
采购需求及技术参数要求
1、货物需求一览表
	序号
	货物名称
	数量
	备注

	1
	FEEDER_PF0106&TF1516_CFT_ASSY_B2_TX冷屏及其多层绝热材料部件
	1套
	无

	2
	[bookmark: _GoBack]FEEDER_CS0406_CFT_ASSY_B2_TX冷屏及其多层绝热材料部件
	1套
	

	3
	FEEDER_PF0407_CFT_ASSY_B2_TX冷屏及其多层绝热材料部件
	1套
	

	4
	FEEDER_PF0714_CFT_ASSY_B2_TX冷屏及其多层绝热材料部件
	1套
	

	5
	FEEDER_CC_CFT_ASSY_B2_TX冷屏及其多层绝热材料部件
	1套
	


[bookmark: _Toc9299]2.技术要求
[bookmark: _Toc20363]2.1 BEST FEEDER CFT冷屏加工制造
BEST FEEDER CFT冷屏加工制造要求严格遵照规定的质量程序与技术规范执行，各零部件加工达到图纸尺寸公差与技术要求；所有氩弧焊与无损检测依据文件图纸相关标准执行，达到图纸质量等级；验收完成后各部件达到图纸的形位公差要求。
CFT冷屏验收要求：
1） 零部件制造达到尺寸、精度与表面质量要求，部件组装达到形位公差要求；
2） CFT冷屏主要由304L① （22Cr19Ni10）分段不锈钢板和316L (022Cr17Ni12Mo2)无缝不锈钢管，G11支撑及其不锈钢紧固件组装成型，其中分段不锈钢冷屏主体和无缝不锈钢冷却管通过氩弧焊焊接成型，整体相对磁导率≤1.2，所用所有材质，需要提供材质证明及生产厂家；
3） 316L无缝不锈钢应满足BEST-P15-TS-008_BEST馈线系统奥氏体无缝不锈钢管制造技术规范中相关规定如下：
a. 加工过程：
· [bookmark: _Toc170116630][bookmark: _Toc29776][bookmark: _Toc24473]钢的熔炼过程：EN10216-5.第7.1节.选项1为基本要求。
· [bookmark: _Toc23464][bookmark: _Toc170116631][bookmark: _Toc17516][bookmark: _Toc19536]热处理：材料应在1050°C和1150°C之间的温度下进行固溶处理，然后进行水淬火，以达到5.4-5.9中规定的要求性能。材料应在固溶退火温度下保持适当的时间。
· [bookmark: _Toc170116632]管材加工及交货状态：直径<Φ50mm的管材，根据EN 10216-5. 第7.2节, 选项2: CFA，材料交货状态为：冷加工 光亮退火，表面状态为金属光亮；直径≥Φ50mm的管材，使用 EN 10216-5. 第7.2节, 选项2: CFP，冷加工、热处理，抛光状态。
b. 技术要求：管材的一般交货条件参照EN 10216-5. 第8.1节。
c. 化学成分：管材(316L)结合BEST各部件杂质控制要求（BEST-P70-DDD-001）标准如下表格所示。每炉原料检测1个试样，同一批次仍需取1个试样检测。

	
	Cr
	Ni
	C
	Si
	Mn
	Mo
	N
	P
	S
	Co
	Nb
	Ta

	316L
	17.0-19.0
	12.50-15.00
	≤0.030
	≤0.75
	≤2.00
	2.50-3.00
	≤0.10
	≤0.030
	≤0.015
	≤0.3
	≤1.0
	≤0.7


316L不锈钢低温管化学成分验收标准表
d.微观结构：
· [bookmark: _Toc170116637]一般要求：经过固溶处理的管材需全部由奥氏体相构成，500倍显微下不得观察到任何δ铁素体和σ-相。
· [bookmark: _Toc170116638]晶粒尺寸：材料晶粒尺寸需在纵向、横向两个方向进行检测，检测结果要求晶粒度级别均>5，参照ISO 643: 2012标准执行，晶粒大小应当均匀，处于平均晶粒度±1的范围内。
· [bookmark: _Toc170116639]夹杂：产品夹杂的测试方法参照ASTM E45-05e3。
· 微观夹杂：原材料及成品的夹杂物检测根据ASTM E45-05e3:2007检测，使用D方法计算，A、B、C、D各类夹杂均不大于1级。验收级别如下表格所示。
· 宏观夹杂：夹渣和耐高温等夹杂物是严格禁止的，从纵向和横向任意一侧检出都将导致拒收。
表格3夹杂物级别要求
	类别
	A
	B
	C
	D

	验收级别
	≤1
	≤1
	≤1
	≤1



[bookmark: _Toc170116641]e.碳化物及碳氮化物：成品通过显微镜，在x500放大倍数下进行显微观察。要求横向、纵向均不得含有碳化物及碳氮化合物(尤其是连续网状的碳化物)。
f.铁素体：
· 基于熔炼成分分析：材料应处在德隆图中0％铁素体线之上的奥氏体区域当中。测试方法按照JIS Z3119或任何等效的标准执行。
· 金相法分析：经过合适的磨抛腐蚀处理后，在500X放大倍数下，若材料显微照片中有可见的δ铁素体痕迹则视为产品不合格。
g.磁导率：产品相对磁导率必须低于1.2，根据ASTM A342/A342M-04中方法2使用大于80000A/m（1000Oe）的场强或者根据方法3采用低μ磁导率测试仪进行测试，检测时机为最终固溶处理以后，环境温度为室温。
h.机械性能：力学性能参照EN 10216-5 中，第8.3.1节 选项6, 以及8.3.3节选项11，其中主要的室温下性能要求参见如下表格。
室温下材料力学性能
	
	屈服强度Rp0.2%(MPa)
	屈服强度Rp1.0%(MPa)
	极限拉伸强度Rm (MPa)
	伸长率A5
	冲击性能(KV2/J)

	316L管
	＞190
	225
	＞490
	＞40%
	60



i.耐腐蚀性：材料的耐腐蚀性能需根据EN 10216-5 第8.4节选项12，按照ISO 3651-2 方法A检测。
j.内外外观及无损检测：
· [bookmark: _Toc170116646]表面质量：EN 10316-5 第8.5.1小节适用。额外要求：表面粗糙度：内部及外表面粗糙度Ra≤1.6μm，根据ISO 4288测量。
· [bookmark: _Toc170116647]无损检测：
· 一般要求：管材的无损检测基本要求见 EN 10216-5 第 8.5.2.1小节 选项 13。
· [bookmark: OLE_LINK33]示踪气体检漏：管材需根据EN-13185方法A进行检漏，验收标准为：氦气漏率< 10-9 Pa.m3s-1。
· 涡流检测：涡流检测参照 ISO 10893-1执行。
· 超声检测：超声检测方法及要求见EN 10216-5 第8.5.2.2小节，选项14和15。
k.外形尺寸公差：
· 尺寸，质量及其公差：外径、壁厚、定尺参照EN10216-5 第8.8节，外径和壁厚公差为D3和T3。
· 直线度：任何管子的直线度偏差不应该超过0.0015L(L为管子长度)。任何超过1米长的管子的直线度不应超过3mm。

