中南大学极端流动力能前沿科学中心发射管组件采购项目                                          招标文件

技术要求
(1)本项目主要为发射管组件采购项目，数量1套，发射管组件组成包括但不限于：1节A型发射管（长度约8m）、6节B型发射管（长度约10m）、1节C型发射管（长度约8m）等。
(2)尺寸要求：A型发射管、B型发射管、C型发射管主要尺寸参考、关键尺寸和形位公差参考图1（a）、（b）、（c）所示，三种类型发射管内径均设计为600mm。单节发射管同轴度≤0.2mm/m，内壁粗糙度设计为Ra1.6μm。根据实际工艺路线，部分尺寸经采购人同意后可进行微调。
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A型发射管
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B型发射管
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C型发射管

图1 发射管组件工程图
(3)材料要求：发射管材质选用27SiMn。本项目所有加工件原材料均需原厂合格正品，并提供厂家材质证明书。
(4)工作和环境条件要求：A型发射管最大承压不低于30MPa，B型发射管、C型发射管最大承压15MPa；发射管组件处于野外工作环境，外表面及法兰（除装配面）喷涂完底漆后，再喷涂军绿色面漆，最后外表面喷涂清漆处理，油漆厚度160μm以上，内表面要求做防锈保养,便于日常保养维护；环境温度-20℃～65℃，需要考虑不同温度条件下材料和结构的失效风险。
(5)工艺要求：法兰采用27SiMn锻件与管体通过焊接和机加成型，法兰焊接标准参考GB/T 9124.1/2-2019等相关标准，要求所有焊接部位采用全焊透工艺，焊缝成型饱满，过渡平滑，无气孔、夹渣、未焊透、裂纹等缺陷。
(6)所有部件加工表面应平整、光滑，无裂纹、夹杂、锈蚀等缺陷。

(7)产品加工完成后需进行无损检测：
零部件整体：超声检测UT（Ⅱ级）或磁粉检测MT（Ⅰ级）

焊缝：超声检测UT（Ⅱ级）或磁粉检测MT（Ⅰ级）

无裂纹、夹杂无超标缺陷，确保工况下无裂纹扩展风险。
(8)产品的设计、制造、检验和验收应遵循与选取工艺方案相应的标准规范：

GB/T 3077-2018 《合金结构钢》

GB/T 8162-2018 《结构用无缝钢管》

NB/T 47009-2017《低温承压设备用合金钢锻件》

NB/T 47013-2015《无损检测》

GB/T 9124.1/2-2019《钢制管法兰》



