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	序号
	货物名称
	数量
	预算（万元）
	所属行业

	1
	测试杜瓦功能窗口及加强相关部件制造
	1
	850
	工业


[bookmark: _Toc30409514][bookmark: _Toc12010815][bookmark: _Toc257021215][bookmark: _Toc532807472][bookmark: _Toc12010788][bookmark: _Toc509153917]
2、 工程技术要求
针对未来大型超导磁体的技术要求，建立超导磁体低温性能测试实验装置，进行超导磁体原型件或模型件的低温实验研究，开展未来聚变堆超导磁体在强磁耦合、高磁能及强电磁干扰工况下的性能研究，探索多物理场、复杂载荷条件下的磁体载流、损耗、耐压等电磁特性，高负载下的力学行为，评估强电磁干扰下的系统兼容性、可靠性、稳定性及故障态下的磁体安全性，验证工程技术的可靠性。
2.1、设备的主要用途及功能
测试杜瓦作为平台主要部件之一，主要提供一个高真空、近似绝热的环境来减少热量通过传递或者辐射的方式传导到磁体、冷屏、冷却管等部件上，保证测试线圈等的正常运行所需要的低温条件。此外，考虑到杜瓦外相关部件及外围设备（如电源系统、低温管路、测量管道、真空泵组等）和测试杜瓦相连，所以，测试杜瓦在结构设计上，需要提供必要数量的窗口以保证这些部件和设备的正常运行。
原设计方案中，关于测试杜瓦功能性窗口要求有以下几点：
1) 测试杜瓦暂设有8个窗口，分别用于馈线系统、真空设备、压力引管、测量等。（具体位置、数量及尺寸需甲方核实）
2) 杜瓦需设有超压泄放装置接口，相应接口参数，由甲方提供。
3) 杜瓦需在下封头设置人孔，以便检修进出杜瓦。
4) 杜瓦内需要布置冷屏吊点和磁体支撑，相应位置由甲方提供。
5) 关于磁体支撑开孔，考虑到大型测试磁体尺寸以及杜瓦后期通用性，磁体支撑窗口设为14个（DN1800）、东西两侧增加5个窗口、南侧增加1个窗口。
增加开孔后，杜瓦分析应力超出弹性范围，故需要进行测试杜瓦结构调整。
测试杜瓦结构调整主要包括：
1) 测试杜瓦壳体加强以及加强筋数量增加。
2) 测试杜瓦功能窗口数量增加（14+5+1）。
3) 测试杜瓦结构调整导致上壳体重量增大， 增大吊具安全载荷不低于450吨。


2.2、 技术性能指标要求
针对测试杜瓦功能窗口及加强部件加工制造提出以下技术要求：
1) 测试杜瓦增加功能窗口，底部增加14个，东西侧增加5个，南侧增加1个，窗口尺寸分为DN1800和DN800。相应尺寸参考《GB/T 6070 真空技术 法兰技术》。
2) 测试杜瓦加强结构设计应进行有限元分析验证（含强度分析，稳定性分析等）（《JB-4732 1995 钢制压力容器分析设计（2005年确认版）》）。其应力水平表述如下：
一次总体薄膜应力Pm＜KSm， 
一次局部薄膜应力PL＜1.5*KSm,
一次弯曲应力Pb，  PL+Pb＜1.5*KSm
K一般取1.0，对于地震载荷 K取1.2. Sm 为材料工作温度下的许用应力。
3) 提供质量计划（QP），制造检测计划（MIP），及完工后的各项检测记录等质量文件。
4) 测试杜瓦材料主要选择无磁不锈钢，材料厂商以知名厂家为主（推荐厂家：太钢、宝钢、酒钢，须提供材质证明和厂家信息）。
5) 测试杜瓦加强结构和窗口焊接必须有持有劳动部门颁发的相应类别焊工合格证的焊工担任。
6) 焊缝表面不得有裂纹、气孔、咬边和夹渣等缺陷；焊缝与母材之间必须圆滑过渡。
7) 功能窗口采用螺栓连接盲盖进行橡胶真空密封
8) 对于密封焊缝采用全焊透结构的对接焊缝，所有焊透焊缝需磨平并进行射线拍片和渗透检测，执行标准为NB/T47013.2二级要求(不允许出现裂纹、未溶合和未焊透)和NB/T 47013.5一级要求（线性缺陷不允许，圆形缺陷d≤2，且在平定框(35×100)≤1个）,若使用其他无损检测方法，需和甲方进行协商。
9) 无损检测必须有持有相应方法的国家标准或等效的II级及以上的无损检测人员资格证书的人员担任。
10) 密封焊缝需进行氦质谱检漏，每500mm长焊缝漏率不大于1×10-10 Pa·m3/s。所有可拆卸密封法兰进行100%氦质谱检漏，漏率不大于1×10-10 Pa·m3/s。
11) 上壳体吊具进行结构调整，吊具负载不低于450吨。
2.3、 质保要求
提供质量计划（QP），制造检测计划（MIP），制造及完工后的各项检测记录等质量文件，具体工作进度和关键技术节点等相关工作报告周期为每月一次。
为了外协研制（设计、加工、安装、调试、试运行）过程中的重要物项、服务及各种重要工艺活动的质量过程得到有效控制，在外协合同签订时，将制定质量计划并设置质量控制点，质量计划生效后，采购人将严格按照质量计划确认的流程、节点进行相应活动，对质量计划设置的 R（报告/记录检查点）、W（现场见证点）、H（停工待检点）控制点，供应商应根据系统研制进度及时通知相关方进行见证、检查，签字确认放行。当项目、先决条件、作业过程等发生重大变更时，质量计划应重新修订。项目的主要质量控制要求，见下表。 
表  项目质量控制要求
	序号
	控制项
	控制要求
	方式
	载体形式

	1
	研制方案
	供应商应根据项目实施内容、主要技术要求与指标，给出详细的系统研制方案
	方案评审
	方案报告

	2
	标准系统
采购
	供应商采购的所有标准系统均应出自正规厂商，需提供产品合格证或者测试报告，确保产品质量可靠
	现场检查
	产品合格证
书、第三方检
定报告

	3
	部件加工装配
	供应商应根据采购合同与技术协议提出的相关要求在系统装配前提供清洁度证明、焊缝无损检测证明等相关系列材料
	现场检查
	相应检测报告
如焊接记录、尺寸检测、无损检测报告

	4
	[bookmark: _Toc11964][bookmark: _Toc17362]现场安装
	供应商提供现场安装方案，如重物起吊、部件高精度定位、现场焊接质量控制（焊缝检测）、等
	现场验收
	验收报告

	5
	终态
	供应商进行现场安装与调试，采购人员在现场进行监督检查，并履行签字确认手续
	现场验收
	终态调试报告


2.4、验收标准及验收程序	
在收到产品及相关技术文件后，甲方将安排对承制人负责的全部或部分指标进行复检。甲方验收合格后，甲方可认为最终验收通过。如出现产品验收不合格，承制人负责处理，直到通过验收。承制人应对于不合格产品提出修补方案和进度计划，通过甲方认可后才能实施。
2.5、进度要求及交货地点
测试杜瓦功能窗口及加强部件加工制造外协谈判及合同签订之日生效之日起为（T0）：
T0 +7天，制造商提供具体工作进度及关键技术节点；
T0 +10天，完成试杜瓦功能窗口及加强部件、并进行评审工作；
T0 +40天，完成试杜瓦功能窗口及加强部件制造加工；
T0 +60天，完成试杜瓦功能窗口及加强部件现场集成及调试。
产品交货地点：合肥市三十岗聚变园区8号厂房
[bookmark: OLE_LINK63][bookmark: OLE_LINK64]2.6、质保期及售后服务要求
质保期12个月。售后服务电话响应时间：6小时内；现场维修或维护响应时间：48 小时内。
2.7、供货范围
1) [bookmark: OLE_LINK66][bookmark: OLE_LINK65]完成测试杜瓦增加功能窗口的设计和计算校核。
2) 完成测试杜瓦增加功能窗口后需要额外加强的加强方案的设计和计算校核
3) 完成测试杜瓦增加功能窗口及加强部件的施工。
4) 完成上壳体吊具结构调整，吊具负载不低于450吨。
