技术要求

1.采购内容

进气加温调节系统音速喷管、文氏管、喷注器及火炬点火器采购
2.设备信息

1.设备名称：进气加温调节系统音速喷管、文氏管、喷注器及火炬点火器采购
2.数量：1批

设备清单

	序号
	货物名称
	规格
	数量
	备注

	1
	音速喷管
	非标定制
	1批
	详见附件

	2
	文氏管
	非标定制
	1批
	详见附件

	3
	喷注器
	非标定制
	1件
	

	4
	火炬点火器
	非标定制
	4套
	


3.用途、功能和参数要求

3.1用途要求

音速喷管和文氏管为节流元器件，分别用于控制气体流量和液体流量，以满足进气加温调节系统工作过程中流量精确控制要求；喷注器的主要功能是将燃料和氧化剂雾化并混合均匀，以确保燃料和氧化剂能够很好地发生燃烧反应；火炬点火器用于进气加温调节系统点火。
3.2功能要求

根据采购人提供的图纸开展加工生产，加工精度满足图纸和技术指标要求，并按要求进行音速喷管和文氏管的流量系数标定。音速喷管和文氏管原材料为无缝钢管或实心棒料，喷注器和火炬点火器主体原材料为锻件，材质均为06Cr19Ni10，所有原材料由中标人提供。
3.3标准要求

根据产品质量控制需要，音速喷管和文氏管原材料及其检测等过程中执行如下标准（任何不满足要求，均须书面取得采购人同意）：

（1）GB/T 222-2006《钢的成品化学成分允许偏差》；
（2）GB/T 14976-2012《流体输送用不锈钢无缝钢管》；
（3）GB/T 10561-2005《钢中非金属夹杂物含量的测定 标准评级图显微检验法》；
（4）GB/T 11170-2008 《不锈钢多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法)》；
（5）NB/T 47013.5-2015《承压设备无损检测 第5部分：渗透检测》；
（6）《承压设备用不锈钢和耐热钢锻件》 NB/T47010-2017。
注：以上标准按签订合同时的最新标准执行；未尽事宜按国内相关标准执行，且优先按高和严执行。采购人在本文件中提出了最低限度的技术要求，并未对一切技术要求做出详细规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，投标人应提供满足本招标文件和相关的国际国内工业标准的优质产品及相应服务。

3.4技术要求

3.4.1音速喷管和文氏管技术要求
1）工艺要求：内部承压不低于6MPa，其结构特征为小尺寸深孔，加工工艺参考高压过滤器打孔工艺，确保孔的尺寸精度和光洁度，并且孔边缘无毛刺；
2）数量要求：音速喷管和文氏管规格数量详见附件；
3）原材料要求：材料牌号为06Cr19Ni10，须提供材料的化学成分报告和力学性能报告。
4）音速喷管和文氏管加工后，须按 NB/T 47013.5-2015 的标准逐件进行外表面渗透检验，Ⅰ级合格；
5）标识要求：采用激光刻蚀，在外表面标注产品名称、编号和喉部最终加工尺寸等信息；
6）加工尺寸要求：音速喷喷管和文氏管结构如图1和图2所示，其中，喉部尺寸为关键尺寸，其偏差不大于±0.2mm，进出口壁厚偏差不大于±0.5mm，其余尺寸偏差不大于±1mm；
7）表面粗糙度要求：内表面粗糙度不大于Ra3.2；外表面粗糙度不大于Ra6.3；去除尖角毛刺，锐边倒钝；焊缝处打磨平整，光滑过渡；
8）尺寸检测要求：逐件检测，提供喉部尺寸测量结果；
9）对音速喷管和文氏管进行流量系数标定；
10）其他要求：允许在加工过程中断开，断开后焊接要求所有焊缝全熔透焊接。
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	图1 音速喷管结构示意图
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	图2 文氏管结构示意图


3.4.2喷注器技术要求
1）数量：1件；
2）工艺要求：喷注器内部承压不低于6MPa，其结构形式类似带法兰的高压过滤器，主要特征为非标法兰和密集分布的小尺寸深孔，其加工工艺参考高压法兰和高压过滤器生产工艺，确保孔的尺寸精度和光洁度，并且孔边缘无毛刺；
3）焊接要求：所有焊缝全熔透焊接；
4）原材料要求：材料牌号为06Cr19Ni10，材料为锻件，满足符合NB/T 47010-2017中III级锻件要求，须提供材料的化学成分报告和力学性能报告；
5）锻造毛坯粗加工后超声检测，满足NB/T 47013.3-2023《承压设备无损检测》标准III级要求，锻造毛坯进行金相组织检查；
6）角焊缝渗透检测，满足NB/T 47013.5-2015 《承压设备无损检测》标准Ⅰ级要求；
7）对接焊缝超声/射线检测，满足NB/T 47013.2-2023《承压设备无损检测》标准Ⅰ级要求；
8）加工尺寸要求：整体外观尺寸如图3所示，按图加工，其中，局部放大图中的孔径为关键尺寸，其偏差不大于±0.1mm，其余直径和长度尺寸偏差不大于±0.5mm；
9）表面粗糙度要求：内外表面粗糙度不大于Ra3.2；密封面粗糙度不大于Ra1.6；去除尖角毛刺，锐边倒钝；焊缝处打磨平整，光滑过渡。
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	a) 整体尺寸图
	b) I处局部放大图


	图3 喷注器整体外观示意图
3.4.3火炬点火器技术要求
1）组成：火炬点火器由面板、腔体、导火杆、螺栓连接件、铜质密封圈和橡胶密封圈组成，其中，盖板和腔体组合件的最大轮廓尺寸约180mm，长度约210mm，腔体内径约80mm；
2）工艺要求：火炬点火器内部承压不低于6MPa，其主要特征为非标法兰和小尺寸孔，其加工工艺参考高压法兰和高压过滤器生产工艺，确保孔的尺寸精度和光洁度，并且孔边缘无毛刺；

3）数量：4套；
4）承压要求：所有焊缝全熔透焊接；

5）原材料要求：火炬点火器燃烧室材料牌号为06Cr19Ni10，材料为锻件，满足符合NB/T 47010-2017中III级锻件要求，须提供材料的化学成分报告和力学性能报告；
6）锻造毛坯粗加工后超声检测，满足NB/T 47013.3-2023《承压设备无损检测》标准III级要求，锻造毛坯进行金相组织检查；
7）角焊缝渗透检测，满足NB/T 47013.5-2015 《承压设备无损检测》标准Ⅰ级要求；
8）对接焊缝超声/射线检测，满足NB/T 47013.2-2023《承压设备无损检测》标准Ⅰ级要求；
9）加工尺寸要求：按图加工，孔的尺寸偏差不大于±0.1mm，腔体内径偏差不大于±0.5mm，单个部件长度偏差不大于±0.5mm，总长度偏差不大于±1mm；
10）表面粗糙度要求：外表面粗糙度不大于Ra6.3；腔体内表面粗糙度不大于Ra1.6，去除尖角毛刺，锐边倒钝；焊缝处打磨平整，光滑过渡；
11）尺寸检测要求：逐件检测，腔体内径、孔径等关键尺寸检测结果；
12）配套部件要求：配气全套螺栓连接件、铜质密封圈和橡胶密封圈；
13）备件数量：密封圈数量用一备二，螺栓、螺母等按所需数量的10%提供。
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图4 盖板和腔体组合件外形示意图
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图5 导火杆外形示意图



附件： 

1）音速喷管清单
	序号
	外径-长度-喉部直径（mm）
	数量
	单位
	备注

	
	48.3-300-2.98
	2
	个
	空气

	
	48.3-300-4.22
	4
	个
	空气

	
	48.3-300-6.67
	2
	个
	空气

	
	48.3-300-9.44
	2
	个
	空气

	
	48.3-300-13.35
	4
	个
	空气

	
	114.3-700-21.10
	2
	个
	空气

	
	114.3-700-29.84
	3
	个
	空气

	
	114.3-700-36.55
	1
	个
	空气

	
	114.3-700-42.20
	7
	个
	空气

	
	168.3-1000-51.69
	10
	个
	空气

	
	27-130-4.81
	2
	个
	氧气

	总计：
	39
	
	


2）文氏管清单

	序号
	外径-长度-喉部直径（mm）
	数量
	单位
	备注

	1
	14-50-1.0
	2
	个
	酒精

	2
	14-60-0.4
	1
	个
	酒精

	3
	14-60-0.58
	2
	个
	酒精

	4
	14-60-0.92
	2
	个
	酒精

	5
	14-60-1.31
	1
	个
	酒精

	6
	14-60-1.85
	2
	个
	酒精

	7
	14-60-2.92
	2
	个
	酒精

	8
	27-110-4.62
	6
	个
	酒精

	总计：
	18
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