湖南省湘澧盐化有限责任公司

颗粒盐提质改造项目
颗粒盐装置事故桶防腐项目招标文件
[image: image1.png]


     
湖南省湘澧盐化有限责任公司
  2024年8月
颗粒盐装置事故桶防腐项目招标公告

湖南省湘澧盐化有限责任公司颗粒盐装置事故桶防腐项目采购招标，欢迎符合资格条件的投标人参加投标。

一、项目概况：
（1）项目名称：颗粒盐装置事故桶防腐项目

   (2）采购项目概况及招标范围：本项目中需防腐处理得设备位于湘澧盐化有限责任公司厂区内。

(3)本项目防腐方案（列表如下）：

	部位
	涂层结构
	涂料名称
	涂装道数
	每道涂层最小干膜厚/微米
	总膜厚

 um
	表面积m2
	单价元/m2

	罐体外表面

	第一层
	环氧富锌底漆179CE
	1
	60
	320
	235.5
	

	
	第二层
	环氧云铁中间漆471CN
	1
	200
	
	
	

	
	第三层
	聚氨酯面漆55190
	1
	60
	
	
	

	罐体内表面
	第一层
	环氧酚醛涂料85671
	1
	200
	400
	314
	

	
	第二层
	环氧酚醛涂料85671
	1
	200
	
	
	

	总价（元）
	


附储罐涂装施工指导文件
涂漆规格方案
表面处理要求 

所有表面喷砂到ISO 8501-1： Sa 2 ½ ，表面粗糙度50－75微米。

施工方法

高压无气喷涂

刷涂只用于预涂或小面积修补

施工总则
在每一涂层间，必须进行预涂。

对于重涂间隔，混合使用寿命和固化要求，请参考相应产品说明书。

对于拆脚手架时的涂层破损处，要求刷涂修补，至少达到设计干膜厚度。

喷漆时钢板温度必须高于10℃，不超过40℃。

喷漆时的相对湿度不得高于85％，钢板温度要高于露点温度至少3℃。

重涂时，对于干喷必须用1#细砂纸砂去。

现场要求概述

在工作开始前，现场必须达到一定的工作条件。

清洁

任何接触到钢板的污物（甚至表面处理前），都会对储罐内壁涂层造成危害。因此，必须尽所有的努力来保持工作区域的清洁。保持储罐进口区周围环境的干净是一个很好的方法，进入储罐前，可以先穿上脚套。在每一个施工环节，都必须随时维护清洁。

风雨棚

在配漆和施工时，必须建立起风雨棚遮挡好施工设备。

动力

发电机和足够的油料来保证所有的施工设备的运行，比如空压机，照明等。

涂料的贮存

涂料的贮存有最低和最高温度条件。施工前和施工中，必须搭建起设施保证涂料在正确的温度条件下贮存。

除湿机

涂漆表面温度必须高于露点温度至少3℃，喷砂后马上进行底漆喷涂，在储罐涂料施工中，必须保持这个条件，保证涂料的固化。为了达到这个要求，有可能需要使用除湿机。

作为指导性要求，喷砂期间的相对湿度最好能控制在40－60％。除湿要求取决于具体的施工环境和实际施工的涂料品种。

当使用除湿机时，必须提供24小时的运行保证在整个合同期间达到要求。

通风

在喷砂期间，必须提供足够的通风保证安全工作的可见度。使用柔性的通风管使用喷砂后的灰尘马上排出。喷涂和涂层干燥期间维持通风，确保溶剂的挥发。空气流量要保证溶剂浓度低于LEL的10％。下表为Hempel 85671所要求的通风量的指导性数据。这些是每小时喷漆500m2工作量时所要的最低要求的空气交换量和交换次数：

	直径（米）
	储罐结构
	最小的空气交换次数／小时

	10
	浮顶储罐（罐底起2米）
	3.5

	20
	
	3.0

	30
	
	1.75

	50
	
	0.6

	100
	
	0.2

	10
	锥形储罐（10米高）
	0.7

	20
	
	0.6

	30
	
	0.4

	50
	
	0.2

	100
	
	0.1


照明

喷砂和施工过程中的照明要符合电力安全，能够提供所有工作的照明度。手持式电力聚光灯为检查工作所用。

加热

所有储罐内工作要符合规格书和技术产品说明书要求的最低钢板温度，为了满足规格书要求，可以采取加热的方法，加热交换系统可以与除湿空气联成一体。

脚手架

应当提供合适和安全的脚手架。整个结构系统的设计应当易于脚手架的清洁。脚手架的开口端应被封闭。

脚手架必须能够便于达到所有施工表面而无须在施工中移动脚手板或额外安装梯子。同时，它也必须能够提供充足的工作空间并能支持最大数量的工作人员。

脚手架距离被处理表面应保持最少30厘米的空间并且层与层之间的高度应维持在2米左右。足够的空间能保证操作人员恰当的完成他们的工作。

在上部区域未完工和接受之前，脚手架不应被拆除。

拆除脚手架时，应保持最大限度的小心以减少对涂层的损毁。

脚手架在罐底的支撑点在拆架后必须真空喷砂到ISO Sa 2 ½ ，周边完整涂层必须拉毛并打磨出坡状过渡层。

施工方法

储罐的施工有多种不同的方法，取决于时间、费用、设备、储罐设计等因素，下面是四种常用的方法：

	方法1


	钢结构缺陷修正

底部喷砂，喷第一度漆

建脚手架

上部喷砂

完成上部涂装

拆脚手架

完成底部涂装

	方法2
	建脚手架

钢结构缺陷修正

整个表面喷砂

喷第一度漆

用聚乙烯薄膜保护底部

完成上部涂装

拆脚手架

完成底部涂装

	方法3


	建脚手架

钢结构缺陷修正

上部喷砂

结束上部涂装

拆脚手架

下部喷砂

完成下部涂装

	方法4


	建脚手架

钢结构缺陷修正

整个表面喷砂

整个表面涂装

拆脚手架


喷砂开始前储罐状态
进行处理前最重要的就是储罐内壁要清洁、干燥，适合于表面处理和涂层施工。以下为最起码的适用要求：

储罐结构要完整，没有危险气体存在；

所有进口管件都要拆下；

罐内表面没有淤泥残留，所有要涂漆表面都要进行除油工作；

厚重的氧化皮或其它碎片都要从表面除去，包括罐顶部位。厚重氧化皮或污物要求先行扫砂，大致去除掉。

腐蚀的钢材会被严重污染，在表面处理开始前，可能需要额外清洁，比如蒸汽清洁，高压淡水冲洗。

表面处理开始前所有火工或电焊工作要结束完成。

表面处理

钢结构处理

为了保证涂料发挥最性能，钢结构表面在喷砂前，电焊缺陷例如气孔和不连续焊等要修正好。锐边和火焰切割边缘打磨到半径R＝2mm。焊缝要光顺没有焊渣飞溅等。

除油

喷砂前，油脂或因探伤拍片留下的润湿剂要根据SSPC－SP1“溶剂清洗”法清除。

磨料

喷射用磨料要干燥，清洁无杂物，不能对涂料的性能有影响。所选用的磨料应当符合ISO 11126 1-8的规定，并根据11127 1－7进行测试。河砂将不得用于喷砂使用。

磨料的大小要能够产生规定涂料系统要求的粗糙度。表面粗糙度级别根据ISO8503进行评估。要达到粗糙度Rz50－75微米，我们推荐的铜矿渣粒径为10／30目。
铜矿渣的性能要求

	 特性    
	要求
	测试方法

	表观密度 
	3,3 to 3,9
	ISO/DIS 11127-3

	莫氏硬度
	Min. 6 
	ISO/DIS 11127-4

	含水量
	Max. 0,2
	ISO/DIS 11127-5

	水溶液的导电率  (S/cm
	Max. 300
	ISO/DIS 11127-6

	水溶性盐 % (m/m)
	Max. 0,0025
	ISO/DIS 11127-7


磨料不能循环使用，除非得到油漆公司现场服务工程师的认可。

喷砂

钢材表面要求喷砂清理到ISO 8501－1 Sa ½ ，粗糙度达到Rz40－75微米。可以使用粗糙度样板G类型来进行评估。

喷砂时注意防止油和／或水对喷砂后钢材表面的污渍。空压机必须安装油水分离器。

用于喷砂使用的压缩空气必须清洁干燥，无油脂。喷口压力至少在7kg/cm2。

喷砂后准备涂漆的钢材表面要清洁、干燥，无油脂，保持粗糙度和清洁度直到第一度漆喷涂。所有灰尘要求彻底清理，根据ISO8502－3灰尘量要小于2级。

表面处理后4个小时内，钢材表面在返黄前，就要涂漆。如果钢材表面有可见返锈现象，变湿或者被污染，要求重新清理到前面要求的级别。

环氧富锌底漆179CE施工
环氧富锌底漆179CE的施工必须遵守涂装规格书和产品说明书的要求。

喷漆时的相对湿度要控制在85％以内，钢板温度要高于露点至少3℃。
喷涂作业时，实践的作法是下往上喷，这样可以避免漆雾飞散粘贴到喷砂后的钢板表面。
在涂漆，固化和修补工作中，所有进入储罐的作业者，必须穿上脚套，防止漆膜被破坏。
预涂

预涂是好的工作方法的重要部分，应该成为所有储罐内壁涂装施工的一部分。预涂的道数、次数等要在规格书中明确体现出来。预涂一般在那些难以达到要求的覆盖处在：包括但不仅限于下列部位：

自由边

焊缝

管路

梯子

难以触及的地方

重涂搭接区域
对于搭接区域在施工中和检查过程中要格外注意。多次喷砂处理时，要预防喷砂过界造成的损伤。对于多道涂层配套，不同的涂层要在搭接区域内不断地扩大搭接部位，使每一底后道漆都盖信先涂漆层。当超过重涂间隔时，对搭接区要予以特别注意，为了确保良好的附着力及平滑的表面，必须先除去先前涂装部位上的干喷漆雾，并磨出坡口过渡层。
混合和施工使用寿命
涂料以双组分作为一个完整包装。请按一个完整的包装进行混合使用。 只要混合后，一定要在规定的混合使用时间内用完。

混合比: part A : Part B = 4:1 (体积比)；2小时使用寿命@20℃

无气喷涂
推荐使用高压无气喷涂。

喷嘴孔径：0.43-0.53mm

枪口压力：至少22Mpa
完工涂层必须均匀光顺，如果有灰尘、干喷、砂子等必须修补。
稀释

如果要求，最大可用10％的08450进行稀释，高温下导致干喷时要求更大的稀释量。稀释时避免过量使溶剂截留。稀释剂必须在涂料混合好以后才能加入。

干燥和重涂

	 温度
	表干 (小时)
	硬干（小时）
	重涂间隔

	
	
	
	最小
	最大

	20℃
	0.5
	4
	3hrs
	30天


环氧云铁中间漆47680施工
环氧云铁中间漆47680的施工必须遵守涂装规格书和产品说明书的要求。

喷漆时的相对湿度要控制在85％以内，钢板温度要高于露点至少3℃。
喷涂作业时，实践的作法是下往上喷，这样可以避免漆雾飞散粘贴到喷砂后的钢板表面。
在涂漆，固化和修补工作中，所有进入储罐的作业者，必须穿上脚套，防止漆膜被破坏。
预涂

预涂是好的工作方法的重要部分，应该成为所有储罐内壁涂装施工的一部分。预涂的道数、次数等要在规格书中明确体现出来。预涂一般在那些难以达到要求的覆盖处在：包括但不仅限于下列部位：

自由边

焊缝

管路

梯子

难以触及的地方

重涂搭接区域
对于搭接区域在施工中和检查过程中要格外注意。多次喷砂处理时，要预防喷砂过界造成的损伤。对于多道涂层配套，不同的涂层要在搭接区域内不断地扩大搭接部位，使每一底后道漆都盖信先涂漆层。当超过重涂间隔时，对搭接区要予以特别注意，为了确保良好的附着力及平滑的表面，必须先除去先前涂装部位上的干喷漆雾，并磨出坡口过渡层。
混合和施工使用寿命
涂料以双组分作为一个完整包装。请按一个完整的包装进行混合使用。 只要混合后，一定要在规定的混合使用时间内用完。

混合比: part A : Part B = 4.5:1 (体积比)；2小时使用寿命@20℃

无气喷涂
推荐使用高压无气喷涂。

喷嘴孔径：0.48-0.58mm

枪口压力：至少22.5Mpa
完工涂层必须均匀光顺，如果有灰尘、干喷、砂子等必须修补。
稀释

如果要求，最大可用10％的08450进行稀释，高温下导致干喷时要求更大的稀释量。稀释时避免过量使溶剂截留。稀释剂必须在涂料混合好以后才能加入。

干燥和重涂

	 温度
	表干 (小时)
	硬干（小时）
	重涂间隔

	
	
	
	最小
	最大

	20℃
	1.5
	4
	3hrs
	20天


聚氨酯面漆55190施工
聚氨酯面漆55190的施工必须遵守涂装规格书和产品说明书的要求。

喷漆时的相对湿度要控制在85％以内，钢板温度要高于露点至少3℃。
喷涂作业时，实践的作法是下往上喷，这样可以避免漆雾飞散粘贴到喷砂后的钢板表面。
在涂漆，固化和修补工作中，所有进入储罐的作业者，必须穿上脚套，防止漆膜被破坏。
预涂

预涂是好的工作方法的重要部分，应该成为所有储罐内壁涂装施工的一部分。预涂的道数、次数等要在规格书中明确体现出来。预涂一般在那些难以达到要求的覆盖处在：包括但不仅限于下列部位：

自由边

焊缝

管路

梯子

难以触及的地方

重涂搭接区域
对于搭接区域在施工中和检查过程中要格外注意。多次喷砂处理时，要预防喷砂过界造成的损伤。对于多道涂层配套，不同的涂层要在搭接区域内不断地扩大搭接部位，使每一底后道漆都盖信先涂漆层。当超过重涂间隔时，对搭接区要予以特别注意，为了确保良好的附着力及平滑的表面，必须先除去先前涂装部位上的干喷漆雾，并磨出坡口过渡层。
混合和施工使用寿命
涂料以双组分作为一个完整包装。请按一个完整的包装进行混合使用。 只要混合后，一定要在规定的混合使用时间内用完。

混合比: part A : Part B = 10:1 (体积比)；2.5小时使用寿命@20℃

无气喷涂
推荐使用高压无气喷涂。

喷嘴孔径：0.43-0.48mm

枪口压力：至少14Mpa
完工涂层必须均匀光顺，如果有灰尘、干喷、砂子等必须修补。
稀释

如果要求，最大可用10％的08450进行稀释，高温下导致干喷时要求更大的稀释量。稀释时避免过量使溶剂截留。稀释剂必须在涂料混合好以后才能加入。

干燥和重涂

	 温度
	表干 (小时)
	硬干（小时）
	重涂间隔

	
	
	
	最小
	最大

	20℃
	2.5
	8
	10hrs
	/


 Hempel 85671 施工

酚醛环氧涂料Hempel 85671的施工必须遵守涂装规格书和产品说明书的要求。

喷漆时的相对湿度要控制在80％以内，钢板温度要高于露点至少3℃。
喷涂作业时，实践的作法是下往上喷，这样可以避免漆雾飞散粘贴到喷砂后的钢板表面。罐底可以铺上塑料薄膜。
在涂漆，固化和修补工作中，所有进入储罐的作业者，必须穿上脚套，防止漆膜被破坏。
预涂

预涂是好的工作方法的重要部分，应该成为所有储罐内壁涂装施工的一部分。预涂的道数、次数等要在规格书中明确体现出来。预涂一般在那些难以达到要求的覆盖处在：包括但不仅限于下列部位：

自由边

焊缝

管路

梯子

难以触及的地方

重涂搭接区域
对于搭接区域在施工中和检查过程中要格外注意。多次喷砂处理时，要预防喷砂过界造成的损伤。对于多道涂层配套，不同的涂层要在搭接区域内不断地扩大搭接部位，使每一底后道漆都盖信先涂漆层。当超过重涂间隔时，对搭接区要予以特别注意，为了确保良好的附着力及平滑的表面，必须先除去先前涂装部位上的干喷漆雾，并磨出坡口过渡层。
混合和施工使用寿命
涂料以双组分作为一个完整包装。请按一个完整的包装进行混合使用。 只要混合后，一定要在规定的混合使用时间内用完。

混合比: part A : Part B = 8.8:1.2 (体积比)；3小时使用寿命@20℃

无气喷涂
推荐使用高压无气喷涂。

喷嘴孔径：0.53-0.68mm

枪口压力：至少176kg/cm2
泵压力比：至少45:1

进气压力：5-6kg/cm2
如果温度低于15℃，建议混合好后，在正式喷涂前有15分钟的引导期。

完工涂层必须均匀光顺，如果有灰尘、干喷、砂子等必须修正。
稀释

如果要求，最大可用10％的08450进行稀释，高温下导致干喷时要求更大的稀释量。稀释时避免过量使溶剂截留。稀释剂必须在涂料混合好以后才能加入。

干燥和重涂

	 温度
	表干 (小时)
	硬干（小时）
	重涂间隔

	
	
	
	最小
	最大

	20℃
	3 hrs
	6.5hrs
	16hrs
	21天


固化
只有漆膜完全固化后才能达到最佳耐化学品性能。漆膜的固化是温度、相对湿度和漆膜厚度的综合功效。在25℃和50％的相对湿度时，漆膜需要7天才能完全固化。在整个固化过程中，须提供良好通风才能完全排出溶剂达到漆膜的良好的固化。在上述情况下，须提供7天的通风时间。
修补

涂层的修补是非常重要的，修补要尽快进行。在脚手架上的修补必须和拆架相协调，拆架的步子要根据修补工作进行调整。修补处的涂层要达到和其它部位一样的固化程度，才能投入使用或进行洗舱工作。

修补程序：

一般规则：机械处理开始前，表面要干净没有盐份和其它污物。

小于5 x 5 cm的面积：

表面打磨具有一定的粗糙度，周边完整涂层削出过渡层并轻轻拉毛。用稀释剂08450擦洗干净，然后修补Hempel 85671到规定的干膜厚度。

达到1平方米的面积：

表面要真空喷砂处理，达到ISO Sa 2 ½ ，与周边涂层的搭接面要拉毛处理保证新涂层与它的附着力。用稀释剂08450擦洗干净，然后修补Hempel 85671到规定的干膜厚度。

超过1平方米的面积或损坏点十分密集，要求按规格书重新喷砂处理。

QC & QA 质量控制和质量保证

涂装技术服务工程师的资质

涂装技术服务工程师都通过美国NACE或相似机构的认证。他将在现场参与表面处理前测试、表面处理、涂装施工、涂层的最初固化以及修补过程。他会与业主代表、监理和承包商／涂装分包商一起配合工作。

在现场，一般使用的检查工具有：

－ 表面粗糙度样板 “G”

－ 干膜和湿膜测厚仪

－ 气候条件检查的设备

－ 表面污染物检测的设备

－ 照相器材

－ 灯

－ 附着力测试

－ 安全设施

－ 多种其它设备

－ 应用的标准

检查要点

现场检查要点

储罐状态：包括结构完整性、清洁状态和气体等

脚手架：包括除尘清洁、与储罐的接触点、工作空间等

除湿机：工作能力和应用计划

通风：工作能力和计划

加热：钢板温度

照明：至少要能读报纸

结构处理及清洁度检查要点

Spatters



飞溅

Laminaitons


叠片

Sharp Undercuts

咬边

Rough Welds


粗糙焊缝

Sharpedges


锐边

Porosity’s in welds
            焊缝的气孔

Welding smoke

            焊烟

Oil and grease

            油脂

表面处理检查要点

Wrapping（before blasting）



包扎物(喷砂前)

Blasting wrapping（remove and change）

打砂后的包扎物（去除后更换）

Degree of cleaning (Sa 2 ½ )



清洁度，Sa 2 ½ 

Roughness profile
(Rz 40-75(m)


粗糙度，Rz 40-75(m

Dust cleaning
（Rating 2）



灰尘清洁度，2级

Oil and grease





油脂

Ambient conditions



环境条件


        Air temperature




空气温度


        Relative humidity



相对湿度（40－60％）

        Steel temperature



钢板温度

Dew point 




露点

施工检查要点

Application equipment


施工设备

Ventilation system


通风系统

Wrapping



包扎物

Mixing, thinning, 


           混合，稀释

Stirring




搅拌

Paint storage



涂料放置

Painter’s Footcover


工人的脚套

Application schedule


施工计划

Stripe coating



预涂

WFT




湿膜厚度

Ambient conditions


环境条件


        Air temperature


            空气温度


        Relative humidity


相对湿度 (< 80%)

        Steel temperature


钢板温度 
Dew point 



露点

完工检查要点

完工面漆：色泽均匀，无流挂，无漆雾，无污染

缺陷：完全覆盖，无针孔，无漏喷和气泡

漏喷和针孔：没有锈点

干膜最度：根据规格书的最低／最高厚度

湿膜厚度

湿膜厚在施工后应当立即检测，因为若不及时执行，溶剂的挥发将影响到读数。湿膜厚的检测应当依据ISO 2801:1997 方法No1（附录1）执行。

湿膜厚的检测可反映油漆用量的检查，同时也有助于控制规定的干膜厚和反映油漆的固体含量。
干膜厚度

干膜厚应当在施工的每一涂层完成和充分固化后执行检测。

对于金属，磁性和非磁性表面的干膜厚测定的推荐的，非破坏的方法可参照ISO 2801中的方法6和7。仪器的校准可按同一标准的方法10执行。

读数点的数量应当根据不同的情况来执行，因为需要考虑到被涂装结构的不同设计。一点的读数应当是距其26毫米范围内其它三点的平均值。

不推荐使用破坏性方法测定干膜厚，但是为了检验是否符合配套而必须时也可使用。

干膜厚度的测量按照两个90％执行，即90％的测量点要达到规定的干膜的厚度，余下10％的测量点要达到规定膜厚度的90％。干膜厚度的检查按照ISO2808和SSPC PA2执行。

附着力
涂层系统的附着力和层间结合力测试是一种破坏性的，通常只是发生投诉，质量认可测试时作用于指定或参照区域，并非作为一种常规测试。

附着力/层间结合力的测试方法由ISO 4624（附录1）中给定推荐步骤。设备的相关资料可咨询油漆公司。

针孔和漏涂点的检测
每一涂层以及完工涂层要进行针孔和漏涂点的检测。可以使用低压海绵漏涂点检测方法，对于必须要求完全没有针孔漏涂点的最为严格的工作，可以使用高压放电干式漏涂检测仪。检测方法在NACE标准RP0188中有详述。
安全

安全事项应当作为一项议题包括在准备会议中。所有的安全要求和规则应当被各方同意并是可操作的。

通过一整套的安全程序，涂装承包商需要被认证并且其操作人员应被认可以确保他们熟悉安全和操作程序并且训练有素的应对整个应急程序。

在涂装工作开始前，无论承包商和/或业主代表中的任何一方，皆可会同涂装承包商确认整个程序不会产生危及邻近区域工作的其他人员的安全。

正进行工作的区域必须明确划分和标示出。在涂装操作中危险警告应包括“易爆”和“禁止吸烟”并被安放在易于看见的部位，同时，在未确定可燃性蒸汽不会引发火警时不允许移除。

所有使用的设备必须正确接地。这包括，但不仅限于空压机，喷砂和喷涂设备。

专职人员应在工作开始之前检测所有工作区域的有害气体的含量并在之后进行定期检查，例如：每隔二或三小时，直到工作结束。最大的溶剂聚集浓度允许达到最低爆炸限制（LEL）的10%。氧气含量标准不可低于体积份的21%。

油漆公司的技术服务工程师有权获得整个相关工作的安全规范。他将不出席任何违反安全规范的质量检查，并对该种情况下的涂装工作不作肯定。

(5)施工工期： 招标人通知投标人进场施工之日起15天内完成。
(6)资质要求：投标人必须提供营业执照、具备防腐保温工程专业承包叁级及以上资质，安全生产许可证处于有效期、单位法人代表签署的代理人授权委托书（附法人代表及代理人身份证复印件）。

(7)竣工验收：施工方单位按照我单位要求将该项目完成并将现场整理整洁后，申请竣工验收，我单位组织相关人员进行竣工验收。

二、递交报价资料的要求及条件
投标人必须提供资质文件及授权书等，均需加盖公章。递交的报价函必须盖单位公章，并与资格文件一同密封完好，在封口处贴封条加盖公章。

三、工期违约责任的划分：
    因发包人原因导致工期延误的其他情形：发包人适当延长工期，不承担投标人的经济损失。 

因投标人原因导致工期延误：
（1）逾期竣工的第一周到第二周内，工期每延误一天罚款合同金额的0.1%；
（2）逾期竣工的第三周到第四周内，工期每延误一天罚款合同金额的0.2%；
    （3）逾期竣工从第五周起，工期每延误一天罚款合同金额的0.5%。
因投标人原因造成工期延误，逾期竣工违约金的上限：合同金额的10% 。逾期竣工违约金的支付不能免除投标人继续履行合同的义务。
四、现场踏勘
1、建议投标方对施工现场进行实际考察，以便投标方获取自己所需的所有资料，现场考察所发生费用由投标方自行承担。

2、招标方向投标方提供的有关现场的资料和数据，是招标方现有的能使投标方利用的资料。招标方对投标方由此做出的推论、理解和结论概不负责。

五、评审方式
1、资格评审：投标人必须按照招标文件要求提供相应资质文件及授权书等，均需加盖公章，评审合格进入比价环节。
   2、招标控制价：98563元。投标人报价函价格在招标控制价以下视为有效报价，在招标控制价以上则视为无效报价。
   3、有效报价由低往高排列名次，最低价格为第一名，依此类推。推荐第一名为中标候选人。
六、报价资料递交地点和截止时间及比价方式
    1、综合评定资料递送地点及截止时间：参与比价招标的单位于2024年9月9日15时前将资料递交至湖南省湘澧盐化有限责任公司盐硝厂。
2、比价方式及时间：①湖南省湘澧盐化有限责任公司按公司相关规定成立评标小组②2024年9月9日15：30时，由工作人员现场拆封各单位报价资料，评标小组对各报价单位进行资格及形式审查，并公布报价结果

3、中标方确定后，招标人通知中标方签订施工合同和安全协议。中标方接建设单位书面通知后，进场施工。
七、付款方式
合同签订后7个工作日内支付合同金额的30%预付款；待工程竣工验收合格后，支付至合同金额的75%；结算审计完成后10工作日内支付至工程结算总价款的97%；付款前，承包人开具至工程结算总价款100%增值税专用发票；余下的结算总价款3%作为质保金，质保期自工程竣工验收合格之日起一年，质保期满无质量问题且办理完质保验收手续后7日内一次性无息付清。每次付款前承包人应开具相应金额的增值税专用发票，税率9%。

八：其他   

1、因特殊情况比价时间需变更的，湘澧盐化有限责任公司更据情况另行通知。
2、本次通知解释权归湘澧盐化有限责任公司盐硝厂。  

    联系方式：陈先生  13786628587
                                         盐硝厂
2024年8月23日
