[image: image5.jpg]





询价邀请书

项目名称：机加区域线边自动检测项目
     编    号：CTCS202211-SB-0029
南方天合底盘系统有限公司

二O二二年十一月
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第一部分  询 价 邀 请
南方天合底盘系统有限公司（简称CTCS）拟就以下设备购买进行询价。现诚邀具有制造和供货能力的厂商与我们联系，参加此项目的报价。
1．询价设备名称：机加区域线边自动检测项目 数量 1 套
2．发放询价书时间: 即日起每天9:00时至17:00时(节假日除外)。
3．报价截止时间: 2022年11月   日12.00时，逾期送达，恕不接纳。
4．报价书送达地点：南方天合底盘系统有限公司采购部
5．报价书开启时间：2022年 12 月   日14.00时
6．报价书开启地点: 南方天合底盘系统有限公司采购部
7. 联系方式

邮政编码: 402760
地址: 中国重庆市壁山县红宇大道9-1号
电  话：   (023)-45587722          传  真：(023) 45587728  
联系人： 

雷建成： 18580596670              E Mail: _jiancheng.lei@zf.com;
汪德远：023-45587668/18523380668   E_Mail: deyuan.wang@zf.com;
★8. 报价人资格和业绩要求：

8.1报价人须是具有独立法人资格的企业，提供营业执照、税务登记证、组织机构代码证复印件或三证合一的营业执照复印件或注册证明复印件，原件备查。
8.2若代理商报价，须提供制造商授权书。
9．按本项目规定时间收齐报价后我公司将组织有关部门和人员对报价方的方案、配置、报价、售后服务、业绩、资信等方面情况按最低评标价法(商务、技术均满足询价邀请书要求时,评标价最低者为本项目供应商；初步评审见附表)进行评定。评价时每偏离一条其评价将增加报价总价的1%，5项及5项以上的偏离将导致本项目供应商资格取消。确定委托单位后，发出定点通知书，未收到通知书的单位我公司不再作书面通知和解释。
第二部分   报价须知
1．报价要求

1.1报价人应以A4幅面纸张编制报价书并装订成册，商务部分一份，技术部分一式三份，注明正副本，其中正本一份，副本二份，每份报价书(包括商务、技术文件)必须有经法人代表或者其授权代表签字。
1.2 商务部分包括

1.2.1 报价一览表（设备名称、生产厂家、规格型号、单价、总价、交货期、交货地点）；
1.2.2 详细的设备配置分项报价表(配置名称、生产厂家、规格型号、数量、单价)；
1.2.3 配件、易损件明细表(名称、生产厂家、规格型号、数量、单价)；
1.2.4加盖鲜章的相应资质证明复印件(营业执照、税务登记证、资信证明，特殊行业的生产许可证等)；
1.2.5法人代表授权书；
1.2.6 企业基本概况，技术及市场情况和用户清单， 
1.2.7 商务条款响应或偏离说明。
1.3技术部分包括：

1.3.1 技术方案；
1.3.2 所供设备(设施)的技术指标；
1.3.3提供货物配置清单(名称、产地、规格型号、数量等)和资料清单；
1.3.4 设备验收，技术服务及质量保证方案；
1.3.5技术规格偏离询价邀请书的，应在报价书技术部分明示。
2．报价无效的情况

2.1报价资料未密封完好并加盖企业公章；

2.2未按需方要求编制报价文件，内容不齐或字迹模糊，辨认不清；
2.3 未在报价截止时间前递交报价文件；

2.4报价书不满足询价邀请文件中加注“★” 号的重要商务、技术条款（参数）或加注“★ ”号的重要技术条款（参数）无技术资料支持的将导致失去本项目供应商资格。技术支持资料以制造商公开发布的印刷资料或检测机构出具的检测报告为准。

2.5不具备需方所要求的资质条件。

3.其他
 报价文件有效期:报价截至后90天
 第三部分  货物需求一览表及技术规格 

1. 货物需求一览表
	       设备名称
	     数 量
	        交  货  期

	机加区域线边自动检测项目
	      1套
	★合同生效后5个月。


2. 检测对象：
2.1检测零件：制动钳、支架、固定式制动钳。见询价参考图纸。
3. 询价（供货）范围
3.1检测项目及辅助装置的选型、设计、制造、配件供货、以及安装、调试和最终交验收等均由供货方负责。
3.2具备投标所选设备检测与本询价项目类似制动钳、支架等的零件检测。
3.3设备的硬件配置清单，包括各配置的名称、规格、数量、价格、产地。
3.4提供备件及易损件的清单，包括名称、型号、数量、价格和产地，不计入投标总价。
3.5元器件清单，包括名称、型号、数量.、价格和产地。
3.6全套安装调试和使用维修技术资料。
3.7电用量等技术数据。
3.8设备功能描述和关键特性描述。

4 总体要求：
4.1投标人根据询价提供的零件参考图纸和询价书的要求,全面负责设备及附属装置的设计、选型及供货，以及设备的安装调试和交验收,并达到验收标准要求,确保设备能够可靠地稳定地检测,同时负责设备的售后服务，保证设备及元器件的先进性和可靠性。
4.2设备应先进、适用、合理并成熟可靠。
4.3设备应配置元器件的使用说明书和合格证。
4.5投标人应提供资格审查报告，内容除询价文件的要求外，还应包括公司设计、制造能力、检测等方面的状况，以及汽车卡钳同等项目上，中国地区不少于3家客户，提供业绩证明文件，包含合同复印件或中标通知书。
★5. 设备使用适用买方给定条件：
5.1厂房高度:屋架下弦 8.5米。
5.2厂房湿度：相对湿度≤95%。
5.3温度：5～50℃。
5.4电源：
  单相电压 : AC  220 V±10%。
  电源频率 : 50Hz-60Hz。
5.5厂房地面荷重:  2.5t/m2   (混凝土地基厚度300mm)

6. 设备主要要求和配置：设备主要要求见下表（单台设备），请报价人按以下
项目填报.

	序号
	项目
	要求状态
	配置状态
	备注

	1
	项目名称
	线边自动检测项目
	
	

	★2
	量程
	XY：不小于Φ300 mm
	
	

	★3
	
	Z：不小于150mm
	
	

	★4
	检测最大工件重量
	不小于20Kg
	
	

	5
	不确定度误差或重复性误差
	±2μm
	
	

	6
	最大移动速度
	500mm/s
	
	

	7
	测头类型
	接触式采点测头或模拟扫描测头
	
	

	★8
	气源要求
	无需压缩空气
	
	

	★9
	数据接口 
	支持USB/TCP/IP协议
	
	

	10
	显示方式
	大于18’彩色液晶显示器 
	
	

	11
	防尘罩
	铝型材结构+透明封板
	
	

	12
	设备外形尺寸 

长×宽×高
	
	
	

	13
	设备总重量（㎏）
	不超过250Kg
	
	

	14
	保修期
	机械两年，电气两年
	
	


7. 技术要求： 

7.1设备采用GB/T 16857.2-2006《坐标测量机的验收检测和复检检测－第2部分：用于测量尺寸的坐标测量机》进行设计制造或符合ISO1101或ASMEY14.5标准。
7.2 几何元素的评价：平行度、垂直度、角度、对称度、位置度、同轴度、同心度等。可实现工件几何特征量的直接测量，并能够完成几何关系计算、构造和形位公差的评价和分析。
7.3 可实现检测数据的自动采集、存储和分析，并能按指定的格式导出（EXCEL，csv，Qdas格式文件），数据在本机存储容量不少于3个月，数据需通过无线或网线的方式按需方要求的格式传输到需方服务器数据库（数据库形式见附件），支持TCP/IP协议。有SPC软件，可以自动计算过程能力，生成过程能力图、控制图，过程能力需按周，月按设备、产品生成过程能力趋势图，并提醒对异常的处理功能，数据有更改权限设置。
7.4 测量系统分析：GRR%<10%，Cg/Cgk>1.33，与三坐标相关性<10%（指尺寸公差带的10%），见检测要素表。检测要素可按产品分类，以列表方式展示，可勾选更改需要进行SPC计算的要素。
★7.5 验收用检测产品和时间：检测产品为SA3HQP，零件号15106L25（左件）/15106L26（右件）制动钳和15107155支架；制动钳检测时间不大于300秒，支架检测时间不大于180秒。
7.6 设备具备自动校准功能。
7.7 设备工作台使用专用工装，工装的设计方案和图纸必须有需方的签字确认，工装具有通用性，简单调整后可用于同类或其他产品的定位和装夹。夹具的切换时间不得大于5分钟。
7.8 设备采用人工上下件，零件放置在工装上完成定位和装夹，通过操作者界面选择零件程序，选定后，启动检测，零件即可自动完成检测。
7.9安全环保等应符合国家有关规定。
7.10设备均应便于操作，安全可靠。
7.11设备随机备件、易损件、专用工具等要求齐全。
7.12 设备报警方式可通过说明书内查找。
8. 提供资料要求
8.1随机资料：设备的相关说明书或手册，内容应包含测量软件应用说明、仪器操作规程、仪器维护说明、仪器安全操作说明等
8.2 操作系统备份，软件的备份还原，
8.3设备耗材和备件清单，结构图或布局图。
8.4 设备出厂合格证
8.5 设备发货详细清单
8.6 合同签订二个月后，供方提供基础安装尺寸图纸和要求
9. 设备验收要求： 

9.1设备预验收：设备预验收在供方进行，主要对以下方面进行检查和验收。
9.1.1设备配置检查。
9.1.2按设备标准及合同要求对设备自动检测灵活性验收。供方应提供相应的验收用检测工具及仪器；
9.1.4资料验收，检查供方按合同规定所提供的资料是否齐全。
9.1.5预验收合格后供方才能包装发运。※

9.2终验收：终验收在需方进行。
9.2.1按9.1.1～9.1.5进行设备配置、精度、资料等验收。
9.2.2 零件的实际检测时间不大于技术要求检测时间（技术要求检测时间为更换夹具，装夹和测量三部分时间的总和）
★9.2.3 与三坐标侧相关性<10%（指尺寸的公差带的10%）
★9.2.4设备满足MSA要求，GRR%<10%。
9.2.5稳定检测3000件或45天，考核设备工作可靠性。
9.2.6安装调试和终验收周期不得大于1个月。
9.2.7卖方在最终验收前，负责免费对买方相关人员进行不少于5个工作日的设备工作原理、操作、编程、维护等培训，最终使被培训者具备能够自行操作和维护保养该设备的能力。

9.2.8以上工作完成后才能办理终验收。

10. 附件及零配件：
应配备正常工作及维修时必须的专用工具及易损件。并配备检查设备精度使用的专用检具。

11. 技术服务条件：
供方应对需方操作、维修人员进行培训，包括安装调试及加工产品时的调整作业，故障检查及排除维修，预防性维护及熟悉使用手册，有关文件等。

12．质量保证及售后服务
12.1设备终验收合格，交付需方正式投入生产运行之日起算，设备质量保证期2年。
12.2质量保证期内重大设备故障经供方修复后，设备质量保证期应根据停机时间(累计)顺延。修复或更换的关键零、部件，重新计算质量保证期(双方签署质保期补充协议，自设备恢复运行之日起)。

12.3质保期内免费维修与更换缺陷部件的期限：供方收到需方公司关于设备故障通知后4小时内响应(或传真维修方案)，24小时内派人到达需方公司现场维修服务。
13．投标人在投标文件中须详细说明
13.1货物每件包装的估计尺寸、重量，以及包装总数量和总重量。
13.2质保期后卖方有偿服务的优惠条件及承诺。

14. 其它事项
14.1.设备的可靠性运转及精度保持期在10年以上，供货方应从交付之日起10年内确保所有相关备件在合理的延期范围内可以得到。
14.2.供货方负责设备的安装调试
14.3.供货方自备安装调试所需的调试、检测工具，订货方提供安装所需的起重设备及其他辅助设备和动能。
14.4.对本要求有偏离的，应在投标文件中说明。
15. 保密
投标人应对包括本技术要求及其所有附件在内的询价文件对外严格保密。
16．交货期延误赔偿的最高限额
合同总金额的5%；以每周赔偿1%计，不足1周按1周计算。延误时间最多不超过5周。
17．特别约定
凡有下列情况之一发生，供方承担违约责任和相应的赔偿责任。
17.1零部件质量低劣，设备性能、质量不满足合同要求，需方有权终止合同，同时由供方向需方支付合同总金额5%的违约金。如给需方造成损失，相应由供方完全承担。
17.2提供的备件、易损件、技术文件等与合同不符，或质量低劣，供方应在规定期限内更换符合要求的备件、易损件、技术文件，如超过期限，供方向需方支付合同总金额5%的违约金并承担相应损失。
17.3质量保证期内，供方得到用户关于设备发生故障的通知后，维修人员超过合同约定时间迟迟不到用户现场进行维修，致使因设备给用户造成的损失由供方承担。
18．其它
18.1供方须认真履行投标文件中对产品质量和服务的承诺。
18.2投标人请仔细阅读本询价文件，一经投标应视为充分理解其全部内容。 

附件1：产品图纸
附件2：支架自动检测要素
附件3：制动钳自动检测要素
附件4：数据库形式
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第四部分  商务要求
1．报价

1.1 报价单位报价货币为人民币，CTCS到厂价（交钥匙工程, 包括设备及项目所需材料、设备、设施安装等所有工作，含13%增值税，如国家税率政策调整，按照如下计算公式调整合同价格：合同价/1.13*国家新税率）。

1.2 报价单位必须按配置分项报价，报价明细清楚便于比价。
2．合同的签订
供应商接到设备委托通知后应在2天之内前来我公司，依据报价书、报价补充承诺以及询价文件中有关内容签订供货合同。

3．交货期：合同生效之日起5个月内到达用户现场
4．交货地点：南方天合底盘系统有限公司
5．货物包装

   符合国际国内同类货物海运、公路运输包装要求，因包装不当导致货物残损的责任由供方承担。
6．设备终验收合格，交付需方正式投入生产运行之日起开始计算质量保证期。
7．质量保证期
  整机包括机械部件及电气部件提供2年质保。
     质量保证期内重大设备故障经供方修复后，设备质量保证期应根据停机时间(累计)顺延。修复或更换的关键零、部件，重新计算质量保证期(双方签署质保期补充协议，自设备恢复运行之日起)。

8．质保期内免费维修与更换缺陷部件的期限

     供方收到CTCS公司关于设备故障通知后4小时内响应(或传真维修方案)，24小时内派人到达CTCS公司现场维修服务。
9．付款方式：合同签订后，CTCS预付30%；设备在CTCS现场通过终验收并收到供方开具的合同总价的100%增值税发票后付60%，质保期满1年付清余款10%。

10．交货期延误赔偿的最高限额

合同总金额的5%；以每周赔偿1%计，不足1周按1周计算。延误时间最多不超过10周。

11供应商在报价书中须详细说明

11.1货物每件包装的估计尺寸、重量，以及包装总数量和总重量。

11.2 CTCS两年内有必要储备的备件清单(备件名称、型号、规格、数量、制造厂家、单价、总价)。

11.3 询价设备的销售业绩以及在国内用户的使用情况。

11.4 提供全部有效资质文件。

11.5质保期后卖方有偿服务的优惠条件及承诺。

12．特别约定

凡有下列情况之一发生，供方承担违约责任和相应的赔偿责任。

12.1零部件质量低劣，设备性能、质量不满足合同要求，需方有权终止合同，同时由供方向需方支付合同总金额5%的违约金。如给需方造成损失，相应由供方完全承担。

12.2提供的备件、易损件、技术文件等与合同不符，或质量低劣，供方应在规定期限内更换符合要求的备件、易损件、技术文件，如超过期限，供方向需方支付合同总金额5%的违约金并承担相应损失。

12.3质量保证期内，供方得到用户关于设备发生故障的通知后，维修人员超过合同约定时间迟迟不到用户现场进行维修，致使因设备给用户造成的损失由供方承担。

13．其它

13.1供方须认真履行报价文件中对产品质量和服务的承诺。

13.2报价方请仔细阅读本询价邀请书，一经报价应视为充分理解其全部内容。
13.3 如果报价供应商在获得该项目定点供应商资格后，单方面放弃定点资格，需向我公司承担违约金，违约金金额为本项目定点总金额的30%，同时纳入中国兵器装备集团黑名单（不可抗力除外）。

附件:初步评审表
	项目
	评审因素
	评审标准

	初步评审

	1
	形式评审标准
	报价一览表签字盖章
	有法定代表人或其委托代理人签字、加盖单位章

	
	
	报价文件的签署及盖章
	报价文件上法定代表人或其授权代理人的签字及盖章齐全。

	
	
	制造商有效授权书
	代理商参加投标时必须提交

	
	
	报价文件组成
	报价文件装订符合询价邀请书文件要求，内容齐全

	
	
	报价唯一
	只能有一个报价，不允许提交选择性报价

	2
	资格评审标准
	营业执照或注册证明
	提供营业执照、税务登记证、组织机构代码证复印件或三证合一的营业执照复印件或注册证明复印件，加盖鲜章,原件备查

	
	
	其它资格条件要求
	符合第一部分第8条、第二部分第1.2.4条及第2条规定

	3
	响应性评审

标准
	报价内容
	符合第一部分第1项规定

	
	
	
	

	
	
	询价邀请书“★”号条款响应
	询价邀请书中标注“★”号的为关键商务、技术条款，报价文件不满足询价邀请书中加注“★”的关键商务、技术参数要求，为实质上不响应询价邀请书技术及商务要求

	详细评审：满足初步评审要求，按询价书相关要求进行详细评审。
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Control Plan

				编号
No.		产品测量项目		产品/过程
规范/公差		现场检测项目		三坐标检测项目		检测量具		检具费用

																		GRR		相关性		比对仪自动检测项目

				10.001		滑动槽H1宽度		144.5±0.1		是				卡尺(0.01/150)		500		10%		10%		Y

				10.002		滑动槽G面到Y基准点H2的距离		7.32±0.2		是				SA3HQP-15107155-WX-L-1+高度尺		9000		10%		10%		Y

				10.003		滑动槽对毛坯对称度				是				卡尺(0.01/150)		500		10%		10%		Y

				10.004		滑动槽G面对Y基准的垂直度				是				SA3HQP-15107155-WX-L-1+高度尺		9000		10%		10%		Y

				10.005		滑动槽G面平面度		0.06		是				SA3HQP-15107155-WX-L-1+拖表（杠杆千分表）		8750		10%		10%		Y

				10.006		滑动槽两侧面平行度		0.08		是				卡尺(0.01/150)		500		10%		10%		Y

				10.007		滑动槽两侧面对毛坯基准的垂直度				是				夹具保证，切换夹具时高度尺检测夹具		500		10%		10%		Y

				10.008		滑动槽两侧面对G基准的垂直度				是				SA3HQP-15107155-WX-L-1+直角度测量仪		8750		10%		10%		Y

				10.009		滑动槽外槽H3深度尺寸		8.5±0.15		是				CD101QPL-509		500		10%		10%		Y

				10.01		滑动槽凸台H4宽度（4处）		5.1±0.1		是				卡尺（0.01/150）		500		10%		10%		Y

				10.011		滑动槽凹槽H5宽度尺寸		11.3±0.1		是				卡尺（0.01/150）		500		10%		10%		Y

				10.012		滑动槽下侧宽		16±0.1				是		轮廓度仪				10%		10%		Y

				10.013		大圆弧宽度尺寸		33.6±0.2		是				卡尺(0.01/150)		500		10%		10%		Y

				10.014		圆弧半径		R164.5±0.5				是		对刀仪计量刀具				10%		10%		Y

				10.015		圆弧槽轴向位置尺寸		45.52±0.25		是				SA3HQP-15107155-WX-L-1+高度尺		8750		10%		10%		Y

				10.016		圆弧径向位置尺寸		16.52±0.2		是				SA3HQP-15107155-WX-L-1+百分表(0～5mm)		8750		10%		10%		Y

				10.017		圆弧对F基准的对称度		0.6		是				A301EVMCAQP-15107148-WX-L-3+百分表(0～3mm)		5000		10%		10%		Y

				10.018		安装面厚度尺寸		26.45±0.15		是				卡尺(0.01/150)		500		10%		10%		Y

		20		10.019		安装面平面度				是				B2EQPL-536+0.08的塞尺		1000		10%		10%		Y

				10.02		安装面对F基准的垂直度				是				SA3HQP-15107155-WX-L-1+0.2塞尺		8750		10%		10%		Y

				10.021		安装面对G基准的垂直度				是				SA3HQP-15107155-WX-L-1+直角度测量仪（杠杆千分表）		8750		10%		10%		Y

				10.022		销孔距离理论尺寸H1和位置度		198、		是		是		调整时三坐标/SA3HQP-15107155-WX-L-1		8750		10%		10%		Y

				10.023		G基准面至安装孔距离的理论尺寸H3和位置度		69.48、		是				SA3HQP-15107155-WX-L-1		8750		10%		10%		Y

				10.024		安装孔对基准F的位置度				是				SA3HQP-15107155-WX-L-1		8750		10%		10%		Y

				10.025		安装孔距离的理论尺寸H4和位置度		140、		是				SA3HQP-15107155-WX-L-1		8750		10%		10%		Y

				10.026		销孔到安装孔的理论尺寸H5和位置度		65、		是				SA3HQP-15107155-WX-L-1		8750		10%		10%		Y

				10.027		销孔高度H6尺寸		38.55±0.2		是				B2EQPL-536+高度尺（300/0.02）		1000		10%		10%		Y

				10.028		销孔直径(2处）		φ10（+0.086/+0.043）		是				气动量仪		2000		10%		10%		Y

				10.029		销孔对安装面垂直度(2处）						是		三坐标				10%		10%		Y

				10.03		两销孔平行度						是		三坐标				10%		10%		Y

				10.031		销孔口部直径		Φ14.15±0.1		是				卡尺（0.01/150）		500		10%		10%		Y

				10.032		销孔口部对销孔同轴度				是				SAFGQP-15107138-WX-L-3		1000		10%		10%		Y

				10.033		台阶面高度		5.4±0.2		是				卡尺（0.01/150）		500		10%		10%		Y

				10.034		环槽直径		Φ18±0.2		是				卡尺（0.01/150）		500		10%		10%		Y

														预估检具费用合计：（不包括三坐标、轮廓仪）		130250
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Control Plan

				编号
No.		产品测量项目		产品/过程
规范/公差		现场检测项目		三坐标检测项目		检具量具		检具费用

																		GRR		相关性		比对仪自动检测项目

		OP10		10.001		销孔下端面到球心的距离		10.7±0.25		是				SA3HQP-15106L25-L-1+百分表		12500		10%		10%		Y

		OP10		10.002		销孔到定位面的位置		23.5，99，0.5		是				SA3HQP-15106L25-L-1		12500		10%		10%		Y

		OP10		10.003		销孔厚度		13±0.05		是				卡尺		500		10%		10%		Y

		OP10		10.004		销孔上端面对下端面的平行度		0.05		是				SA3HQP-15106L25-L-3+测高仪		6800		10%		10%		Y

		OP10		10.005		销孔直径大小		φ8.275±0.075		是				C195QPL-543		1000		10%		10%		Y

		OP10		10.006		销孔孔距		198，99位置度φ0.15		是				SA3HQP-15106L25-L-1		12500		10%		10%		Y

		OP10		10.007		销孔下端面平面度		0.1				是		三坐标				10%		10%		Y

		OP10		10.008		销孔下端面互为平行度		0.1				是		三坐标				10%		10%		Y

		OP10		10.009		销孔对销孔下端面的垂直度		0.15				是		三坐标				10%		10%		Y

		OP10		10.010		圆弧尺寸及位置		R164±0.3，143.5±0.3，				是		三坐标				10%		10%		Y

		OP10		10.011		销孔下端面到缸孔底部的距离		11.2±0.2		是				SA3HQP-15106L25-L-3+测高仪		23800

Jiancheng Lei: Jiancheng Lei:
包含测高仪费用
		10%		10%		Y

		OP10		10.012		销孔下端面到缸孔端面的距离		34.6±0.2		是				SA3HQP-15106L25-L-3+测高仪		23800		10%		10%		Y

		OP10		10.013		销孔下端面到爪面的距离（Q1基准线）		110.6±0.15		是				SA3HQP-15106L25-L-3+测高仪		23800		10%		10%		Y

		OP10		10.014		爪面（q1基准线）对销孔下端面平行度		0.1		是				SA3HQP-15106L25-L-3+百分表		6800		10%		10%		Y

		OP10		10.015		爪面（q1基准线）对缸孔中心的垂直度		0.15				是		三坐标				10%		10%		Y

		OP10		10.016		爪面平面度		0.05				是		三坐标				10%		10%		Y

		OP10		10.017		缸孔口部对缸孔的同轴度		φ0.3		是				CMP-283QP-15106651-L-7		3000		10%		10%		Y

		OP10		10.018		缸孔直径		φ60.01～φ60.06		是				气动量仪		2000		10%		10%		Y

		OP10		10.019		缸孔对爪面的角度		90°±8'				是		三坐标				10%		10%		Y

		OP10		10.020		缸孔壁厚		4.5min		是				913L-510		500		10%		10%		Y

		OP10		10.021		缸孔位置		9.5，99，位置度φ0.25		是				SA3HQP-15106L25-L-5		18400		10%		10%		Y

		OP10		10.022		缸孔中心对销孔下端面的垂直度		φ0.05				是		三坐标				10%		10%		Y

		OP10		10.023		防尘槽脊直径		φ63.1±0.2		是				卡尺（0.02/150）		500		10%		10%		Y

		OP10		10.024		防尘槽直径		φ67.6±0.2		是				913L-560		500		10%		10%		Y

		OP10		10.025		防尘槽轴向位置		4.075±0.125				是		轮廓度仪				10%		10%		Y

		OP10		10.026		防尘槽宽度		2.05±0.1				是		轮廓度仪				10%		10%		Y

		OP10		10.027		密封槽轴向位置		10.725±0.125		是				CMP-283QP-15106651-L-8 		500		10%		10%		Y

		OP10		10.028		密封槽宽度		4.275±0.125				是		轮廓度仪				10%		10%		Y

		OP10		10.029		1.12处密封槽直径		φ65.095±0.065		是				KX11-17QP-15106L07-L-4+百分表		11600		10%		10%		Y

		OP10		10.030		0.88处密封槽直径		φ64.775±0.065				是		轮廓度仪计量密封槽斜角				10%		10%		Y

		OP10		10.031		密封槽脊直径		φ60+0.065/0		是				CMP-283QP-15106651-L-7		3000		10%		10%		Y

		OP10		10.032		缸孔圆柱度		0.05		是				气动量仪		2000		10%		10%		Y

		OP10		10.033		缸孔圆柱		0.025		是				气动量仪		2000		10%		10%		Y

		OP20		10.034		密封面到进油孔座面的距离		0.35±0.25		是				SA3HQP-15106L25-L-6		2000		10%		10%		Y

		OP20		10.035		进油孔密封面平面度		0.05				是		三坐标				10%		10%		Y

		OP20		10.036		进油孔位置		99，9.5，位置度0.5		是				SA3HQP-15106L25-L-2		18400		10%		10%		Y

		OP20		10.037		油管卡孔宽度		6±0.1		是				卡尺 150/0.02		500		10%		10%		Y

		OP20		10.038		油管卡孔相对进油孔位置		12.5±0.2,15°±1°		是				SA3HQP-15106L25-L-2		18400		10%		10%		Y

		OP20		10.039		油管卡孔尺寸		8.2±0.2		是				卡尺		500		10%		10%		Y

		OP20		10.040		进油孔座面到缸孔口部距离（进油孔座面到销孔下端面距离）		63.3±0.25（28.7±0.25）		是				SA3HQP-15106L25-L-3+测高仪		6800		10%		10%		Y

		OP20		10.041		进油孔密封面对螺纹中径垂直度		0.1		是				913L-626+百分表		3000		10%		10%		Y

														预估检具费用合计：（不包括三坐标、轮廓仪）		217600
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设备基础信息表

		设备ID		设备编号		设备名称		设备型号		设备父ID		设备类别

		100001		制动鼓装配线		制动鼓装配线		NULL		CTCS设备		生产线

		100002		10000345		支架大圆弧铣床		JJ-2925-2B		V101支架机加线 		设备

		100003		10000373		盘式制动器总成装配检测生产线		非标		NULL		设备

		100004		10000256		气动打标机		CM178-CT3		NULL		设备

		100005		10000053		数控车床 		Vturn26/60  FANUC 0-T  10把刀		SC7081钳机加线		设备

		100006		10000052		数控车床 		Vturn26/60  FANUC 0-T  10把刀		SC7081钳机加线		设备

		100353		10000683		SW加工中心		NULL		制动钳机加10单元		设备

		100300		10000344_R		工位		NULL		10000344		设备

		100329		10000648L		畅尔左头		NULL		10000648		设备

		100375		10000665_轴2		轴2		NULL		10000665		设备
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人员基础信息表

		UserID		clUserSysName		clUserActName		clUserMobile		clDeskPhoneNO		clUserEmail		clUserCompany		clUserTitle		clDept

		10171		xiongty		熊太银		13452886944		NULL		NULL		CTCS		NULL		生产运作部

		10048		wanxh		万贤鸿		NULL		NULL		NULL		CTCS		NULL		生产运作部

		10081		zhupl		朱培亮		15190460892		NULL		NULL		CTCS		NULL		南京分公司

		10049		yux		余翔		13452886478		NULL		NULL		CTCS		NULL		生产运作部

		128316		liuhl1		刘洪亮		NULL		NULL		NULL		NULL		操作员		NULL

		10113		yangh		杨华		NULL		NULL		NULL		CTCS		NULL		生产运作部

		10056		liaob		廖彬		NULL		NULL		NULL		CTCS		NULL		生产运作部

		10098		lify		李方英		13452886493		NULL		NULL		CTCS		NULL		生产运作部

		128357		chenj1		陈江		NULL		NULL		NULL		NULL		操作员		NULL

		10157		zhoubl1		周白林1		NULL		NULL		NULL		CTCS		NULL		生产运作部
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检测要素基础信息

		检测要素ID		产品名称		项目名称		产品代号		尺寸工艺编号		端面到球心的距离10.7±0.25		尺寸上限		尺寸下限		更新人员		更新时间		备注信息

		A100001		制动钳		EP35QP		15106M09				10.75		10.9		10.55

		A100002		制动钳		EP35QP		15106M09				10.72

		A100003

		A100004

		A100005

		A100006
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实际检测检测记录表

		检测记录ID		检测日期		检测时间		毛坯批次		班次		操作者		设备ID		组号(用于计算平均值等)		初始检测结果(不能修改)		修正结果
(如有必要,平时=检查结果值)		更新日期		更新人员		异常信息		备注信息

		M50001		2022-10-13		8:00:35 AM		HU35		白班		陈建红		5000194		G1002		10.76		10.76

		M50002		2022-10-13		8:08:04		HU35		白班		陈建红		5000194		G1002		10.77		10.77

		M50003		2022-10-13		8:08:04		HU35		白班		陈建红		5000194		G1002		10.74		10.74

		M50004		2022-10-13		8:08:04		HU35		白班		陈建红		5000194		G1002		10.73		10.73

		M50005		2022-10-13		8:08:04		HU35		白班		陈建红		5000194		G1002		10.75		10.75

		M50006
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