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锅炉钢结构技术条件

JB/T 1620-93

代替JB 1620-83

1 主皿内容与适用范围

    本标准规定了锅沪构架的制造和验收要求.

    本标准适用于固定式锅炉的钢构架和平台扶梯等焊接式钢制构件。钢构架包括 立柱、板梁、梁、框

架和拓架等.

2 弓f用标准

GB 70。 普通碳素结构钢技术条件

GB 1591 低合金结构钢技术条件

GB 4159 金属低温夏比冲击试验法

GB 6654 压力容器用碳素钢和低合金钢厚钢板

JB 3375 锅沪原材料人厂检验

JB/T 1614 锅炉受压元件焊接接头机械性能试验方法

JB/T 2636 锅炉受压元件焊接接头金相和断口检验方法

JB/T 1615 锅炉油漆和包装技术条件

JB 1152 锅护和钢制压力容器对接焊缝超声波探伤

JB 3965 钢制压力容器磁粉探伤

3 技术要求

3.1 材料

3.1.1钢结构材料的选用应按有关技术文件的规定.制造钢结构的钢材和焊接材料应符合设计图样和有

关技术文件的要求，材料代用应按规定程序审批。

3.1.2 制造钢结构的钢材和焊接材料均必须有材料质量证明书，并经检查部门按JB 3375和本标准的规

定进行检查，未经检查或检查不合格者不准投产.

3.1.3 钢材的机械性能和化学成分应符合以下要求:

        普通碳素结构讯按GB 704的规定，并且应补充保证屈服强点、冷试验和含碳量符合该标准的要

求。

    b.低合金结构钢按GB 1591的规定。
        压力容器用碳素钢和普通低合金钢按GB 6654.

3.1.4 制造立柱、主梁和与主梁相连接的次梁用的低合金结构钢、压力容器用碳素钢和普通低合金钢钢

板，当板厚不小于36 mm时应补充保汪常温冲击韧性不小于27J(2.8kgf"m)，对计算温度等于或低于

一20℃的构件和根据设计要求需进行低温冲击试验的其他构件，应根据设计要求在订货合同中补充冲击
韧性的试验s度和合格标准.

3.2 拼接

3.2.1 钢板或型钢需要拼接时应符合设计图样和本标准的要求。制造高度不小于2m板梁用的钢材如
需要拼接，应按经有关部门会签的拼接图进行拼接。
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钢材下料后，其切割边缘不得有宏观缺陷如分层或夹渣等.

制造高度不小于2m板梁用的厚度不小于36 mm的碳素钢钢板或厚度不小于32 mm的低合金

俐钢坂如果需要拼接，应对拼接焊缝两侧离焊缝中心为两倍板厚加30 mm的区域内用超声波探伤，也可

在已成形的坡口表面用磁粉探伤，不应有影响质量的缺陷.
3.2，J角钢、摺钢或工字钢在拼接时.被加强板贾盖的焊缝采
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                                              表 2

锅炉

出力

燕汽锅沪

  t压
>65 <65

    热水锅沪

MJ/h(30"KcWh)

>17. 5冰lo'

    (42)

<17.5X10'

    (42)

最短拼接长度

          rnrn

1000 500

3.2.7 板梁拼接时允许的接头数和最小拼接尺寸规定如下:

纵向拼接时允许的接头数按表3的规定，允许的最小拼接宽度为350 mm;

横向拼接时允许的接头数按表4的规定，允许的最短拼接长度按表2的规定。
                                              弃 3

氏

阮

板梁腹板高度 H
1600<H<2600 2600<H墓4000

允许接头数

...一 ..， 一 - . - ~

    2

表 4

板梁腹板或翼板长度 L
                      n，

L<10 10<L<16 16<L簇24 24<1.<30 30<L镇42

允许接头数 2 3 4 5 6

3.2.8 制造平台用的拉网板需要拼接时，拉网板拼接处应有加强措施，也可将拼接处用连续焊缝

(图2)加以可靠连接.

                                                    图 2

3.3 焊接

3.3.1焊件的装配和焊接应符合有关工艺规程的要求，在焊缝的装配问隙中不得填加金属条或焊条等·
3.3.2 焊接前应将坡口和施焊表面上熔渣、油污、铁锈和其他影响焊接质量的杂物清理干净。

3.3.3 装配时定位焊的要求规定如下:
    a. 原则上采用与焊接该焊件相同的焊条;

    b. 作为焊缝一部分的定位焊，应与该焊缝的质量要求相同。

3.3.4 如果焊件在焊前需要预热，应按制造厂焊接工艺规程的规定。

3.3.5对承受载荷的焊件，对接焊缝的起弧和收弧端应焊满.当采用半自动焊或自动焊时，弓I弧板fr想
弧板在焊后应割去并清除毛刺。

3.3.‘应按焊件的材料和焊件的最大壁厚确定焊件是否需进行焊后热处理，但厚度不小于36 mm的砚
素钢或厚度不小于32 mm的低合金钢焊件的对接焊缝必须进行焊后热处理。

4 制造和装配公差

4.1下料和开孔尺寸偏差
  48
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                                                        图 5

4.3.3 肋板或隔板间的距离I、和I:的偏差以及盖板与型钢间的贴紧间隙按图6的规定。

                                                      图 6

4.3.4 加
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构件名称}-
立 柱 一0

--一呜~州 --- 一-

梁、横梁 一4 一06 一010 一10

一03 一04 一04 一06 一06
一一 一 ~十一一

一010 一012

。
泛一06 一盆 一09 一12

表 8 月111飞

梁的高度 H { H蕊1600 1600<H(3000 H> 3000

尺 寸偏差 士 3
. _ 几

} 士5

4 4 2 腹板w心位置的偏移按图8的规定，腹板的纵肉倾斜按图9，横向倾斜按图10的规定。



JB/T 1620-93

                                                  图 10

4.3 翼板倾斜的允许值△和局部弯曲的允许值Li(图11)按表9和表10,

4.4 加强板或隔板间的距离I，和l:的偏差按图6的规定，横向倾斜或纵向倾斜尺寸按4. 3.4条的规未

定

4.4.5

4.4.‘

板梁两端支点间尺寸的允许偏差为110 aim,

板梁全长L的尺寸偏差、对主梁为士15 mm，对次梁为理o aim,

旦一件土 尸
一 分~分

41

丁
!
叫刁
1|

板梁高度 H 毯1600 > 1600

(5

表 10

4.4.7 板梁腹板的局部平面度△ (图12)，任一平方米内不大于5 mm
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                                                        图  12

4.4.8 板梁的旁弯度不大于全长的1/100。并且不大于10 mm.

4.4.，板梁的向上垂直挠度f,(图13)按表11的规定，向下的垂直挠度f, (图“)不六于5 mm,
                                              表 11

— 万 一 .--- ~~- 一--一.一 ~ — — 一 — 一 — 一— 一一— —

> 6s 毛 ::5
l
eses.仁锅炉

出力

燕汽锅沪

  t/h

    热水锅炉

MI/h(lo'Kcal/h)

>17.5}10'

    (d2)

杯1下.5丫飞户‘

      r斗止、

向上垂直挠度f,
毛30一m m : 1

                              } _ __ __ __

                                                图

a 4. 10板毋的扭转值(图“).当板梁高度不大于2rr时-;F; 'k于全沃怂11, 1 ,0C 3-_ 且不大示 10 "r", 、当

板梁高度大于2m时不大于全长1/1000井且不大于to tram
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                                              图 14

4.4. 11 板梁上托架高度h的尺寸偏差按图15，托架平面倾斜值of和s,(图16)均不大于3 mm,

团

闪
洲
二

                            图 15 图 16

4.4.12 板梁上托架中心线至基准线距离1;(图17)的尺寸偏差，当1;不大于2m时为士3mm，当1，大

于2m时为士5 mm,

，、市
一

市
!

·南
·一

  基准线
/尸

                                                图 17

4.5 梁 (不包括板梁)

4.5.1 梁全长L的尺寸偏差按表7的规定。

4.5.2 梁的旁弯度和挠度均不大于全长的1/1000并且不大于10 mm,

4.5.3 梁的扭转值 (参看图14)不大于全长的1/1000并且不大于10 mm,

    54
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4.5.4 梁上托架高度h的尺寸偏差和托架平面倾斜
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                                              图 19

4.8 平台和扶梯

4.8.1 平台板和扶梯，踏脚板必须采取可靠的防滑措施。

4.8.2 平台长度的尺寸偏差，每米长度为 呈cnm并且全长不超过_0o mm,

4.8.3 平台宽度的尺寸偏差为-1 -5 mm,

4.8.4 平台的旁弯度或挠度按表13的规定。

4.8.5 拉网板或花钢板长度的尺寸偏差为‘护mm，宽度的尺寸偏差为土5 mm,

4.8.‘ 扶梯酌尺寸偏差按图20的规定。

4.8.7 撑脚的尺寸偏差按图21的规定。

图 20

                                                      图 21

4.， 尺寸偏差 ..校正

    为使构件尺寸祠合要求，装配前后允许进行校正。当用火焰校正时，钢材的加热温度不允许大于

950'C。如果为了缩短冷却时间需用水冷却，必斌在不降低钢材的韧性和塑性的条件下才能将招材先经空
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冷到表面呈黑色后再用水急冷。

5 检查和验收

    钢结构制成后除按本标准的规定进行检查和验收外。还应进行以下检查和验收工作。

5.1 外观检查

5.1.1对接焊缝和角焊缝的外形尺寸应符合设计图样和工艺文件的要求。对接焊缝的焊缝高度如低于母

材二子补焊。J5焊缝的焊脚尺寸不允许有负偏差，如果角焊缝的焊缝表面下凹(图z2;. A 人方向h的

}d缝厚度不应小于。.6K，小于。.6K时必须补焊。

                                                        口 22

5王2担缝表而应k均匀的鳞长状 不写有裂鱿、夫渣.古 气孔和烧穿等41}}i;},

‘，义3 焊缝咬边深度不大于，’Jsm。

三2 夭ill.检验
5_之， 11度不小于Zm板染上的焊健，如果板梁材W 7以下7} 之一 均应进行元损检验

:之.!
享度不小于;? F

f1,'; 不;J,于3忿

的碳家钢;

h}低合金fii

板>t:无揭检验的要求如下:

腹板r的横向对接焊缝抽杏--条进行土。}%超声波探;_井且探it总长度不小于叹板的高度，松

直邪仃由检 t一部门决定，

    b. 其板上讯讨接焊++i均应进行功W>I超声波探伤‘

        厂接翼板与腹板的四条IL4焊缝均应进行无损探均 当板梁的计算温度高千一2("C时‘母朵焊缝的

检查长度不八不 -e,，当计算温度为-20i C及以下或者板梁用于地震烈度为七度及以上地区时.每条焊

履的校查长度不小于50,%

    d. 每根板梁应抽查两只托架，对每只托架上与梁连接的外侧角焊缝，)创由一条进行160S超声波探

伤或磁粉探伤。

5,13 高度不小于1. 4 m承受载荷的梁，应在图徉或技术文件上注明焊簸e否需要进行无板检验。
5.2.4 对接焊缝超声波探伤按JB 1152, 1级为合格。角焊较磁粉探伤按JB 3965，合K4标准为:

    ，. 不允许有任何裂纹和成排气孔;

    h 缺陷显示不超过该标准中规定的I级.

‘.2.5 无损检验抽查不合格时，必须对同类焊缝全部进行检查。有缺陷的焊缝应予返修，返修后进行

100%无损检验.

5.3 机械性能试验和金相检验
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S-3.1按5.2.1条规定应进行无损检验的板梁，还应对其上的对接焊缝进行机械性能试验和金相检验。

5.3.2 凡箱要进行机械性能试验和金相检验的对接焊缝，应在焊制该构件时按每台锅炉或每批(同一材

料、同一焊接工艺规程)焊制一块焊接接头检查试板(下简称试板)，试板厚度应为每台锅沪焊件中或每
批焊件中的最大厚度。

S-3.3 试板的检查项目、试样数量、试验方法和合格标准按表14的规定.

                                                    表 14

检查项目

拉仲试验

试样数量 试验方法 含格标准

    当根据3.1.4条的规定需进行低温冲击试验时，检查项目由还应包括低温冲杏试验，共取3个试样，

试验方法按GB 4159,试祥月备按JB/r 1614,焊缝低温冲击试验的合格标准同母材。

s.4 质最证明书

    检查部门应按图汁·「:不准的规足检查材料和制造质量。全邻捡查台布剐舀应作lu台格?7志 沐将三

要检查项目的检查结果止人锅炉质量证明书‘

‘ 标志、油滚和包装

‘.1 标志

    钢结构检查官fd F.应逐件标出零件巴号或编号

62 油漆和包装

    钥结构的t;a蔗1包装按JB/T 1615的理定。

附加说明

本标准勺仁海发电设备成套设计研究所，上海工业锅护研究所提出和归口。

本标准出iii沪专业标准修订组负责起草.
本标准1975年首次发布，1988年第二次修订。

本标.1!'实施之H起，JB 1620-83《锅炉钢结构制造技术条件》作废。


