采购需求及技术规格要求
[bookmark: _Hlk60938700]1、货物需求一览表
	序号
	货物名称
	数量
	预算（万元）
	交货期

	1
	离子源加速器电极
	1
	130.00
	合同签订后3个月内


[bookmark: _Toc12010788][bookmark: _Toc30409514][bookmark: _Toc532807472][bookmark: _Toc12010815][bookmark: _Toc509153917][bookmark: _Toc257021215]具体要求参看图纸
[bookmark: _Hlk224220077]2、设备的主要用途及功能
中性束注入系统(NBI)具有加热效率高，物理机制最清楚的特点，是EAST托卡马克重要的辅助装置之一，其中兆瓦级强流离子源是中性束注入器的关键部件。EAST-NBI实验需要开展离子源高功率长脉冲实验，离子源是EAST-NBI系统核心部件，分为等离子体发生器个加速器两大部分。其中加速器是离子束源的关键部件，其功能是将离子源内的离子引出并加速到所需的能量，并且能够有效地控制离子的整体运动轨迹，最终形成具有一定光学特性的离子束。加速器的性能表现将直接影响形成离子束所能达到的束能量、束流强度、束散角和束脉宽。
加速器主要由电极和绝缘支撑法兰组成，本次采购加速器电极一套，具体参看图纸要求。
3、工作条件
工作在真空环境下，温度需耐温300摄氏度以上。
4、技术性能指标
	序号
	参数名称
	参数值
	备注

	1
	金属材料
	钼（99.97%）
	提供材质证明

	2
	整体尺寸误差
	关键尺寸误差在±0.05mm以内，整体误差在±0.1mm以内,平面度0.1mm
	参看图纸

	3
	水道耐压
	1MPa
	参看图纸

	4
	水道漏率
	<5.0×10-10 Pa·m3/s
	

	5
	焊接方法
	真空扩散焊
	


主要技术要求
1.所有零部件完全按照图纸标注及精度加工；
2.成品尺寸完全按照图纸标注并满足精度要求（验收标准：关键尺寸误差在±0.05mm以内，整体误差在±0.1mm以内，所有表面粗糙度Ra1.6,密封面Ra0.8,，未达精度要求一律退货）；
3.焊接方案必须获得甲方认可，焊接完之后，焊缝均匀饱满无焊瘤。（验收标准：通过X光成像显示若电极壁水管内出现0.3mm以上焊瘤即视为不合格。焊接后需表面光滑无焊疤、焊瘤、表面缺陷才视为合格）；
4.焊接完之后，不可以存在水管堵塞现象。（验收标准：通过X光成像显示内部水管水流通堵性能，只要出现堵塞则视为不合格）。
5.焊接后要求负压环境检漏，示漏气体压力不得低于1MPa保压1分钟，在4L/s机械泵作为前级泵，不得外接除检漏仪以外的其它泵的前提下，保压1分钟内漏率没有数量级上的波动且需一直低于5.0×10-10Pa·m3/s视为合格（例如漏率为6.0×10-10Pa·m3/s在1分钟内上涨到1.0×10-9Pa·m3/s出现数量级的变化也视为存在漏点判定为不合格品）；
6.所有知识产权归甲方所有，包括所有模型、工程图纸、加工制造工艺文件、检测报告等。甲方有权就上述材料发表论文和申请相关专利等，如有涉及乙方不能公开的商业机密问题请投标时指出，否则视为可以公开。乙方存在侵害甲方知识产权行为须双倍赔偿合同金额。
5、技术服务要求及质保要求
投标人须提供完整的售后服务，产品质保期不得低于1年，质保期内产品出现质量问题，厂家需48小时内派出相关维修人员来解决，并提供免费的维修维护服务。质保期过期后产品需继续提供维修和维护服务，维修人员每天工作费用不得超过1500元每人每天（含住宿费、餐饮费、市内交通费，非合肥市交通费实报实销，机票为经济舱，高铁为二等座。），更换配件需按照原合同价格不得私自加价，且需48小时内及时响应和处理。
1.质保要求
· 产品通过交付验收后，质量保证期不得低于1年；
· 乙方保证提供的设备经过正确制造、安装、调试及维护保养，并运行良好；
· 在质保期内，乙方对由于设计、工艺或材料的缺陷而造成的任何缺陷或故障负全责，并对上述情况免费负责修理或更换有缺陷的零件；
· 对超出质量保证期和质量保证范围的情况，乙方有义务对设备作有偿服务；
· 技术服务
· 乙方提供配套文件资料清单，负责该项目在加工、安装、调试过程中的现场技术指导；
· 安装结束后，乙方负责对设备各项性能指标按规定的项目逐一测试，直到验收合格；
故障响应时间：48小时内到达现场维修处理已经发生的故障。
6、验收标准及验收程序
1、验收标准
（1）所有零部件完全按照图纸标注及精度加工；
（2）成品尺寸完全按照图纸标注并满足精度要求（验收标准：关键尺寸误差在±0.05mm以内，整体误差在±0.1mm以内，所有表面粗糙度Ra1.6,密封面Ra0.8,，未达精度要求一律退货）；
（3）焊接方案必须获得甲方认可，焊接完之后，焊缝均匀饱满无焊瘤。（验收标准：通过X光成像显示若电极壁水管内出现0.3mm以上焊瘤即视为不合格。焊接后需表面光滑无焊疤、焊瘤、表面缺陷才视为合格）；
（4）焊接完之后，不可以存在水管堵塞现象。（验收标准：通过X光成像显示内部水管水流通堵性能，只要出现堵塞则视为不合格）。
（5）焊接后要求负压环境检漏，示漏气体压力不得低于1MPa保压1分钟，在4L/s机械泵作为前级泵，不得外接除检漏仪以外的其它泵的前提下，保压1分钟内漏率没有数量级上的波动且需一直低于5.0×10-10Pa·m3/s视为合格（例如漏率为6.0×10-10Pa·m3/s在1分钟内上涨到1.0×10-9Pa·m3/s出现数量级的变化也视为存在漏点判定为不合格品）；
2 验收主要步骤：
验收过程分为出厂验收（预验收）、交付验收两个阶段。
（1） 预验收
验收地点：设备加工现场；
验收内容：按验收指标，验收产品结构尺寸及公差、焊缝漏率、总漏率、射线检测结果等；设备齐套情况；
依据文件：技术方案、技术要求、设计图纸等；
交付文件：漏率检测报告、X射线检测报告、材料证明报告、现场测试报告；
厂家需提供验收设备和必要的部件和设备如盲板、检漏设备、密封圈等。
（2）交付验收
验收地点：甲方设备安装现场，乙方需要将所有部件安装就位具备验收条件。乙方需提前向甲方提出验收所需的条件及设备，甲方无法提供的条件或设备乙方需自行解决；
验收内容：设备配套情况检查；设备外观几何尺寸检测；通水性能测试；部件漏率检测；
依据文件：技术要求、设计图纸等、招标文件；
需要交付文件：
a)漏率检测报告；
b)尺寸及公差测量报告（对应图纸要求）；
c)关键件、易损件、关键原材料的检测报告或试验报告；
d)乙方外购重要部件的合格证、说明书、装箱单等随机文件；
e)产品合格证明；
3、 验收方法：
（1） 按照图纸要求验收产品加工精度、粗糙度、焊缝是否均匀等，验收标准参看技术方案、技术标准和图纸技术标准。
（2） 真空检漏按图纸要求检漏，1MPa氦压下，在4L机械泵分流情况下，总漏率不大于5.0×10-10 Pa·m3/s视为合格。
（3）所有检漏工装和设备及人员由投标方提供，不得另收取费用。最终产品需提供检漏报告和产品合格证明。
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