滨化集团铁塔及附件供应商寻源公告
滨化集团股份有限公司计划对沾化基地所需铁塔及附件进行供应商寻源，诚挚邀请资质全、实力强、信誉佳的单位前来报名，请有报名意向的单位在本公告规定时间内提交报名材料。相关信息公告如下：
一、招标项目基本情况：
项目名称：铁塔及附件
项目地址：滨化集团股份有限公司
技术要求：
	序号
	杆塔名称
	型号
	单位
	数量
	单基重量（t）

	1
	单回直线杆
	35C06-Z1-15
	基
	15
	3.39

	2
	单回直线杆
	35C06-Z1-18
	基
	27
	4.28

	3
	单回直线杆
	35C06-Z1-21
	基
	5
	4.96

	4
	单回直线杆
	35C06-J1-18
	基
	5
	5.65

	5
	单回直线杆
	35C06-J4-18
	基
	4
	9.36

	6
	T 接单回耐张杆
	35C06-TJ-18
	基
	1
	15.53

	7
	地脚螺栓及固定板
	42CRMO
	吨
	37.16
	


具体详见附件1
二、报名单位资格要求：
1.报名单位为中华人民共和国境内合法注册的独立法人，具有独立承担民事责任能力和独立订立合同的权利；
2.报名单位成立日期需满2年；
3.报名单位注册资本500万元人民币及以上；
4.报名单位经营范围应包括相关销售内容；报名单位须具备自主生产资质，所投产品必须为报名单位全资拥有的生产工厂内完成，生产工厂应具备独立法人资格及相应产品的法定生产许可。
5.可开具增值税专用发票；
6.报名截止日前报名单位未被工商行政管理机关在国家企业信用信息公示系统列入严重违法失信企业名单,且未被"信用中国"网站列入失信被执行人名单；
7.报名单位无影响自身的重大违法记录、法律诉讼和债务负担；
8.单位负责人为同一人或存在控股、管理关系的不同单位，不得同时参与本项目的报名；
9.本项目不接受联合体报名；
三、报名时间：
截止至2025年09月17日12：00
四、报名资料的提交：
1.请将以下报名资料（电子PDF版扫描件加盖红色公章）在报名截止日期前发送至招投标联系人电子邮箱或将纸质版报名资料在报名截止日期前送至招投标联系人地址处：
（1）资质证明材料（营业执照等资质文件电子扫描件或复印件均加盖公章）；
（2）公司情况介绍（含公司简介等）；
（3）报名单位提供近两年不少于3个与本次报名产品类似的铁塔业绩，需提供相关证明材料。
（4）法定代表人及被授权人身份证明（加盖公章）；
（5）法定代表人授权书（加盖公章）。
注：请报名单位所提交报名资料以“项目名称+单位名称+联系人姓名+联系方式”命名；一并提交公司联系人信息、报名信息表（见附件）。
2.意向单位未在规定时间内报名的，将会拒绝接收。
3.我公司将依据报名单位提供的报名资料进行审核，必要时对审核通过的单位进行实地考察。报名时的资料查验不代表资格审查的最终通过或合格。
五、联系方式：
招投标联系人员及地址：
王经理  19854350861
电子邮箱：zhbb@befar.com
联系地址：滨化集团股份有限公司招标管理部（山东省滨州市滨城区黄河五路869号314室）
技术联系人：耿经理 
联系电话：13505432069
六、发布公告的媒介：
本次供应商寻源公告同时在中国采购与招标网（https://www.chinabidding.com.cn）、山东省采购与招标网（www.sdbidding.org.cn）、SRM系统门户、滨化营销资讯等渠道发布。
七、附件：
附件1：技术要求
附件2：《法定代表人授权书》
附件3：公司联系人信息
附件4：报名信息表
招标管理部
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附件1：
1.1  材料要求
（1）钢材应符合GB/T 700, GB/T 709, GB/T 1591, GB/T 9787等现行国家标准及设计图纸的要求，且应具有出厂质量合格证明书。
 (2) 钢材的表面质量:不得有裂纹、折叠、结疤、夹杂和重皮，表面有锈蚀、麻点和划痕时，其深度不得大于该钢材负允许偏差值的1/2，且累计误差在负允许偏差内。
 (3) 钢材应经力学性能试验（拉伸、冲击,Q420及以上强度加做扭转试验）、化学元素成分分析合格，并具有试验报告书。
 (4) 表面防腐处理、焊接及各种紧固件原材料的质量要求应符合GB/T 470, GB/T 5117, GB/T 5118等标准和设计要求。
[bookmark: _Toc99303197]1.2  切断技术要求
 (1) 钢材切割面或剪切面应无裂纹、分层和大于1.0mm的边缘缺棱，切割面平面度为0.05t(t为厚度)，且不大于2.0mm,割纹深度不大于0.3mm，局部缺口深度不大于1.0 mm。
（2）材料切割的允许偏差符合DL/T 646中7.1.2、7.1.3、7.1.4的规定。
1.3  制管技术要求
（1）钢板制弯后其边缘应圆滑过渡，表面不得有损伤、褶皱和凹面，划痕深度不应大于0.5mm。
（2）制管允许偏差符合DL/T 646中7.3.2的规定
1.4  制孔技术要求
制孔表面不得有明显的凹面缺陷，大于0.3mm的毛刺应清除，制孔的允许偏差按DL/T 646的规定。
当钢板厚度大于孔径或者材质为碳素钢板且厚度大于16mm、材质为低合金钢板且厚度大于14mm时，不应采用冲孔，宜采用钻孔。
1.5  焊接技术要求
（1）制造单位焊接施工前应按照DL/T 868进行焊接工艺评定，并编制焊接工艺规程。
（2）焊工必须经过专门的基本理论和操作技能培训，并考试合格取得合格证书。焊工焊接的钢材种类、焊接方法和焊接位置等均应与焊工本人考试合格的项目相符。
（3）焊缝质量分级:
a．一级焊缝：插接杆外套管插接部位纵向焊缝设计长度加200mm。
b．二级焊缝：钢管的环向对接焊缝、钢板的拼接焊缝及杆身两端200mm范围内的纵向焊缝不低于二级焊缝要求，必须100%焊透，对焊缝内部质量施行100 % 无损探伤，并提供焊缝探伤报告；无劲肋板连接杆体与法兰盘的角焊缝;有劲肋板连接杆体与法兰盘角焊缝外观和杆体与横担连接处的焊缝外观应符合二级质量标准。
c．三级焊缝：设计图纸无特殊要求的其他焊缝。
（4）钢管的纵向焊缝的焊接有效厚度不小于母材厚度的80%。
（5）杆身或横担的纵焊缝应尽量布置在钢管的中和轴（直线、转角杆为垂直横担的对称轴方向，终端塔为平行横担对称轴方向）附近。
（6）定位焊的质量要求及工艺措施与正式焊缝相同，对一、二级焊缝的定位焊点，应由持有效合格证书的焊工施焊。
（7）应采取有效防护措施使得施工现场环境达到焊接环境要求。
（8）需进行焊前预热的焊缝，其预热温度应符合国家有关标准的规定。
（9）严禁在焊缝间隙内嵌入金属材料。
（10）焊接完毕在距焊趾50mm显眼处打上焊工钢印号，且在防腐处理后清晰可见。
（11）焊缝坡口：
a． 一般焊缝坡口型式和尺寸，应符合GB/T 985. 1、GB/T 986.2的有关规定，对于图纸有特殊要求的焊缝坡口型式和尺寸，应依据图纸并结合焊接工艺评定来确定。
b．坡口加工优先采用机械加工，也可选用自动或半自动气割或等离子切割方法制备，难以用机械加工和自动、半自动气割、等离子切割加工的坡口可选用手工气割，焊缝坡口应保持平整无毛刺，不得有裂纹、气割熔瘤、夹层等缺陷，其坡口切割面质量应满足ZBJ59002的规定要求。
（12）焊缝尺寸偏差、内部质量以及外观质量要求应符合DL/T 646中8.5条的规定。
（13）钢管杆杆身不允许有环向焊缝，法兰盘不宜拼接。
1.6  试组装
（1）钢管杆试组装可采用卧式。当多段组装时，一次组装的段数不应少于三段，并保证每个构件都经过试组装。
（2）试组装时所用的螺栓规格(直径和长度)应和实际所用的螺栓规格相同。
（3）试组装时各构件应处于自由状态，不得强行组装，所使用螺栓数目应能保证构件的定位需要且每组孔不少于该组螺栓孔总数的30% ，还应用试孔器检查板叠孔的通孔率，当采用比螺栓公称直径大0.3mm的试孔器检查时，每组孔的通孔率为100%。
（4）试组装后，应符合设计图纸要求，允许偏差符合DL/T 646中表14的规定。
1.7  热浸镀锌和热喷涂锌
（1）用于热浸镀锌的锌浴主要应由熔融锌液构成。熔融锌中的杂质总含量(铁、锡除外)不应超过总质量的1.5，所指杂质按GB/T 470的规定。
（2）热浸镀锌应有符合标准规定的镀锌工艺。（提供所用锌的型号）
（3）镀锌层外观:镀锌层表面应连续、完整，并且具有实用性光滑，不得有过酸洗、漏镀、结瘤、积锌、毛刺等缺陷。镀锌颜色一般呈灰色或暗灰色。
（4）镀锌层厚度和镀锌层附着量应符合DL/T 646中表15的规定。
（5）镀锌层均匀性:镀锌层应均匀，做硫酸铜试验，并提供试验报告。
（6）镀锌层附着性:镀锌层应与金属基体结合牢固，应保证在无外力作用下没有剥落或起皮现象。经落锤试验，镀锌层不凸起、不剥离。
（7）严格控制浸锌过程的构件热变形，弯曲变形不大于L/1500 (L指构件长度)。
（8）修复：修复的总漏镀面积不应超过每个镀件总表面积的0.5%，每个修复漏镀面不应超过10cm²,若漏镀面积较大，应进行返镀。修复的方法可以采用热喷涂镀锌或涂富锌涂层进行修补，修复层的厚度应比镀锌层要求的最小厚度厚30µm以上。
（9）钢管杆的防腐处理应采用热浸镀锌（内外壁均应镀锌），对无法采用热浸镀锌处理的较大构件时，应在技术差异表中列出。如采用热喷涂进行防腐处理时，其技术要求应符合表DL/T 646中表16的要求。
1.8紧固件
（1） 中标方需对紧固件、防松、防卸装置的质量负责。其中，螺栓型式尺寸应满足GB/T 5780的规定要求，其镀前螺纹等级为6g，镀后机械性能应符合GB/T 3098.1和DL/T 764.4规定要求；螺母型式尺寸按GB/T 41规定要求，螺纹公差应符合GB/T 5267.3中的6AZ要求，镀后机械性能应符合GB/T 3098.2和DL/T 764.4的规定要求。螺纹采用扩孔的方法容纳外螺纹镀层，内螺纹镀后攻丝。
（2）紧固件合格供方应具有相应的生产及试验设备，其中生产6.8及以上级别螺栓时，应具有生产高强度螺栓，防松、防卸装置设备和完善的热处理工艺，并有相配套的理化（含金相）检验设备。8.8级螺栓应由国家认可的检测单位按批次进行抽样检测，并提供强度和塑性试验的合格证明。
（3）紧固件的镀锌层满足GB/T5267.3的规定。
（4）紧固件的其他要求按国家相关标准执行。
[bookmark: _Toc152660206][bookmark: _Toc152641336]（5） 钢管杆除双帽螺栓外，其他螺栓均带一防松扣紧螺母。当采用双螺帽螺栓连接时，应确保装好螺母后螺杆平扣或出扣。

附件2：《法定代表人授权书》
法定代表人授权书
本授权书声明：注册于中华人民共和国（注册地址）的（公司名称）授权（被授权人的姓名、职务）为本公司的合法代理人，以本公司的名义参与滨化集团股份有限公司组织的供应商入网、竞卖、招投标、商务谈判、合同签订等业务相关的活动，代理人在以上活动中以本公司的名义处理的一切与之有关的事务，我司均予以承认。被授权人无权转让授权。
代理人负责业务范围为：
本授权书于    年  月  日签字生效，在撤销授权的书面通知前，本授权书有效，被授权人在授权书有效期内签署的所有文件不因授权的撤销而失效。
法定代表人（签字/ 盖章）：
被授权人（签字）：
公司名称（盖章）：
法定代表人身份证复印件：
	正面
	反面


被授权人身份证复印件：
	正面
	反面




附件3：
公司联系人信息

	公司名称
	

	联系人
	

	电话
	

	邮箱
	

	保证金退还信息
（开户行及行号）
	

	保证金退还信息
（银行账号）
	

	公司名称（盖章）
	



附件4：报名信息表

	报名单位
	注册地点
	公司注册资本
	成立时间
	被授权人
	被授权人
联系电话
	联系邮箱
	备注

	
	
	
	
	
	
	
	




