采购需求及技术规格要求
[bookmark: _Hlk60938700]1、货物需求一览表
	序号
	货物名称
	数量
	交货期

	1
	线圈吊架加强及存放支架
	1
	合同签订后3个月内

	2
	子绕组VPI底部支撑及附件
	1
	

	3
	抽真空管路系统及附件
	1
	

	4
	线圈最终90°转向
	1
	


[bookmark: _Toc509153917][bookmark: _Toc30409514][bookmark: _Toc257021215][bookmark: _Toc532807472][bookmark: _Toc12010815][bookmark: _Toc12010788]2、工程技术要求
2.1 设备的主要功能及用途
CRAFT TF线圈绕组由高场、中场和低场3个子绕组套装而成，高场子绕组重量约65吨、中场子绕组重量约95吨、低场子绕组重量约50吨，线圈入盒后整体尺寸约12m×21m，总重约582吨。3个子绕组完成匝间绝缘包绕后，须转运至VPI工位完成绝缘制造，转运全过程中须使用吊架完成子绕组吊装及落放。当前吊架的许用吊装载荷和吊点位置仅满足单根导体绕制完成后的吊装(重量约30吨)，须对吊架进行加强改造，以满足吊架强度和子绕组双行车抬吊要求，并在TF线圈制造完成后将吊架改造成线圈托盘，通过模块车支撑线圈完成姿态调整。此外，项目采用“中、高场子绕组同时VPI”作业方式，须新增1套VPI模具底部支撑和1套抽真空管道系统。
2.2 线圈吊架加强及存放支架技术要求
1) 线圈吊架加强材料为Q355；
2) 所有焊缝位置须开坡口，焊缝为全焊透结构，焊缝高度不低于10 mm；
3) 新增6处吊耳，乙方须根据现有吊架设计现场测绘并确定位置，吊耳的分布位置须满足：①两台75 t行车抬吊，吊钩间最小距离约7.5 m，② 1台450 t行车单吊；
4) 子绕组吊装过程中，吊架的最大变形不得超过5 mm；
5) 线圈转运吊架所有新增碳钢结构件表面均需进行可靠的防锈处理；
6) 线圈转运吊架表面漆层颜色为中黄（49 Y07）；
7) 吊架存放支架共5套，材料为Q235；
8) 吊架存放支架须满足吊架存放和吊架转运要求，乙方须根据吊架重心位置确认存放支架的摆放位置；
9) 子绕组分层吊装工装共10套，须满足高场、中场和低场子绕组的吊装要求；
10) 分层吊装工装为“竹节”结构设计，连接螺杆为不锈钢，螺杆安装过程中须做好“防咬死”处理；
11) 分层吊装工装的分层板与吊装板材料为Q355，分层板表面须缠绕一层聚酰亚胺胶带，避免污染子绕组导体；
12) 分层吊装工装的吊装卸扣许用载荷不低于6 t。
2.3 子绕组VPI底部支撑技术要求
1) 底部支撑通过共24套，每个底部支撑位置通过底板垫平地面，并由8个调整垫铁调整底部支撑高度；
2) 底板上须焊接螺杆，支撑主体落位后通过螺杆与底板相连；
3) 底部支撑上须设计滑移耐高温机构，确保线子绕组VPI时模具与支撑系统之间可以自由滑移；
4) 所有焊接组件应控制焊接变形并须进行消应力处理；
5) 底部支撑主体材质Q345，拼焊后进行平面加工，平面度须优于0.2mm；
6) 底部支撑与VPI模具底模之间须铺设隔热G10板，用于隔绝加热脱气和加热固化过程中来自线圈和外模的热量；
7) 底部支撑设计须便于起吊及运输，部件吊耳、吊环设计位置需满足起吊时自平衡要求；
8) 中场子绕组VPI后整体质量约100 t，底部支撑设计须考虑模具自重及地面20t/m2的承载要求；
9) 底部支撑上不得有油渍或其它杂质残留；
10) 底部支撑加工完成后须进行可靠防锈处理。
2.4 抽真空管路系统技术要求
1) 抽真空管路包含抽气机组连接到子绕组的所有不锈钢主管路、KF40三通、KF40角阀、KF40耐压波纹管等部件，主管路材料采用304不锈钢，连接结构容易拆卸，方便移动；
2) 主管路规格为DN150；
3) 主管路为法兰管路拼焊（共6段），拼接位置须设计DN200法兰盘，并使用密封圈密封，整体检漏漏率要求1×10‾⁷Pa∙m³/s；
4) 主管路上与真空机组相连的抽口数量为2处，规格为DN150；
5) 主管路上与VPI模具相连的抽口数量为24处，并设计有KF40法兰盘；
6) 乙方须根据现场工况设计主管路支撑柱，数量不少于6件，支撑柱通过化学螺栓与地面相连；
7) 支撑柱上用于承载主管路的结构具备高度调节功能；
8) 所有用于KF40三通、角阀和耐压波纹管上的密封圈须为双向密封圈。
2.5 线圈最终90°转向技术要求
1) 线圈吊架改造过程中增加的零部件，材料为Q355；
2) 线圈转运托盘所有焊缝位置须开坡口，焊缝为全焊透结构，焊缝高度不低于10 mm；
3) 线圈转运托盘所有新增碳钢结构件表面均需进行可靠的防锈处理，表面漆层颜色为中黄（49 Y07）；
4) 线圈盒连接块材质为316LN，磁导率＜1.05，铁素体＜0.5%FN，转运完成后切除并打磨至原有粗糙度；
5) 线圈转运托盘加强后600T载荷下下最大应力不超过220MPa，最大变形量小于7mm（有限元校核）；
6) 加强材质板材和焊接位置需超出模块车80mm。
2.6 验收要求
按照技术规范完成CRAFT TF线圈三个子绕组的吊装、VPI制造以及CRAFT TF线圈制造完成后的90°转向，视为本项目的最终验收。

