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1

MMSF-0300-0000AQ.dft
MICE超 耦导 合磁铁

冷 量质 及冷屏

MMSF-0300-0000
A

0

标记 数处 更改文件号 签 字  日 期  

1:13

14 GB/T 5783 全螺纹六角头螺栓 M4×25 1 H62 0.0 kg

13 GB/T 97.1 平垫圈 4 17 T2 0.0 kg

12 GB/T 5783 全螺纹六角头螺栓 M4×12 16 H62 0.0 kg

11 MMSF-0304-0002 碟形垫片 34 60Si2MnA 0.1 kg

10 MMSF-0300-0006 冷质量支撑冷屏1 2 1100 8.2 kg

9 MMSF-0300-0005 冷质量支撑中间热隔断导冷带3 2 T2 1.1 kg 图纸借用

8 MMSF-0300-0004 冷质量支撑中间热隔断导冷带4 2 T2 0.8 kg 图纸借用

7 MMSF-0304-0000 冷屏支撑拉杆组件 8

6 MMSF-0300-0003 冷质量支撑中间热隔断导冷带2 2 T2 0.8 kg 图纸借用

5 MMSF-0300-0002 冷质量支撑中间热隔断导冷带1 Cooling
strip 1 of Thermal Interception for CM
support

2 T2 1.0 kg

4 MMSF-0303-0000 冷屏 1 187.2
kg

3 MMSF-0302-0000 冷质量支撑拉带组件 8 117.8
kg

2 MMSF-0300-0001 冷质量支撑冷屏2 2 1100 8.2 kg

1 MMSF-0301-0000 冷质量及冷却组件 1

序号 代号 名称 数量 材料 单重 质量 备注
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技术要求： 
1、 所有材料均需提供材料质量证明书。 
2、 所有不锈钢材料的焊接均采用氩弧焊，焊丝牌号为 H0Cr21Ni10；6061 铝材料焊接采用

氩弧焊（MIG 或 TIG），焊丝牌号为 ER6356；1100 铝材料焊接采用氩弧焊，焊丝牌号

为 ER1100。 
3、 所有元件在焊接和装配前需清洁处理，去除油脂、污物、灰尘等，并干燥保存，具体参

见“MICE 冷质量和低温恒温器清洗及焊接程序”。 
4、 焊接完成后必须对焊缝进行外观检查，焊缝表面不得有裂缝、气孔、夹渣及咬边等焊接

缺陷。按 JB4730 无损检测要求，对接焊缝进行射线无损检测，II 级为合格，其他焊缝

进行渗透检测，I 级为合格，参见“MICE 冷质量和低温恒温器清洗及焊接程序”。 
5、 冷质量、冷屏、支撑等所有的低温机械连接传热表面处需加薄铟片，以增强传热效果。

6、 所有铝材机械连接螺纹孔需配制黄铜丝套。 
7、 所有冷质量、冷屏、支撑拉带等低温表面均需包扎多层绝热材料（MLI），包扎要求及方

法见“MICE/MuCool 超导耦合磁体多层绝热材料 MLI 包扎技术说明”。 
8、 冷质量在焊接上部冷却管路前，应分别带冷屏和不带冷屏与真空容器进行试安装、试准

直；对冷质量、冷质量支撑、冷屏支撑以及上述部件间的配合和间隙进行检验，参见

“MICE/MuCool 超导耦合磁体系统主要设计技术参数及生产验收要求”。 
9、  零部件表面光洁、不得有划痕、刻槽等缺陷。 
10、 冷质量及冷却组件上各焊缝需经氦质谱仪常温和低温检漏，漏率<1×10E-10Pa·m3/s，

参见“MICE 冷质量和低温恒温器真空检漏程序”。 
11、 磁体线圈及冷质量组件对地绝缘电压应≥5KV，最大漏电流为 200μA 。 
12、 对磁体线圈及电流引线需进行极性检验和标识。 
13、 磁体运输时，应将颈屏柔性连接处临时固定，防止拉杆损坏。 
14、 未注尺寸公差按 GB/T 1804-2000 m 级，未注形位公差按 GB/T 1184-1996 k 级制造。
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Technical Req.：
1  .Properties certificate shall be provided for all material.
2  .H0Cr21Ni10/St. steel parts shall be welded with argon-arc welding method and H0Cr21Ni10 solder.  Al 6061 parts shall be welded
with MIG or TIG method and solder ER6356; 1100 Al parts shall be welded with argon-arc welding method with solder ER1100.
3  .All requirements written in “Cleaning and Welding Prcedure for MICE Cold Mass and Cryostat” shall be complied.
4  .X ray inspect all seamwelding and shall be graded II; and comply JB4730 procedure.  Conduct dye penetration test on other welding
and shall be graded I.  Refer to “Cleaning and Welding Procedure for MICE Cold Mass and Cryostat”.
5  .Add In film to all cryogenic mechanical contacting surfaces.
6  .All screw holes on Al parts shall be tapped on brass made insert.
7  .All cryogenic surfaces shall be wrapped with MLI, refer to “MIC/MuCool Superconding Coupling Magnet MLI Wrapping Procedure”.
8  .Before weld cooling pipes to the cold mass, one shall conduct trail assembly with and without the thermal shield into vacuum vessel
and survey trail.  The mating and gaps among the cold mass, cold mass support and thermal shield support shall be pre-checked.
Refer to “MICE/MuCool Superconduct Coupling Magnet System Parameters and Production & Acceptance Requirements”.
9  .All surfaces shall be defect free and well finished.
10  .The welding seam in cold mass and cooling circuit shall be leakage checked under room temperature and cryogenic temperature.
The leakage shall be less than 1×10-10Pa•m3/S.  Refer to “Vacuum Leak Check Procedure for MICE Cold Mass and Cryostat”.
11  . With ≥5kV ground insulation valtage, the current leakage of  superconducting coil and the cold maass shall ≤200�A.
12  .Check the polarity of the coil and current leads and lable the poliarities.
13  .During the transportation, tempararyly fix the flexible connection of the turret shield to prevent damaging the support rod.
14  .See the cell in title block for un-marked tolerances.
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