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图3.2-1  探针及其他诊断系统总体布局图
3.3设备图纸要求 
无。
3.4设备采用的标准 
3.4.1哈工大制定的空间环境地面模拟装置的规范：
1）空间环境地面模拟装置命名及编码规范
2）空间环境地面模拟装置机柜机箱编号规范
3）空间环境地面模拟装置线缆标识规范
4）空间环境地面模拟装置机械系统图制图规范
5）空间环境地面模拟装置文件编制规范
6）空间环境地面模拟装置文件归档要求
3.4.2国家、行业标准：
设备的机械部分设计、加工、焊接、装配要符合中国家标准或ISO国际标准的要求，企业内部标准高于国标或ISO标准的企业标准。
（一）材料标准：按实际使用材料标准执行 
   (1) GB1220-84  《不锈钢》
   (2) GB2100-80  《不锈耐酸钢铸件技术条件》
   (3) GB307-3-88 《滚动轴承一般技术条件》
   (4) GB6654-86 《压力容器用碳素钢及普通低合金钢热轧厚钢板技术条件》
（二）管道标准
    (1) JB74-85-59或HG5001-5028-58《管道法兰》
    (2) JB1157-1164-82《压力容器法兰》
（三）制造标准
    1)  JB3964-85《压力容器焊接工艺评定》
    2)  EN729-2  《欧洲焊接体系标准》
    3)  DIN《德国标准》
    4)  GB1993《旋转电机冷却方法》
    5)  GB4942-1《电机外壳防护等级》
    6)  GB755-87《旋转电机基本技术要求》
    7)  GB997《电机结构及安装型式代号》
    8)  GB/T 16709-1996《真空技术管路配件装配尺寸》
    9)  GB/T 3164-2007《真空技术 图形符号》
    10)  GB/T 6070-2007《真空技术 法兰尺寸》
    11)  GB/T 6071-2003《超高真空法兰》
    12)  JB/T 6446-2004《真空阀门》
    13)  ISO 20421-1 Technical Corrigendum 1-2007《低温容器.大型可运输真空隔热容器.第1部分:设计、制作、检验和测试.技术勘误1》
    14) ISO 21009-2-2006 《低温容器.静压真空绝缘容器.第2部分:工作要求》
    15) GB/T 11164-1999《真空镀膜设备通用技术条件》
（四）包装、运输、安全标准
    1)  GB3538-83《运输包装件保部件的标示方法》
    2)  GB191-73《包装储运指示标志》
    3)  GB/T 4879-1985《防锈包装标准》
    4)  GB/T13384-92《机电产品包装通技术条件》
    5)  GB 22360-2008《真空泵安全要求》

1. 定制非标设备的实施计划
本项目分为详细设计阶段、加工制造阶段和现场安装调试及验收阶段。除非双方另有规定，按以下执行：
4.1乙方在合同签订后30个工作日内，应撰写并提交该合同要求的生产设计、材料采购、加工制造、出厂测试、包装运输及安装就位等全过程的加工检测计划和生产进度计划，即完成项目《质量计划》和《实施方案》的编制，并由乙方组织有甲方参加的评审，评审需经甲方认可通过。未得到甲方批准之前，不得开始工作。《质量计划》和《实施方案》参考模板由甲方提供，甲方从质量计划中选择若干干预节点。加工检测计划应该至少包括以下几项：
1）加工/测试行为应提供结果列表；
2）制造开始、制造过程中、制造结束时的所有检查、检验、测试操作；
3）所有需提供的文档及提交时间；
4）关键部件/工艺完成过程中需有甲方参与；
5）检查、检验、测试操作相关文档记录。
4.2合同签订之后，按照合同要求，乙方应270天完成编制详细设计，120天完成研制生产前所有文档并提交（乙方可根据实际研制工作难度和详细设计评审情况与加方沟通进行调整）。其中，在正常维护保养前提下，设备主体不可更换部分的材料选型、制造工艺应能保证设备可靠运行至少30年。详细设计方案编制完成后，需同时提交《详细设计报告》、《关键、重要件特性分析报告》、《验收大纲和验收细则》、《安装调试大纲》、《工程设计图纸》、《零部件明细表》等相关文件（见前文文档类要求），经甲方认可通过后，方可进入加工制造阶段。《工程设计报告》、《关键、重要件特性分析报告》、《验收大纲》、《安装调试大纲》、《制造技术条件报告》、《经济性分析报告》的参考模板由甲方提供，乙方根据实际项目内容可对模板做部分修改完成所有报告。
4.3 在加工制造前，乙方应撰写并提交《工艺文件》、《安装调试大纲》，乙方组织进行有甲方参加的工艺评审，工艺设计评审需经甲方认可通过后，方可进入下一阶段。
4.4 在加工制造过程中，严格执行设计图纸，并按照《实施方案》和《质量计划》的要求对质量控制点进行严格控制，即按照H/W/R点要求，严格控制全过程生产实施，并加以记录；若有涉及或者计划等变更，需及时向甲方提出变更申请，待甲方审核通过后方可施行。
4.5 在加工制造过程中，关键设备采购前，采购产品型号、性能指标需经过甲方评审批准后，方可进行采购和加工。
4.6 在生产制造过程中，乙方需提供材料测试报告，包括化学、机械和电学特性，并提供相应材料的使用位置。《关键、重要件特性分析报告》中列出的关键材料在使用前需要提交至甲方审核批准。
4.7	在项目实施阶段，应做好中间过程记录，形成《中间过程控制记录》，在验收时一并提交。
4.8 当遇到《质量计划》中表明的干预节点时，应提前至少5天通知甲方的代表。随着工作的进展，应在《中间过程控制记录》中标记相关的操作和干预节点。
4.9 在合同实施过程中，乙方应对设备或者服务出现的偏差和不符合项进行记录和报告，在需要时发布偏差请求、不符合项报告给甲方，经批准继续使用或者采用其他替代方案的设备或服务后，方可使用偏差的设备和服务。乙方应避免采用暂时的解决方法应对偏差和不符合项，而应对偏差和不符合项，而应该对偏差和不符合项进行分析，确认根本原因并采用适当有效的纠正措施。
2. 非标定制设备出厂书面文件等要求
乙方应该提供的内容包括但不限于如下所列材料：
1）出厂检测报告；
2）合格证；
3）使用说明书；
4）维护手册；
5）《产品履历书》。
3. 非标定制设备的运输、现场安装调试、验收要求
现场安装调试及验收阶段前需依据《安装调试大纲》编制《现场安装及调试实施方案》组织运输及现场安装、调试，按照《验收大纲》验收。
6.1包装运输
6.1.1包装要求
1）乙方须根据运输对象的特点制定相应的包装方案，不同对象应采用不同的包装方法；
2）精密仪器设备的包装必须做到防震、防潮、防摔、防磕碰；
3）乙方严格按装箱单规定的内容进行装箱，做到名称、规格、数量三者完全一致；
4）装箱前应严格检验各项物品确保为合格产品，并清除污垢和杂物做好防护措施，设备配套文件随件装箱；
5）在包装箱上四个侧面的两个较大面上分别标记向上、怕湿、禁止翻转、和吊装位置等符号，应清晰、可长期保持。并清晰注明收货地址、收货人和发货地址、合同号、重量、包装箱的承重点等；
6）包装应牢固、可靠，必须适应所采用的运输方式的要求。
6.1.2 运输要求
1）运输地点：中国，哈尔滨项目实施地；
3）乙方对运输过程可能出现的问题提出安全规划，确保标的物安全抵达招标人指定地点；
4）因运输及装载、卸货过程中造成的一切损失由乙方承担。
6.2 现场安装及调试
探针系统是一套安装于罐体固定位置的结构件，其主要安装调试要求如下：
1）加工后的结构尺寸及精度达图纸要求。
2）安装前须完成各组件的洁净处理，去除加工过程中工件表面残留的有机物和灰尘颗粒等，尤其需满足高真空度（10-4Pa）使用要求。
3）按照要求完成探针系统及其支撑运动机构等的现场集成安装与检测。
4）按要求完成探针系统的现场调试，满足技术指标要求。
5）在探针系统安装后进行信号传输检测。
6）乙方全面负责设备的安装调试。安装由乙方派技术人员到甲方现场进行设备安装调试，并对设备开箱、吊装、管线接口匹配的正确性负全部责任。乙方应自备安装调试所需的检测及其它专用工具。甲方应提供安装所需的其它辅助设备和功能，如安装调试现场及所需的电、气及辅料等。
7）甲方建立和提供安装调试所需的实验室环境条件、在设备附近提供动力电接口和冷却水路、压缩空气等接口。
8）乙方应根据实验室现场条件，针对制定合理的安装调试实施流程。
6.3 设备的验收规范与验收方式
按照《验收大纲》进行验收。系统的验收分为部件验收、随装置文件验收与指标验收，在完成上述验收后甲乙双方填写验收报告。
（1）部件验收及随装置文件验收包括对设备中的所有部件进行清点验收，并验收清点相关文件，填写相应验收表格；
（2）指标验收包括对设备各单元子项硬件、软件的指标验收以及总体技术指标的验收。
（3）总体的验收方式及要求以探针系统设计指标和设计图纸为依据进行验收。在实施过程中应针对不同特点，制定详细的重要单元子项的验收方式及要求。
6.3.1设备预验收
设备预验收在乙方所在地进行，主要对以下几方面进行验收和检查：
（1）按中国国家相关标准和企业出厂标准、合同要求对设备的机械、电气装置及软件模块进行验收，按中国国家标准对环保、劳动安全进行验收，设备乙方应提供设备在装配调试阶段的检测结果，并提供相应的检测工具名称及检测手段。
（2）设备功能、指标能力验收，应包含对设备技术要求所列条目的测试和检验。
（3）资料验收。应检查并确认按合同规定所应提供的资料是否齐全，资料应包括设备的预验收结论。
（4）如果甲方要求到乙方进行设备预验收，则以上工作由乙方与甲方一起进行，并应对甲方人员进行操作培训及维护培训。
（5）设备预验收合格后，乙方须对设备进行彻底的清洁才能将设备及全套合法资料包装运输至甲方的使用场地。
6.3.2设备最终验收
（1）乙方负责设备安装调试并编写结论报告。甲方负责组织设备最终验收。
（2）检查验证对预验收遗留问题及改进之处是否按照预验收纪要的要求予以解决和改进。
（3）检查设备的配置和资料文件与合同约定的符合性。
（4）验收方法及规定设备技术要求所列条目进行设备功能、工艺指标及工序能力等进行验收。
（5）若按照中国法律或双方约定，需要具有法定资质的第三方中介机构进行验收，由甲方负责邀请中介机构，乙方负责相关费用。若乙方对第三方中介机构的验收结论存有疑问，乙方可以提出请更高一级具有法定资质的中介机构进行复验，若所得结论仍不完全合格，产生的费用由乙方承担；若所得结论为全部合格，则产生费用由甲方承担。
（6）乙方负责对甲方指定人员进行培训，培训内容包括设备原理、设备电路线路原理、机械结构及各功能模块介绍、以及设备基本故障诊断排查、易损部件更换、程序设置、工艺操作等内容进行培训。确保甲方的有关操作人员能独立、熟练、正确操作使用、维护设备，有关的维修人员能独立排除设备的常见故障。
（7）设备正式验收合格后，乙方提供一套专用工具给甲方，设备正式交付，开始计算保修期。
4. 非标定制设备的售后服务
（1）派驻有经验、态度积极的工程师安排培训，调机过程有问题随时解答，达到熟练设备操作，维护和工艺调试，中途不换培训人员；
（2）质量保证期内中标供应商应对由于设计、工艺或材料的缺陷而发生的任何不足和故障负责任。质量保证期内提供及时的升级服务； 
（3）装置最终验收合格后开始计算质保期，免费两年维保，质保期期满后，乙方继续为甲提供专业维修服务，由此发生的相关服务和备品备件费用由甲方承担；
（4）乙方应保证有全天候热线电话服务。在保修期内设备出现故障，乙方应在接到用户有详细描述故障现象的报修通知后8小时内提供技术响应，48小时内到达现场，5个工作日内排除故障。如不能按期排除故障，则设备保修期顺延，但乙方须在30天内排除故障。
5. 非标定制设备相关附属件的要求及配件清单，外采材料设备的要求等
见第2.2条——b）文档类附属件及提供时间点清单及第5条——设备出厂书面文件等要求
6. 进度（工程进度表）的要求
1）乙方应按照Oracle P6工程管理软件要求进行进度月报，乙方需要有专人跟进P6管理，并根据甲方的询问，提供进度计划执行情况；
2）合同签订后：乙方开始准备材料，并准备详细设计方案和加工图纸；
3）2019年09月：完成探针系统的详细设计方案，给出加工图纸；
4）2021年02月：完成探针加工制造；
5）2021年06月：开始探针系统的安装和调试；
6）2021年12月：探针系统验收完毕。
乙方需在投标文件中根据以上主要的时间节点要求，给出详细的进度安排说明。
7. 工程实施过程要求及加工期技术文件变更方式要求
为了确保项目符合国家要求，项目将在甲乙双方充分沟通的情况下实施。
双方签署的正规文件为有效文件。对影响项目需求、主要成果交付日期、项目费用和项目总体参数的变更，必须按照甲乙双方约定的《变更控制规范》执行。
8. 甲方需提供的材料及支持（如作业环境、人员等方面）
1）甲方接受乙方指定技术代表的技术咨询，并派专人与乙方对接协调解决相关事宜。
2）提供真空系统中等离子体源安装位置相关结构件的尺寸和图纸。
3）提供安装现场建筑的图纸。
4）安装本装置的法兰口尺寸为DN160。
5）施工期间提供乙方所需的供应电源。
6）建筑内部具有材料运输通道，现场提供天车，用于运输材料。
9. 付款方式约定及要求
1）双方签订合同前，乙方支付5%的履约保证金。项目正式验收后，履约保证金转为质保金。乙方按招标及合同要求在质保期内履行质保责任，质保期结束后，装置运行无问题，甲方无息返还乙方所有质保金。
2）双方签订合同后，乙方在接到甲方开票通知后10个工作日内提供发票给甲方，甲方在收到乙方发票后25个工作日内支付30%合同款到乙方账户。
3）详细设计评审通过（取得经评审专家和甲乙双方相关负责人签字确认的评审报告），甲方签字确认后，乙方在接到甲方开票通知后10个工作日内提供发票给甲方，甲方在收到乙方发票后支付40%合同款到乙方账户。
4）设备最终验收通过（取得甲乙双方相关负责人签字确认的验收单），第2项中所列设备、附属件及文档全部通过最终验收、甲方签字确认后，乙方在接到甲方开票通知后10个工作日内提供发票给甲方，甲方在收到乙方发票支付30%合同款到乙方账户。
5）上述付款时间节点必须在国家拨款到账后才能进行支付，如因此问题付款逾期不属于合同违约。
10. 相关附加其他技术、服务要求
13.1关键控制点及要求
1）关键单元技术验证
2）系统研制中过程监督与控制
3）出厂前系统级集成联调
4）现场系统级集成联调
5）系统（设备）联机试运行
6）系统（设备）性能测试及验收
13.2 非标设备入场后，设备的现场保护等（外壳防护等）
乙方在系统安装过程中需做好设备的安全防护。
13.3 与设备监理公司对接的相关条例等
乙方在现场安装时，需配合总体监督和协调相关要求。
11. 不允许分包及不允许联合体投标放入准入条件中进行说明
合同可以由甲方转让给中国政府或政府指定的机构。除了以下的关于应付款的转让，无论任何目的，如果没有甲方的书面同意，合同承担方无权销售、抵押、转让本合同或者本合同的任何部分，无权销售、抵押、转让本合同中的任何利益或任何要求权，也不允许任何其他的当事人（们）对本合同授予的权利或义务的任何部分表现出兴趣或者使用这些权利或义务。
12. 知识产权
乙方应保证，甲方使用该货物或货物的任何一部分时，免受第三方提出的侵犯其专利权、商标权、著作权或其它知识产权的起诉。任何第三方如果提出侵权指控，乙方须与第三方交涉并承担由此而引起的一切法律责任和费用以及因此给甲方造成的损失。
乙方对其销售货物享有完整的所有权，不存在权利瑕疵。因此产品侵权产生的法律责任由乙方承担。
甲方委托乙方为甲方从事开发并制造产品服务的工作，乙方在为甲方服务期间所产生的工作成果及与工作成果有关的知识产权（包括乙方根据甲方许可的权利而新创作产生的知识产权）应完全归甲方所有，所有对该知识产权使用的利益也应归属于甲方。甲方对乙方的工作成果享有完整且不可分割的所有权、知识产权以及其他基于工作成果而衍生的任何权利。涉及甲方享有知识产权，未经甲方许可不得转让任何第三方。
甲方向乙方提供的任何技术资料都是用于本项目的资料，乙方有义务为甲方保密，在履行任何本项目以外的任何目的时，不得使用甲方提供的任何图纸、资料。
image1.png
v BRE
SERXGIEEN i & ICCDEM





