財團法人汽車交通事故特別補償基金

「求償作業管理系統優化改版案」
廠商評審作業須知

一、由本基金評審委員會執行評審作業。

二、評選時間：評選時間將由本基金另行通知符合資格審查之投標廠商參加評選。

三、評選地點：本基金會議室舉行。

4、 評審作業流程：

(1) 投標廠商繳交之文件，依規定作資格及形式要件審查。檢附之資料若有不全，不得參加次階段評選。

(2) 資格審查合格之投標廠商出席評審委員會議，進行簡報。
(3) 投標廠商簡報之先後順序依本基金收件之先後順序而定。
(4) 資格審查合格之投標廠商出席評審委員會議，由廠商提出20分鐘簡報，結束後接受評審委員之詢問，採統問統答方式進行，廠商回答時間以10分鐘為原則。
(5) 廠商列席簡報(含簡報操作人員)及問題詢答人數以不超過3人為限，簡報時承諾之事項列入本案合約之一部分。
(6) 由各評審委員依評審標準評分選出優勝廠商。

五、評審項目：

（一）廠商規模與實績                               配分15

（二）專案概述與需求建議說明                       配分30
（三）專案管理能力

配分30
（四）成本分析

配分15
（五）簡報及答詢

配分10
六、優勝廠商評定方式：

(一)資格審查通過之投標廠商，審查其所提建議書內容，採序位法，價格納入評審條件。未達3家符合資格廠商參與評審時，則採評分方式評審，以總評分最高為優勝，平均分數未達70分者視同無法評定優勝廠商。
(二)由各評審委員就廠商評審表所列各評審項目及配分予以評分，加總後填入評分合計欄，並依評分合計高低換算為序位。評分未達70分之廠商請委員加註評核意見。

(三)評審結果統計表由會場作業人員依據各委員評審結果填寫，作業人員將各委員所評序位填入統計表，並加總計算各廠商之總序位，填入序位加總欄。

(四)會場作業人員須先統計檢視各廠商是否過半數委員評分未達70分；過半數委員評分未達70分之廠商不得參與議價，記註「未達70分」於名次欄。

(五)評審結果交全體評審委員簽名認可，取得最優者辦理議價簽約，若最優者棄權時，則洽次ㄧ序位辦理。過半數委員評分未達70分者，不得參與後續之議價作業。

(六)如二家以上廠商為同一序位，則『以標價低者優先議價』。如同一序位廠商有二家以上同標價，則以獲得評審委員評定序位第一較多者優先議價。
(七)各委員評審表及評審結果統計表如後附。
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求償作業管理系統優化改版案廠商評審表(序位法)
 日期：   年   月   日

	評審項目
	配分
	參與評審廠商

	
	
	A
	B
	C
	評選意見

	
	
	評分
	評分
	評分
	

	一、廠商規模與實績

1.廠商規模、營運狀況及履約紀錄。

2.承作與本專案相關之實績經驗、技術、證照及規劃能力。
	15
	
	
	
	

	二、專案概述與需求建議說明

1.專案目標、範圍、計劃時程、交付與驗收。
2.需求建議說明包含整體規劃策略、功能架構規劃、存取控管及相關資訊安全機制等。
	30
	
	
	
	

	三、專案管理能力
1.專案管理計畫與品質管理、組織與人員資歷經驗。
2.專案人員投入時間與專案經理能力。

3.驗證方式規劃、教育訓練、保固及維護服務。

4.廠商協同合作之溝通與風險管理能力。
	30
	
	
	
	

	4、 成本分析
1.經費項目分配是否周延?
2.報價金額是否合理?
	15
	
	
	
	

	五、簡報及答詢
	10
	
	
	
	

	評分合計（請委員加總填寫）
	100
	
	
	
	

	序位（請委員換算填寫）
	
	
	
	

	評審委員意見
	(評分未達70分之廠商請委員加註評核意見)


註一、各評審項目之評分以其配分為上限。

註二、請各出席委員依指定評審項目評定單項評分，加總後填入評分合計欄，並請依評分合計高低，排定序位。

註三、評分未達70分之廠商請委員加註評核意見。

註四、過半數委員評分未達70分之廠商，不得參與議價。
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求償作業管理系統優化改版案評審結果統計表
  日期：   年   月   日

	評審委員
	參與評審廠商

	
	A
	B
	C
	D
	E

	
	序位
	序位
	序位
	序位
	序位

	1
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	

	序位加總
	
	
	
	
	

	名    次
	
	
	
	
	

	委員姓名
	
	
	
	
	

	簽    名
	
	
	
	
	


註：本表由會場作業人員依據各委員評審結果填寫，交全體評審委員簽名認可。

填表人：                       
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