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前 言

    本标准代替JB/P 1618-1992 <(锅壳锅炉受压元件制造技术条件 和JB/1' 1619-1993《锅壳锅炉本
体总装技术条件六

    本标准与JBrr 1618-1992. JB/T 1619-1993相比主要变化如下:

        适用范围作了调整 (JB/T 1618的1992年版和JBrr 1619的1993年版的第1章:本版的第1章):

        I)蒸汽锅炉额定工作压力的上限由不大于1.6MPa改为不大于2.5MPa，并增加了额定工作压力

            大于0.04MPa和额定蒸发量不小于0.ldh的规定

        2)增加了热水锅炉额定出水压力大于0. I MPa的规定:

    — 对JB/T 1618(1992年版)的3.5.4作了修改 (本版的3.2.6):

        I)邻筒体明确为锅壳和炉胆上相邻筒节;

        2)将封头、管板的拼接焊缝改为封头、管板、炉胆顶、下脚圈的拼接焊缝:

    — 增加了拉撑件不允许拼接的要求 ‘本版的3.2.8);

    — 增加了管子和管板的连接焊缝边缘至管板扳边圆弧起点的距离及相邻两管间焊缝边缘的距离

        不应小于6mm的规定 c本版的3.4.2):

    — 增加了卧式内燃锅炉的管板与锅壳和炉胆采用T形接头连接应满足《蒸汽锅炉安全技术监察规

        程》或 《热水锅炉安全技术监察规程》规定的条件 (本本�

件件
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锅壳锅炉本体制造技术条件

1 范围

    本标准规定了锅壳锅炉本体制造的技术要求、检验、油漆和标志

    本标准适用于额定工作压力大于。.04MPa，但不大于2.5MPa，且额定蒸发量不小于0.l[的以水为

介质
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的锅壳和炉胆.每节筒体的纵向拼接焊缝不应多于两条。每节筒体纵向焊缝中心线间的外圆弧长不应小
于300mm

3.2.4 锅壳和炉胆最短一节筒体的长度不应小于300mm.
3.2.5 U型下脚圈的拼接焊缝应径向布置。两焊缝中心线间的最短弧长不应小于300mm

3.2.6 锅壳和炉胆上相邻筒节的纵向焊缝，以及封头、管板、炉胆顶、下脚圈的拼接焊缝与相邻筒节
的纵向焊缝都不应彼此相连。两焊接中心线间外圆弧长不应小于l00mm:

3.2.7 焊缝中心线至受压元件扳边圆弧起点的距离L，应符合表1的规定

                        表1 焊缝中心线至受压元件扳边圆弧起点的距离

                                                                                                        单位:mm

扳边元件壁厚t

,5 10

10< 520

20<t<50

  距离L

  L 25

乙>t+15

L 3 t/2+25

3.2.8 拉撑件不允许拼接。
3.3 表面质量

3.3.1 受压元件表面不应有裂纹和裂口。因钢板质量不符合要求和过烧造成的裂纹和裂口不应补焊
凡确实不属于上述原因造成的裂纹和裂口可以补焊，但补焊后应进行无损探伤检查。

3.3.2 筒体表面的凹陷深度在 (0.5-1 ) mm范围内，应修磨成圆滑过渡:超过1。 时 应补焊磨平
并进行无损探伤检查

3.3.3 封头、管板、炉胆顶表面上的凹陷深度在0.5mm至板厚的10%范围内，应修磨成圆滑过渡 超过

板厚的10%时，应补焊磨平，并进行无损探伤检查
3.3.4 受压元件表面的凸起高度超过I mm时应修磨平整。

3.4 管孔及焊接件
3.4.1 焊接管孔应避免开在焊缝上及其热影响区内 如不能避免时，只有在符合 《蒸汽锅炉安全技术

监察规程》或《热水锅炉安全技术监察规程》规定的开孔条件时 才允许在焊缝上及其热影响区内开孔

3.4.2 管子与管板的连接焊缝边缘至管板扳边圆弧起点的距离及相邻两管间焊缝边缘的距离不应小于
6mm:

3.4.3 胀接管孔中心与焊缝边缘及管板扳边圆弧起点的距离不应小于0.8d (d为管孔直径)，且不应小

+0.5d- l2mm

3.4.4 在受压元件主要焊缝及其热影响区内，应避免焊接零件。如不能避免，则焊接零件的焊缝可穿

过王要焊缝，而不要在焊缝上及其热影响区内终止，以避免在这些部位发生应力集中。

3.4.5 对于额定工作压力不大于L6MPa的卧式内燃蒸汽锅炉和卧式内燃热水锅炉，其管板与锅壳和炉
胆如需采用T形接头连接，应满足 《蒸汽锅炉安全技术监察规程》或《热水锅炉安全技术监察规程一的
规定〔

35 制造

3.5.1 对接边缘偏差
    受压元件的对接边缘偏差应符合JB/I' 1613的规定。

3.5.2 受压元件工艺减薄t

3.5.2.1 管板扳边圆弧及波形炉胆波纹最薄处的厚度不应小于其设计计算厚度的85%

3.5.2.2 受压元件的扳边孔直段减薄量，当没有加强圈或不可能加强时，其直段边缘的厚度不应小于

元件设计计算厚度的70%

3.5.3 圆度和棱角度

3.5.3.1 受压元件圆筒形部分的同一截面 卜最大盲径与最小直径之筹不应大于其公称内径的。.5%
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3.5.3.2 锅壳纵向焊缝处的棱角度不应大于4mm:炉胆筒体纵向焊缝处的棱角度不应大于3mm,

3.5.4 锅壳

3.5.4.1 总装后 管板的平面度应符合表2的规定。
                                      表2 管板的平面度

公称内ii D�       D, < 1000 }1000<D-< 1500}1500<Do< 1800{1800<D-<2200

单位 mrr,

几>2200
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3.5.9.3 水位表法兰位置偏差 (图2)应符合下列要求:
    a) _、a为二3mm

    b 、6为二2mm

    c)   -1c不应大于2mm:

    d)    Ad不应大于1.5mm
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图 2

4 检验

4.1检验部门应根据图样及本标准的规定进行检验，合格后注明合格标识

4.2 受压元件的焊缝应按JB/T 1613的规定进行检验。

4.3 锅炉本体制成后.应按JB/T 1612的规定进行水压试验。

5 油漆、标志

5.1锅炉本体的油漆应符合JB/T 1615的要求或订货要求

5.2 应在人孔或头孔附近打上制造厂出厂编号的标记。对于无人孔或头孔的小型立式锅炉，制造厂出
厂编号的标记可以打在主汽阀或出水阀的连接法兰上。


