[bookmark: _Toc38367762]【气体质谱仪精密配件加工及装配】采购需求
[bookmark: _Toc172360661][bookmark: _Toc158978330][bookmark: _Toc219271393]一、采购标的需实现的功能或者目标，以及为落实政府采购政策需满足的要求：
（一）采购标的需实现的功能或者目标
本项目采购气体质谱仪精密配件设计咨询、加工及装配，主要包括质谱仪器的高精度大尺寸不锈钢机架，铸铝平台，离子源腔体、质量分析器腔体等真空腔体以及透镜、静电分析器、探测器等核心精密配件，来实现气体质谱仪装配。
（二）政府采购政策落实要求
1. 中小企业扶持政策：根据《政府采购促进中小企业发展管理办法》（财库〔2020〕46号）规定，本项目采购标的为中小型企业制造、承建或承接的，投标人应提供办法规定的《中小企业声明函》，否则不得享受相关中小企业扶持政策。投标人应对提交的中小企业声明函的真实性负责，提交的中小企业声明函不真实的，应承担相应的法律责任。
[bookmark: OLE_LINK23]本项目采购标的对应的《中小企业划型标准规定》所属行业为： 工业 。
2. 进口产品政策：本采购项目 □允许 □不允许 进口产品参加。（未进行勾选的，视为只接受本国产品参加）
二、采购标的需执行的国家相关标准、行业标准、地方标准或者其他标准、规范：
采购项目中所含的投标产品及制造商应符合国家有关部门规定的相应技术、计量、节能、安全和环保法规及标准，如国家有关部门对投标产品或其制造商有强制性规定或要求的，投标产品或其制造商必须符合相应规定或要求，投标人须提供相关证明文件的复印件。
GB/T 1800.1-2020 极限与配合 第1部分：公差、偏差和配合基础
GB/T 1804-2000 未注公差的线性和角度尺寸公差
GB/T 1182-2018 几何公差 形状、方向、位置和跳动公差标注
GB/T 1184-1996 未注形位公差
GB/T 1031-2009 表面粗糙度 参数及其数值
GB/T 15056-2008 表面处理 钢铁热处理零件氧化皮去除
GB/T 39191-2020 不锈钢和耐热钢件热处理
GB/T 33864-2017 质谱仪通用规范
GB/T 3463-2019 真空技术 密封件 尺寸和公差
GB/T 18194-2000 真空检漏技术 通用要求
GB/T 3280-2015 不锈钢冷轧钢板和钢带
GB/T 1220-2007 不锈钢棒
GB/T 40727-2021 再制造 机械产品装配技术规范
GB/T 1173-2013 铸造铝合金
GB/T 25745-2010《铸造铝合金热处理》
GB/T 6414-2021 铸件 尺寸公差与几何公差
GB/T 228.1-2010 金属材料 拉伸试验
GB/T 231.1-2018 金属材料 布氏硬度试验
GB/T 11346-1989 铝合金铸件射线照相分级
JB/T 10451-2004 不锈钢真空热处理工艺
JB/T 5945-2018 精密机械装配工艺导则
JB/T 5994-1992 装配通用技术要求
三、采购标的概况
（一）采购项目名称：    气体质谱仪精密配件加工及装配    
（二）采购数量及计量单位：  详见附件清单  
（三）最高限价：人民币 160万元（大写：  壹佰陆拾万元整  ）
（四）交付时间：合同签订后  90  天内
（五）交付地点：  陕西省西安市碑林区太乙路街道火炬路2号楼电气工程学院  
（六）付款进度安排： 按采购文件要求。
					□其他要求：                                   。
四、采购标的需满足的质量、安全、技术规格、物理特性等要求：
1、技术指标：
a.材料要求：采用低磁、低析气、高洁净度真空级材料，优先选用316L不锈钢（具体材质按图纸要求执行），不锈钢件按JB/T 10451真空热处理，材料需符合GB/T 1220、GB/T 2040、GB/T 228等相关标准，供应商需提供材质证明及材料合格证书，确保材料无杂质、无缺陷，满足工况使用要求。
b.尺寸精度要求：关键配合尺寸公差控制在±0.008mm以内，形位公差不低于IT6级，直线度、平面度、同轴度等关键形位公差需严格按图纸要求执行，未注公差按GB/T 1804-f级标准执行（具体公差按图纸要求执行）。零件加工后尺寸一致性良好，确保装配精度及互换性。
c.机架要求：采用304不锈钢，热处理按GB/T 39191执行；大尺寸结构尺寸公差±0.1mm，形位公差≤IT6级，机架平整度≤0.02mm/m，无变形、无裂纹，表面经防锈处理，配合面粗糙度Ra≤1.6μm，焊接牢固可靠，无明显变形，焊后处理焊缝使其美观（具体按图纸要求执行）。需提供尺寸、机械性能测试报告。
d.铸铝平台要求：采用高强度铸铝材质，符合GB/T 1173标准，铸造无砂眼、气孔等缺陷，铸铝平台按GB/T 25745做T6固溶时效+去应力；尺寸公差±0.015mm，平面度≤0.03mm/m，配合面粗糙度Ra≤0.8μm，硬度≥HV120，具备良好的承载能力和稳定性，适配机架及真空腔体安装（具体按图纸要求执行）。需提供尺寸、机械性能测试报告。
e.表面质量要求：真空接触面表面粗糙度Ra≤0.4μm，非真空接触面粗糙度Ra≤1.6μm，表面无毛刺、无划痕、无氧化、无锈蚀、无油污及其他污染物。表面需进行去磁处理，剩磁量≤0.05mT（相对磁导率为 1.01～1.03），避免影响质谱仪器检测精度。（具体按图纸要求执行）。
f.加工与清洁要求：加工过程中需采取防污染措施，避免杂质进入零件表面及内部。零件加工完成后，采用真空级超声清洗，清洗后进行无尘烘干，确保表面洁净度符合真空系统要求，清洗后需进行洁净度检测并提供检测报告。包装采用无尘、防氧化包装，避免运输过程中造成表面污染或损伤。
g.装配要求：装配环境不低于ISO 7 级、温度在22℃±2℃、相对湿度在40%～60%，无粉尘、无腐蚀性气体、无振动干扰；地面防静电、工作台不锈钢无尘台面；人员需穿戴无尘服、无尘手套；工具无磁、无碎屑、专用无尘工装夹具；所有零件在装配前经超声清洗+有机溶剂脱脂+无尘烘干，表面无油污、无粉尘、无残留颗粒物后在进行装配。装配后尺寸公差、形位公差、配合间隙、表面粗糙度严格按照图纸要求。
2、检验与交付要求：
供应商需建立完善的检验流程，每批次零件需进行尺寸检测、表面质量检测、真空性能检测、材质复检等，确保每一件产品均符合技术要求，检验合格后出具尺寸检测报告、材质复检报告及产品合格证书。交付时需按批次编号整理，配套提供装箱清单、检验报告、合格证书等相关资料，包装运输按GB/T 33864标准执行，运输过程需采取防震、防潮、防污染措施，确保零件完好无损。
3、验收标准：
零件验收严格按照本采购需求、设计图纸、相关国家标准（GB/T 1031、GB/T 1804、GB/T 1182、GB/T 1184、GB/T 3463、GB/T 18194、GB/T 6414、GB/T 228.1、GB/T 231.1等）规范执行，验收内容包括尺寸精度、表面质量、材质、检验报告等，验收合格后方可入库。若验收不合格，供应商需在规定期限内无条件返工或更换，由此产生的一切费用由供应商承担。
五、采购标的需满足的服务标准、期限、效率等要求
（一）质保期： 不少于 3 年，质保期内免费维保不少于 3 次/年，免人工服务费。质保期满后，仍需提供专业维修服务，投标人在投标文件中需注明维修服务单项报价。
（二）服务响应时间：接到维修电话后4小时内给予明确答复，8小时内到达现场维修。维修人员到现场后若问题特殊无法现场修复的，中标人需在24小时内给出合理解决方案。
六、采购标的的履约验收标准
	[bookmark: OLE_LINK3]一、服务类项目验收要求

	[bookmark: OLE_LINK35]项目建设单位验收要求：根据项目特点对服务期内的服务履约实施情况进行考核，结合考核情况和服务效果进行验收。验收报告须经国资处备案。

	学校验收备案要求：项目单位提供《学校采购服务类项目验收报告》《服务类供应商履约情况评价表》。国资处可根据项目情况采用抽查等方式进行复核。

	二、除现场验收外，需提供的其他验收要求

	验收时是否需提供第三方检测报告
	
[bookmark: _GoBack]□是 ☑否

如需提供第三方检测报告，需满足下列要求：
对于检测机构的要求：国家正规检测机构，出具的检测报告由验收复核专家认可之后作为验收复核通过的主要依据。
对于检测执行标准的要求：各项检测项目标准以检测机构按照行业相关要求最新适用并执行的标准为准。
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