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目 IJ 1=1 

本标准 NB!T 470 19- 2011 ~ ';þ.J1J'1 . 热交换器用管订货技术条件》参照欧洲 EN、美国 ASME 和

H 本 JIS 等标准，结合我回国家标准，千rlh.业标准，以及锅炉和热交换器制造企业的订货协议结1;IÌ~ìÚH["j

j戊 J

今i 斗示 i1t涵盖了锅炉、热交换器等承j五设备中常用的钢管和有色金属管订货技术条件，主要分为

以 F8 个部分:

一一 篇 1 部分:通贝1];

一一第 2 部分:规定主植性能的非合金钢和合金钢;

一 第 3 部分:规定高祖性能的非合金制和合金钢;

一一 芽~ 4 部分:低温用低合金钢 ;

- 第 5 i部分:不锈制;

一…第 6 部分:铁京体/奥氏体 J11~Ä相不锈钢;

一一 第 7 部分:有色金属 铜手i]铜合金;

一 第 8 部分:有色金属 铁和钊;合金。

本部分是 NB!T 47019-. 2011 的第 5 部分。 本部分与国内外标准相比，主要差异虫Il -F:

一一一 分类规定了元缝制管和焊接钢管的成分和性能;

.t自 110T双方约定检验项目的规定;

- 规定J"íE:严格的包装要求 。

本 åß 7J\. r-tr 全国各地炉压力容器标准化技术委员会( SAC!TC 262 )提出并归口 。

本部分起草单位 : 常州博尼特种钢管有限公司、甘肃蓝科石化高新装备股份有限公司、中 [tlq~J:

种l 设备检测研究院、 江苏武进不锈钢笆'厂集团有限公司、 海盐中达特种钢有限公4 、兀锡JJ~ý跃特和[1

铜管有限公口j 、浙江久市特材科技股份有限公司 。
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NB/ T 47019.5--2011 

! 范围

锅炉、热交换器用管订货技术条件

第 5 部分:不锈钢

本部分规定了不锈钢JL缝丰11焊接铜管的的分类和标记、技术要求、试验方法、检验规则、包装、

非J\ 忐平11)员虽 ür:圳朽的安卡 。

;}: ;111)f边 JTI l1的炉 Hl热交换器用不锈钢兀缝和焊接铜管。

2 规范性引用文件

F夕。文件对干本文件的应用是必不可少的。 凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本

文件 。 凡是不1ì: H 朗的号|用文件，其段新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB!T 222 俐的成品化学成分允 i午偏差

GB!丁 223 (所有部分) 俐铁及合金化学分析方法

GB!T 228 金属材料 室祖拉伸试验方法

GB!T 230.] 金属材料 洛氏硬度试验第 1 部分:试验方法

GB!T 241 企脱节: 陆rn式验 )i法

GB!T 242 金f，%仔扩口试验方法

GB!T 246 企脱节 目扁试验方法

GB!T 2102 制管{内验收、包装、标志和质量证明书

GBí丁 2975 制反倒产品，力学性能试验取样位置及试样制备

GB/丁 4334 金属和1含金的腐蚀 不锈钢晶间腐蚀试验方法

GB!T 5777 )L缝制忏超声波探伤检验方法

GB!T 7735 钢管涡流探伤检验方法

GB!T 111 70 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)

GB!T 12771 流体输送用不锈钢焊接钢管

Gß 13296 锅炉、热交换器用不锈钢无缝钢管

GB!T 14976 流体输送用不锈钢无缝钢管

GB!T 17395 兀缝铜管尺寸、外形、重量及允许偏差

。B!T 21835 焊摆铜管尺寸及单位长度重量

GB!T 24593 锅炉和热交换器用奥氏体不锈钢焊接钢管

NB!T 47019.1 锅炉、热交换器用管订货技术条件 第 l 部分:通则

3 一般要求

按*部分提供的管子， I除在本部分另有规定外，应符合 NB!T 47019.1 的要求。

67 



NB/T 47019.5--2011 

4 尺寸外形

4. 1 无缝钢管的外径和壁厚应符合 GB/T 17395 的规定。

4. 2 焊接钢管的外径和壁厚应符合 GB/T 21835 的规定。

4. 3 根据买方要求，买卖双方协商，可供应其他外径和壁厚的管子。

4. 4 管子尺寸、外形的允许偏差应符合 NB/T 47019 . 1 的要求。

5 技术要求

5. 1 钢管的牌号和化学成分

5. 1. 1 无缝管的牌号和化学成分(熔炼分析)应符合表 l 的规定。

5. 1 . 2 焊管的牌号和化学成分(熔炼分析)应符合表 2 的规定。

5.1.3 当买方有要求时，制造商应做成品分析，成品铜管的化学成分允许偏差应符合 GB/T 222 的

规定 。

表 1 无缝管化学成分

化学成分，%

际号 钢号 参考标准 ~J~~ P 
Cr Mo 其他Ni 

不大于

0.030 
8.00 - 17.00 -

OCr18Ni9 0.07 1.00 2.00 0.035 
11.00 19.00 

0.04-
0.030 

8.00- 18.00 -2 lCr19Ni9 1.00 2.00 0.035 
11.00 20.00 0.10 

0.030 
8.00 - 18.00 -

3 00Cr19Ni10 0.030 1.00 2.00 0.035 
12.00 20.00 

11.00 - 16.00 - 2.00-4 OCrl7Ni 12Mo2 0.08 1.00 2.00 0.035 0.030 
14.00 18.50 3.00 

12.00 - 16.00 - 2.00-5 00Crl 7Ni14Mo2 0.030 1.00 2.00 0.035 0.030 
15.00 18.00 3.00 

1l.00 - 18.00 - 3.00 -6 OCr19NiI3Mo3 0.08 1.00 2.00 0.035 0.030 
15.00 20.00 4.00 

GB 13296 
11.00 - 18.00 - 3.00 -

7 00Cr19Nil3Mo3 0.030 1.00 2.00 0.035 0.030 
15.00 20.∞ 4.00 

0.030 
9.00- 17.00- Ti;>-5 x C 8 OCr18Ni IOTi 0.08 1.00 2.00 0.035 
12.00 19.00 

0.030 
8.00 - 17.00 - 付i: 5(C-0.02) 

9 ICr18Ni9Ti 0.12 1.00 2.00 0.035 
11.00 19.00 - 0.80 

9.00- 17.00- Nb: 10 x 10 OCrl8NillNb 0.08 1.00 2.00 0.035 0.030 
13.00 19.00 C - 1.00 

11.00 - 16.00- 1.80 - Ti: 5xC 时11 OCr18Nil2Mo2Ti 0.08 1.00 2.00 0.035 0.030 
14.00 19.00 2.50 0.70 

0.030 
19.00 - 24.00 -12 OCr25Ni20 0.08 1.00 2.00 0.035 
22.00 26.00 

0.030 
11.50 町13 OCrl3 GBrr 14976 0.08 1.00 1.00 0.035 
13.50 i--
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表 2 焊管化学成分

化学成分，%

忡号 制号 参考标准 C Si S P 
其他Ni Cr Mo 

不大于

2.00 0.035 0.030 8.00 - 18.00 -06Crl 9Ni 10 0.08 1.00 11 .00 20.00 
0.04 - 1.00 2.00 0.035 0.030 

8.00 - 18.00 -2 07Crl9Ni10 
0.10 11.00 20.00 

1.00 2.00 0.035 0.030 8.00 - 18.00 町
3 022Cr 19Ni 1 0 0.030 12.00 20.00 

0.030 
10.00 - 16.00 - 2.00 -4 06Cr17Ni 12Mo2 0.08 1.00 2.00 0.035 14.00 18.50 3.00 

0.030 10.00 - 16.00 - 2.00 -5 022Cr17Nil2Mo2 0.030 1.00 2.00 0.035 14.00 18.00 3.00 

0.030 11.00 - 18.00 句 3.00 句
6 06Crl9Nil3Mo3 OBrr24593 0.08 1.00 2.00 0.035 15.00 20.00 4.00 

0.035 0.030 
11.00 - 18.00 由 3.00 -7 022Cr19Ni 13Mo3 0.030 1.00 2.00 15.00 20.00 4.00 

0.030 
9.00- 17.00- Ti: 5 x C-

8 06Crl8Ni l1 Ti 0.08 1.00 2.00 0.035 12.00 19.00 0.70 

0.030 
9.00- 17.00- Nb: 10 x 9 06Cr18NillNb 0.08 1.00 2.00 0.035 12.00 19.00 C - 1.10 

0.035 0.030 10.00 - 16.00 - 2.00 - Ti;;?:5xC 10 06Cr 17Ni 12Mo2Ti 0.08 1.00 2.00 
14.00 18.00 3.00 

2.00 0.035 0.030 19.00- 24.00 -11 06Cr25Ni20 0.08 1.50 22.00 26.00 

1.00 0.035 0.030 11.50 -12 06Crl3 OBrr 12771 0.08 0.75 13 .50 

5. 2 制造方法

5.2.1 元缝管采用冷拔(轧)方法制造。

5. 2. 2 焊管采用不加填充金属的自动电弧焊或电阻焊的焊接方法制造，焊后可进行冷拔(轧)加工。

5.3 交货状态

钢管应经热处理，并酸洗后交货。凡经光亮热处理的钢管，可不进行酸洗。推荐的热处理制度

见表 3 和l表 4 。

5.4 力学性能

5.4.1 无缝管的纵向力学性能应符合表 3 的规定。

5.4.2 焊管的纵向力学性能应符合表 4 的规定。

5.4.3 根据买方要求，并在合同中注明，壁厚大于或等于 2mm 的钢管可进行硬度试验。无缝管洛

氏硬度 (HRB )试验结果应符合表 3 的规定;焊管洛氏硬度 (HRB )试验结果应符合表 4 的规定。

表 3 无缝管的力学性能

推荐热处理制度 力学性能
组织

序号 钢号
类型

Rm' MPa RpO.z , MPa A , % HRB 
加热， 'C 冷却

不小于 小于

OCrl8Ni9 1010-1150 520 205 35 

2 1Cr18Ni9 1010-1150 520 205 35 

奥氏体 3 00Cr19Ni10 1010 - 1150 急冷 480 175 35 90 

4 OCr 17Ni 12Mo2 1010 - 1150 520 205 35 

5 00Cr17Ni14Mo2 1010 - 1150 480 175 35 
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表 3 (续)

推荐热处圳市11 1交 )J学性能

组织
序号 俐 号

类f~U JJll热， .C 冷却l

6 OCr19Ni13Mo3 1010 - 1150 
卜一一一

7 00Cr19Ni13Mo3 1010 - 11 50 

8 OCr] 8Ni 1 OTi 920 - J 150 

奥氏体 9 1Cr l 8Ni9Ti 920 - 1150 1 ;8.、冷

10 。Cr18Ni11Nb 980 - J !50 

11 OCr 18N i 12Mo2Ti 1000 - 1100 
卜一一一一

L以|一一协一仨一- l$4据二3 ;z 阶25Ni20 1030 - 1180 520 205 35 一一一←_.一一一一-

750 快冷
OCr13 ---1 410 210 20 f-一一一

800 - 900 缓冷

J/，岳王/( ， är对 OCrl8Ni 1 OTi 、 1Cr18Ni9Ti 、 OCr18Ni 11 Nb 在规定的问溶处理后进行稳定化-处，牛-础:~[ " :稳-定~-
化处JÆ制度 850 .C - 930.C快冷。

表 4 焊管的力学性能

推荐热处理制度 力学性能

组织 J'{ 卜-一一 -

史， j卫l \民J i 
钢号 Rm , MP a RpO.2 , MPa A. % I-IRB 

加l热， .C 冷却
二f二 小于 小于

06Cr19Ni10 ~ 1040 515 205 35 
卜一一----

2 07Crl91、l il0 ~ 1040 515 205 35 

3 • 022Crl9 1、J ilO 二" 1040 485 170 35 
斗

4 06Cr 17Ni 12Mo2 二" 1040 515 205 35 

一一-一一一一一

5 022Cr 1 7N i 12Mo2 ~ 1040 485 170 35 

现 ["(;1.本 6 06Cr19N i 1:lMo3 注 1040 急冷 515 205 35 90 

7 022Cr19Ni 13Mo3 ~ 1040 515 205 35 

8 06(、 rl 8Ni IITi ~ 1040 515 205 

Ll 9 06Cr l 8Ni 11 Nb ~ 1040 5 15 205 

10 。币Cr17Nil2Mo2Ti 二三 1040 5 15 205 

铁东陀体|j!1}根门t2Ef买l万妥M非MCz2J可5rNl对3120OCZM1!1iM10一刑1主1。7→、150一O049C一0DrO i 515 205 35 

一一一- • 

快冷
410 210 20 ←一一一一一-

| 缓冷
8Nil1Nb 在规定的闰榕处理后 ill ;j r稳定化处理。 稳定化处理制

1支 850'C - 930 'C.tj(冷 。

70 



.,......-

NB/T 47019.5--2011 

5.5 工艺性能

5.5. 1 斥扁试验

哇!早不大 f lOmm 的悯管}0J:进行lDJhl试验 ο[-f.扁试验时，试样山一直压到平板间距离小 rH伯。

n:;dß 试验后试样上不在i 出现裂缝丰11 革~ [1" 

5. 5. 2 扩[J试验

k:J~F字不大 f lOmm 的俐忏!但进行扩口试验。扩[J试验后的试样不允许出现裂缝或裂口。

5. 5. 3 脱千试验

对一 T 壁l平与外径之比等于或大 f 100毛的焊管)jlJ.进行!是，平试验。展平后，试样的焊缝t-.不得出现

裂纹、未焊透和[1J精想内 A:&1N缝而形成的折番。

5. 5. 4 反 I;'j 弯 rtl1 试验

;{.j y二啦!早 lj外径之比小于 10%豆戈壁厚小于 3升mm 或外径小于 9.5mm 的焊管， j)\Z进行反 l句弯曲

试验 b:tJj创口试样 L /f:;m:u现裂纹和 IbJ精整内焊缝ffri形成的折叠。

5. 6 水压试验

5.6. 1 制任!但i~根边行水肌 i式验，最大试验压力不超过 20MPa，稳Lh时间 10s o

5.6.2 .X Ji尤坦求 fl;j" ，制造商口I以采用?品流探伤代替水压试验。采用涡流探伤代替水压试验时，

对比样竹人r:缺陷平~jJ捡Liý:/:~'级)I\L钓台 GB/T 7735 的 A 级规定υ

5. 7 水下密封试验

根扎，iX);‘ l巫术， fJ!lj吕;1 1[1安 NB/T47019.1 的要求进行水下密封试验。

5. 8 晶间腐蚀

ft\:TJ但战 GB/T 4334 hlA E 的 k~Æl韭行品问腐蚀试验。如i(~H要求并在合同中注明，也可采用

J-t他 l\irl "uJ ~声I t~ÜJUJ~ì: )i 1去。

5. 9 无损检测

5.9.1 )乙缝 '^{'r hìL.ì纠Il进行超声波J别?J检测，对比样管纵向刻槽深度;等级应符合 GB/T 5777 rjl L2.5 

{内规;江

5. 9. 2 焊管!但还根边行涡流探伤检测，对比样1~~人[j缺陷和验收等级应符合 GB/T 7735 的 A 级规定 J

6 试验方法

6. 1 钉子的尺寸 lJ外形应采用符合精度要求的里具逐根测量。

6. 2 管子的内外表Wí质 mhìL逐根 H视检查c

6. 3 其他检验:riJJ [1 的战样平n ì式验厅法!但符合表 3 、表 4 的规定。

7 检验规则

7. 1 检查和验收

管 F的检查和验收山山制造肉的质量部门进行。

7.2 组批规则

信:f:j"立批进行检查和 !j创立，每J比应由|司一牌号、同一炉号、同一规格、同一热处理规范的管子

组成，每1[t宫'予的数量应符合相应产品的冶金标准规定。

7.3 取样数量

元缝告的检验和|试验顷 fl 、取样数量J\\[符合表 5 的规定 c 焊管的检验丰u试验习181 、取样数量}~i
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符合表 6 的规定

7.4 复验与判定规则

管子的复验与判定规则应符合 GB/T 2102 的规定。

表 5 无缝钢管检验和试验项目、试验和取样方法、取样数量一览表

序号 试验项目 试验和取样方法 取样数量

规定的检验与试验项目

熔炼分析 GB/T 223 、 GB/T 11170 每炉(罐) 1 个试样

2 室温拉伸 GB/T 228 、 GB/T 2975 每批两根铜管各取 1 个试样

3 压扁试验 GB/T 246 、 GB/T 2975 每批两根铜管(扩口试验以外铜管)各取 l 个试样

4 扩口试验 GBIT 242 、 GB/T 2975 每批两根钢管(压扁试验以外钢管)各取 1 个试样

5 晶间腐蚀试验 GB/T 4334 每批两根铜管各取 l 个试样

6 水压试验 GB/T 241 逐根

7 超声波探伤 GB/T 5777 逐根

8 尺寸检验 量具 逐根

9 表面质量 目视 逐根

约定的检验与试验项目

成品分析 GBIT 223 、 GB厅 11170 每炉(罐) 1 个试样

2 硬度试验 (HRB) GB/T 230.1 每批两根铜管各取 l 个试样

3 涡流探伤 GB/T 7735 逐根

表 6 焊管检验和试验项目、试验和取样方法、取样数量一览表

规定的检验与试验项目

熔炼分析 GB/T 223 、 GB/T 11170 每炉 1 个试样

2 室温拉伸 GBIT 228 、 GBIT 2975 每批两根铜管各取 1 个试样

3 压扁试验 GB/T246 、 GB/T 2975 每批两根铜管(扩口试验以外制管)各取 1 个试样

4 展平试验 NB/T 47019.1 每批两根钢管(扩口试验以外钢管)各取 1 个试样

5 反向弯曲试验 NB/T 47019.1 每批两根钢管(扩口试验以外钢管)各取 l 个试样

6 扩口试验 GB/T 242 、 GB/T 2975 每批两根钢管(压扁试验以外铜管)各取 1 个试样

7 晶间腐蚀试验 GBIT4334 每批两根铜管各取 1 个试样

8 水压试验 GB/T 241 逐根

9 涡流探伤 GB/T 7735 逐根

10 尺寸检验 量具 逐根

1I 表面质量 目视 逐根

约定的检验与试验项目

成品分析 GB/T 223 、 GB/T 11170 每炉 1 个试样

2 硬度试验 (HRB) GB/T 230.1 每批两根铜管各取 1 个试样

3 水下密封试验 NB/T 47019.1 逐根
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NB/T 47019.5--2011 

8 包装、标志和质量证明书

8.1 管子的包装、标志和质量证明书应符合 GB/T 2102 规定。

8. 2 当买方有要求时，管子可采用坚固的容器(如术箱)包装。容器包装应符合 GB/T 2102 的要

求，或买卖双方协商。
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