
一、采购清单 

序号 标的名称 
所属行

业 
数量 单位 

是否核

心产品 

是否

允许

进口

产品

竞争 

是否

强制

节能

产品 

1 
荧光渗透检测

线 
1 套 工业 是 否 

否 

2 

三相全波交直

流荧光磁粉探

伤机 

1 套 工业 是 

否 否 

二、采购项目技术要求 

 

序

号 
标的名称 技术参数及要求 

1 
荧光渗透检测

线 

1、电源：动力电源 AC 380V±10%、频率 50Hz、三相五线制。 

2、气源：0.6-0.8Mpa,气源流量 1m
3
/min，接入口管径 DN20，出口处配备

气压表、减压阀和油水分离器。 

3、水源：水压 0.2Mpa，接入口管径 DN50，出口处配备水压表、减压阀

和水过滤器。 

4、电气控制系统：主要由人机界面、可编程控制器、各种继电器、交流

接触器、自动开关、数字计时器、数字式温度控制器等组成。每道工序

的工艺参数均可在各槽分设控制面板进行操作设置，在各槽分设控制面

板，控制面板上装有各种按钮，转换开关、定时提示报警指示灯等。 

5、气动控制系统：主要由气源处理三联件、电磁阀、压力表、气缸等各

种气动控制及执行元件组成，用于各槽上盖的气动开启与关闭、清洗后

烘干前的残留液体的气吹清除，配置油水分离器，所有使用压缩空气的

位置都装有压力表及调压装置。系统配置压力传感器，当系统压力低于

0.4Mpa 时，整条线停止运行，并且发出报警信号，以确保流水线安全运

行。 

6、★该荧光渗透检测线系组合型布局的无损检测设备。该线配套包括超

声波清洗槽一套、烘干槽两套、渗透槽两套、滴落槽两套、乳化槽一套、

人工补洗槽一套、爆粉槽一套、暗室一套、CCD 自动识别系统一套。 

7、各槽控制面板上的操作功能指示说明清晰。 

8、所有的仪表、开关、按钮、指示灯等为防止受液体、挥发性气体和污

物的侵蚀，均设有保护装置，且仪表拆卸方便，便于计量检定。 

9、超声波清洗槽 

（1）尺寸：长 1000 * 宽 1000 * 高 500mm （±5mm 误差）。 

（2）工艺要求：槽体为独立结构，全 304 不锈钢制作，内胆板厚 2mm，



槽盖采用 1.5mm厚的 304不锈钢板制作，中间隔层采用隔热保温棉保温。 

（3）槽体设计为独立结构，采用氩弧焊焊接而成，槽口用不锈钢矩形管

增加强度。 

（4）该槽采用温水浸洗方式清洗，采用温水清洗方式，水温控制在 0℃～

30℃范围内。  

（5）槽底部配有鼓泡搅拌。 

（6）该工位设有控制系统，可实现单机手动/自动控制。 

（7）槽后侧底部预留排污处理液管路，便于对污水进行集中处理。   

（8）槽体配有超声发生器及超声震板，配置 28KHZ 超声波振子。 

10、烘干槽。 

（1）尺寸：长 1000 * 宽 1000 * 高 500mm （±5mm 误差）。 

（2）工艺要求：槽体为独立结构，全 304 不锈钢制作，内胆板厚 2mm，

槽盖采用 304 不锈钢板制作（厚度 1.5mm），槽盖可手动控制启闭，中

间隔层采用隔热保温棉保温。 

（3）槽体采用氩弧焊焊接而成，槽口用不锈钢板折成槽钢形状，增加强

度。槽盖和槽体之间采用耐高温橡胶垫密封，保证干燥热空气不外泄。  

（4）烘干箱温度范围：0～70℃（可调） 温度均匀度:±5℃。  

（5）槽内设有电加热装置，采用电加热热空气循环式加热方式。  

（6）该工位控制系统采用自动数显温控仪，仪表精度为±5℃以内，升

温时间和加热温度可进行设定；当温度到达设定值时自动进行声光报警。 

11、渗透槽 

（1）尺寸：长 1000 * 宽 1000 * 高 500mm （±5mm 误差）。 

（2）工艺要求：槽体为独立结构，全 304 不锈钢制作，内胆板厚 2mm，

槽盖采用 1.5mm 厚的 304 不锈钢板制作。 

（3）槽体采用氩弧焊焊接而成，槽口用不锈钢矩形管增加强度。  

（4）该工位设有自动控制系统，可实现单机手动/自动控制。根据不同产

品的工艺需要对渗透进行计时，渗透完成后发出声光报警，渗透时间≥5

分钟（操作人员可对时间进行设定和调整）。  

（5）该槽采用浸渍方式施加渗透液，槽体底部需设有积液坑，便于杂物

和废液的清理排放。 

12、滴落槽 

（1）尺寸：长 1000 * 宽 1000 * 高 500mm （±5mm 误差）。 

（2）工艺要求：槽体为独立单层结构，全 304 不锈钢制作，内胆板厚 2mm，

槽盖采用 1.5mm 厚的 304 不锈钢板制作。 

（3）槽体为与渗透槽连体单层结构，采用氩弧焊焊接而成，槽口用不锈

钢矩形管增加强度。  

（4）该工位设有自动控制系统，可实现单机手动/自动控制。根据不同产

品的工艺需要可对滴落进行计时，滴落完成后发出声光报警，滴落时间

≥5 分钟（操作人员可对时间进行设定和调整）。  

13、乳化槽 

（1）尺寸：长 1000 * 宽 1000 * 高 500mm （±5mm 误差）。 

（2）工艺要求：槽体为独立单层结构，全 304 不锈钢制作，内胆板厚 2mm，

槽盖采用 1.5mm 厚的 304 不锈钢板制作。 

（3）槽体为独立单层结构，采用氩弧焊焊接而成，槽口用不锈钢矩形管



增加强度。  

（4）该工位设有自动控制系统，可实现单机手动/自动控制。根据不同产

品的工艺需要可对乳化时间进行计时，乳化时间小于 1 分钟。乳化结束

后，及时取出料框移送到下道工序。  

14、人工补洗槽 

（1）尺寸：长 1000 * 宽 1000 * 高 500mm （±5mm 误差）。 

（2）工艺要求：独立单层结构，全 304 不锈钢制作，观察面为布艺帘式，

房体可气动前后气动。清洗结束后进入后续工序。 

（3）槽体为独立单层结构，采用氩弧焊焊接而成，用不锈钢矩形管增加

强度。  

（4）该工位设有控制系统，可控制房体移动等所有动作，方便人员操作 

（5）该工位由槽体及房体组成，房体内配有黑光灯，手动喷枪，负压枪，

气枪等。 

15、爆粉槽 

（1）尺寸：长 1000 * 宽 1000 * 高 500mm （±5mm 误差）。 

（2）工艺要求：槽体为独立单层结构，全 304 不锈钢制作，内胆板厚 2.5m，

槽盖采用 304 不锈钢板制作（厚度 1.5mm），槽盖采用气动驱动启闭，

可手动按钮控制。 

（3）采用爆粉方式进行显像。 

（4）槽内设防爆照明装置，槽位中部安装有观察窗口；能快速收集并处

理显像后的粉尘。 

16、暗房有封闭式遮光房、CCD 自动识别系统、人工观察工作台等组成。 

17、★CCD 自动识别系统具有图像自动采集功能。相机与镜头选用工业

级相机与镜头：全局快门、动态拍摄，帧率不低于 36fps。拍摄范围不低

于 200mm*120mm，像素数不低于 1000 万，分辨率不低于 4096 × 2460， 

检测精度不低于 20pix/mm。  

18、▲CCD 自动识别系统具有自动分析判定功能。软件具有深度学习 AI

算法，可实现样本库制作、学习训练、部署等功能。 

19、▲CCD 自动识别系统配置 AI 学习显卡。显存容量不低于 24GB、位

宽不低于 384bit、核心频率 2230-2520MHz、显存频率不低于 21000MHz。 

20、▲CCD 自动识别系统具有自动存储记录的功能。具有原图保存、NG

图像保存、报表保存、图像自动定期清除等功能。 

21、▲存储硬盘容量不低于 1TB。 

22、★CCD 自动识别系统的检测软件主窗口应实时显示检测画面，用户

可自定义窗口数量，窗口呈矩阵式排列；软件处理窗口应包含每个节拍

检测耗时、检测目标类别，分数/置信度等信息；软件界面应显示版本号、

当前用户、服务器状态、相机状态、检测结果、检测运行流程等信息。（提

供软件功能截图予以证明） 

23、CCD 自动识别系统的检测软件需设置三种检测模式 

（1）▲离线检测模式，用于选取本地图片样本进行离线检测训练，优化

学习算法。（提供软件功能截图予以证明） 

（2）▲连续检测模式，用于软件自动进行在线实时检测。（提供软件功

能截图予以证明） 

（3）▲手动检测模式，用于软件自动完成一次检测流程。（提供软件功



能截图予以证明） 

24、▲CCD 自动识别系统的检测软件需具有相机调试模块，用于相机的

参数配置与调试，包括初始化、图像采集、参数设置等功能。（提供软件

功能截图予以证明） 

25、▲CCD 自动识别系统的检测软件需具有系统设置模块，用户自定义

功能，便于人机交互，包括图像保存路径、图像自动清晰、原图自动保

存、报表保存、相机设置、长度阈值设定、分数阈值设定等功能。（提供

软件功能截图予以证明） 

26、▲CCD 自动识别系统的检测软件需具有通讯设置模块，用于配置与

控制器通讯的参数。（提供软件功能截图予以证明） 

27、▲CCD 自动识别系统的检测软件需具有用户登录模块，便于用户管

理，如设置权限等。（提供软件功能截图予以证明） 

28、CCD 自动识别系统的检测软件识别出缺陷，暗室作业员手动复查分

选产品。 

29、恒温恒压供水系统功能要求 

（1）、水压控制范围：0.17-0.27MPa。 

（2）、水温控制范围：30-40℃。 

（3）、现场安装温度和压力显示仪表，方便读数。  

（4）、水箱自动上水，自动加热，应设有溢流及排水装置。    

30、▲所有槽子全部安装在地面上，所有裸露电线均穿 PVC 管。水管排

列整齐。所有水、电、风、气设施配备及排布应满足安全标准化管理的

要求。  

2 

三相全波交直

流荧光磁粉探

伤机 

1、设备用途：三相全波交直流荧光磁粉探伤机用于铁磁性工件表面和近

表面的磁粉检测及退磁并具备 CCD 自动识别系统。 

2、设备应为固定分立型半自动荧光磁粉探伤设备。主要由电气控制系统、

交流磁化电源系统、直流磁化电源系统、交直流气动切换系统、磁悬液

喷洒及回收系统、CCD 自动识别系统、退磁系统等几部分组成。 

3、该设备由 PLC 对探伤的磁化电流、充磁时间、充磁次数、间隔时间、

退磁电流、退磁时间、退磁频率、数字显示、图像识别、图像存储等进

行控制。由 PLC 控制设备的探伤过程和探伤节拍，并设有自动和手动操

作功能。 

4、检测流程实现半自动化，即上料(人工)-夹紧-转动-喷淋-充磁-CCD 自

动检测-自动分析图片-自动判断缺陷-退磁-松开-工件下料 (人工)等。  

5、对程序的夹紧、尾电极的左移右移、三相全波的换向、磁悬液的喷洒、

三相全波充磁、CCD 相机移动图像采集、交流自动衰减式退磁、工件的

松夹等工序，可进行手动单步操作。另配备辅助脚踏开关。  

6、暂载率：≥25%。 

7、▲三相全波整流电：FWDC 0-6000A(平均值)，电流连续可调，数字显

示，输出电流误差小于等于设定值的±5%，显示值即为实际值。 

8、▲交流电：AC 0-6000A(有效值)，电流可预选，可显示实际电流，数

字显示，输出电流值误差小于等于设定值的±5%，交流磁化带断电限位

功能。 

9、▲纵向磁化磁势:0-18000AT,电流可预选，可显示实际电流，数字显示，

输出电流值误差小于等于设定值的±5%，交流磁化带断电限位功能。  



10、磁化时间：0.1-9.9 秒可调（磁化时间数字显示），精度±0.1 秒，预留

RS232 校验接口。  

11、▲直流磁化:带有快速断电功能。 

12、▲超低频退磁电流:FWDC 6000A-0,连续可调，电流可预选，电流有

预选值自动衰减到零。退磁电流频率：1-5Hz 可调；控制面板安装在床身

左侧。 

13、磁化方式：采用两组磁化电源，即直流磁化电源（平均值 6000A）

和交流磁化电源（有效值 6000A）。 

14、磁化原理：周向直接通电法，纵向线圈法。 

15、磁化电流切换方式：气动刀开关切换，面板指示灯指示（带背景光）。 

16、黑光灯: LED365 悬挂式黑光灯，该黑光灯距灯中距 380mm 处照度为

不低于 4500μw/cm2。 

17、▲退磁效果:设备具有原位退磁功能。退磁后的工件剩磁≤0.2mT。

退磁采用独立的退磁开关控制，退磁方式为直流自动超低频衰减方式，

保证具有至少 30 个步进点控制，交流退磁采用自动衰减式;  

18、▲电极间距:0-2000mm，电动连续可调，并可同步旋转;  

19、电极板直径:280mm，底板采用软铜材料，配铜网确保无断丝现象。 

20、电极夹紧方式:电动夹紧。 

21、磁化线圈:电动移动，内径 600mm,线圈匝数 3-5 匝，设备出厂标注

安匝数； 

22、▲CCD 自动识别系统自动采集图像、分析、判定，反馈给自动化控

制系统。 

23、★CCD 自动识别系统具有图像自动采集功能。相机与镜头选用工业

级相机与镜头：全局快门、动态拍摄，帧率不低于 36fps。拍摄范围不低

于 200mm*120mm，像素数不低于 1000 万，分辨率不低于 4096 × 2460， 

检测精度不低于 20pix/mm。  

24、▲CCD 自动识别系统具有自动分析判定功能。软件具有深度学习 AI

算法，可实现样本库制作、学习训练、部署等功能。 

25、▲CCD 自动识别系统配置 AI 学习显卡。显存容量不低于 24GB、位

宽不低于 384bit、核心频率 2230-2520MHz、显存频率不低于 21000MHz。 

26、▲CCD 自动识别系统具有自动存储记录的功能。具有原图保存、NG

图像保存、报表保存、图像自动定期清除等功能。 

27、▲存储硬盘容量不低于 1TB。 

28、★CCD 自动识别系统的检测软件主窗口应实时显示检测画面，用户

可自定义窗口数量，窗口呈矩阵式排列；软件处理窗口应包含每个节拍

检测耗时、检测目标类别，分数/置信度等信息；软件界面应显示版本号、

当前用户、服务器状态、相机状态、检测结果、检测运行流程等信息。（提

供软件功能截图予以证明） 

29、CCD 自动识别系统的检测软件需设置三种检测模式 

（1）▲离线检测模式，用于选取本地图片样本进行离线检测训练，优化

学习算法。（提供软件功能截图予以证明） 

（2）▲连续检测模式，用于软件自动进行在线实时检测。（提供软件功

能截图予以证明） 

（3）▲手动检测模式，用于软件自动完成一次检测流程。（提供软件功



能截图予以证明） 

30、▲CCD 检测软件需具有相机调试模块，用于相机的参数配置与调试，

包括初始化、图像采集、参数设置等功能。（提供软件功能截图予以证明） 

31、▲CCD 检测软件需具有系统设置模块，用户自定义功能，便于人机

交互，包括图像保存路径、图像自动清晰、原图自动保存、报表保存、

相机设置、长度阈值设定、分数阈值设定等功能。（提供软件功能截图予

以证明） 

32、▲CCD 检测软件需具有通讯设置模块，用于配置与控制器通讯的参

数。（提供软件功能截图予以证明） 

33、▲CCD 检测软件需具有用户登录模块，便于用户管理，如设置权限

等。（提供软件功能截图予以证明） 

34、紫外灯前需加滤光镜，相机镜头前加偏振镜、紫外滤镜。 

35、显示功能：操作界面实时显示工作参数及采集的图像，包括工作电

流、磁化与退磁时间、退磁频率等参数。 

36、电源：380V±10%  50Hz 三相五线制。 

37、工作环境：温度-10℃—+40℃，温度-20℃—+60℃，相对湿度≤80％，

无腐蚀性气体粉尘和强力高频电磁污染。 

38、满足连续 8 小时工作。 

39、设备的机械床身为设备的主体部份，机械框架、专用磁化装置的机

械运动机构、工件托架装置、磁悬液滴落收集盘等组成。床身中部为磁

悬液集液槽，进行磁悬液的集液、滤清、回收。磁悬液集液槽采用非导

磁材料 304 不锈钢制作。集液槽内铺有隔板。集液槽下水口加装过滤网。 

40、夹持磁化装置由左电极、右电极、纵向磁化线圈、双轨道机构、磁

悬液喷淋器等组成。右电极箱为移动电极箱，与纵向磁化线圈一起安装

在上轨道上。 

41、磁悬液集液槽中在下方。磁悬液自动喷淋器安装在纵向磁化线圈的

上部，自上而下对工件进行磁悬液喷淋，在机械床身系统两端分别设置

手动喷淋器，由软管接出，每路喷淋器均设有流量调节阀，保证磁悬液

喷淋均匀而不飞溅。 

42、电控制柜内应具有照明及排风功能；整体布局合理，方便检修与维

护；主电源控制开关设置于电源柜外。 

43、主变压器：采用矽钢片，具有变压器温度报警功能，在变压器温度

达到温度设定的上限时，对设备的安全进行报警，保护周纵向变压器电

路及回路的安全。 

44、报警功能：具备故障报警，配三色报警灯，电流、电压超限报警。 

45、磁悬液喷洒及回收系统应由集液槽、储液箱、喷液泵、搅拌泵、管

道、喷淋头、滤网等部分组成，容积为≥40 升。储液箱应外置于主机后

方，底部应装有滚轮，方便更换。 

46、水箱、管路以及涉油涉水的部分均采用 304 型不锈钢制作，包括管

道、连接件等。 

47、搅拌系统应采用大功率搅拌喷淋泵及特有搅拌装置，避免出现磁悬

液沉淀。 

48、暗室具有散热设计，LED365悬挂式黑光灯，该黑光灯距灯中距 380mm 

处照度为 不低于 4500μw/cm
2。 



49、滤色玻璃连续工作的温升＜15℃,灯具外壳温升＜10℃，无需预热，

即开即亮，总功率 60W 左右，不受强磁场干扰而熄灭，光源使用寿命达

到 2 万小时。 

50、观察系统应有 CCD 自动观察和人工复查两种模式。 

51、噪声等级不得超过 80dB（A）声级。 

52、机床线路、管路布局走向要求无裸露线管和绑扎线管，要求线管安

装在线槽内，其中水路管路要有流向标识，分体式结构需使用航空接头。 

 

三、商务要求 

★1）．项目实施地点：采购人指定地点。 

★2）.实施期限：合同签订之日起 90日内完成项目交付验收。 

★3）.渗透设备制造及验收标准 

（1）中华人民共和国国家标准 GB/T18851.1-2012 无损检测 渗透检测 

（2）GJB2367A-2005《渗透检验》标准。 

★4）.磁粉制造及验收标准 

（1）中华人民共和国磁粉检测《GB/T15822.1-2005》标准。 

（2）中华人民共和国磁粉检测《JB/T8290-2011》磁粉探伤机标准。 

★5）.付款方法和条件：采购合同签订前中标人向采购人支付合同总金额 5%的

履约保证金；采购合同签订后，采购人支付合同金额 40%首付款；项目经采购人

最终验收合格后，采购人支付合同金额 60%尾款；验收合格一年后，采购方以转

账方式无息全额退还履约保证金。 

6）.售后服务要求： 

★6.1质保期为 1 年（验收合格之日起），中标方在质保期内应提供上门服务（现场故

障排查和解决、日常巡检等）。质保期内供应商应负责提供设备所含软硬件的维修、更换，

提供至少 1名驻场人员 5×8小时现场响应，7×24小时远程技术支持服务（远程排查故障，

并对故障提出解决方案。） 

6.2供应商应根据以下各项具体要求，向采购人售后服务保障： 

①质保期内设备出现故障，供应商应在 30 分钟内作出响应，12 小时内排除全部故障。

若在 12小时内无法排除故障，应在 24小时内提供和原机/件相同或经采购人认可的相近档

次备机/件（含确定故障时间），确保系统正常运行。若需对坏件更换或送修，应在 7天内负

责解决（节假日照常服务）。 



②质保期外出现故障，供应商应在 2小时内作出响应，24小时内排除全部故障，应在

48小时内提供和原机/件相同或经采购人认可的相近档次备机/件（含确定故障时间），确保

系统正常运行。若需对坏件更换或送修，应在 7天内负责解决。 

★7）.履约验收方案 

1、验收组织方式： 自行验收 

2、是否邀请本项目的其他供应商：否 

3、是否邀请专家：否 

4、是否邀请服务对象：否 

5、是否邀请第三方检测机构：否 

6、履约验收程序：一次性验收  

7、履约验收时间：供应商提出验收申请之日起 30日内组织验收 

8、验收组织的其他事项：无 

9、技术履约验收内容： 按招标文件要求及投标文件响应 

10、商务履约验收内容： 按招标文件要求及投标文件响应 

11、履约验收标准： 按招标文件要求，未尽事宜按国家标准。 

12、履约验收其他事项：本项目采购人将严格按照政府采购相关法律法规以及《财

政部关于进一步加强政府采购需求和履约验收管理的指导意见》(财库（2016）

205号)的要求进行验收。 

四、其他要求 

1、投标人提供项目实施方案，该内容应包含：①进度计划安排。②人员安排。③进度

保障措施。④质量保障措施。⑤验收方案。 

2、投标人提供售后服务方案，该内容应包含：①售后服务保障质量措施、②售后人员

配置及工作流程。③售后服务保障工作内容计划。④使用培训计划。⑤质保期满后保障

措施。 

注： 

标注“★”的条款为本项目的实质性要求条款，投标人不满足的，将在符合性

审查时按照无效投标处理。 

 


