采购需求及技术规格要求
1、货物需求一览表

	序号
	货物名称
	数量
	交货期

	1
	BEST CS线圈绕制生产线
	1套
	合同签订后1个月内


[bookmark: _Toc17988]2、 技术要求
[bookmark: _Toc19248]2.1导体立式放送系统
1) 导体放送筒的直径为Φ4000，径向可调节范围不小于±50mm；
2) 导体放送距地面高度提高至3345mm，放送平台上各设备需增高1.6米；导体支撑，导体滚轮，导体拉开装置，导体预校直设备等辅助支撑均需增高1.6米。
3) 根据HTS & LTS 导体尺寸，放送系统导体固定支架需加高1.5米，采用可拆卸的设计满足导体吊装的要求。
4) 根据HTS & LTS 导体尺寸，按照单层螺旋线导体桶的分层特征，周向撑板×8重新打插销孔；
5) 依据新导体放送高度，放送系统行程极限位置调整。
[bookmark: _Toc20598]2.2. 校直机
1) 校直校正机机系统主要组成部件应包括：工作台、校直机构、校正机构、控制系统及其他附件组成。
2) 导体校直系统满足HTS & LTS 导体尺寸
3) 导体工作高度为3345±1mm。
4) 导体进给速度为0-1500mm/min无极可调，导体在前进过程中为单向运动，不得后退。
5) 单个辊轮在8小时工作制不停机使用寿命不得低于1年。
6)  经导体校直机处理后的导体的直线度优于0.3mm/1000mm，校正后的导体截面尺寸偏差为±0.2mm。
7) 在线圈绕制过程中，所有校直滚轮和部件需便于检修和更换。
8) 生产线设备表面漆层颜色按用中（酞）蓝PB04，楼梯扶手用色号为黄色1003，设备主体结构上需安装设备铭牌；
[bookmark: _Toc31476]2.3导体超声清洗系统
1) 喷砂机向绕制平台方向移动3米；
2) 超声清洗系统增加高度使超导缆中心高度增加至3345mm；
3) 增加新操作台及步梯；
4) 超声清洗系统导体运行孔径扩大以满足HTS & LTS 导体尺寸的要求；
5) 改造后各工作仓液体不得相互渗透或溢流，也不得渗透或溢流至超声清洗系统外；
6) 超声清洗系统管道等进行改造；
7) 生产线设备表面漆层颜色按用中（酞）蓝PB04，楼梯扶手用色号为黄色1003，设备主体结构上需安装设备铭牌；
[bookmark: _Toc10554]2.4喷砂机及清洗系统
1) 喷砂机向绕制平台方向移动3米；
2) 喷砂和清洗机增加垫高支架，使中心高度增加到3345mm；
3) 增加新操作台及步梯围栏等；
4) 喷砂和清洗机运行行孔径扩大以满足HTS & LTS 导体尺寸的要求；
5) 导体喷砂后表面粗糙度为Ra3-6um，表面清洁无污渍；
6) 喷砂机管道包括气管和水管等进行改造；
7) 喷砂机枪头位置进行调节并调试。
8) 生产线设备表面漆层颜色按用中（酞）蓝PB04，楼梯扶手用色号为黄色1003，设备主体结构上需安装设备铭牌；
[bookmark: _Toc16148]2.5 弯绕成型机技术要求
1) LTS线圈和HTS线圈各自配备一套单独的绕制成型机
1) 成型机有足够的强度、刚度和运动响应速度；
2) HTS成型机相较于LTS成型机增加了限形和防扭工装；
3) 导体成形工作高度为3345±10mm，保持生产线工作高度的一致性；
4) 压下滚轮的移动速度为0～10mm/min无极可调，压下量采用光栅尺检测和闭环反馈，移动定位精度优于0.01mm；
2) 夹紧轮组设置压力传感器，额定载荷不小于3t，测量精度等级不低于0.1％F.S；
5) 进给轮组速度为0～500mm/min无级可调，导体在进给的过程中不得出现打滑现象；
6) 导体四周设置支撑轮结构来限制导体在成型机内的位置且满足与导体接触的零部件无磁且不得损伤导体表面；
7) 成型机头上安装导体喷码和精密计长机构，实现对导体进给精确计长，以精确控制各圆弧弯曲起始点并喷码标记，计长精度不得低于0.1‰L（L为导体进给长度）；
8) 所有滚轮材料为20CrNiMo，外圆表面处理后的硬度不低于HRC50，轮轴材料为40Cr，整体调质处理至HRC28-32，成型机滚轮所有成型滚轮和部件需便于检修和更换；
9) 成型机的进给运动和压下运动能实现自动控制，并保留单机模式和联动模式；
1) 除轮组及安装接触面外不喷漆，设备表面漆层颜色按用中（酞）蓝PB04，楼梯扶手用色号为黄色1003，设备主体结构上需安装设备铭牌；
[bookmark: _Toc23990]2.6 回转平台技术要求
1) 回转平台的额定承载能力不低于20t；
2) 回转平台升降移动量不小于1.4m；
3) 平台的上表面与线圈接触，需进行可靠的防锈处理；
4) 导体落模支撑应不干涉正常操作。
5) 绕制平台配备站台和围栏以方便操作。
[bookmark: _Toc23216]2.7 绕制模具技术要求
1) 绕制模具分为HTS线圈绕制模具和LTS线圈绕制模具；
2) LTS线圈和HTS线圈绕制模具内、外各8套，每套分层设计，由16块垒接，定位销＋螺栓连接固定；
3) 绕制模具和模具平台通过螺钉连接，销钉定位；
4) 单块模具与线圈的接触面粗糙度优于Ra 3.2μm，单块模具与模具平台的安装面平面度优于0.5mm，单块模具线圈接触面和安装底面的垂直度优于0.5mm；
5) 绕制模具整体安装完成后的绕制模具的轮廓度不大于1.5mm。
6) 内圈靠模连成整体，外圈靠模连接成整体以提高强度。
[bookmark: _Toc8250]2.8其他要求
1) 生产线所有滚轮、轴、轴承、电机及减速机等需有备件，详见表4.
2) 生产线净化棚体需按照实际需要改造，保证棚体及空调能正常使用。
3) 改造过程中设备所涉及到的电缆、网线、气管、水管等需咨询原设备厂家建议。
表4生产线备件列表
	序号
	备件名称
	规格型号
	数量

	1
	轴承
	6211深沟球轴承
	1

	
	
	6014深沟球轴承
	1

	
	
	6034深沟球轴承
	1

	
	
	6016深沟球轴承
	1

	
	
	6012深沟球轴承
	1

	
	
	6209深沟球轴承
	1

	
	
	6008深沟球轴承
	1

	2
	轴
	齿轮接触直径70，最大直径76
	1

	
	
	滚轮接触直径为80，最大直径90
	1

	
	
	滚轮接触直径为80，最大直径90
	1

	
	
	滚轮接触直径为70，长155的压紧轴
	1

	3
	滚轮
	内径80外径200厚60驱动滚轮（Cr12MoVA）
	1

	
	
	内径105外径200厚60压紧滚轮（Cr12MoVA）
	1

	
	
	滚轮接触直径80，最大直径100，端部直径60压紧轴
	1

	
	
	内径80外径200厚60驱动滚轮（Cr12MoVA）
	1

	4
	电机
	西门子1FK7042-5AC71-1EB3
	1

	
	
	西门子1FK7081-2AC71-1CB0
	1

	
	
	西门子1FK7042-5AC71-1EB3
	1

	5
	减速机
	纽氏达特AB90L2-25-P2-S2-19-40-80-100-M6
	1



[bookmark: _Toc73105609][bookmark: _Toc31179]3、设计与制造要求
BEST CS磁体线圈绕制生产线设计及制造分为2个阶段，阶段1为方案设计；阶段2为乙方设备改造、制造、装配及调试。
A. 阶段1（方案设计）
乙方需在规定时间内完成绕制生产线改造设计，将设备2D图纸、3D模型及交由甲方进行审核，根据甲方要求进行相应技术评审，通过甲方技术评审后方可进行加工制造。
B. 阶段2（设备制造）
乙方根据甲方审核后的2D图纸，启动并完成设备制造、装配及调试，并进行现场验收。
[bookmark: _Toc73105610][bookmark: _Toc15896]4、验收要求
设备验收分为3个阶段：初步验收、整体验收和最终验收，具体内容如下：
A. 阶段1（初步验收）
乙方按照甲方技术要求，在甲方现场进行设备单机调试验收，并提供相关报告。
B. 阶段2（整体验收）
乙方将各个改造后的子单元设备纳入线圈绕制生产线进行系统联调，联调过程中将重点考察单元的运动同步及进给精度等性能。乙方负责调试至系统联调合格后视为设备整体验收完成。
C. 阶段3（最终验收）
乙方需完成HTS和LTS试绕线圈（150米）和实验线圈（500米）绕制，生产线运行正常，且绕制成型后的线圈满足技术指标，视为最终验收合格。
[bookmark: _Toc73105611][bookmark: _Toc44255969][bookmark: _Toc30947]5、质量保证
1) 乙方应在ISO9001质量保证体系下，按照经甲方批准的质量计划实施该项目；
2) 乙方应妥善保存和管理好项目实施过程中的各类文件和记录，对于生产、检测、测试的相关文件和记录要及时编/填写，归档，整理以备检查和追溯，记录应完整、可靠；
3) 乙方交由甲方的设计图纸必须为实际加工的签字版图纸，在实际加工中如有改动必须按图纸修改流程以书面形式告知甲方；
4) 乙方在设备加工过程中，对零部件结构、尺寸的修改，需按照图纸修改流程以书面的形式告知甲方。且结构尺寸的变更需经过甲方的批准方可进行修改；
5) 乙方在加工制造过程中，需定期向甲方汇报加工制造状态，甲方也将定期进行现场确认，直至完成整个系统的加工及安装。在系统加工、安装、调试完毕后，乙方需向甲方提供关键零件及系统整体的尺寸检测报告及相应质检报告；
6) 乙方在所有生产、检测过程中发现的不符合项目应及时以记录、报告的形式及时通知甲方，提出解决问题的方案与甲方进行协商解决。
[bookmark: _Toc345][bookmark: _Toc73105612]6、文件要求
乙方应提供所有文件、图纸、测试报告和操作说明书等电子文件及纸质文件。
1) 加工、装配、测试类文件
a) 提供设备的整机2D图纸及3D模型；
b) 提供各种检测方法（如无损，检漏，尺寸，外观等）的程序和报告/记录；
c) 提供验收件的验收报告及相关记录。
2) 质量管理类文件
a) 原辅材料采购清单及质保书；
b) 各类检具、设备的检定报告；
c) 专业资质人员的资质证书；
d) 主要供应商列表。
3) 售后保障文件
a) 设备主要部件/整机的质保期；
b) 售后维护计划。
[bookmark: _GoBack]
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采购需求及技术规格要求   1 、 货物需求一览表    

序号  货物名称  数量  交货期  

1  BEST CS 线圈绕制生产线  1 套  合同签订后 1 个 月内  

2 、   技术要求   2.1 导体立式放送系统   1)   导体放送筒的直径为Φ 4000 ，径向可调节范围不小于± 50mm ；   2)   导体放送距地面高度提高至 3345mm ，放送平台上各设备需增高 1.6 米；导体支撑，导 体滚轮，导体拉开装置，导体预校直设备等辅助支撑均需增高 1.6 米。   3)   根据 HTS & LTS  导体尺寸，放送系统导体固定支架需加高 1.5 米，采用可拆卸的设计 满足导体吊装的要求。   4)   根据 HTS & LTS  导体尺寸，按照单层螺旋线导体桶的分层特征，周向撑板× 8 重新打 插销孔；   5)   依据新导体放送高度，放送系统行程极限位置调整。   2.2.  校直机   1)   校直校正机机系统主要组成部件应包括：工作台、校直机构、校正机构、控制系统及其 他附件组成。   2)   导体校直系统满足 HTS & LTS  导体尺 寸   3)   导体工作高度为 3345 ± 1mm 。   4)   导体进给速度为 0 - 1500mm/min 无极可调，导体在前进过程中为单向运动，不得后退。   5)   单个辊轮在 8 小时工作制不停机使用寿命不得低于 1 年。   6)     经导体校直机处理后的导体的直线度优于 0.3mm/1000mm ，校正后的导体截面尺寸偏 差为± 0 .2 mm 。   7)   在线圈绕制过程中，所有校直滚轮和部件需便于检修和更换。   8)   生产线设备表面漆层颜色按用中（酞）蓝 PB04 ，楼梯扶手用色号为黄色 1003 ，设备主 体结构上需安装设备铭牌；  

