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 اطلاعات تکمیلی

تامین ربات استند برگردان    از طریق مناقصه عمومی نسبت به  در نظر دارد   صنایع آهن و فولاد سرمد ابرکوهشرکت  

گردد جهت دریافت  لذا از شرکتهاي توانمند در این حوزه دعوت می  نماید.  اقدام    ")  2425(درخواست    مونوبلاك

  اطلاعات   ، مراجعه و در قسمت مناقصات  www.sarmadsteel.comسایت شرکت به آدرس به    اطلاعات تکمیلی 
 دریافت نمایند. مربوطه را 

 باشد: به شرح ذیل می ، الذکرفوقجهت شرکت در مناقصه شرایط داقل ح

 حقوقی  شخصیت داشتن •

 مناقصه  موضوع با شرکت اساسنامه مطابقت •

 مسئولیتی  تداخل عدم •

نفعی صنایع  به ذي)  ماهه دیگرسه  براي دور    قابل تمدید ( مناقصه   شرکت در ماهه  سهبانکی   نامهضمانت ارائه •
و یا واریز مبلغ    )تومان میلیون    و پنجاه  صد(معادل    الیر  1،500،000،000  مبلغ آهن و فولاد سرمد ابرکوه به

 790120000000007789029222ریال بابت سپرده شرکت در مناقصه به شماره شبا    1،500،000،000
IR  یزد، به نام شرکت صنایع آهن و فولاد سرمد ابرکوه  ابرکوه  نزد بانک ملت شعبه 

روز کاري از نامه ابلاغ برنده و    10ظرف    فاکتورپیش  %10به میزان  شش ماهه  ارائه ضمانتنامه انجام تعهدات   •
 پیش از واریز پیش پرداخت.

 شود.بازرسی حین کالا و پیش از حمل تویط کارفرما انجام می •

  120درصد از مبلغ پیشنهادي به عنوان پیش پرداخت در مقابل ضمانتنامه بانکی معادل    25شرایط پرداخت:   •
روز کاري از    10توضیح اینکه ضمانتنامه مزبور باید ظرف  قابل پرداخت می باشد.    پیش پرداختدرصد مبلغ  

اي پیش پرداخت و یا ضمانت  ضمانتنامههریک از  وصول مکاتبه ابلاغ برنده، تسلیم خریدار گردد و عدم تحویل  
در مهلت مقرر فوق به منزله انصراف از مناقصه تلقی و تضمین شرکت در مناقصه برنده، توسط  انجام تعهدات 

تایید اصالت و کارکرد کالا می  75گردد. پرداخت  گزار ضبط می مناقصه به  باقیمانده منوط  باشد که  درصد 
 گیرد. کالا صورت میفاکتور و روز کاري از تاریخ تحویل   7نهایتا ظرف 

تضامین نفر اول تا سوم مناقصه تا تحویل تضمین پیش پرداخت و تضمین انجام تعهدات از سوي برنده نزد  •
 کارفرما باقی خواهد ماند. 

 جاده ابرکوه به یزد  15کارخانه صنایع آهن و فولاد ابرکوه واقع در کیلومتر محل تحویل کالا:   •
 باشد. ي فروشنده میبه عهده محل تحویلنحوه ارسال کالا و بیمه: هزینه هاي ارسال و بیمه تا  •



 

 

نحوه بسته بندي کالا: کالا بایستی داراي بسته بندي استاندارد و تسمه کشی شده و در صورت وزن بالا قابل   •
سفارش بسته بندي شده باشد در غیر اینصورت هرگونه حمل با ماشین آلات بارگیري و به تفکیک آیتم هاي  

 باشد.خسارت بعهده فروشنده می باشد. همچنین در صورت عدم تایید کالا هزینه برگشت بعهده فروشنده می

و پیش پرداخت    انجام تعهداتصورت عدم ایفاي تعهدات و عدم تحویل کالا در زمان مقرر، ضمانت نامه هاي  در •
 گردد.توسط این شرکت ضبط می

 
 

حاوي تضمین شرکت در مناقصه، پاکت    "الف". پاکت  "ج "و    "ب "،  "الف": شامل سه پاکت  نحوه ارائه پیشنهادات

حاوي پیشنهاد قیمت، هر سه    "ج "و پاکت    به صورت مجزا  مشخصات کالا  و  مناقصه گر  رزومه  و  حاوي سوابق  "ب"
 پاکت می بایست ممهور به مهر شرکت پیشنهاد دهنده باشند. 

 چهارشنبهروز    00:15تا ساعت    خود را حداکثر: شرکت کنندگان محترم پیشنهادات  تاریخ و محل تسلیم اسناد

به صورت مهر و موم شده به آدرس دفتر مرکزي این شرکت واقع در: تهران، میدان صنعت، ضلع   27/08/1405مورخ 
 ، تحویل نمایند.  واحد حراستطبقه اول  14شمال چهاراه دادمان، خیابان توحید یکم پلاك 

   114داخلی 021-72379000: تلفن تماس جهت پاسخگویی به سوالات

 باشد.  کلیه پیشنهادات مختار میکارفرما در قبول یا رد هریک و یا 
   باشد.  آگهی بر عهده برنده مناقصه می انتشار هزینه 
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