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[bookmark: _Hlk159594010]项目名称：7000吨/年HVLP铜箔项目生箔机组采购
招标单位：山东金宝电子有限公司



2024年02月28日

招标文件

山东金宝电子有限公司就7000吨高频高速HVLP铜箔项目配套的“三台生箔机组”现进行招标采购，我公司本着公平、公正、公开的原则，真诚邀请具有相关资质及履约能力的供应商参加投标，具体事项如下：
一、 招标人：山东金宝电子有限公司
2、 项目名称：7000吨/年HVLP铜箔项目生箔机组采购
三、投标时间：
技术投标时间：2024.3.4-3.7
商务投标时间：2024.3.8-3.11
四、技术联系人：邱会庆
联系方式：13553126063
邮箱：jinbaosheb@chinajinbao.com
5、 商务联系人：方秀芹0535-2701503
6、 投标地点：山东省烟台招远市国大路268号
7、 七、邮编：265400
八、投标保证金：100000元
[bookmark: _GoBack]汇款资料：
单位名称：山东金宝电子有限公司
帐号：5000 6473 3510 017
开户行：恒丰银行招远支行




投标保证金，在竞标结束后，无息返还。中标方投标保证金，在签订合同后，无息返还；中标方放弃中标权利，投标保证金将不予以返还。未缴纳投标保证金的，一律不能参与开标。
开标需要先进行技术投标，确定技术方案，再进行商务投标，未确定技术方案的商务投标，开标时一律作废。
技术投标需要将技术方案以邮件的形式发送到我公司技术联系人的邮箱中（联系人：）；商务投标可以将标书邮寄或直接送达商务投标地点（联系人：），标书务必要密封。
第一部分投标须知
1、 投标要求
1、投标人应根据招标人提供的项目需求设计整体解决方案，制定项目配置及实施方案，进行分项报价，并提供方案说明及服务承诺。
2、投标人应按照招标文件的要求提供完整、准确的投标文件，保证所指定的解决方案满足招标人所提出的项目全部要求，并对所有资料的真实性承担法律责任。
3、招标人保留与投标人的报价进行商务谈判的权利，同时保留对投标人的客户进行咨询（不涉及商业机密内容）的权利。
4、在参与本次招标过程中出现以下情况或行为，将取消其投标资格且不予返还投标保证金：
①采取弄虚作假的方式，提供虚假的信息或资料；
②存在不正当竞争，如：串标、陪标现象；
③存在贿赂、威胁、利诱等行为，妄图影响招标的真实性、公正性；（该行为将被记录在案，永久性取消投标资格。）
2、 投标无效
有以下情形的投标文件，视为无效：
1、 逾期未送达投标文件的；
2、 未按规定递交密封投标文件的；
3、 投标文件的编制、内容与招标文件存在明显差异或不符的；
4、 未加盖公章或无授权委托书的；
三、投标文件的构成
1、资质文件；
①营业执照
②授权委托书
③企业资质及行业认证文件资料
④产品专利
2、 项目实施案例及相关资料；
3、 项目方案
①设备设施配置、清单及详细资料
②《项目解决方案及服务内容》
③项目设计及实施方案
④项目实施进度计划及人员安排
⑤售后服务方案
⑥应急预案
4、报价
提交《项目设备配置报价》，包括但不限于品牌、规格、数量或工程量、单价、材质、增值税税费等。
5、标书要求
本招标项目要求投标者根据上述要求，将有关资料整理做成
标书，标书要求一正一副。
四、保密
招标人提供的招标文件及涉及的所有资料，投标人不得向第三方透露。给招标人造成损失的，将依法追究法律责任。

第二部分付款、资质、工程要求
一、付款要求
1、付款形式：电汇；
2、付款方式：
2.1、①预付款30%；②安装完成验收合格付款60%；③质保金10%（一
年后付清）；预付款，需开具同等金额银行履约保函后才能付款。
2.2、①预付款30%；发货前付款30%；安装完成验收合格付款30%②质保金10%（一年后付清）。
2.3、或者比上述两者更优越的付款条件。
二、资质要求
应具有独立法人资格，持有国内合法营业执照，安装人员（需要登高作业人员）需持有登高作业证。
三、工程要求
1、所有设备必须符合国家规定的新标准且具有安全合格检验标志；设备安装质量必须达到有关标准及规范。
2、投标方必须实地勘测，确定相关技术参数。
3、中标方负责设备安装及调试，负责卸车、吊装、搬运、报检及产生的费用；中标方负责安装所需各种耗材等。本次投标为交钥匙工程。
4、交货周期：合同签订后60日内
安装周期：货到工地并接招标方安装通知后40日内
6、中标方负责免费维保一年
7、 工程地点：山东招远市金晖路229号
8、 投标方需要到工地现场交流
第三部分技术指标及规格要求
1、 技术参数：
方案说明：
本方案涵盖铜箔金晖路厂东区三系统现有三台套生箔机组整体拆除，并将其中两台套（含阴极辊）挪移到铜箔天府路厂西区7#和9#位置（7#和9#生箔机组拆除由投标方完成），所有拆、装工作均由卖方完成，旧生箔机组及阴极辊的运输车辆由买方负责。因该生箔机组驱动装置与天府路厂现有的生箔机组不匹配，因此导致离线磨辊不通用，需由卖方给出整合方案并出图，配合买方完成磨辊机改造（具体实施及材料均由买房负责）。新增的三台生箔机组剥离方式为正向剥离。因本次招标项目牵扯到旧生箔机组拆装及改造，因此，建议投标方到现场实地落实相关事宜。
1.主要技术参数
1.1生产铜箔规格：12μm-105μm
1.2阴极辊尺寸：φ2700*1400mm
1.3最大工作电流：60KA
1.4电解液最大流量：90m³/h
1.5阴极辊驱动：AC伺服
1.6 收卷驱动：AC伺服
1.7张力精度：张力跳动范围±5N
1.8极距：10±0.3mm
1.9浸液率：≥50%
1.10 阴极辊速度0-12m/min可调，速度跳动范围±0.05m/min
1.11铜箔均匀性：≤±1.0g/㎡（以厚度12微米铜箔为准，因为阴极辊等原因除外）
1.12各种配套设备规格、性能、可靠性、安全性、稳定性等，满足本协议内容全部技术性能要求。
1.13各设备功能正常，工艺稳定，生产产品合格。
1.14以厚度12微米铜箔为验收标准，连续生产600公斤。铜箔正常速度生产时无褶皱，无跑偏。
1.15铜箔采用正向剥离，收卷时铜箔毛面朝外。
1.16阴极辊、阴极辊导电环、齿轮以及两端轴承均由买方提供,买方提供导电环图纸，其余均由卖方提供
1.17新生箔机组设计和安装总长度不能大于当前生箔机组总长度，从而确保左右两台生箔机组的通道宽度能满足日常巡查或检维修作业。
2.设备和机械系统描述
本设备由阳极槽槽体、阴极辊主驱动装置、在线抛光装置、生箔酸洗、水洗及烘干装置、阴极辊导电装置、收卷装置、电控系统、机架、溶液分配器（UPVC）等组成。
2.1阳极槽槽体全钛结构、钛槽体带围堰,槽体侧边溢流管DN80,（两侧各两根），两侧底部需要安装排污管各一个（DN32），回液管DN125（两边各两根），防止漏液至一楼，钛侧板采用16mm厚钛板，阳极母板加工厚≥20mm；
2.2采用1mm片状阳极板，每个槽体内嵌式阳极14块（甲方提供图纸），阳极板品牌建议选用沈阳中科、西安泰金或宝鸡泰普瑞斯公司生产。
2.3分液器采用多阀门调节流量（分15个DN32管），两端进液，排污口选用DN80。
2.4阳极基座内圆精密加工，保证阴、阳极极距均匀，加工尺寸精度±0.3mm，对角线误差≤2mm；
2.5槽体底座采用304不锈钢方钢框架支撑，确保设备稳定；
2.6生箔机槽体与阴极辊采用侧封方式，侧封材质为EPDM（由买方提供图纸），侧封座采用CPVC材质；
2.7必须保证槽体安装精度与阴极辊的互换性；
2.8生箔机槽体、收卷装置等必须保证与地绝缘性；
2.9钢丝“O”型圈每台机装置一套（品牌指定：陕西秦源），配置“O”型圈剥离和张紧装置（阴极辊O型圈φ10mm）;
2.10电解槽要求抽风性能好，上端抽风方式，方便清洁，阴极辊两侧需设计防护盖板。
2.11阳极槽U型口加密装置，阳极槽屏蔽板增加固定点，U型槽周边着重加强。
3.阴极辊主驱动装置
阴极辊主驱动由交流伺服电机，减速机（住友品牌），机架等组成，采用齿轮传动模式，阴极辊齿轮实现在线自由离合，方便出现异常时可以手动转动阴极辊。
4在线抛光装置
由抛磨组件、摆动组件、机台等组成。抛磨组件与摆动副整体可沿安装底座上的线性导轨副整体进退。抛磨驱动电机和摆动电机均采用变频电机和变频控制；进给运动采用大行程电动和手动微调相结合；用抛光刷转动电机的工作电流间接显示抛光的压力（电流实时显示，数显显示到小数点后两位）。抛磨辊转速0-300r/min可调；抛磨辊摆动幅±20.0mm;抛磨辊摆动频率1-180次/min可调。抛光刷尺寸：φ305Xφ146X1440；抛光刷品牌为日本角田，目数1100目。
5生箔酸洗及水洗装置
生箔酸洗与水洗机构机接水装置做成整体模块，安装在不锈钢316L机架上，在轨道上可以实现整体进退。酸雾护罩采用透明PVC并预留排气管接口。喷淋管为材质316L不锈钢，钻孔；水洗管每根喷淋管的喷嘴根据钛辊宽幅；喷嘴材质316L，（且110°扇面外侧不能喷到塑料侧封外）,水洗辊两端加接水装置；水洗辊采用全新设计的轴承座。
6.阴极辊导电装置
采用两侧送电方式，最大设计电流60000A。预留软排接口；本装置用冷却水进行冷却，接口DN15，进出口水嘴方向向下；接触形式：导电油+导电靴极，导电靴极下部阴极出线部分留有足够空间，便于软接固定；辅助阴极出线设计改进（孔加大、绝缘加厚、接线加粗、内部绝缘）。
7.收卷装置
收卷装置支架用304材料焊接后精加工而成，收卷辊按卖方图纸（买方确认），收卷机右侧（非电机侧）做折叠的桌板（铰链式），板面60*40cm；收卷机左侧（电机侧）设置置物架，适合放置小工具等物品；机架正面两侧，一边是明显的机台编号，另一边设置U型插槽（用于显示生产厚度），材料为碳钢镀铬并研磨至镜面。收卷驱动为交流伺服电机、高精度减速机，收卷滑道与收卷轴承座为分体式组合结构，可对收卷轴承座作径向单独调节，收卷架预留备用收卷辊存放位置。
8.遮尘罩
遮尘罩由卖方负责，包含收卷遮尘和阴极辊遮尘，需提供设计方案及图纸并由买方确认，遮尘罩要求设计美观大方，方便操作。
9.电气控制系统控制要求
电器控制系统以阴极辊驱动电机的转速信号为基准，收卷辊由交流伺服电机（三菱）驱动，通过张力控制，实现铜箔张力恒定，运动中无低速爬行和顿挫现象，收卷配合多段锥度张力控制实现铜箔收大卷目的，运行中张力波动范围不超过±2.5%。
控制系统满足如下功能：
	序号
	控制内容
	控制要求
	备注

	1
	阴极辊转动
	调整和显示
	线速度（m/min）

	2
	收卷张力
	调整和显示
	0-1000N控制器及传感器

	3
	抛光辊转速、摆速
	调整和显示
	

	4
	铜箔撕边报警、切边断边报警
	撕边报警、断边报警
	在线报警（带复位消音)

	5
	在线抛光与阴极辊联动控制
	抛光电机电流显示
	抛光电机电流显示要实现就地显示

	6
	铜箔长度
	记录和显示
	人机界面上记录显示

	7
	检修电源
	
	220V16A、380V40A接口各一


9.1系统构成
本生箔机配套电气采用三菱PLC，三菱交流伺服驱动器，FR系统变频器和台湾威伦10.4寸触摸屏。通过高速总线将PLC，变频器，伺服驱动，人机界面进行通信，从而确保了控制系统具有高精度。灵敏、可靠等优点，实现的功能完全能达到整机的设计要求，同时便于安装及维修。
9.2控制原理
生箔机电气控制系统式一种高性能的张力控制及监控系统。分阴极辊驱动与收卷两部分。其核心部分采用了先进、便捷的PLC控制技术，辅以直观友好的人机界面，可利用PLC内部编制的程序对生箔机张力进行开、闭环控制。此外通过人机界面，可将生箔机的状态进行动画显示，方便操作。可以及时有效的操作控制生箔机。
9.3设计指示
本生箔机设计指示为0-12m/min，张力10-100kg可在线调节，在两个极限位置仍能平稳的控制张力。收卷根据需要可恒张力与锥度张力控制，锥度设计为五段折线式。
9.4电器元件品牌及产地
	序号
	名称
	规格
	产地
	备注

	1
	张力传感器
	
	日本三菱
	

	2
	伺服电机
	
	日本三菱
	

	3
	变频电机
	
	台邦或同等品牌
	

	4
	编码器
	
	台湾中达或同等品牌
	

	5
	变频器
	
	施耐德
	

	6
	PLC
	
	三菱
	带通讯模块

	7
	触摸屏
	
	威伦或同等品牌
	

	8
	温控仪表
	
	台湾中达或同等品牌
	

	9
	控制柜
	
	卖方设计组装
	

	10
	控制软件
	
	卖方设计
	提供软件程序


9.5控制柜预留一组无源常开接点引至接线端子（机组停止）用于整流电源连锁控制；
9.6预留PLC两路4-20mA模拟量模块，用于显示电解液流量和温度。
9.7预留PLC两路开关量输入两路开关量输出，用于控制电动阀门开关和状态显示。
9.8安装三菱PLC专用通讯模块，用于连接DCS，通讯协议;modbus RTU,生箔机为从站、波特率：19200，通讯格式：N,8,1,通讯地址在触摸屏可以设置。
9.9控制柜面板预留整流电源10.4寸触摸屏和按钮孔位。
10.机架
机架材料304不锈钢型材焊接退火精加工而成，所有钢梁之间用SUS304不锈钢螺栓连接而成，保证高精度，稳固不变形。
11.上液分配器
11.1分配器两端进液设计；
11.2采用15个管道和阀门给阳极槽供液；
11.3底部液体排空管，管径要求：DN80;
11.4材料采用UPVC
11.5槽体与楼板之间密封由卖方负责。
2、 供货范围
1.1供货描述
	序号
	名称
	供货内容
	备注

	1
	阳极槽槽体
	全钛钢槽体（侧板16mm)槽体支架、胶圈剥离装置、O型圈、辅助阴极（含槽体周围和地板封板）、阳极板（含涂层）、阳极母板（加工后≥20mm厚）
	预留管道、电、气接口

	2
	阴极辊主驱动装置
	2.1卖方含304支架、轴承座、驱动电机减速机（住友）及齿轮。        2.2阴极辊齿轮、阴极辊轴承（两套）、导电环、由买方提供      
	

	3
	在线抛光装置
	支架、驱动电机减速机、护罩、日本角田1100#抛光刷（提供源产地证明）
	预留水管接口

	4
	生箔酸洗及水洗装置
	生箔酸洗机构、水洗机构、接水装置、热风机、热风管
	预留水管、酸液接口

	5
	阴极辊导电装置
	导电机构、导电靴极
	预留水管、软铜排接口

	6
	收卷装置
	支架、驱动电机减速机、传动机构、收卷轴(由卖方提供1支/台)
	

	7
	电控系统
	控制柜、主显示屏（不含整流电源及其显示屏）
	控制柜预留整流器显示屏安装孔

	9
	机架
	机架部分、连接零件
	


注：买方提供水、液、气及电至控制柜及设备预留接口处。

1.2设备详细供货范围表
	序号
	货物名称（详细供货范围）
	规格及型号
	厂商、品牌、产地
	数量
	交期
	备注

	1
	全钛阳极槽体
	φ2700
	
	3
	按合同
	

	
	1.1全钛阳极槽体
	侧板16mm,母板加工后20mm
	
	
	
	

	
	1.2槽体机架
	304
	
	
	
	

	
	1.3阴极辊边部密封装置
	
	
	
	
	

	
	1.4阴极辊边部唇形密封条
	
	
	
	
	

	
	1.5槽体侧板屏蔽板
	UPVC
	
	
	
	

	
	1.6全钛上液口
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	2
	1mm阳极板
	
	
	3套
	按合同
	

	
	2.1阳极基材
	1mm
	
	
	
	

	
	2.2阳极涂层
	
	
	
	
	

	3
	进液流量分配装置
	
	
	3
	按合同
	

	
	3.1分液器
	UPVC
	
	
	
	

	
	3.2隔膜阀及上液管13支
	DN32
	
	
	
	

	4
	阴极辊驱动装置（伺服驱动）
	
	
	3
	按合同
	

	
	4.1伺服电机及减速机组件
	3.5KW
	
	
	
	

	
	4.2机架
	304
	
	
	
	

	
	4.3减速机小齿轮
	
	
	
	
	

	5
	阴极辊导电装置
	
	
	3
	按合同
	

	
	5.1导电油槽（含靴极）
	60KA
	
	
	
	

	
	5.2导电油槽机架
	304
	
	
	
	

	6
	洗流装置
	
	
	3
	按合同
	

	
	6.1酸洗管及挤液辊
	316L
	胶辊品牌：   西安万达
	
	
	

	
	6.2水洗管及挤水辊
	316L
	胶辊品牌：   西安万达
	
	
	

	
	6.3收集水装置
	UPVC/316L
	
	
	
	

	
	6.4进退机构装置
	316L
	
	
	
	

	
	6.5酸雾抽风管
	UPVC
	DN100
	
	
	

	
	6.6热风管
	
	
	
	
	

	7
	O型圈剥离循环装置
	
	
	3
	按合同
	

	
	7.1 O型圈剥离装置
	
	
	
	
	

	
	7.2 O型圈张紧装置
	
	
	
	
	

	
	7.3 钢丝O型圈
	直径φ10.5mm
	陕西秦源
	
	
	

	8
	在线抛光装置（变频驱动）
	
	
	3
	按合同
	

	
	8.1 在线抛光装置
	就地电流显示
	
	
	
	

	
	8.2 进口抛光刷
	1100#
	日本角田
	
	
	提供源产地证明

	
	8.3 机架
	304
	
	
	
	

	9
	收卷装置（伺服驱动）
	
	
	3
	按合同
	

	
	9.1伺服电机及减速机组件
	3KW
	
	
	
	台湾

	
	9.2离合装置
	内外齿轮
	
	
	
	

	
	9.3机架
	304
	
	
	
	

	
	9.4收卷轴总成
	碳钢镀铬辊
	
	
	
	

	
	9.5收卷防尘罩
	
	
	
	
	

	10
	生箔机控制系统
	
	
	3
	按合同
	

	
	10.1伺服控制系统
	
	三菱
	
	
	

	
	10.2张力控制系统
	
	三菱
	
	
	

	
	10.3PLC控制系统
	
	三菱
	
	
	

	
	10.4触摸屏系统
	
	威伦
	
	
	

	
	10.5变频控制系统
	
	施耐德
	
	
	

	
	10.6电气控制柜柜体
	
	
	
	
	

	
	10.7低压及信号电缆
	
	施耐德
	
	
	



1.3卖方需提供辊系备件型号及数量
	名称
	规格（单位：mm)
	辊筒材质
	轴头材质
	数量（支）

	剥离辊
	φ210*1500
	
	316L
	1

	过渡辊
	φ210*1500
	
	304
	1

	收卷辊
	按卖方图纸（两端装联轴器）
	碳钢镀铬
	45#
	2

	挤液辊1
	φ100*1410
	304包胶
	316L
	2

	挤液辊2
	φ100*1410
	304包胶
	316L
	2



3、 非卖方供货范围
以下各项内容为非卖方供货范围，由买方自行解决。
1、 供电条件：（买方只负责将车间电源由低配室送至卖方设备的动力柜）；
2、 压缩空气：（买方只负责将气管线接通至设备集中供气点）
3、 给排水：（买方只负责将水管线接通至设备集中供水点）
4、 起重设备条件：买方免费提供车间现有起重条件。
5、 所有液压和润滑系统调试时使用的油品、工作介质（包括液压油、润滑油、酸碱等）；买方在试机前负责备齐。注油后方可试机；卖方在设备安装前提供要求的液压油、润滑油等牌号。
6、 买方负责厂房、设备基础、地坑/电缆沟盖板、电缆沟内支架预埋板、电控室及其照明、暖通系统；由卖方提供数据，买方提供详细的设计方案、图纸及要求。
7、 买方负责设备周边安全防护栏、钢制楼梯；卖方提供设计依据。
8、 买方负责提供车间消防用水栓、水带。
9、 买方负责调试用材料准备。
4、 关于阳极寿命协议：
1） 买方使用设备生产标准电子电路铜箔，工艺条件如下：
1.1 设计电流：60KA；正常使用电流：50KA。
1.2 电解液中：Cu2+:78-95g/L; H2SO4:90-150g/L。
2） 卖方保证阳极板寿命：40000KA.h/m²。
5、 技术服务范围
1、 设计基础条件：买方给卖方提供完整技术要求；卖方按技术要求进行设备设计。
2、 设计评审：图纸完成后需经双方共同评审确认。
3、 卖方根据双方确认的技术协议和图纸进行生产、制造和安装。
4、 随机资料：设备总图、辊系单件图、各配套齿轮与导电靴极图纸、电气控制原理图，PLC控制程序、使用说明书各一套，便于用户后期维护。
5、 提供易损件、备品备件的相关资料。
6、 提供安装原始精度数据。


六、保证条款
1、中标方依据合同及招标方要求将标的运至招标方，招标方现场初步验收合格方可改造安装，如验收不合格中标方将标的物运回，并赔偿由此给招标方造成的全部损失，招标方有权自应付款中直接扣除，有权直接解除合同，且无需承担任何责任。
2.因中标方所供货物给招标方造成环保等其他方面相关损失，中标方需承担全部赔偿责任。
七、交货期及运费
交货期，自合同签订生效并收到预付款之日起90日内。中标方负责到招标方的运输及费用。如逾期到货，按合同应按合同总值的20%支付违约金给买方，招标方可直接从货款中扣除。如招标方逾期付款，按合同标的金额千分之一/日支付违约金给卖方。
八、有关知识产权
因执行本合同的需要,投标方提供的与本合同有关的设备、材料、工序工艺及其他知识产权,招标方有永久的使用权等权利，投标方应保障招标方在使用时不会发生侵犯第三方专利权、商业机密等情况。若发生侵害第三方权利的情况, 投标方应负责与第三方交涉, 并承担由此产生的全部法律和经济责任, 并对因为该侵权行为给招标方造成的损失承担赔偿责任。
九、售后服务、质量保证：售后服务事项在合同中进行约定。
报价单格式：
	报价单

	报价公司名称：

	项目
	7000吨/年HVLP铜箔项目生箔机组采购

	交货期限
	合同签订后90日内

	报价
	元

	税率
	%
	发票的种类：增值税专用发票、普通发票、专业发票

	服务内容
	

	备注
	


投标方需提供设备配置清单：



中标方需按照以下合同为模板签订合同

XXX设备购销合同
甲方（采购方）：山东金宝电子有限公司
山东金都电子材料有限公司
金宝电子（铜陵）有限公司
乙方（供货方）： XXX公司
经甲、乙双方友好协商，本着平等互利的原则，根据《中华人民共和国民法典》及相关法律的规定，就甲方向乙方购买以下设备达成如下协议：
一、设备名称、规格型号、数量、单价及合同额：
	序号
	设备名称
	单位
	数量
	单价（元）
	总价（元）
	备注

	1
	
	
	
	
	
	

	合计人民币（大写）：XXX  (￥:XX)   含XX增值税、安装调试费、运费等


二、交货地点、时间、方式
1.交货地点：XX省XX市XX路XX号；
2.交货时间：合同生效后，XX日之前货到甲方指定地点；
3.运输方式、运输责任及运输费用负担：乙方负责到甲方工厂的包装、装卸货、运输及保险费用。
三、付款方式
1.预付款：签订合同，甲方以电汇方式支付乙方合同总价XX % 做为预付款，即RMB XX元，（大写）：人民币XX 万元整），乙方10个日历日内开具等额的增值税发票交付甲方；
2.发货款：设备制作完成后，乙方提前10个日历日通知甲方，甲方收到乙方开具的等额增值税专用发票后10个日历日内以电汇方式支付乙方合同总价XX % 的款项，即RMB XX 元，（大写）：人民币XX万元整）；
3.验收款：设备安装调试完成后，并收到乙方开具的剩余全额增值税专用发票，甲方10个日历日内以电汇方式支付乙方合同总价XX% 的款项，即RMB XX元，（大写）：人民币XX万元整）；
4.保固款：质保期期满后，双方确认无任何纠纷 15日历日内，甲方以电汇方式支付乙方合同总价的XX %的款项，即RMBXX元，（大写）：人民币XX万元整）。
（以上付款方式根据中标通知书）
四、安装、调试和验收
1.乙方负责设备安装及调试，负责卸车、吊装、搬运、报检及产生的费用；甲方负责水、电供应及产生的费用（或根据洽谈），且指定接口位置；
2.安装调试时间：至XX年XX月XX日前安装及调试完成，甲方配合乙方调试；
3.验收标准：双方共同依据设备技术标准进行设备的验收；
4.乙方可将剩余材料、自带用于调试的工具带出厂区。
五、设备技术标准
1.以《技术附件》文件为准（若无技术附件，此项可列入技术要求），乙方必须保证合同标的产品的质量符合相关参数的要求，标的产品所使用的零配件需与规定的一致，否则按违约处理；
2.乙方保证所交付的设备满足国家及甲方所在地的最新环保标准，否则按违约处理。
六、培训与售后服务
1.乙方负责免费对甲方技师的技术培训，并能使甲方技师达到独立操作及维护保养能力的水平，甲方指定机械、电气技师的具体人员，参与设备安装、调试的过程；
2.保固期为设备验收合格后的12个月（以甲方出具的验收单为准）；
3.在保固期内，如设备出现质量问题，乙方接到甲方通知后2小时之内响应，24小时之内到甲方工厂免费修理或替换该缺陷部品或设备（易损件和因甲方原因造成的损坏除外）。若乙方不能于24小时之内进行修理或替换，则甲方自行或由第三方排除故障，其费用和责任由乙方负责。因质量问题造成甲方的损失由乙方负责，并从质保金中扣抵，不足部分乙方仍需赔偿。
七、安全事项
乙方在设备安装调试过程中，应遵循国家有关规定和甲方安全规章制度，服从甲方管理，并签订《安全施工协议》，若由于乙方责任造成人身伤害或财产损失，全部由乙方自行承担，并赔偿由此给甲方造成的全部损失，且甲方有权从货款中直接扣除，不足部分乙方仍需赔偿。
八、违约责任
1.非甲方原因，乙方未按约定时间完成设备交付、安装调试，每迟延一天向甲方支付合同总金额千分之五的违约金，甲方有权直接解除合同而无需承担任何责任；
2.乙方未按合同约定履行义务或设备未达到合同要求，除其他条款已有约定外，还应按合同总值的20%向甲方支付违约金，乙方需赔偿由此给甲方造成的直接损失，甲方有权自应付款中直接扣除，不足部分乙方仍需赔偿，甲方有权直接解除合同，且无需承担任何责任，乙方须返还甲方前期支付的所有费用。
九、不可抗力
任何一方由于不可抗力不能全部或部分履行本合同义务时，应及时采取合理措施避免损失的进一步扩大并以传真、电话等最快方式通知另一方，经合同另一方认可后，发生不可抗力的一方可全部或部分免除因该不可抗力导致的合同迟延或不能全部或部分履行的责任。双方在不可抗力事故停止后或影响消除后立即继续履行合同义务，合同条件相应延伸，如果不可抗力事故持续九十天以上时，任何一方有权书面通知对方终止本合同。
十、知识产权
1.乙方保证：设备不存在任何知识产权、所有权权利瑕疵，该设备及设备的销售不存在知识产权、所有权侵权行为。；
2.侵权保证：当出现乙方设备及设备销售知识产权侵权情形（包括因甲方使用该设备而构成对他人知识产权侵犯为由被提起诉讼、仲裁或其它赔偿请求时），乙方应承担相应的赔偿责任。
十一、争议解决条款
本合同履约地：山东省招远市
履行本合同的过程中如发生争议，双方应通过友好协商解决；协商不成，由合同履约地人民法院裁决。
十二、反贿赂
乙方承诺坚决杜绝向甲方业务人员及亲属赠送财物的贿赂行为，若有此行为，乙方同意按合同总额的50%，向甲方支付违约金并赔偿甲方损失，甲方有权从货款中直接扣除、解除合同并取消供货商资格。
13、 保密
任何一方不得向第三方透露因签订本合同获得和知晓的对方的商业秘密。商业秘密包括双方洽谈的情况、签署的任何文件，包括合同、协议等文件中所包含的一切信息、客户名单、采购数据、定价政策、财务资料、进货管道等。
十四、其它
1.本合同一式3份，甲方2份，乙方1份，自双方签字盖章之日起生效；
2.所有附件均经双方签字盖章，作为本合同不可分割的一部分；
3.任何对本合同的修改和/或补充以书面形式经双方共同签字盖章后，都将具有同等法律效力。
甲方：山东金宝电子有限公司（章）乙方：XX
单位地址：招远市国大路268号单位地址：XX
委托代理人签字：委托代理人签字：
签字日期：签字日期：
电 话：电 话：
开户银行：工商银行招远支行开户银行：
账 号：1606 0217 0902 4200 204    账 号：
税 号：9137 0000 6134 2205 47     税 号：



技术附件
1. 技术要求
2. 设备或布置图纸（若有）
3. 以下空白





甲方合同章乙方合同章
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