
上海工程技术大学
材料学院注塑模具
采购项目
招标文件

项目名称：材料学院注塑模具采购项目
招标方：上海工程技术大学资产及实验室管理处
2017年4月10日
招标文件
招标项目名称：材料学院注塑模具采购项目
发标时间：2017年4月10日星期一
一、投标邀请
招标方式：
受用户委托和对采购项目的要求，本职能处室对材料学院注塑模具采购项目进行公开招标。具体技术要求见附件。
兹邀请合格投标人以密封标书的形式前来投标，标书一式二份，用单独的信封密封，并在信封上标明投标单位及投标项目名称，为确保标书的时效性和可行性，以专人送达为宜。
1．              投标地点：上海工程技术大学资产及实验室管理处物资供应中心（行政楼B111室）
2．              投标截止时间：2017年4月17日12：00，逾期收到或不符合规定的投标文件不予接受。
3．              开标时间和地点：2017年4月下旬，采取公开开、评标，地点：校资产及实验室管理处。
4．              开、评标结果由资产及实验室管理处具体人员通知投标单位。
5．              凡需对本次招标提出咨询的供应商，请在2017年4月17日前与资产及实验室管理处物资供应中心联系。
6．              本招标方地址：上海市龙腾路333号    邮编：201620
7．              联系人：高丹    电话：67791017
8. 所需附件资料

1) 经国家工商机关年检，并提交有效年检印鉴的企业法人营业执照；
2) 税务登记证；
3) 组织机构代码证；
4) 法定代表人授权委托书；
5) 被授权人身份证。

9. 有下列情形之一的，视为无效投标。
1）未按招标文件规定密封并标注投标项目的；
2）未按投标文件截止时间之前送达的；
3）未附有公司营业三证复印件且加盖公章的；
4）不符合国家、学校规定以及招标文件中规定的。
10. 该项目为校内招标项目，项目评审专家费用有中标单位支付。

附：     招标要求
（1） 注塑模具-1（外壳A注塑成型模具）
模具尺寸：620mm×615mm×590mm
模具结构：两板模，侧胶口进胶，前后模仁都有多条冷却水路，侧向倒扣由斜顶脱出，产品较深筋条处排有多个顶块，螺丝柱下面用司筒针，加上顶针使产品能顺利顶出。
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（2） 注塑模具-2（外壳B注塑成型模具）
模具尺寸：570mm×540mm×400mm
模具结构：用三板模实现产品两处四个侧胶口进胶，前后模仁都有多条冷却水路，侧向倒扣由滑块和斜顶脱出，产品较深筋条处排有多个顶块，螺丝柱下面用司筒针，加上顶针使产品能顺利顶出。
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（3） 注塑模具-3（两圆形注塑件模具）
模具尺寸：230mm×300mm×270mm
模具结构：两板模，1+1两个大小不同的产品，都是潜胶口进胶，用进胶口大小来平衡，使产品同步成型，前后模仁均有水路冷却，侧向孔由滑块脱出，顶针顶出产品。
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（4） 冲压模具-1（倒装冲孔落料模）
模具尺寸：450mm×200mm×220mm
模具结构：冷冲倒装模，上模是凹模，下模为冲头，生产时，首先放原料铁板，然后合模，一次完成冲孔和下料，上模装有打料杆，使冲下的产品脱出凹模。
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（5） 冲压模具-2（正装拉深冲孔模）
模具尺寸：450mm×200mm×220mm
模具结构：冷冲正装模，上模是冲头，下模为凹模，长宽方向均有定位销，生产时，首先放原料铁板，然后合模，一次完成冲缺口和拉深成形。
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（6） 冲压模具-3（多工位裁切级进模）
模具尺寸：230mm×110mm×200mm
模具结构：除进行冲孔落料工作外，还可根据零件结构的特点和成形性质，完成压筋、弯曲、拉深等成形工序。冲压时，将带料或条料由模具入口端送进后，在严格控制步距精度的条件下，按照成形工艺安排的顺序，通过各工位的连续冲压，在最后工位经冲裁或切断后，便可冲制出符合产品要求的冲压件。具有高精度的导向和准确的定距系统。
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