、所选用的标准件等内容。会审仅是甲方对检具图面的认可,不对检具设计图纸及方案的正确性承担责任,而乙方必须对检具的最后结果负责。
五、甲方输出的资料及物资：
1：订货清单。2：3D工艺数模； 3品质基准书；4技术协议等等技术资料。 

六、进度要求

1、乙方的工作范围：

乙方按照甲方提供的资料和时间节点，保质保量的完成设计、制造、预验收、终验收的全过程，并按甲方指定的时间和地点交付合格模具，运费由乙方承担。甲方将派工程技术人员不定期对检具制造过程进行跟踪，乙方应积极配合并满足甲方人员的工作需求。
2、进度要求：

1) 2018年9月30日甲方提供数据，2018年10月12号开始会签图纸。

2) 2018年10月15日图纸会审完成。
3) 2018年10月25日提供机加冻结数据。
4) 2018年12月10日检具在乙方场地开始进行预验收。

5) 2018年12月20号前乙方将检具发运到甲方指定地点。

七、交货要求：
· 乙方提供检具图设计图样电子文档三套（检具发运时提供给甲方）。

· 预验收前, 乙方提供检具自检精度报告1份。

· 合同签订后，乙方提供给甲方一份检具项目进度表。

· 乙方提供按照甲方要求的冲压零件检测表。

· 其余见技术协议。
八．检具验收

分为两个阶段：检具预验收在供货厂家进行。检具终验收在力帆冲压现场进行。

1. 检具预验收

· 检具制造完成后，乙方经过自检验收提供检具自检合格报。并通知甲方制造厂家进行预验收。甲方派人到供货厂家进行检具预验收。
· 预验收根据验收标准进行检具精度、外观、功能性验收。

· 乙方需要在预验收前一周提出检具预验收日程计划表。

· 投标方应按验收依据对检具进行检测，合格后方可提交预验收。

· 预验收合格后，检具方可包装发运。

2. 检具终验收

· 检具在甲方工厂内调试完工后,并经过试生产验证后方可验收，由甲方技术人员、质保人员组成的验收小组负责。在确认检具达到所有技术要求后,检具终验收合格。
·  验收依据为：乙方提交的调试检验单和调试合格证；合同中规定的技术要求和双方确认的各种技术文件；乙方提供的全套检具资料，并以此做为最终验收的依据之一，甲方验收人员按更改后的最终图纸及其它验收依据，对检具进行抽检。当乙方对检测方法和结果有争议时，由甲方在当地委托独立的权威质量检验机构再进行检测，费用由乙方承担。
九． 检具质保期

   检具质保期为自终验收合格后一年。在此期间: 检具发生质量问题时，甲方发出通知后24小时内乙方到达甲方工厂解决问题。甲方按检具使用要求,如发生变形,开裂,表面材料脱落,超差及各种配件失效等质量问题,乙方负责即时解决,并负担由此引起的一切费用。如属甲方保管,使用不当造成损坏,乙方应积极配合予以修复,费用由甲方负责。

十．  项目管理

1．合同生效后，乙方应指派1名项目负责人，在项目的整个实施过程中负责与甲方进行协调。

2．在项目实施过程中，乙方项目负责人每周三向甲方汇报项目进展情况，并向甲方提供项目状态报告。
十一、保密

乙方应对甲方提供的招标文件、附件和其他技术资料不得以任何方式提供给第三方。若有泄漏，甲方有追究和要求经济赔偿的权利。

十二.  其他无
检具项目联系人： 王成敖
联系电话：15909340749
2018.08.30
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