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1 [bookmark: _TOC_250018]总述

本技术规格书适用于苏州项目靶站水冷却系统中所使用的有特殊要求的不锈钢无缝钢管的规格、数量、外形、材料、试验方法、检验、包装等方面的要求，并与供需双方协议书一起使用。
对于本技术规格书未提及的问题，应符合国家现行相应标准。

2 [bookmark: _TOC_250017]供货范围
2.1 [bookmark: _TOC_250016]管道
管道规格和数量等明细见附件清单。
2.2 [bookmark: _TOC_250015]文件资料
产品出厂时须提供的文件应包括（但不限于）以下内容：
（1） 质量检验报告；
承制厂至少应提供下列检验报告：
a. 化学成分分析报告；
b. 力学性能试验报告；
c. 无损检验报告；
d. 外观及尺寸检验报告；
e. 清洗检验报告；
f. 热处理曲线等。
（2） 材料质量证明书及三方复验报告；
（3） 出厂试验报告；
（4） 合格证；
（5） 装箱清单。

3 [bookmark: _TOC_250014]标准规范
GB/T 223	钢铁及合金化学分析方法
GB/T 228	金属拉伸试验方法
GB/T 241-2025          金属管 液压试验方法
GB/T 985.1-2008      气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口
GB/T 4162-2022	段轧钢棒超声检测方法
GB/T 4163-84	不锈钢管超声波探伤方法
GB/T 4334.5-2000	不锈钢硫酸-硫酸铜腐蚀试验方法
GB/T 6394-2017	金属平均晶粒度测定方法
GB 6397-86	金属拉伸试验试样
GB 10561-2023	钢中非金属夹杂物含量的测定 标注评级图显微检验法
GB/T 13298-2015	金属显微组织检验方法
GB/T 14976-2025	流体输送用不锈钢无缝钢管
GB/T 17395-2024	无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差
NB/T 47013-2023	承压设备无损检测
水冷却系统及其相关部件清洗技术条件

4 [bookmark: _TOC_250013]技术文件
承制厂应提供文件的份数及时间在合同中规定。
4.1 质量控制文件
（1） 管道制造质量计划；
（2） 管道制造进度表；
（3） 管道制造顺序与质量控制图表。
4.2 使用和保管要求。
4.3 质量证明书
质量证明书至少应包括以下内容：


（1） 制造厂名称或印记；
（2） 订货方名称；
（3） 发货日期；
（4） 合同号；
（5） 产品标准号；
（6） 钢的牌号；
（7） 炉批号、交货状态、质量、根数（件数）；
（8） 本规格书规定的各项检验结果；
（9） 技术质量监督部门标记；
（10） 不符合项的纠正措施和复验结果。

5 [bookmark: _TOC_250012]质量保证要求
5.1 承制厂须编制各制造项的质量计划，标明控制点，交订货方检查，订货方可提出自己的控制点，并可派人进厂进行制造监督和见证，承制厂应在进入和查阅文件记录等方面提供方便。
5.2 承制厂应制定和实施不符合项的控制程序，对那些偏离合同和图纸要求的不符合项的处理和纠正措施应报订货方核准。
5.3 承制厂应对质保记录进行收集、整理、保存并按本规格书的要求向订货方提供文件和记录。
5.4 订货方将派代表参加管道的出厂检验。
5.5 管道在装箱发运前，订货方代表应检查管道的包装、装箱、装箱清单及随箱文件等，合格后方可发运。

6 [bookmark: _TOC_250011]材料
6.1 [bookmark: _TOC_250010]钢的牌号和化学成分
制造管道的基本材料为不锈钢 S30403，钢的化学成分（熔炼分析）应
符合GB/T 14976-2025 中表 3 的规定。
6.2 [bookmark: _TOC_250009]力学性能
管道交货状态下的力学性能应达到 GB/T 14976-2025 的规定。
6.3 [bookmark: _TOC_250008]晶间腐蚀试验
管道固熔处理后，按GB/T 4334.5 规定作晶间腐蚀倾向试验，无晶间腐蚀倾向。
6.4 [bookmark: _TOC_250007]金相试验
晶粒度要求为 2 级或 2 级以上。
6.5 非金属夹杂物
非金属夹杂物应不超过下列规定：硫化物≤2 级
氧化物≤2 级氮化物≤2 级
氧化物+硫化物+氮化钛≤4 级

7 [bookmark: _TOC_250006]制造
7.1 冶炼
钢采用电炉或其它相当的或更好的工艺冶炼。
7.2 钢管的制造
钢管应采用冷加工成形。
7.3 交货状态
管道交货状态应满足GB/T 14976-2025 的规定。
7.4 尺寸及公差
尺寸及公差均按 GB/T 14976 -2025规定高级等级执行，管道长度规格由合同规定。

8 [bookmark: _TOC_250005]试验和检查
8.1 压扁试验和扩口试验
压扁试验和扩口试验按 GB/T 14976 的规定执行。

8.2 晶间腐蚀试验
晶间腐蚀试验按 GB/T 4334.5 B 处理方法进行敏化处理，然后按规定进行试验。
若晶间腐蚀试样的声响和裂纹难以判定时，则采用金相法观察。
8.3 奥氏体晶粒度测定
对每批钢管按 GB/T 6394 的规定进行晶粒度测定，晶粒度应不低于 2
级。
8.4 表面质量
钢管内外表面应完好无损，不得有裂纹、折叠、轧折、离层、结疤等缺陷。交货钢管的表面必须清洁，不能有氧化物，其余应符合 GB/T 14976-2025的规定。
8.5 弯曲度
按 GB/T14976 中 5.3 条的规定执行。
8.6 不圆度和壁厚不均
按GB/T14976 中 5.5 条的规定执行。
8.7 液压试验
液压试验按GB/T14976 中 6.5 条的规定执行，也可用超声波探伤或涡流探伤代替液压试验。
8.8 管道试验和检查的取样方式
管道试验和检查的项目所对应的取样方式等按表 2 的规定执行。
表 2	管道的试验和检查
	序号
	检查\试验
项目
	检查或试验
方法
	取样
要求
	取样
数量

	1
	化学成分
	GB/T 223
	每批
	1

	2
	力学性能
	GB 6397、GB/T 228
	每批
	2

	3
	冲击试验
	GB/T 229
	每批
	2

	4
	压扁试验
	GB/T 246
	每批
	2

	5
	扩口试验
	GB/T 242
	每批
	2

	6
	液压试验
	GB/T 14976
	逐根
	

	7
	超声波检验
	GB/T 5777
	逐根
	

	8
	涡流检验
	GB/T 7735
	逐根
	

	9
	晶间腐蚀
	GB/T 4334.5
	每批
	2

	10
	晶粒度
	GB/T 6394
	每批
	2

	11
	非金属夹杂物
	GB/T 10561
	每批
	2

	12
	尺寸偏差
	GB/T 14976
	每批
	10%

	13
	弯曲度
	GB/T 14976
	每批
	5%

	
14
	不圆度和壁厚
不均
	
GB/T 14976
	每批
	5%

	15
	外观检查
	GB/T 14976
	逐个检查
	

	16
	清洁度检查
	CSNS·CD·CN002
	每批
	10%


注：“批”是由相同品名、尺寸、壁厚、同一炉号、同一热处理炉次的管道组成。
8.7 不合格项目的复验
8.7.1 对于拉伸试验，如果某一项试验结果不符合要求，可在不合格试样的邻近部位截取两倍数量的试样进行复验。如果复验结果都合格，则该批钢管可以验收。否则，该批钢管应予以剔除。
8.7.2 如果冲击试验的两块试样的结果都不合格，则该批管剔除。如果只有一块试样的结果不合格，可在不合格试样的邻近部位再取两块试样进行复验。如果两块试样的复试结果都合格，则该批钢管可以验收，否则该批钢管予以剔除。
8.7.3 如果某根钢管的压扁试验或扩口试验结果不合格，除这根钢管应重新做试验，还应另取两根以上的钢管进行复验。如果复验有不合格的，则逐根进行试验。剔除所有不合格的钢管，如果不合格钢管数量超过该批钢管总数的 10％，则整批钢管都应被剔除。
8.8 重新热处理
如果一批钢管由于一项或几项力学性能及工艺性能不合格而被拒收时，该批钢管可进行重新热处理。重新热处理的条件应在质量证明书中注明，重新热处理只允许一次。
重新热处理后重新进行力学性能和工艺性能试验。
8.9 缺陷部位清除和修整
当目视检查或无损检验发现钢管存在以下不可验收的缺陷时，应将该部分钢管切除或剔除。
（1） 线状迹痕；
（2） 尺寸超过 3mm 的非线状迹痕；
（3） 边缘间距小于 3mm 的 3 个或 3 个以上的密集迹痕；
（4） 在 100cm2 的矩型表面上有 5 个或 5 个以上的密集迹痕，该矩形选自迹痕最密集部位，且长边不得大于 20cm。

9 [bookmark: _TOC_250004]清洗
成品管道应经酸洗、钝化、清洗、干燥处理，中间过程所用去离子水的氯离子含量应小于 25ppm，最终清洗应采用 A 级去离子水，指标见表 3。
表 3	A 级水指标
	氯离子
（mg/l）
	氟离子
（mg/l）
	电导率
（us/Cm）
	悬浮固体
（mg/l）
	SiO2
（mg/l）
	
pH 值
	固体总量
（mg/l）

	
≤0.15
	
≤0.15
	
≤2.00
	
≤0.1
	
≤0.1
	6.0~
8.0
	
-


无混浊物、油或沉淀物。

10 [bookmark: _TOC_250003]出厂验收要求
10.1 [bookmark: _TOC_250002]见证
承制厂应在第三方材料取样及复验时提前通知订货方派代表到厂参加见证。
10.2 [bookmark: _TOC_250001]验收时提供查阅的资料
（1） 本技术规格书 2.2 节和第 4 节规定的资料；
（2） 抽查无损检验和检查试验装置、试验水质、仪表等资料。
（3） 管道制造过程中采用的工艺文件。
（4） 装箱清单（和实物对照）。
11 [bookmark: _TOC_250000]标志及包装
11.1 成品管道必须在显著位置打上永久标志，标志内容包括以下几个部分或由合同规定：
（1） 产品种类及代号；
公称通径；
（2） 壁厚；
（3） 材料牌号；
（4） 制造厂名称或商标。
11.2 包装
按GB/T2102 进行包装、运输、装卸、接收、贮存和维护要求执行。
11.3 产品装箱单包括以下内容
（1） 制造厂名称；
（2） 出厂编号及日期；
（3） 产品名称、规格、数量及净重；
（4） 订货方名称和合同号；
（5） 所附文件的名称及份数。
产品装箱单上应有制造厂负责装箱部门的公章及装箱检验员的签字和装箱日期。
