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前 言

本标准代替JB/1' 1625-1993《中低压锅炉焊接管孔尺寸》

本标准与JB/f 1625-1993相比主要变化如下:
— 标准名称改为 《工业锅炉焊接管孔》:

— 第3章标题改为‘。管孔型式与开孔方法” (本版的第3章):

— 增加了管孔型式的规定 〔本版的3.1):
— 对]993年版3.1中的开孔方法作了修改 〔本版的3.2):

    ]) 规定了管子外径不大于I08mm的圆形径向孔应采用机械加工方法开孔:

    2)对成排非径向孔推荐采用机械加工方法.如采用热切割方法，应采用靠模热切割或其他更

        先进的热切割方法

— 取消了]993年版中3.2的内容:

— 对]993年版3.3中下降管管孔开坡口的要求作了如下修改 (本版的3.3):

    扮明确了仅是下降管与集箱连接的管孔，而不是所有下降管管孔:
    2)明确了下降管外径不大于108mm时，可采用插人式结构，如采用插人式结构，可免开坡口:

    3)明确了坡口型式为全焊透型坡口:

— 补充了公称外径为73mm的管子在开设凹座孔时 其凹座深度的规定(1993年版的表2 本版

    的表2)
— 将」993年版4.3中的 ‘下降管的管孔”改为“骑座式连接的管孔” (本版的4.3 ;

— 对用热切割方法开设插入式圆形径向孔的管座直径和制造公差作出了明确的规定 ‘本版的4.3

    和5.2)

本标准由中国机械工业联合会提出

本标准由全国锅炉标准化技术委员会 (CSBTS/TC73)归口

本标准由上海工业锅炉研究所负责起草。

本标准主要起草人:钱风华、田耀鑫

本标准所代替标准的历次版本发布情况为:

- B 1625- 1975. JB 1625- 1983. JB/P 1625- 1993
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工业锅炉焊接管孔

1 范围

    本标准规定了工业锅炉受压元件上焊接管孔的管孔型式与开孔方法、管孔尺寸和制造公差
    本标准适用于额定工作压力大于0.04MPa，但小于3.8MPa，且额定蒸发量不小于0.lbb以水为介质

的固定式钢制蒸汽锅炉和额定出水压力大于0.1 MPa的固定式钢制热水锅炉。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的
修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准

    GB/1 1804-1992 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

管孔型式与开孔方法

  受压元件上焊接管孔的型式应为插人式 (图la))、凹座式 (图lb))或骑座式 (图lc))

                                    图1 焊接管孔型式

3.2 受压元件上焊接管孔开孔方法，对管子公称外径不大于108mm的插人式圆形径向孔应采用机械加
工:对成排的非径向孔宜采用机械加工，当采用热切割方法开孔时，应采用靠模热切割或其他更先进的

热切割方法。

3.3 集箱上与下降管连接的管孔，如管端未开全焊透型坡口，应在集箱上开全焊透型坡口。但当下降

管外径不大于108mm，且采用插人式连接时，集箱上与下降管连接的管孔可免开坡口。

4 管孔尺寸

4.1 用机械加工方法开设插人式圆形径向管孔时，管孔直径d,按表1:用机械加工方法开设凹座式管孔

时 管孔直径d,和d2按表1，凹座深度胶表2.
4.2 用热切割方法开设插人式圆形径向孔时，管孔直径应不大于管子公称外径加2mm.

4.3 骑座式的管孔，管孔直径等于管子的公称内径
4.4 图1中焊脚尺寸K的数值推荐采用表3中的数值。下降管连接焊缝的焊脚尺寸由设计人员按焊缝强

度选用
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JB厅 1625-一2002

表 3 焊脚尺寸

单位

管子类别
�)一

管壁厚度1 焊脚尺寸K

除拉撑管以外的其他管子

t毛3 4

3<1蕊4j 1+】‘5

矛>4石 1+2

拉撑管           一
制造公差

  用机械加工方法开孔时，管孔直径的偏差按GBfr l804一1992中的c级 〔粗糙级)，且宜采用正偏

用热切割方法开孔时.管孔直径的偏差范围为士111切IC

各类管孔的表面质量应符合下列要求:

。)机械加工方法开孔时，管孔的表面粗糙度参数值Ra不应大于25林m:
b)用靠模热切割方法开孔时，管孔的表面粗糙度参数值R.不应大于50pn、:
。 用手工热切割方法开孔时，管孔的表面粗糙度参数值Ra不应大于100脚

5

51
差
52
53


