《锆合金管材高温内压爆破试验方法》
标准（草案稿Ⅱ）编制说明
1、 工作简况
1 任务来源及计划要求
根据工信部《工业和信息化部办公厅关于印发2018年第四批行业标准制修订计划的通知》（工信厅科[2018]73号）的文件精神，由西部新锆核材料科技有限公司负责起草《锆合金管材高温内压爆破试验方法》有色行业标准。计划编号：2018-2037T-YS，项目完成年限为2020年。
2 立项的目的和意义
国家大力发展核电产业，核电“走出去”是国家“一带一路”战略构架中非常重要的一个板块。推进我国自主知识产权的“华龙一号”核电技术，是践行核电“走出去”战略的实施，也是开启中国核电“一带一路”战略的布局。由于我国缺乏燃料组建用锆合金包壳管等堆内材料高温内压爆破试验方法标准，制约了我国核材料的推广与发展，在核用锆合金管材高温内压爆破性能评价上也缺乏仲裁机制。
锆合金由于其优良的核性能已被广泛地应用在反应堆中作为包壳材料和结构材料，锆合金管材高温内压爆破性能是衡量锆合金包壳管安全性的重要指标，也是锆合金管材设计开发、鉴定、验收的重要技术指标。试验模拟了在核反应堆内高温环境下，假设当包壳管内部出现异常情况产生了大量气体，气体迅速膨胀导致包壳管内部压强显著增大的情况下，验证锆合金的耐高温内压爆破性能，最终考验锆合金包壳管的安全性。
通过对本标准的制定规范了国内锆合金管材高温内压爆破试验方法，同时也可有力地促进核材料行业的安全、质量发展，特别对核工业的安全与发展具有重要的意义。
3 项目所涉及的方法简况
锆合金管材高温内压爆破试验方法目前尚无国际、国家、行业标准，目前锆合金的研究机构与生产企业均采用企业标准开展该工作，需及时建立标准，以体现我国锆合金管材高温内压爆破试验方法的实际水平。
本标准是采用闭环控制的增加装置，在一端密封的锆合金管材中，抽调内部空气后，通过冲耐高温油加载压力，在高温试验环境下，通过光学测量装置测量锆合金管材指定位置的外径变化量，通过压力传感器测量管材内部压力的变化，最终计算锆合金管材的高温内压爆破性能。标准中包含方法原理、所用试剂、仪器设备、试验步骤、数据处理等。
4 起草单位情况
西部新锆核材料科技有限公司（以下简称西部新锆）成立于2013年4月，是以发改委、工信部、财政部三部委批准的“自主化先进压水堆燃料组件用锆合金结构材料产业化”项目为推动成立的独立法人公司。公司的首要目标是建设核用锆、铪材自主化科研生产基地，搭建世界一流的国家级核用特种金属材料研发、评价、性能分析、检测、中试和工业化生产为一体的创新平台，整合核用材料优势资源，推进重大科技成果的产业化和产业聚集发展。具有雄厚的锆及锆合金研发实力，曾获得过国家科学技术进步奖等国家级奖项3项，省部级奖项9项，主持或参与制、修订国家标准、行业标准十余项，现行2007版GB/T 21183标准的主要制定人目前均在本公司任职，公司在国内、国际锆、铪等稀有难熔金属及其合金的研发方面拥有较高的知名度。目前拥有各项发明专利16项，拥有自主知识产权的合金牌号如N36、N18、C7等，并掌握其全部金属压力加工技术，所研制、生产的合金性能优异，达到了国外M5、Zirlo锆合金水平，产品广泛应用于国防、核工业和民用领域。2018年11月我国首次实现自主品牌N36锆合金工业化规模生产，西部新锆公司顺利交付20个组件的N36锆合金管材，这些锆管将应用于我国首座“华龙一号”核电站，意味着我国开始向核大国迈向核强国。
本项目承担单位还包括苏州热工研究院有限公司、中国核动力研究设计院、西安汉唐分析检测有限公司（原西部金属材料股份有限公司实验室、原西北有色金属研究院实验室）、深圳市万斯得自动化设备有限公司，各单位均是锆合金科研、检测或配套领域的资深企业，在锆合金管材高温内压爆破试验中具有丰富的经验，在编制工作中能配合主要编制单位对相关数据、行业发展概况、技术参数进行收集、分析和改进，并作为验证单位承担本标准的验证工作，对编制工作以及编制水平的提高起到了积极的推动作用。
5 主要工作过程
5.1 起草阶段
2018年11月在接到标准制定任务后，成立了标准编制工作组，确定了各成员的工作职能和任务，制订了工作计划和进度安排，填写了“推荐性行业标准项目任务书”。
2019年3月在株洲召开的有色金属标准工作会议（工作会第一次会议）对本标准任务落实，确定苏州热工研究院有限公司为第一验证单位，中国核动力设计研究院、西安汉唐分析检测有限公司、深圳市万斯得自动化设备有限公司为第二验证单位。
2019年4月编制工作组完成相应方法的调研，收集、整理相关文献资料，形成了试验方法的整体思路并开始方法试验等工作。
2019年5月编制工作组完成相应方法的研究，形成了行业标准《锆合金管材高温内压爆破试验方法》草案稿Ι，以及试验验证报告的草案稿Ι，并将连同验证样品一并寄往各验证单位。
[bookmark: _GoBack]2019年7月编制工作组陆续收到各编制单位的反馈意见与验证报告，对反馈的意见进行汇总处理，对草案稿Ι进行修改，并完善编制说明，形成草案稿Ⅱ。
2、 标准编制原则
1 标准制定的原则
锆合金是关键的核反应堆用材料，包壳管是核反应堆的第一道安全屏障，锆合金管材高温内压爆破性能是评价包壳管安全性能的重要指标及新型包壳管研制的重要判定指标之一，因而使其检验标准化具有重要的意义。
充分考虑目前企业实际需要。
充分考虑国家法律、安全、卫生、环保法规的要求。
2 遵守标准
本标准遵守下列基础标准：
GB/T 1.1-2009  标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写
GB/T 20001.4-2015  标准编写规则 第4部分：试验方法标准
GB/T 8170-2008  数值修约规则与极限数值的表示和判定
GB/T 27418-2017  测量不确定度评定和表示
3、 标准主要内容的确定依据
1 概况
本标准由西部新锆核材料科技有限公司与中国核动力研究设计院共同研究，参考GB/T 228.1-2010《金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法》、GB/T 228.2-2015《金属材料 拉伸试验 第2部分：高温试验方法》、ASTM B811-2013 <Standard Specification for Wrought Zirconium Alloy Seamless Tubes for Nuclear Reactor Fuel Cladding>的试验要求与经验，经过调研在锆合金包壳管研制的实际水平上进行制定确定的。
2 原理
将密封好的样品装于试验装置中，一端宜为自由端，另一端与闭环控制的增压系统连接，排空管材内部空气，试验环境可为大气气氛、真空或惰性气氛，使用耐高温油以油压对管材内部预先施加小负荷的预载应力，检查密封性等，完毕后升温至规定温度，继续施加油压直至管材破裂，获得最大爆破强度、周向伸长率等力学性能。
3 密封方式
试验发现焊接密封导致样品表面有显著的氧化现象以及长度方向上存在很长的热影响区。密封方式选择硬密封，尽可能避免对样品力学性能造成影响。不建议使用焊接密封等可能导致样品力学性能发生显著变化的密封方式。
4 取样方式
取样加工方式分别采用车床和环切刀各取3个样品进行试验，试验结果发现环切刀切断的样品均在加载试验应力的过程中发生密封处脱落，试验失败。分析认为环切刀等加工方式破坏了样品外表面，并产生了形变和应力，不利于样品密封。
5 有效长度
因样品两端的硬密封处会产生比较明显的应力，该应力会沿着样品向中心方向延伸一定长度，导致该部分区域强度提高，伸长率下降。为确保样品有效长度为100mm，分析密封应力在样品长度方向的延伸影响，随机选取总长度为120mm的10个样品，在常温下持续施加压力直至样品破裂。通过测量破裂位置距离密封端面的距离分析不受应力延伸影响的长度，结果见表1。
表1  有效长度试验结果
	样品编号
	两端密封处的间距（mm）
	破口距离密封处的长度（mm）

	1
	130
	53

	2
	128
	32

	3
	126
	46

	4
	130
	28

	5
	120
	10

	6
	127
	47

	7
	126
	23

	8
	123
	59

	9
	125
	63

	10
	124
	26


由表1可知，密封造成的应力延伸在长度方向上对样品的影响不超过10mm，结合样品膨胀鼓包后占用的长度，并确保一定的安全余量，因此定义有效长度为：样品两端装载密封卡套后，宜为不包含样品两端距离密封卡套接口处各10mm的剩余长度。
6 试验机最大工作压力
经试验得知再结晶退火态的成品锆合金管材400℃高温爆破强度约为220MPa~240MPa，试验的最大流体压力范围约为27MPa~28MPa；而硬态或消应力退火态的成品锆合金管材400℃高温爆破强度约为360MPa~400MPa，试验的最大流体压力范围约为40MPa~50MPa，综合考虑安全余量等，规定试验机最大流体工作压力不小于70MPa。
7 压力变送器精度确定
为确保升压速率符合本标准规定的（13.8±1.4）MPa/min范围内，考虑增压装置压力稳定性的偏差、压力变送器精度等因素带来的不确定度，1级的压力变送器无法确保百分之百满足要求，又因0.2级的压力变送器精度等级易发生下降，本标准规定压力变送器精度等级为0.5级。
8 真空要求
试验研究大气环境下对样品不均匀氧化，以及惰性气体保护、或抽真空环境的保护，对试验结果的影响，结果见表2。
表2  氩气保护或真空度试验结果
	大气环境（不抽真空）试验
	氩气保护试验
	5×10-2Pa抽真空试验

	编号
	试验后外观
	爆破强度
（MPa）
	编号
	试验后外观
	爆破强度
（MPa）
	编号
	试验后外观
	爆破强度
（MPa）

	1
	样品见黄褐色、蓝色等不均匀氧化色，外观颜色均匀。
	232
	1
	样品未见黄褐色、蓝色等不均匀氧化色，外观白光亮。
	221
	1
	样品未见黄褐色、蓝色等不均匀氧化色，外观白光亮。
	233

	2
	
	237
	2
	
	232
	2
	
	221

	3
	
	223
	3
	
	235
	3
	
	234

	平均
	
	231
	平均
	
	229
	平均
	
	229


由表2试验结果可知，样品的不均匀氧化对高温内压爆破试验结果不存在影响，因部分爆破设备具有蠕变设备功能，因此配制有惰性气体保护装置或真空系统，均可使用。
9 试验与验证
起草单位的锆合金试验结果统计见表3与表4，验证单位尚未完成验证试验。


表3  锆合金包壳管样品爆破强度试验结果对比
	试验条件
	试验温度400℃，升压速率（13.8±1.4）MPa/min

	试验单位
	爆破强度平行试验结果
（MPa）
	
（MPa）
	Ϭ
（MPa）
	RSD

	西部新锆核材料
科技有限公司
	232
	221
	233
	237
	232
	230
	6.2574
	2.72%

	
	221
	223
	235
	234
	236
	
	
	

	备注
	表示平均值，Ϭ表示标准偏差，Ϭr表示重复性条件下的标准偏差，其中Ϭr只进不舍。



表4  锆合金包壳管样品最大周向伸长率试验结果对比
	试验条件
	试验温度400℃，升压速率（13.8±1.4）MPa/min

	试验单位
	最大周向伸长率平行试验结果
（%）
	
（%）
	Ϭ
（%）
	RSD

	西部新锆核材料
科技有限公司
	64
	61
	52
	54
	59
	59
	5.0749
	8.62%

	
	52
	59
	61
	68
	58
	
	
	

	备注
	表示平均值，Ϭ表示标准偏差，Ϭr表示重复性条件下的标准偏差，其中Ϭr只进不舍。


由结果可知，使用本标准的试验方法，锆合金管材高温内压爆破试验结果稳定，精密度良好。
4、 标准水平分析
本标准根据我国锆合金管材高温内压爆破试验行业情况首次制定，填补了我国核工业用锆合金管材高温内压爆破性能试验方法的一项空白。本标准在起草过程中结合我国核用锆合金包壳管高温内压爆破试验多年的经验，在编制过程中进行了大量的试验与验证工作，同时兼顾了我国核用材料科研院所、高等院校、生产加工企业的经验与现状。
经查询，本标准为首次提出，未查询到ASTM、ASME等具有同类型相关标准，分析认为本标准为国际先进水平。
5、 与现行法律、法规、强制性国家标准及相关标准协调配套情况
本标准的制定与现行标准没有冲突，且符合我国目前法律、法规的规定。
6、 标准中如涉及专利，应有明确的知识产权说明
本标准无涉及专利情况。
7、 重大分歧意见的处理经过和依据
无。
8、 标准作为强制性或推荐性国家（或行业）标准的建议
建议该标准为推荐性行业标准。
9、 贯彻标准的要求和措施建议，包括：
无。
10、 废止现行有关标准的建议
无。
11、 其他应予说明的事项
无。
12、 预期效果
本标准充分考虑了我国锆合金材料科研院所、生产与加工企业、使用企业的工艺技术水平。本标准颁布执行后，有利于采用统一的方法开展锆合金管材高温内压爆破试验工作，有利于进一步加强核反应堆用材料的核安全评价手段，有利于市场公平交易环境的形成，具有较大的社会效益。因此在本标准实施后，可积极向科研院所，生产、加工和使用的企业以及国内外用户推荐采用本标准。

锆合金管材高温内压爆破试验方法编制工作组
2019年7月
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