东方国际招标有限责任公司
1、 货物需求一览表

	包号
	货物名称
	数量
	交货期
	指定到货港
	项目现场（交货地点）

	1
	六极、八极及校正磁铁
	35台
	合同签订后5个月。
	/
	兰州市城关区南昌路509号或甲方指定地点，乙方无条件承担磁场测量、二次或多次削斜后测量及最终运往加速器现场的费用（含装卸及转运）。



注：投标人须对上述投标内容中完整的一包进行投标，不完整的投标将视为非响应性投标予以拒绝。





2、 技术规格
一、总  则
1、投标要求
1.1  投标人在准备投标书时，务必在所提供的商品的技术规格文件中，标明型号、商标名称、目录号。
1.2  投标人提供的货物须是成熟的全新的产品，其技术规格应符合招标文件的要求。如与招标文件的技术规格有偏差，应提供技术规格偏差的量值或说明（偏离表）。如投标人有意隐瞒对规格要求的偏差或在开标后提出新的偏差，买方有权扣留其投标保证金或/并拒绝其投标。
1.3  投标人提供的产品样本，必须是“原件”而非复印件，图表、简图、电路图以及印刷电路板图等都应清晰易读。买方有权不付任何附加费用复制这些资料以供参考。
2、评标标准
2.1  除招标文件中指定的附件和专用工具外，投标人应提供仪器设备的正常运行和常规保养所需的全套标准附件、专用工具和消耗品。投标人在投标书中需列出这些附件和工具的数量和单价的清单，这些附件和工具的报价的总值需计入投标价中。
2.2  对于标书技术规范中已列出的作为查询选件的附件、零配件、专用工具和消耗品，投标书中应列明其数量、单价、总价供买方参考。投标人也可推荐买方没有要求的附件或专用工具作为选件，并列明其数量、单价、总价供买方参考。选件价格不计入评标价中。选件一旦为用户接受，其费用将加入合同价中。
2.3  为便于用户进行接收仪器的准备工作，卖方应在合同生效后60天内向用户提供一套完整的使用说明书、操作手册、维修及安装说明等文件。另一套完整上述资料应在交货时随货包装提供给用户，这些费用应计入投标价中。
2.4  关于设备的安装调试，如果有必要的安装准备条件，卖方应在合同生效后一个月内向买方提出详细的要求或计划。安装调试的费用应计入投标价中，并应单独列出，供评标使用。
2.5  制造厂家提供的培训指的是涉及货物的基本原理、操作使用和保养维修等有关内容的培训。培训教员的培训费、旅费、食宿费等费用和培训场地费及培训资料费均应由卖方支付。
2.6  在评标过程中，买方有权向投标人索取任何与评标有关的资料，投标人务必在接到此类要求后，在规定时间内予以答复。对于无答复的投标人，买方有权拒绝其投标。
3、工作条件
除非在技术规格中另有说明，所有仪器、设备和系统都应符合下列要求： 
3.1  适于在气温为摄氏-40℃～＋50℃和相对湿度为90％的环境条件下运输和贮存。
3.2  适于在电源220V（10％）/50Hz、气温摄氏+15℃～＋30℃和相对湿度小于80％的环境条件下运行。能够连续正常工作。
3.3  配置符合中国有关标准要求的插头，如果没有这样的插头，则需提供适当的转换插座。
3.4  如产品达不到上述要求，投标人应注明其偏差。如仪器设备需要特殊工作条件（如水、电源、磁场强度、温度、湿度、动强度等）投标人应在投标书中加以说明。

4、验收标准
除非在技术规格中另有说明，所有仪器、设备和系统按下列要求进行验收： 
4.1  仪器设备运抵安装现场后，买方将与卖方共同开箱验收, 如卖方届时不派人来, 则验收结果应以买方的验收报告为最终验收结果。验收时发现短缺、破损, 买方有权要求卖方负责更换。
4.2  验收标准以中标人提供的投标文件中所列的指标为准（该指标应不低于招标文件所要求的指标）。任何虚假指标响应一经发现即作废标，卖方必须承担由此给买方带来的一切经济损失和其它相关责任。
4.3  验收由采购人、中标人及相关人员依国家有关标准、合同及有关附件要求进行，验收完毕由采购人及中标人在验收报告上签名。

5、本技术规格书中标注“*”号的为关键技术参数，对这些关键技术参数的任何负偏离将导致废标。

6、如在具体技术规格中有本总则不一致之处，以具体技术规格中的要求为准。

二、具体技术规格
1、 采购项目简介（内容、用途、数量等）
本项目采购六极、八极及校正磁铁。用于实验终端束线传输。
本采购项目包括35台常温磁铁，其中六极磁铁SL300R155，有效长度300mm，半孔径155mm，极面磁场5kGs，台数15台；八极磁铁OL200R155，有效长度200mm，半孔径155mm，极面磁场3.5kGs，台数9台；校正磁铁CL200R170，有效长度200mm，半孔径170mm，气隙磁场0.8kGs，台数11台，双向。
2、 采购项目规格、参数及技术方案（非标设备需提供技术方案和设计草图）
1、规格及参数
磁铁参数要求如下表。
表1 六极磁铁规格及参数表
[image: ]
表2 八极磁铁规格及参数表
[image: ]
表3 校正磁铁规格及参数表
[image: ]

2、技术方案
磁铁技术参数要求如下表。
表4 六极磁铁参数表
[image: ]
表5 八极磁铁参数表
[image: ]
表6 校正磁铁参数表
[image: ]
3、 采购项目测试验收标准
1. 原则
(1) 磁铁的制造必须严格按甲方签字确认的图纸进行加工制造。
(2) 磁铁的制造过程必须严格按照规定的工艺流程。
(3) 关键零部件须建立质量跟踪卡，质量跟踪卡须如实记录每次检验的真实结果，并作为随机文件装箱。
2. 铁芯制造
(1)磁铁铁芯必须严格按签字确认的图纸进行制造。 
(2)磁铁极头和铁轭均使用电工纯铁DT4。
(3)磁铁铁芯极头应外表光洁且无磕碰伤。
(4) 铁芯极头的底面将做为安装基准，必须上磨床加工;
(5) 为保证极头的曲面形状，必须用线切割加工曲面。
(6) 加工完成的极头用三坐标检验仪检验。
(7) 加工完成的铁芯极头必须涂防锈脂并妥善包裹。
(8) 装配现场的铁芯极头应外表光洁且无磕碰伤
3. 线圈
磁铁的线圈绝缘等级为F级；必须采用透明的、真空环氧浇注的绝缘结构。同时，为保证磁铁的质量和足够的运行寿命，固化后的环氧还必须有足够的强度和韧性以及良好的抗老化性。
（1）结构
线圈具体见第二部分主要技术参数。
（2）铜导线
① 导线规格：主线圈导线为外方内圆的TU1铜管，规格见主要参数；
② 铜导线表面及内孔尺寸检验：铜管的外表尺寸，其偏差均应小于0.1mm；采用压缩空气吹钢球的方法对铜管的内孔尺寸，进行检查，钢球的直径为实际孔径的90％。
③ 电气检验：20℃时的电阻率为 0.0172Ω·mm2 /m。
④ 水压及水流量试验：对铜管做15kg/cm2水压试验,保持压力一小时, 不应有明显的水压降；水流量测定。具体实验方法及数据应在图纸上明确标明。
有关铜管的所有检验均由厂家负责。但厂家在绕制线圈前必须测量其电阻以及规定水压下的水流量并作记录。
以上相关检验在质量跟踪卡上有记录。
（3） 绝缘材料
[bookmark: OLE_LINK517]① 绝缘等级为F级。
② 具体绝缘材料名称及规格按图纸要求。
③ 其它材料按国家标准执行。
（4） 绕制及浇注
[bookmark: OLE_LINK519][bookmark: OLE_LINK518]① 双方协商选择适当的绝缘结构。
② 双方协商选择适当的尺寸公差。
③ 电连接排电流密度应小于2A/mm2。
④ 浇注的线圈应透明。
⑤ 线圈应在无金属碎屑、无粉尘、无焊接和无化学蒸发气体的环境中加工。
⑥ 线圈加工完成后应妥善保管，以防损伤和污染。
[bookmark: OLE_LINK97][bookmark: OLE_LINK96]⑦ 每路水出水口包温控开关和PT100，采用常闭75℃的温控开关（外壳为塑料材质）。
⑧按图纸要求焊接卡套式的水接头。
（5） 检验
[bookmark: OLE_LINK520][bookmark: OLE_LINK521][bookmark: OLE_LINK523][bookmark: OLE_LINK522]① 内孔尺寸检验：绕制好的线圈采用压缩空气吹钢球的方法进行检查，钢球的直径为实际孔径的60％。
② 水压试验。对线圈做15kg/cm2水压试验,保持压力一小时, 不应有明显的水压降。
③ 水流量测定。
④ 线圈电阻测量。
[bookmark: OLE_LINK482][bookmark: OLE_LINK481]⑤ 线圈对地1000V高压测试。
[bookmark: OLE_LINK130][bookmark: OLE_LINK129]⑥ 线圈匝间短路测试，保证线圈在高压情况下的良好绝缘。
⑦ 所有尺寸符合图纸。
⑧ 标记明显、耐久。
4. 装配
装配之前设计人员相关人员应协同制造厂的相关人员对所有协作加工的磁铁部件进行全面的复检，只有复检合格的部件才能作为总装部件。
（1）磁铁装配包括以下主要元件：铁芯；线圈及其支撑件；电源母线板和连接板；温控开关元件及接线端子(另预留4路)；水冷件；支架及吊钩试装；准直靶标座。
（2）挑选、调整各部件，使整个磁铁结构紧凑。
（3）按图纸要求焊接准直靶标座、打接地螺孔并攻丝。
（4）装配完成后进行机械调整和测量；机械调整和测量完成后进行性能测试，机械测量和性能测试均应有检验报告。
（5）装配完成且性能测试合格后，各部件均应在醒目位置做明显的、永久性的编号标志，以便下次拆卸安装。
（6）检验合格后按规定的颜色喷漆，喷漆时注意保护极面、螺孔以及定位面和基准槽。
（7）按图纸要求安装温控开关元件及接线端子。
4、 采购项目售后服务要求（包括质保期、维修响应时间等）
整个系统自货物最终验收之日起至少1年内，在此期间乙方应保证本合同产品具有图纸、技术规格书及有关技术文件所规定的质量要求。如果在上述质保期内，产品全部或某些部分被发现质量缺陷，甲方将立即通知乙方，并提出处理方法;乙方在接到通知之日起，48小时内答复或赶到现场进行修理或返厂维修，费用由乙方负责。乙方维修有质量缺陷产品的期间，则质保期相应顺延。
5、 采购项目交货要求
[bookmark: _Hlk154740543]1、交货时间： 合同签订后5个月。
2、交货地点： 兰州市城关区南昌路509号或甲方指定地点，乙方无条件承担磁场测量、二次或多次削斜后测量及最终运往加速器现场的费用（含装卸及转运）。                 
6、 甲方拒收一切不合格产品；不得转包，铁芯及线圈不得外协加工。
[bookmark: _GoBack]
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