德邻陆港承接大连钢加2026年委外加工服务委托项目

项目名称：德邻陆港承接大连钢加2026年委外加工服务。

服务期限：签订之日起至2026年12月31日。

商务要求：

1.投标人工商注册年限要求：以投标截止之日为限，须工商注册成立一年以上。                

2.不接受联合体投标。

3.中标方严禁转包，一经发现，甲方将终止合同，由此产生的一切损失由中标方负责。   

4.禁止鞍钢集团公司及本项目采购组织的限期整改、灰名单、黑名单企业参与本次投标。

5.单位负责人为同一人、存在控股关系、管理关系的不同投标人参与投标，取消全部涉及投标人投标资格。

6.投标人未按要求提供相关注册资金、资质、业绩等证明，或提供的相关注册资金、资质、业绩等证明不清晰无法证明有效性的，投标文件无效。

7.投标人必须确保提供的所有证明（包括但不限于注册资金、资质、业绩等）合法、真实、有效，否则承担由此产生的法律责任。

8.被国家应急管理部列为安全生产严重失信主体的投标人投标无效。通过互联网进入国家应急管理部官方网站（www. mem. gov.cn）网站，按①服务②查询服务③信用查询④安全生产严重失信主体名单查询⑤输入被查询的市场主体名称或统一社会信用代码，进行确认。

9.评标方法：经评审的最低投标价法。

技术要求： 

加工量、加工规格

	序号
	项目名称
	计划量（吨）
	加工要求

	1
	提供钢卷纵切加工服务
	3000
	具备单卷吊装最大起重量16吨。卷料内径610或508mm, 需粘贴厂内标签和长城标签，其他技术要求见甲方合同中提供的《产品检验标准》。

	2
	提供钢卷横切加工服务
	1300
	具备单卷吊装最大起重量16吨，卷料内径610或508mm，需粘贴厂内标签和长城标签，其他技术要求见甲方合同中提供的《产品检验标准》。

	3
	提供钢卷摆剪加工服务
	2300
	具备单卷吊装最大起重量20吨，卷料内径610或508mm，需粘贴厂内标签和长城标签，其他技术要求见甲方合同中提供的《产品检验标准》。

	4
	提供钢卷小横切（长度或宽度小于200mm）加工服务
	900
	具备单卷吊装最大起重量16吨，卷料内径610或508mm，需粘贴厂内标签和长城标签，其他技术要求见甲方合同中提供的《产品检验标准》。

	5
	提供钢卷横切外板加工服务
	800
	具备单卷吊装最大起重量16吨，卷料内径610或508mm，需粘贴厂内标签和长城标签，其他技术要求见甲方合同中提供的《产品检验标准》。

	6
	提供钢卷激光落料加工服务
	20
	具备单卷吊装最大起重量20吨，卷料内径610或508mm，需粘贴厂内标签和长城标签，其他技术要求见甲方合同中提供的《产品检验标准》。


注： 加工产品的材质、原料尺寸、成品规格、加工数量以来料为准。

作业内容、质量及相关要求

冷轧镀锌产品加工技术要求

一、外观要求

（一）板料表面

1.允许存在无线状条纹。

2.严禁出现脏灰或刮伤引起的亮点，不允许存在锌层剥落现象，表面必须光滑且无凹坑。

3.不得出现锌层剥落现象，表面不得存在因吊运、抽拉或夹杂引起的划伤，也不允许有氧化色差、黑点。

4.辊子伤痕、模具压印、边缘锯齿或翘曲等不良情况均需杜绝，同时表面需保持清洁、无锈痕。

5.以上项目通过目视、油石擦拭或手感触摸进行检验确认。

二、堆垛要求

（一）平面度

对于横切成品，当板料宽度小于 1200mm 时，厚度＜0.70mm 的平面度要求为 12mm，厚度在 0.70-1.20mm 之间的为 10mm，厚度≥1.20mm 的为 8mm；当板料宽度在 1200-1500mm 之间时，厚度＜0.70mm 的平面度要求为 15mm，厚度在 0.70-1.20mm 之间的为 12mm，厚度≥1.20mm 的为 10mm；当板料宽度大于 1500mm 时，厚度＜0.70mm 的平面度要求为 19mm，厚度在 0.70-1.20mm 之间的为 17mm，厚度≥1.20mm 的为 15mm。对于横切半成品（焊接边），当板料宽度小于 1200mm 时，厚度＜70mm 的平面度要求为 10mm，厚度在 0.70-1.20mm 之间的为 8mm，厚度≥1.20mm 的为 6mm；当板料宽度在 1200-1500mm 之间时，厚度＜70mm 的平面度要求为 8mm，厚度在 0.70-1.20mm 之间的为 6mm，厚度≥1.20mm 的为 4mm；当板料宽度大于 1500mm 时，厚度＜70mm 的平面度要求为 8mm，厚度在 0.70-1.20mm 之间的为 7mm，厚度≥1.20mm 的为 6mm。平面度通过菱形尺依据 GB/T_708-2006 标准进行检验。

（二）直线度

横切成品的直线度要求≤0.1mm，横切半成品（焊接边）的直线度要求≤0.06mm，通过塞尺进行检验。

（三）毛刺

成品厚度＜0.6mm 时，毛刺尺寸需≤0.06mm；成品厚度＞0.6mm 时，毛刺尺寸需≤原料厚度的 10%；横切半成品（焊接边）的毛刺尺寸需≤0.06mm，通过千分尺进行检验。

（四）码放与倾斜

横切成品的码放高度需控制在 50mm≤h≤400mm 范围内，激光拼接成品的高度差需≤150mm；堆垛的错层需≤3mm，倾斜度需控制在 ±5mm 范围内。码放高度通过卷尺检验，错层通过目视或卡尺检验，倾斜度通过目视或直角尺检验。

三、尺寸精度要求

（一）厚度公差

当板料厚度＜0.4mm 时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.04mm，宽度在 1200-1500mm 之间的为 ±0.05mm，宽度＞1500mm 的为 ±0.06mm；当板料厚度在 0.40-0.60mm 之间时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.05mm，宽度在 1200-1500mm 之间的为 ±0.06mm，宽度＞1500mm 的为 ±0.07mm；当板料厚度在 0.60-0.80mm 之间时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.06mm，宽度在 1200-1500mm 之间的为 ±0.07mm，宽度＞1500mm 的为 ±0.08mm；当板料厚度在 0.80-1.00mm 之间时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.07mm，宽度在 1200-1500mm 之间的为 ±0.08mm，宽度＞1500mm 的为 ±0.09mm；当板料厚度在 1.00-1.20mm 之间时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.08mm，宽度在 1200-1500mm 之间的为 ±0.09mm，宽度＞1500mm 的为 ±0.10mm；当板料厚度在 1.20-1.60mm 之间时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.10mm，宽度在 1200-1500mm 之间的为 ±0.11mm，宽度＞1500mm 的为 ±0.11mm；当板料厚度在 1.60-2.00mm 之间时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.12mm，宽度在 1200-1500mm 之间的为 ±0.13mm，宽度＞1500mm 的为 ±0.13mm；当板料厚度在 2.00-2.50mm 之间时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.14mm，宽度在 1200-1500mm 之间的为 ±0.15mm，宽度＞1500mm 的为 ±0.15mm；当板料厚度在 2.50-3.00mm 之间时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.16mm，宽度在 1200-1500mm 之间的为 ±0.17mm，宽度＞1500mm 的为 ±0.17mm；当板料厚度在 3.00-4.00mm 之间时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.17mm，宽度在 1200-1500mm 之间的为 ±0.19mm，宽度＞1500mm 的为 ±0.19mm。厚度公差通过千分尺依据 GB/T_708-2006 标准进行检验。

（二）宽度公差

板料宽度≤1200mm 时，公差为 0-2mm；宽度在 1200mm-1500mm 之间时，公差为 0-2mm；宽度＞1500mm 时，公差为 0-3mm，通过卷尺依据 GB/T_708-2006 标准进行检验。

（三）长度与对角线

长度公差为 ±1mm / 米，或按客户要求执行；对角线公差为 0.05mm，通过卷尺进行检验。

四、性能试验与涂油量要求

（一）性能试验

焊缝强度需参考《最小杯突许可值参考》，对母材及焊缝进行杯突试验；同时对母材和焊缝分别进行杯突试验，通过杯突仪依据 GB/T-4165 标准进行检验。

（二）涂油量

热镀锌钢材的单面涂油量需控制在 1.5-2.0 g/m²，冷轧钢材的单面涂油量需控制在 1.0-1.5 g/m²，通过油膜计进行检验。

 酸洗产品加工技术要求：

一、外观要求

（一）板料表面

1.钢板表面严禁存在裂纹、结疤、折叠、气泡、夹杂及分层缺陷。

2.表面颜色允许呈现灰白色或暗灰色，不同批次存在轻微色差属于正常范围。

3.普通级表面（FA 级）允许存在深度不超过钢板厚度公差之半的麻点、凹坑、轻微划痕等局部缺陷，但需保证钢板及钢带的最小厚度符合要求。

4.普通级表面（FB 级）允许存在不影响成型性能的局部缺陷，包括轻微划伤、轻微压痕、轻微麻点、轻微辊印及轻微色差。

5.以上项目通过目视结合手感进行检验，检验标准依据 ATA B0L577-21。

（二）平面度

1.当钢板厚度≤2.0mm 时：

1.宽度＜1200mm 的卷料，屈服强度＜220MPa 时平面度要求≤18mm，220-340MPa 时≤21mm，＞340MPa 时≤26mm；对应板料屈服强度＜220MPa 时≤11mm，220-340MPa 时≤13mm，＞340MPa 时≤16mm。

2.宽度 1200-1500mm 的卷料，屈服强度＜220MPa 时平面度要求≤20mm，220-340MPa 时≤25mm，＞340MPa 时≤31mm；对应板料屈服强度＜220MPa 时≤12mm，220-340MPa 时≤15mm，＞340MPa 时≤19mm。

3.宽度≥1500mm 的卷料，屈服强度＜220MPa 时平面度要求≤25mm，220-340MPa 时≤30mm，＞340MPa 时≤38mm；对应板料屈服强度＜220MPa 时≤15mm，220-340MPa 时≤18mm，＞340MPa 时≤23mm。

2.当钢板厚度＞2.0mm 时：

1.宽度＜1200mm 的卷料，屈服强度＜220MPa 时平面度要求≤15mm，220-340MPa 时≤18mm，＞340MPa 时≤22mm；对应板料屈服强度＜220MPa 时≤9mm，220-340MPa 时≤11mm，＞340MPa 时≤13mm。

2.宽度 1200-1500mm 的卷料，屈服强度＜220MPa 时平面度要求≤18mm，220-340MPa 时≤23mm，＞340MPa 时≤29mm；对应板料屈服强度＜220MPa 时≤11mm，220-340MPa 时≤14mm，＞340MPa 时≤17mm。

3.宽度≥1500mm 的卷料，屈服强度＜220MPa 时平面度要求≤23mm，220-340MPa 时≤28mm，＞340MPa 时≤35mm；对应板料屈服强度＜220MPa 时≤14mm，220-340MPa 时≤17mm，＞340MPa 时≤21mm。

3.平面度通过菱形尺进行检验，检验标准依据 ATA B0L577-21。

（三）毛刺、错层与倾斜度

1.毛刺需保持出厂原卷的毛刺状态，不得出现新增或异常凸起的毛刺。

2.堆垛错层高度≤10% 板厚（或按客户特殊要求执行），且最大错层高度≤3mm。

3.堆垛倾斜度≤5mm，需保证整体堆垛的稳定性。

4.毛刺通过千分尺检验，错层通过目视结合卡尺检验，倾斜度通过目视结合直角尺检验。

二、尺寸精度要求

（一）厚度公差

1.对于屈服强度＜345MPa 的钢板及钢带：

1.厚度≤1.50mm 时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.15mm（PTA）/±0.10mm（PTB）；宽度 1200-1500mm 的公差为 ±0.17mm（PTA）/±0.12mm（PTB）；宽度 1500-1800mm 无对应规格，宽度＞1800mm 无对应规格。

2.厚度 150-2.00mm 时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.17mm（PTA）/±0.13mm（PTB）；宽度 1200-1500mm 的公差为 ±0.19mm（PTA）/±0.14mm（PTB）；宽度 1500-1800mm 的公差为 ±0.21mm（PTA）/±0.14mm（PTB）；宽度＞1800mm 无对应规格。

3.厚度 2.00-2.50mm 时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.18mm（PTA）/±0.14mm（PTB）；宽度 1200-1500mm 的公差为 ±0.21mm（PTA）/±0.15mm（PTB）；宽度 1500-1800mm 的公差为 ±0.23mm（PTA）/±0.17mm（PTB）；宽度＞1800mm 的公差为 ±0.25mm（PTA）/±0.20mm（PTB）。

4.厚度 2.50-3.00mm 时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.20mm（PTA）/±0.15mm（PTB）；宽度 1200-1500mm 的公差为 ±0.22mm（PTA）/±0.17mm（PTB）；宽度 1500-1800mm 的公差为 ±0.24mm（PTA）/±0.19mm（PTB）；宽度＞1800mm 的公差为 ±0.26mm（PTA）/±0.21mm（PTB）。

5.厚度 3.00-4.00mm 时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.22mm（PTA）/±0.17mm（PTB）；宽度 1200-1500mm 的公差为 ±0.24mm（PTA）/±0.18mm（PTB）；宽度 1500-1800mm 的公差为 ±0.26mm（PTA）/±0.21mm（PTB）；宽度＞1800mm 的公差为 ±0.27mm（PTA）/±0.22mm（PTB）。

6.厚度 4.00-5.00mm 时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.24mm（PTA）/±0.19mm（PTB）；宽度 1200-1500mm 的公差为 ±0.26mm（PTA）/±0.21mm（PTB）；宽度 1500-1800mm 的公差为 ±0.28mm（PTA）/±0.22mm（PTB）；宽度＞1800mm 的公差为 ±0.29mm（PTA）/±0.23mm（PTB）。

7.厚度 5.00-6.00mm 时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.26mm（PTA）/±0.21mm（PTB）；宽度 1200-1500mm 的公差为 ±0.28mm（PTA）/±0.22mm（PTB）；宽度 1500-1800mm 的公差为 ±0.29mm（PTA）/±0.23mm（PTB）；宽度＞1800mm 的公差为 ±0.31mm（PTA）/±0.25mm（PTB）。

8.厚度 6.00-8.00mm 时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.29mm（PTA）/±0.23mm（PTB）；宽度 1200-1500mm 的公差为 ±0.30mm（PTA）/±0.24mm（PTB）；宽度 1500-1800mm 的公差为 ±0.31mm（PTA）/±0.25mm（PTB）；宽度＞1800mm 的公差为 ±0.35mm（PTA）/±0.28mm（PTB）。

9.厚度 8.00-10.0mm 时，宽度＜1200mm 的公差为 ±0.32mm（PTA）/±0.26mm（PTB）；宽度 1200-1500mm 的公差为 ±0.33mm（PTA）/±0.26mm（PTB）；宽度 1500-1800mm 的公差为 ±0.35mm（PTA）/±0.27mm（PTB）；宽度＞1800mm 的公差为 ±0.40mm（PTA）/±0.32mm（PTB）。

2.对于屈服强度≥345MPa 的钢板及钢带，厚度公差需在上述基础上对应调整，具体以检验标准为准。

3.厚度公差通过千分尺进行检验，检验标准依据 ATA B0L577-21。

（二）宽度公差

1.原料宽度 650mm-1200mm 且不切边时，宽度公差为 0-20mm；原料宽度 1200mm-1500mm 且不切边时，宽度公差为 0-20mm；原料宽度＞1500mm 且不切边时，宽度公差为 0-20mm。

2.原料切边时，宽度公差为 0-3mm（原料宽度＜1200mm）、0-5mm（原料宽度 1200mm-1500mm）、0-6mm（原料宽度＞1500mm）。

3.纵切卷料宽度 120-≤250mm 时，宽度公差为 0-1mm；纵切卷料宽度＞250mm 时，宽度公差为 0-2mm。

4.宽度公差通过卷尺进行检验。

（三）长度与对角线公差

1.长度公差为 ±1mm / 米，或按客户特殊要求执行。

2.对角线公差为 ±1mm / 米，或按客户特殊要求执行。

3.长度与对角线通过卷尺进行检验。

资质及业绩要求：

资质要求：需提供营业执照原件照片或复印件。

财务要求：

投标人注册资金不低于500万元。

付款方式：

每月20日前按照德邻陆港要求开具税率为13%的正规增值税专用发票，挂账后6个月内德邻陆港以货币或承兑汇票的方式支付给中标方。

其他事项：

采购方式：采用公开招标方式，选择符合要求的最低价的投标方，委托鞍钢招标有限公司进行招标。报价为含税价，报价单位为“元/吨”。若出现多家有效报价相同的情况，由鞍钢招标有限公司进行排序后，由委托方自行确定中标方。
结算方式：每月按照中标方加工量为准。

服务作业量以实际发生量为准，实际发生量可以为零。

德邻陆港供应链服务有限公司

