
喷注器及燃料增压系统的加工与集成
技术要求
1.采购内容
喷注器及燃料增压系统的加工与集成
2.设备信息
1）设备名称：喷注器及燃料增压系统的加工与集成
2）数量：各1套
设备型号清单
	序号
	货物名称
	规格型号
	数量
	单位
	备注

	1
	燃料增压系统
	非标
	1
	套
	含燃烧室

	2
	某01型喷注器
	非标
	1
	套
	

	3
	某02型喷注器
	非标
	1
	套
	


3技术要求
3.1 总体技术要求
根据燃料增压系统材料清单完成物料采购及加工，将各管道、管件、法兰及接嘴等部件进行集成安装，现场安装、无损检测、压力试验、吹扫清洗等过程严格按照国家标准执行。配套研制的燃烧室组件采用紫铜内壁与304不锈钢外壁通过扩散焊焊接为一体的夹套水冷结构。
某01型喷注器与某02型喷注器结构由顶盖、基底组件与冷却面板组件组成，其中基底组件采用“两腔三底”结构，由基底（环）、上底、中底、下底及圆环支管等构成，采用氩弧焊焊接为一体；三组元喷嘴采用3D打印金属粉末激光烧结工艺（其中01型喷注器组件共安装36个喷嘴；02型喷注器组件共安装6个喷嘴）；面板组件由面板底与面板盖组成，两件应采用真空电子束焊焊接工艺。
3.2原材料采购要求
3.2.1燃料增压系统
系统中所包含的接头、法兰、不锈钢无缝钢管、管件等主要零部件均使用304不锈钢。燃烧室组件中外壁采用304不锈钢锻件，内壁采用紫铜锻件。
配置明细表
	序号
	货物名称
	规格型号
	数量
	单位
	备注

	1 
	外套螺母
	DN4
	2
	个
	

	2 
	球形接头
	DN4
	2
	个
	

	3 
	外套螺母
	DN10
	2
	个
	

	4 
	球形接头
	DN10
	2
	个
	

	5 
	焊接直通接头
	DN20
	2
	个
	

	6 
	橡胶软管组合件
	DN65/PN100
	2
	套
	

	7 
	不锈钢无缝钢管
	Ø76×4-304（m）
	1
	米
	

	8 
	不锈钢无缝钢管
	Ø89×7-304（m）
	2
	米
	

	9 
	对焊三通接头
	Ø89×7-304
	2
	个
	

	10 
	同心大小头
	Ø89×76×5-304
	4
	个
	

	11 
	对焊1.5R90°弯头
	Ø76×4-304
	2
	个
	

	12 
	对焊1.5R90°弯头
	Ø89×7-304
	1
	个
	

	13 
	松套法兰组件
	DN80/PN160
	1
	套
	

	14 
	对焊法兰
	DN80/PN160
	1
	套
	

	15 
	对焊法兰
	DN65/PN110
	4
	套
	

	16 
	密封垫
	DN80/PN160
	2
	个
	

	17 
	八角密封垫
	DN80/PN160
	1
	个
	

	18 
	八角密封垫
	DN65/PN110
	4
	个
	

	19 
	管道安装与检测检验
	非标
	1
	套
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1) 喷注器主体：1Cr18Ni9Ti，其制造标准为GJB2294-1995;
2) 冷却面板：T2紫铜，其制造标准为GB/T4423-2007;
3) 喷嘴：06Cr18Ni11Ti，采用3D打印成型工艺；
4) 密封件O型圈：氟橡胶；
5) 连接螺栓：35CrMo，外表面镀镍处理。
3.2.3某02型喷注器
1) 喷注器主体：1Cr18Ni9Ti，其制造标准为GJB2294-1995;
2) 冷却面板：T2紫铜，其制造标准为GB/T4423-2007;
3) 喷嘴：06Cr18Ni11Ti，采用3D打印成型工艺；
4) 密封件O型圈：氟橡胶；
5) 连接螺栓：35CrMo，外表面镀镍处理。
3.3加工制造要求
3.3.1燃料增压系统
1) 资质要求：
焊接人员资格：持有市场监督管理部门颁发的压力管道氩弧焊焊接作业证书。
2) 焊缝检测：
按照《承压设备无损检测 第2部分：射线检测》NB/T47013.2-2015执行。
3) 耐压强度试验：
按照管路设计压力1.5倍取值，水压试验压力15MPa，保压30分钟无泄漏，表压允许压降不超过0.1MPa。
4) 气密试验：
按照管路设计压力1.0倍取值，水压试验压力10MPa，保压30分钟无泄漏，表压允许压降不超过0.1MPa。
5) 燃烧室：
内壁与外壁采用扩散焊焊接工艺焊接为一个整体。
两端面扩散焊焊缝采用压力检测，并保留压力检测记录。按9级精度加工，燃烧室内壁面平面粗糙度3.2。内流道水压试验压力5MPa，保压30分钟无泄漏，表压允许压降不超过0.1MPa。配合面和密封面不得有划伤、斑疤和压伤等缺陷；流道内腔清洗多余油脂及铁屑，并填写多余物检查记录表。
3.3.2某01型喷注器
1) 焊缝检测
渗透（着色法）对焊缝进行检验，并保留焊缝检测记录。
2) 公差要求
三组元3D打印喷嘴装配尺寸公差按G7/h6加工，确保喷嘴组件环缝同轴度，喷嘴组件、喷注器基底安装后的同轴度达到7级精度，其它按9级精度加工。
3) 耐压强度
a、 基底组件内腔：氮气试验压力5MPa，保压10分钟无泄漏，表压允许压降不超过0.1MPa；
b、 冷却面板组件内腔：水压试验压力4MPa，保压10分钟无泄漏，表压允许压降不超过0.1MPa。
4) 制造装配
a、 配合面和密封面不得有划伤、斑疤和压伤等缺陷；
b、 基底内腔清洗多余油脂及铁屑，必须采用内窥镜进行检查，并填写多余物检查记录表。
3.3.3某02型喷注器
1) 焊缝检测
渗透（着色法）对焊缝进行检验，并保留焊缝检测记录。
2) 公差要求
三组元3D打印喷嘴装配尺寸公差按G7/h6加工，确保喷嘴组件环缝同轴度，喷嘴组件、喷注器基底安装后的同轴度达到7级精度，其它按9级精度加工。
3) 耐压强度
a、 基底组件内腔：水压试验压力2MPa，保压10分钟无泄漏，表压允许压降不超过0.1MPa；
b、 冷却面板组件内腔：水压试验压力3MPa，保压10分钟无泄漏，表压允许压降不超过0.1MPa。
4) 制造装配
a、 配合面和密封面不得有划伤、斑疤和压伤等缺陷；
b、 基底内腔清洗多余油脂及铁屑，必须采用内窥镜进行检查，并填写多余物检查记录表。
3.4主要轮廓尺寸（单位：mm）
1) 某01型喷注器（最大外轮廓图示见图1）：
a、 顶盖：最大外径Ø435±1，厚度65±0.5；
b、 基底组件：最大外轮廓959±1，厚度117±1；
c、 三组元喷嘴（36个）：最大外径Ø18±0.2，高度121±1；
d、 冷却面板：最大外径Ø280±1，厚度21.5±0.2。
2) 某02型喷注器（最大外轮廓图示见图2）：
a、 顶盖：最大外径Ø190±1，厚度28±0.2；
b、 基底组件：最大外径Ø190±1，厚度117±1；
c、 三组元喷嘴（6个）：最大外径Ø16±0.1，高度121±1；
d、 冷却面板：最大外径Ø120±1，厚度19±0.2。
3) 燃烧室（最大外轮廓图示见图3）
a、直筒内壁内径：Ø206±1；
b、外壁最大外径：Ø590±1；
c、燃烧室长度：708±1。
3.5文件要求
3.5.1 某01型喷注器、某02型喷注器、燃烧室
1) 焊缝检测报告；
2) 原材料证明；
3) 水压试验报告；
4) 多余物检测报告；
5) 主要尺寸检测记录表；
6) 产品实物照片；
7) 产品质量合格证明文件。
3.5.2 燃料增压系统
1) 无损检测报告；
2) 压力、气密试验报告；
3) 管道清洗记录表；
4) 产品质量合格证明文件。
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