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船 用 废 气 锅 炉 技 术 要 求

Marine exhaust gas boiler specification

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了船用废气锅炉（以下简称锅炉）的结构性能、材料、制造、液压试验和油漆包装的技术

要求。

    本标准适用于设计压力不大于2. 5 MPa，介质温度不超过350℃的锅炉。

2 引用标准

    GB 1576 低压锅炉水质标准

    GB 3323钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级

    GB 11037 船用辅锅炉及受压容器液压试验方法

    GB 11038 船用辅锅炉受压元件焊接技术条件

    CB * 3114 排气管钢法兰

    CB * 3161船用辅锅炉控制箱技术条件
    CB* 3347船用辅锅炉油漆、绝热、包装技术条件

    CB* 3348 船用锅壳式辅锅炉本体总装技术条件

    CBM 1021 排气管法兰

    JB 3965 钢制压力容器磁粉探伤

    ZB U41 003 船用辅锅炉受压元件制造技术条件

    ZB U41 005 船用辅锅炉原材料入厂验收

3 总要求

    锅炉应按中国船级社《钢质海船入级与建造规范））（以下简称KZC规范）））和本标准的规定进行设计、

制造、试验和验收。

4 结构性能要求

4.1 锅炉应有调节蒸汽量的装置。蒸汽量的调节既可用旁通烟气的方法，也可用排放多余蒸汽的方法。

兼有汽水分离空间的锅炉及独立的汽水分离器应设有水位控制系统，有电气控制箱时应满足CB* 3161

的有关规定。

4.2 锅炉设计应考虑防止管子低温腐蚀。

4.3 对于强制循环型锅炉的换热管组，其长度大于1. 8 m时应考虑设置中间支承装置。

4.4 换热管的弯头一般应有不小于50 mm的直段，弯曲半径小于2倍管子直径的小半径弯头，允许不

带直段。

4.5 锅炉若装设固定式吹灰器，吹灰器的布置应能使汽（气）流最大限度地遍及传热表面。
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4.6 底座应满足锅炉受热膨胀的要求，底座螺栓孔应考虑纵横两个方向的热膨胀量。

4.7 烟箱应保证密封，防止烟气外溢。

4.8 锅炉外侧应设置绝热层，温度一般不得超过60'C ,

4.9 锅炉两端烟箱应分别设置检查门，以便检查和清洗。检查门的尺寸不应小于人孔尺寸。当上烟箱

无条件装检查门时，可在锅炉排烟出口处加装一段可拆式短管，以便进行检查和清洗。

4.10 锅炉一般应按CB' 3114和CBM 1021配用烟气进出口法兰。

4.11 锅炉下烟箱最低处应设置通径不小于20 mm的泄水阀，设有水洗或消防装置的锅炉其下烟箱应

开设通径足够大的疏水口，以满足水洗时自然排水的需要，在烟气入口处的结构应能有效地防止水进入

主机排气管。

12 锅炉水质标准应符合GB 1576的规定。

13 锅炉应同相应的主机相匹配，性能试验内容由供需双方议定。

月
﹃

月
﹃

5 材料要求

5.1 制造锅炉筒体、管板、封头、联箱等主要部件的原材料入厂后必须按ZB U41 005进行验收。

5.2 焊接材料应符合GB 11038的有关规定。

6 制造要求

6.1 锅炉的制造应满足ZB U41 003和CB" 3348及本标准有关规定。

6.2 当联箱长度小于5m时，拼接环缝数不超过一条；当联箱长度大于5m且又不超过10 m时，环缝

数不超过两条，拼接的最短一节长度不小于500 mm，且应避开开孔位置。

6.3 联箱排孔中心间距偏差为士0. 5 mm，两端管孔中心间距偏差为士2. 0 mm（图1),
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                                        图1

联箱长度总偏差不得超过8 mm,

联箱直线度偏差不得超过全长的千分之一，且不大于3 mm,

联箱管接头的高度一般不少于50 mm.

联箱管接头中心线和管孔中心线偏差不超过1. 0 mm,

联箱管接头的倾斜Da不得超过1. 5 mm，接管的管端倾斜偏差tlh不超过0. 5 mm（图2),
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图 2

6.9 成排管接头中任意相邻两管接头的端部节距偏差不超过士2. 0 mm，两端管接头的端部节距偏差

为士3 mm（图3)a
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图 3

6.10 成排管接头两端两个管接头高度偏差Ah,为士1. 0 mm，相对偏差为1. 0 mm，其余管接头以两端

管接头为基准，其偏差Ah，为士。. 5 mm（图4)0
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6.11

6.12

联箱上法兰平面倾斜lea为2. 0 mm，法兰高度偏差△h为士2. 0 mm（图5).
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图 5

联箱拼接时其外侧边缘偏差不得大于10写壁厚加0. 5 mm，且不大于4 mm。内侧边缘偏差不得

大于1000壁厚加。. 5 mm，且不大于1 mm。当边缘偏差超过上述范围时，均应削薄，削薄长度不小于削

薄厚度的4倍。

6.13 锅炉换热管子的直段长度小于2m时不得拼接，2̂--5 m之间允许有一条拼接焊缝；5̂-10 m之

间允许有两条拼接焊缝，蛇形管平均每4m允许有一个焊缝接头，弯管接头及联箱管接头除外。

6.14 公称外径相同的管子拼接时，其边缘差应小于0. 8 mm.

6.15公称外径相同而壁厚差△：超过1 mm的管子拼接时，则壁厚较厚的管子应削薄，削薄长度不小

于削薄厚度的4倍。

6.16 管子焊接处端面倾斜度应小于0. 5 mm.

6.17 管子焊接引起的变形△zv每米不大于2. 0 mm，全长不大于4 mm,测量位置应距焊缝中心50 mm

处（图6).
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图 6

6.18 用肋片管、针形管和蛇形管制成的管组，其几何尺寸偏差（见图7)应满足下述要求：

  弯头沿管子长度方向偏移Aa不超过士3 mm;

相邻两弯头沿管子长度方向相对偏移Ab不大于5 mm

相邻管件中心偏差tic不大于士2.5 mm.
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图 7

6.19 小弯曲半径的弯头，其弯曲处的壁厚减薄率b应不大于200o,

So一 Smin

    SO
X 100

式中：b— 壁厚减薄率，％；

    Smin— 弯头横截面上最薄处壁厚，MM;

    so— 弯头管子的实际壁厚。

6.20 弯头两平行端面中心间距偏差为士2.5 mm（图8)a
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6.21 受压部件的焊接应符合GB 11038和本标准的规定。

6.22 针柱、肋片与管子的焊接应在专门的焊接设备上进行。

6.23 管子的拼接，弯头与管子的焊接应采用氢弧焊打底。

6.24 受压部件焊缝按GB 11038的规定进行检验。

    外径大于170 mm的联箱焊缝应进行100写的射线探伤，外径小于或等于170 mm的联箱环缝及管

子对接焊缝应进行射线探伤抽查，抽查数量为环缝总数的10%，射线探伤按GB 3323进行评定，不低于

II级为合格。

    联箱管接头的角焊缝应进行磁粉或着色探伤抽查，抽查数量为角焊缝总数的10%。磁粉探伤合格

标准按JB 3965的有关规定，渗透探伤不允许有任何裂纹和分层存在。

6.25 弯头制成品应进行10％数量通球试验，通球直径为弯头公称内径的0.7倍。

6.26 强制循环废气锅炉本体总装后外形尺寸长、宽、高偏差均为士15 mm.
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7 液压试验

7.1 锅炉受压元件、本体及阀件组装后的液压试验按GB 11037的规定进行。

8 油漆包装

8.1 锅炉油漆包装按CB* 3347进行。

附加说明：

本标准由中国船舶工业总公司提出。

本标准由全国船用机械标准化技术委员会辅锅炉及防污染技术委员会归口。

本标准由青岛船用锅炉厂、大连造船厂负责起草。

本标准主要起草人张青、龚国元、贾文德。


