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余热锅炉用小半径弯管技术条件

1 范围

本标准规定了管子外径 Dw/J、于等T 76mm，弯管半径小于等于 1.8Dw 弯管的制造和验收等技术要

求。

本标准适用于以余热利用为主的余热锅炉。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本洁用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T 9222 

JB/T 1611 

JB/T 1615 

JB/T 3375 

JB/T 4730 .4 

JB/T 4730.5 

3 技术要求

3. 1 材料

水管锅炉受压元件强度计算

锅炉管子制造技术条件

锅炉油漆和包装技术条件

锅炉用材料入厂验收规则

;原斥:设备无损检测 第 4 部分:磁粉枪测

承压设备元损检测 第 5 部分:渗透检测

3. 1. 1 管子材料应符合设计图样及其有关技术文件的规定。材料代用应按规定的程序办理代用手

续。

3. 1. 2 材料应按 JB/T 3375 的有关规定进行入厂检验，并做好相应的材料标记和移植。

3.2 管子的拼接

3. 2. 1 管子的对接焊缝中心线至起弯点距离至少 50mm，对于压力大于等于 3.8MPa 的锅炉，该距

离至少为 70mmo 个别管子因结构布置上的原因难以满足以上要求的可适当放宽，但应采取适当的

如热处理工艺进行消除应力。

3.2. 2 未提及处应符合 JB/T 1611 的规定。

3. 3 偏差及倾斜度

3.3. 1 管子对接时，外侧边缘偏差Ll 3 应不大于 10% S (S 为管子公称厚度)加 0.3mm，且最大偏

差应不超过 0.7mm [见图 1 a) ]。

3.3.2 管子端面倾斜度 Llf应不大于 0.5mm (手工焊)或不大于 0.3mm (机械焊) [见图 1 b) ]。

3. 3. 3 管子对接后的偏差要求按 JB/T 1611 的规定执行。



NB/古 47032一一2013

a) b) 

图 1 管子对接及管端倾斜度偏差

3.4 管子的弯管

3.4.1 管子弯管前应进行弯管成型工艺试验，试验合格后方可进行生产，并制定弯管工艺指导书 c

试验时弯管后弯头内侧弯曲表面如有明显的波纹应按图 2 的方法测量，波纹应同时满足下列条件:

a) 波纹幅度 h= (的十d3 ) /2 冯主三2% x Dw; 

b) 波距 A>12h。

d , d, 

国 2 弯管波纹示意图

3.4.2 管子弯管后，弯管外弧面的最小需要壁厚应满足式( 1 )要求。

Sa =SjxK 
、
、
』
，
/

$1 /
E
飞

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . • 

式中:

Sa 一一弯头外测壁厚， mm; 

S1 一一弯头外侧最小需要壁厚(即按 GB/T 9222 计算处的弯管夕阳t理论计算厚度+腐蚀裕量) , 

mr丑;

K一一弯管系数，按式( 2 )计算:

4R 十D
K 二 W

4R 十 2Dw

. (2) 

式中:

R 一一弯管半径， mlTI; 

2 
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Dw 管子公称外径， mmo 

3.4.3 管子弯管后，弯头处壁厚j戚薄量按式( 3 )计算，且符合表 1 规定。

b = So -S…二= v mm xlOO% 
So 

式中:

b 一一弯头处壁厚减薄量;

So 管子的实际壁厚， mm; 

Srnin 一一弯管上壁厚减薄量最大处的厚度， mmo 

表 1 弯管半径和;戚薄量

弯管半径 R ， 公称外径 Dw 弯头处壁!孚减?奇旦: b 

m盯1 。70

R<l .4Dw 三三 25

l .4Dw运R< 1.5Dw 三三 20

1. 5Dw 三三 R< 1.8Dw 三三 17

R 王三 1.8Dw 运 15

3.4.4 弯管后，弯管部分的困度可按式( 4 )计算 ， )j\L不大于 12 %。

2 (D rnax- D rnin) 
国度= -,- ...~.. - ....../ xlOO% 

Drnax十 Drnin

式中:

Dmax 一一在弯曲部分的横截面上测得的最大外径， mm; 

Drnin 一一在同一横截面上测得的最小外径 ， mm。

3. 4. 5 弯管后，弯管平面的角度偏差不应大于 1 0 0

3.4.6 弯管后，弯管表面质量应符合如下要求:

a) 弯管表面不允许有裂纹;

. (3) 

. (4) 

b) 管子的表面机械损伤，其深度值不应超过管壁厚度的负偏差。如果损伤和缺陷无尖锐棱角时，

则允许修磨。

3. 5 热处理

应根据各制造厂的弯管工艺确定是否要进行热处理，但以下几种情况宜进行相应的热处理:

a) 管子材质为 T91 、 T92 合金钢及奥民体钢;

b) 热弯的管子;

c) 弯管半径 R 不大于 l .4Dw 的冷弯弯管0

4 检验

4. 1 一般规定

弯管制成后按批对弯管进行角度偏差、圆度偏差及表面质量进行检验。每批应由同一材质、同一

规格、同一交货状态组成。每批检验比例为 5%，且应不少于 3 件。

3 
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4. 2 通球试验

号.2.1 公在;丹、径 Dv寸、了'等了 60m隘的弯管应边打边球试验。

4.2.2 弯管的通球直径 dq按表 2 的规定执行。

表 2 弯管半径和通球直径

弯管半径 R

R< l .4Dw 

l .4Dw运R<1.'8Dw

R;::. 1.8Dw 

注 : Dn 为公称内径，对于壁厚为正偏差的管子，可为管子实测内径。

4. 3 光谱检验

所有合金钢钢管均应逐根进行光谱定性检验。

4.4 无损检测

单位为 mm

通球直径 Dq

;::'O.70Dn 

;::'O.75Dn 

三"O.80Dn

对于弯管半径 R 不大于 I .4Dw 的弯管，其弯头区域需经表面无损检测抽查，按 JB/T 4730.4或 JB/T

4730.5 规定的 I 级合格，每批抽查比例为 10%，且应不少于 3 件。

5 油漆和包装

弯管制成后应妥善保管，必要时弯管的油漆和包装按 JB/T 1615 的规定进行。
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