





[bookmark: 靶站水冷系统预埋设备]苏州散裂中子源项目过滤器设计说明书

1 总述

本说明书介绍了在靶站水冷系统过滤器的功能，以及适用文件、设计条件、材料采购、质量保证、制造验收、试验等方面的技术要求。
过滤器是靶站水冷系统中的重要设备。包括冷却系统1净化系统和冷却系统2净化系统各2台，每个系统过滤器分为前过滤器和树脂捕集器两台，该设备的主要功能如下：前过滤器是净化系统的主要设备之一，其功能是去除轻水冷却剂中固体状态杂质和悬浮物；树脂捕集器作为系统的最后一道屏障，收集系统漏出的树脂，阻挡破碎树脂进入冷却剂中。

2 设计依据及标准

2.1 设计依据
本设备按《固定式压力容器安全技术监察规程》（TSG 21-2016）相关要求进行设计制造。

2.2 设计规范及标准
（1） TSG 21-2016《固定式压力容器安全技术监察规程》；
（2） GB/T 150.1～150.4—2024 《压力容器》；
（3） GB/T 713.1~7-2023 《承压设备用钢板和钢带》；
（4） NB/T 47042-2014 《卧式容器》；
（5） NB/T 47014—2023《承压设备焊接工艺评定》；
（6） NB/T47015—2023《压力容器焊接规程》；
（7） NB/T 47013.1~6—2023《承压设备无损检测》；
（8） NB/T 10558-2021 《压力容器涂敷与运输包装》；
（9） NB/T 47065.1~5—2018 《容器支座》；
（10） 《清洗技术条件》；
（11） 《压力容器制造、检验及验收技术条件》。

3 设备描述

过滤器为立式容器，由筒体、封头、支座、屏蔽层及接管等零部件组成，设计图纸见过滤器结构图，其主要设计参数如下：
	设备名称：
	WPS1前置过滤器/树脂捕集器
	WPS2前置过滤器/树脂捕集器

	工作介质：
	离子水
	去离子水

	工作温度：
	≤35 ℃
	≤35 ℃

	设计温度：	
	50 ℃
	50 ℃

	工作压力：
	0.85 MPa
	0.85 MPa

	设计压力：
	1.0 MPa
	1.0 MPa

	容器容积：
	0.08 m3
	0.076 m3

	容器内径：
	350mm
	350mm

	屏蔽层厚度：
	100mm
	100mm

	过滤精度：
	10μm
	10μm

	设计寿命：
	30 年
	30 年

	接口尺寸：
	φ34x3mm
	φ21x2mm

	承压材料：
	S30403
	S30403

	屏蔽材料：
	铅
	铅


在其内筒需要更换的情况下，可拧开上下法兰底座，通过吊具将整个屏蔽层组件卸下，并更换内筒部件。

4 材料采购和验收

设备所用材料的质量及规格，应符合相应的国家标准、行业标准以及图纸的规定。材料生产单位必须保证质量，应按相应标准的规定提供合格证书和质量证明书（原件），质量证明书的内容必须填写齐全，并经生产单位质量检验部门盖章确认。与介质接触零部件材料均须进行材料复验。

5 质量保证

5.1 乙方应绘制设备制造程序表及质量控制计划，列出试验项目、检验项目、验收标准及记录范围，并按质量控制计划要求进行制造和质量监控。
5.2 乙方应编制设备制造过程中的质量控制点，同时标出见证点和停工待检点，并经甲方认可，至少包括：产品总装及各项出厂试验项目。

6 制造检验和验收

制造，检验和验收除按 GB/T150—2024、TSG 21-2016 的有关规定外，还应满足《压力容器制造、检验及验收技术条件》和如下要求：
6.1 成形和机加工
6.1.1 全部焊接操作都应由经过考试合格的焊工来执行。不合格、无操作许可证者，不允许上岗焊接。
6.1.2 正式焊接要在焊接工艺评定合格后进行。
6.1.3 焊前准备
（1） 焊缝坡口表面应光滑、清洁、平整，不得有裂纹、夹层发纹、凹坑、毛刺、飞边等，坡口两侧不得有氧化皮、铁锈、油脂、水和其它有害物质；
（2） 焊缝坡口表面质量有疑问应进行液体渗透检查；
（3） 焊缝坡口加工，焊根清铲，缺陷返修只允许用机械加工法和打磨法；
（4） 焊缝坡口清理范围：手工焊每侧 10mm以上，自动焊每侧20mm以上；
（5） 焊接区域内、外表面污物、油渍等必须清理干净才可进行组装。
6.1.4 焊缝返修
（1） 返修的焊缝坡口全部进行液体渗透检查；
（2） 补修后的焊缝应按原焊缝的要求重新进行检验；
（3） 制造厂必须提交焊缝返修报告，焊缝返修报告应记录返修次数、部位和返修情况（返修不应超过两次）。
6.2 检验的通用要求
6.2.1 乙方向甲方提交设备焊缝无损检验报告。检验人员必须取得资格证。
6.2.2 焊缝无损检验要求：
（1） 受压元件焊缝无损检验的技术要求按照NB/T 47013.1~6—2015《承压设备无损检测》的有关规定进行；
（2） 容器的A类和B类焊缝进行100％的射线探伤，不低于I级为合格；
（3） C类和D类焊缝应进行 100％液体渗透检验，不允许有裂纹和分层缺陷存在，I 级为合格。
6.3 清洗
本设备清洗按照《清洗技术条件》的要求，清洁度类别为A类。
6.4 压力试验要求
试验压力为1.1MPa，试验介质为洁净的氮气，试验程序及验收标准应按GB/T150.4-2024要求执行。
6.5 氦气检漏试验：
在气压试验结束后将压力降至0.6MPa，充入纯氦至0.7MPa，静置30min 后进行氦检，泄漏率不得超过1×10-6Pa·m³/s。

7 包装、运输和贮存要求

7.1 容器制造完毕应清除污垢、除油、表面（包括焊缝）作酸洗钝化处理。容器内充以～0.05MPa的洁净氮气，并将各接管封好。
7.2 在设备上应固定一个明显标牌。
7.3 容器的包装和运输按照NB/T 10558-2021《压力容器涂敷与运输包装》的有关规定进行。

8 乙方提供的文件

8.1 设计文件
8.1.1 过滤器计算书；
8.1.2 离子交换器图册；
8.2 质量控制文件
8.2.1 质量控制计划；
8.2.2 制造进度表；
8.2.3 制造程序表；
8.3 试验和质量检验规程
8.3.1 无损检验规程（RT、PT 等）；
8.3.2 焊接规程；
8.3.3 清洗和清洁度保护规程；
8.3.4 包装、运输、贮存规程；
8.3.5 材料验收、复验文件；
8.3.6 管材、板材、棒材应给出生产厂家提供的合格证书和质量证明书（原件），并给出材料复验报告；
8.3.7 不锈钢焊条、焊丝应给出生产厂家提供的合格证书和质量证明书（原件），并给出焊条、焊丝复验报告；
8.3.8 零、部件和设备加工后外形尺寸、加工精度检测报告；
8.3.9 焊接工艺评定、焊接见证件的检验与试验报告，补焊返修报告；
8.3.10 清洁度检验报告；
8.3.11 压力试验及密封性试验报告；
8.3.12 无损检验报告；
8.3.13 不符合项处理报告；
8.3.14 参加焊接、无损检验相关人员资格认证证明文件；
8.3.15 出厂合格证。



























