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前 吉
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    本标准是以《压力容器安全技术监察规程》

基础，并结合除氧器结构特点起草制定的。

    本标准由中国机械工业联合会提出。

    本标准由无锡锅炉水处理设备研究所归口。

    本标准起草单位:上海动力设备有限公司、

厂)。

、GB 150《电站压力式除氧器安全技术规定》等标准为

中州汽轮机厂、无锡华光锅炉股份有限公司(无锡锅炉

本标准起草人:陈 健、饶春妮、姚梅初、王正德。
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锅炉除氧器技术条件

1 范围

    本标准规定了除氧器的设计、制造、检验以及标志、包装、运输等要求。
    本标准适用于火电及核电单机容量不大于1000MW机组的额定工作压力不小于O.1MPa的热力除氧

器，凝汽式25MW及以下汽轮机组的大气式热力除氧器和PWR核电站二回路除氧器可参照执行，其他方

法的除氧器也可考虑参照执行。

r;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。

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

凡是注日期的引用文件，其随后所有的

，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。

    压力容器安全技术监察规程

    GB 150一一1998钢制压力容器
    GBlT 983-1995 不锈钢焊条
    GB/T 1804-2001〕一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

    GB 3087-1999低中压锅炉用无缝钢管
    GB/T 5117-1995 碳钢焊条

    GB 6654-1996 压力容器用钢板

    GB/T 8163-1999输送流体用无缝钢管

    GB 12241-1989 安全阀一般要求
    GBff 14957-1994 熔化焊用钢丝

    GB/T 14958-1994 气体保护焊用钢丝
    7B/T 2932-1999水处理设备技术条件
    7B 4708-200(〕钢制压力容器焊接工艺评定
    7B 4726-200(〕压力容器用碳素钢和低合金钢锻件

    1B 4730-1994 压力容器无损检测
    7B 4744-200()钢制压力容器产品焊接试板的力学性能检验

3 术语和定义

    下列术语和定义适用于本标准。

3.1

    热力除叙器

    根据物理原理，通过雾化及淋水等方法使水与蒸汽直接接触并加热到工作压力下的饱和温度(或使
水自身部分汽化)，除去水中溶解氧气(包括其他气体)，提供达到规定含氧量的给水设备，该设备由

除氧头和水箱组成，以下简称除氧器。
3.2

    压力式除氧器

    额定工作压力不小于0.1 MPa的除氧器。
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3.3

    大气戈除权器

    额定工作压力大于O.OMPa、小于O.1MPa的除氧器。
3.4

    除氧头

    由喷嘴、淋水结构等内件及外壳构成的脱氧装置。
3,5

    水箱

    为贮存已除氧水所提供的由外壳组成的容器。水箱可以是除氧头壳体的一部分，或者是与除氧头相

连接的容器。

3.6

    有效贮水容积

    水箱在设计的正常水位至水箱出水管顶部之间的贮水容积，即铭牌上的标定容积。

3.7

    额定出力

    在规定的进水温度和加热蒸汽参数条件下，除氧器出水口单位时间内输出的合格含氧量的水量，等

于额定进水流量(包括疏水量)与加热蒸汽的凝结水流量之和，并不低于锅炉在最大连续蒸发量运行时

所需给水消耗量的105%。铭牌上的出力就是额定出力。

3.8

    出水溶解抓f

    除氧器出口水中的剩余溶解氧量。

4 除抓器结构和外形

4.1 卧式除级器
    臣卜式除氧器见图to

图1 卧式除饭器

4.2 双封头立式除叙器

    双封头立式除氧器见图20



}L汀 10325--2002

图2 双封头立式除暇器

立式喷雾除氛器

立式喷雾除氧器见图3e

图3 立式喷雾除氧器

一体化除氧器

一体化除氧器见图40

3

4

4

4
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                                    图4 一体化除权器

5 主要性能指标

5.， 用于发电用锅炉的除氧器出水溶氧指标符合表1的规定。

表1 发电用锅炉的除级器出水溶权指标

锅炉额定蒸汽压力p  MPa 2.5 <p簇5.8 p>5.8

除氧器出水溶解氧量 u g/L (15 蕊7

5.2 用于工业锅炉的除氧器出水溶氧指标符合表2的规定。

表2 工业锅炉的除权器出水溶权指标

锅炉额定蒸汽压力p   MPa p } 1.6 1.6<p}2.5

除氧器出水溶解氧量 mg/L 蕊0.1 毛0.05

6 除级器的设计要求

6.， 压力式除氧器的设计除符合 《压力容器安全技术监察规程》、GB 150和订货合同或技术协议书的

规定外，还应符合下列要求:

6.1.，除氧器的设计压力应根据运行中的最高工作压力确定。
    定压运行除氧器的设计压力不应低于额定工作压力的1.30倍。

    滑压运行除氧器的设计压力不应低于汽轮机在最大连续输出功率下运行时，除氧器所采用的回热抽
汽压力的1.25倍。

6.1.2 除氧器的设计温度不应低于下列两个温度中的较大值:

    a) 汽轮机在最大连续输出功率下运行时除氧器所采用的回热抽汽温度。

    b) 除氧器在起动或低负荷运行时所采用的辅助蒸汽温度。
    水箱的设计温度不低于最高工作压力下介质的饱和温度，且不低于205 0C o

6.1.3 除氧器的额定出力不应低于锅炉在最大连续蒸发量运行时所需给水消耗量的105%。当一台低压

加热器停用时，除氧器的出力不应低于其90%额定出力。

    除氧器在额定出力、最小出力 (30%额定出力)及上述两者之间的出力运行时，除氧器出水中的溶

解氧量不应大于7 u g/Lo

6.1.4 水箱贮水容积应按下列要求确定:
    a) 对于汽轮机单机容量为200MW及以下的机组，水箱贮水容积按锅炉在最大连续蒸发量运行时
        lOmin̂} lSmin的给水消耗量确定。

    b)对于汽轮机单机容量为200MW以上的机组，水箱贮水容积按锅炉在最大连续蒸发量运行时
        Smin ̂- l Omin的给水消耗量确定。
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    水箱的全几何容积应为水箱贮水容积的1.17倍~1.2s倍。

6.1.5除氧器的腐蚀裕量按下列规定选择:
    a)除氧头壳体，采用碳钢时为2.Smm;采用不锈钢或碳钢的复合钢板时为Oa

    b)水箱壳体采用碳钢时为1.6mmo
6.2 大气式除氧器的设计可参照GB 150中第4, 7. 8, 9章和订货合同或技术协议书的规定，同时还应

符合下列要求:
6.2.1 设计应符合JBfT 2932第5章的要求。

6.2.2 设计时应考虑工艺减薄量。
6.2.2.1 卷制筒壳工艺减薄量符合表3的规定。

                                衰3 卷制筒壳工艺减薄f
                                                                                                单位:�s�,

卷 制 工 艺 减 薄 量

冷 卷
热 校 l

冷 校 0

6.2.2.2 封头冲压工艺减薄量符合表4的规定。

表4 封头冲压工艺减薄.
单位二}}}

结 构 型 式 减 薄 量

椭 球 封 头 o. i a

深 椭 球 封 头 o.is a

球 形 封 头 o.is a

注:a— 封头的计算厚度，单位为} o

6.2.3 除氧器的腐蚀裕量按下列规定选择:

    a) 除氧头壳体采用碳钢时为3smm;采用不锈钢或碳钢的复合钢板时为Oo
    b) 水箱壳体采用碳钢时为1.6mmo

6.3 除氧器安全阀:

6.3.1每台除氧器至少应配置两只安全阀，可分别直接安装在除氧头和水箱上。

6.3.2 除氧器上配置的安全阀应采用全启式弹簧安全阀，选用的安全阀应符合有关技术标准的规定。

6.3.3 除氧器安全阀总排放量不应小于除氧器的最大进汽量。
    当设计压力低于常用最大抽汽压力的定压运行除氧器，安全阀的总排放量不应小于除氧器额定进汽

量的2.so倍。当设计压力高于常用最大抽汽压力的滑压或定压运行除氧器，安全阀的总排放量不应小于

除氧器的额定进汽量。

6.3.4 除氧器单只安全阀的排放量应按照下列方法之一进行计算:
    a)  G=O.OOS2sC}4p

    式中:

    ‘一-安全阀的排放量，单位为kglh;
    Ca— 流量系数，采用安全阀制造厂提供的实测数据，在没有实测数据时，全启式安全阀取Co=0.6;

A 安全阀喉部截面积，单位为} 2，可用
找d2
二二竺一计算
  4

;( d-一一安全阀阀座喉部直径，单位为mm >

P一一一安全阀人口蒸汽压力，单位为kPa，安全阀人口蒸汽压力P按下式计算:
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                                    p=1.lOp’+ioi.s2s

    式件:

    P’~— 安全阀整定压力，单位为kPao

    b)按GB 12241中的公式进行计算。
6.3.5 压力式除氧器安全阀公称直径不宜小于150mmo

7 材料

7.， 压力式除氧器用材要求:
7.1.1 除氧器用材料的质量及规格，应符合相应的标准。除氧器材料的生产应经国家安全监察机构认
可批准。材料生产单位应按相应标准的规定向用户提供质量证书(原件)，并在材料上的明显部位作出

清晰、牢固的钢印标志或其他标志，至少包括材料制造标准代号、材料牌号及规格、炉(批)号、国家
安全监察机构认可标志、材料生产单位名称及检验印鉴标志。材料质量证明书的内容必须齐全、清晰，

并加盖材料生产单位质量检验章。

    除氧器制造单位从非材料生产单位获得用材时，应同时取得材料质量证明书原件或加盖供材单位检

验公章和经办人章的有效复印件。除氧器制造单位应对所获得的除氧器用材料及材料质量证明书的真实

性与一致性负责。

7.1.2 制造厂对首次采用的新材料应进行焊接工艺评定。对主要受压元件材料的代用，原则上应事先

取得原设计单位出具的设计更改批准文件，对改动部位应在竣工图上做详细记载。对制造单位有使用经

验且代用材料性能优于被代用材料时 (仅限16MnR. 20R, Q235系列钢板，16Mn,  10钢、20钢锻件或
钢管的相互代用)，如制造单位有相应的设计资格，可由制造单位设计部门批准代用并承担相应责任，

同时须向原设计单位备案。原设计单位有异议时，应及时向制造单位反馈意见。

7.1.3 除氧器壳体材料不应采用16Mn和碳素沸腾钢。

7.1.4 制造除氧器壳体的钢板、钢管、焊条、焊丝、焊剂等受压元件材料进厂后应检验。没有质量保

证书或质量保证书内容不完整的材料，应拒绝检验。

    材料人厂检验应以“批”为单位。同一批材料是指同一炉 (罐)号、同一规格、同一轧制规范、同

一热处理规范(或试样热处理)所制成的材料。同一批焊条是指同一批号、同一规格、同一牌号的焊条。

7.1.5 除氧器受压元件材料人厂检验应符合相关标准中的规定 (见表S)。

衰41 除权器受压元件材料标准

钢板 钢管 焊条 焊丝

GB 6654 GB 3087或GB/T 8163 GB/T 983或GBIT 5117 GB/T 14957或GBlT14958

7.1.6 除氧器所用材料除按本标准规定外还应符合GB 150第4章的规定。

7.1.7 除氧器受压元件所采用的国外材料应符合下列要求:

    a) 应选用国外压力容器规范允许使用且国外已有使用实例的材料，其使用范围应符合材料生产国
        相应规范和标准的规定，并有该材料的质量证明书。

    b) 制造单位首次使用前，应进行焊接工艺评定和焊工考试，并对化学成分、力学性能进行复验，

        满足使用要求后，才能投料制造。

    c)技术要求一般不得低于国内相应材料的技术指标。
    d)国内使用且标准中抗拉强度规定值下限大于等于540MPa的材料，应按 《压力容器安全技术监

        察规程》第7条规定办理批准手续。

7.1.8 除氧器受压元件用钢板有下列情况之一的应复验:
    a) 设计图样要求复验的。
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    b) 用户要求复验的。
    c)制造单位不能确定材料真实性或对材料的性能和化学成分有怀疑的。
    d) 钢材质量证明书注明复印件无效或不等效的。

7.1.9 除氧器所用锻件级别按JB 4726的规定选用，并在图样或相应技术文件中注明。

7.2   大气式除氧器用材应符合JB/T 2932第6章的要求。

除氧器的制造与检验

8，1 冷热加工成形

8.1.1 坡口

    坡口及其母材两侧表面20mm范围内 (以离坡口边缘的距离计)，须将氧化物、油污、熔渣等清除

干净。坡口表面不得有裂纹、分层、夹渣等缺陷。

8.1.2 封头
8.1.2.1 封头用钢板拼接制成时，拼接焊缝不得超过2条，且拼接焊缝离封头中心距离应小于0.25D; ( D;

<4000mm)，拼接板最小宽度应大于200mm(见图5)  (D;— 封头内直径，单位为mm )。
8.1.2.2 封头由瓣片和顶圆板拼接制成时，焊缝方向只允许是径向和环向的。径向焊缝之间最小距离b

应大于等于3 d,(6s一投料厚度，单位为mm )，且不小于100mm。中心顶圆板直径d应刁“于0.5 D;,

顶圆板由2块拼接时，焊缝应通过顶圆板中心 (见图6)。

                图5 拼接板封头

8.12.3 球壳或球形封头主要尺寸偏差按表6规定

图6 瓣片和顶圆板拼接封头

(见图7)。

表6 球壳或球形封头主要尺寸偏差
单位:皿n

名 称 技术要求

瓣片间隙 E, 毛3

内径偏差 △D; 士6

最大最小直径差 10

焊后对接接头形成的棱角度 E(包括错边量) 延10

高度偏差 △h
+10

一3

封头表面凹凸量 △C 4

纵向对接接头口错边量 延3

环向对接接头口错边量 (4.2

封头周长偏差 士15
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魂

a
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D;士么0.

图7 球壳或球形封头

8.1.2.4 椭圆形和球形封头的内表面形状偏差，其最大间隙不得大于封头设计内直径。*的1.25%，且存

在偏差部位不应是突变的。检查时用弦长不小于封头3}4设计内直径D;的内样板垂直于封头内表面测量，
其测量位置允许避开焊缝部位 (见图g}。

}}/.Di

}8 椭圆形封头内衰面形状偏差测t

8.1.2.5 椭圆形封头主要尺寸偏差按表7的规定 (见图9)。

考

a
+{
之

                  D}1QD;

图9 椭国形封头主要尺寸偏差

-魂心
忆
考

8.1.2.6

8.1.3

封头直边部分的纵向皱折深度应不大于1.Smmo

除氧器壳体上纵向焊接接头条数应符合表8规定。两拼接纵向焊接接头中心线间的弧长应不小于
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300mm o

表7 椭圆形封头主要尺寸偏差
单位:mrn

封头内直径
内直径允差

    △D;

最大最小内直径差

              e

表面凹凸量

    △C

直边高度允差

    △h,

封头总高度允差

        △h

D;< 800 士2 2 2

+5-3

士5

士5800<D;< 1200 士3 4 3

1200 < D; } 1600 士4 6 4 士5

1600 < D;} 2400 土5 S 4 土5

2400 <D;} 3000 士6 9 4 士8

3000 < D; < 4000 士6 10 4 士10

表8 壳体上纵向焊接接头条数

筒体内径 }t D;} 1800 1800 <D;} 3000 3000 <几毛4000

允许纵向焊接接头条数 1 毛2 毛3

8.1.4 除氧器壳体可由数节对接而成，其中最短一节长度不得小于300mmo

8.1.5 除氧器壳体上受压部分的焊缝，按其位置和检验要求分为以下4类焊缝 (见图10>:

    a)   A类焊接接头:壳体上的纵向接头、封头拼接接头、球形封头与筒体连接的环向接头。
    b)   B类焊接接头:壳体上的环向接头、椭圆形封头与筒体连接的环向接头和立式除氧头与水箱连

接的马鞍形焊接接头。

    c)   C类焊接接头:接管座与法兰的连接接头。
    d)   D类焊接接头:接管座、人孔与壳体连接的接头、补强圈与壳体连接处的角焊缝。

                                                      卧式除氧器 立式除氧器

                              图10 除氧器壳体的焊缝检验

8.1.6  A, B类焊接接头的对口错边量应满足下列要求:
8.i.6.，单层钢板的对口错边量b(见图11)应符合表9中的规定。
8.1.6.2 复合钢板的对口错边量b(见图12)不应大于钢板覆层厚度的50%，且不大于2mm a

8.1.7 当两板厚度不等时，对于B类焊接接头和球形封头与筒体连接的A类焊接接头，若薄板厚度不大
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图11 单层钢板的对口错边f

于l Omm，两板厚度差超过3mm;若薄板厚度大于lOmm，两板厚度差大于薄板厚度的30%，或超过Smm

时，均按图13的要求单面或双面削薄厚板边缘，或按同样要求采用堆焊方法将薄板边缘焊成斜面，削薄

长度乙至少为削薄厚度 (厚板和薄板之差)的3倍。

表9 单层钢板的对口错边f

单位二mnl

对口处钢材厚度
按焊接接头类别划分对口错边量b

A B

}y} 1} 毛1/4 d, 毛}/4 65

10 < 6,延20 延3 毛}}q }s

20< d,<40 <3 〔5

40< 8,簇50 53 (}}s 66

注1:  A类焊接接头的对口错边量要求不包括球形封头与圆筒连接的环向焊接接头。

注2:  B类焊接接头的对口错边量要求包括球形封头与圆筒连接的环向焊接接头。

图12 复合钢板的对口错边，

图13 单面或双面削薄厚板边缘尺寸
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当两板厚度差小于上列数值时，则对口错边量b按8.1.6要求，且对口错边量b以较薄板厚度为基准确
定。在测量对口错边量b时，不应计人两板厚度差值。

8.1.8 除氧器壳体对接纵向焊接接头处形成的棱角度Ec (0.1 },+2) mm，且不大于Smm。用弦长等于
'}}沮不小于300mm的内样板或外样板检查 (见图14)。

除氧器壳体对接环向焊接接头处形成的棱角度E< (0.1 a,+2) mm，且不大于Smm。用长度不小于
300mm的检查尺检查 (见图15)。

              图14 内样板或外样板检查 图15 对接环向焊接接头处棱角E的检查

8.1.9 除氧器壳体同一断面上最大内径与最小内径之差，应不大于该断面设计内直径D*的1%，且
不大于25mm(见图16)。当被检断面位于开孔处或离开孔中心的1倍开孔内径范围内时，则该断面

最大内径与最小内径之差，应不大于该断面设计内直径D、的1%与开孔内径的2%之和，且不大于
25mm o

                      图，6 同一断面上最大内径和最小内径差的检查

S.i.10 除氧器壳体组装对接时，应避免出现十字焊缝。相邻筒节间的纵焊缝以及筒节纵焊缝与封头拼

焊缝应错开，错开间距应大于筒体厚度的3倍，且不小于100mmo

8.1.11 当水箱分段出厂时，分段处的外圆周长允差应符合表10的规定。分段处端面平面度不应大于
2mm。对于分段出厂的水箱和其他需要在工地拼焊的焊口，出厂前应试装，校正各拼焊缝处的对口尺

寸，其错边量应符合8.1.6̂ 8.1.8的规定。同时应对易变形的拼焊对口做好加固措施。

表10 水箱分段的外国周长允差

单位:湘n

水箱内径 D; 2500̂  2800 3000̂ 3200 3400̂ 3600 3800̂ 4000

外圆周长允差 士10 士12 土is 士15
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8.1.12 制造中应避免钢板表面的机械损伤，对深度大于O.Smm的尖锐伤痕应进行修磨，使其圆滑过渡，

修磨处的深度不得超过钢板厚度的5%,且不大于2mmo
8.1.13 除氧器壳体上凡被补强圈，支座垫板等覆盖的焊缝，应打磨至与母材齐平。

8.1.14 除氧器壳体直线度允差应不大于壳体长度的1%00
8.1.15 除氧器壳体上接管座的垂直度偏差不应大于1.Smm。相邻两接管座之间的距离偏差应在士2mm

之内。

8.1.16 接管座在壳体外伸出长度的偏差应在士3mm之内。
8.1.17 当接管座带有法兰时，法兰端面倾斜度应不大于法兰外径的1%(法兰外径小于IOOmm时，按

100mm计算)，且不大于ammo
8.1.18 法兰的螺栓孔应与壳体主轴线或铅垂线跨中布置(见图17)。有特殊要求时，应在图样上注明。

                                图，7 法兰的级栓孔布t

8.1.19 机械加工表面和非机械加工表面的未注公差尺寸的极限偏差，分别按GB/T 1804规定的m级和c

级的规定。

8.2 焊接

8.2.1 除氧器受压部件的焊接必须由持有国家质检总局颁发的相应类别焊工合格证的焊工担任。

8.2.2 压力式除氧器受压部件施焊前的焊接工艺评定应符合JB 4708的规定。大气式除氧器的焊接工艺

评定要求应符合JBfT 2932的规定。焊接工艺规程应按图样技术要求和评定合格的焊接工艺制定。焊接
工艺评定报告、焊接工艺规程、施焊记录及焊工的识别标记，其保存期不少于7年。

8.2.3 除氧器壳体受压部件的施焊环境应符合下列要求:

8.2.3.1 当焊接环境出现下列任一情况时，如无有效防护措施，禁止施焊;
    a)手工焊时风速大于l Omls ;

    b)气体保护焊时风速大于2m/s ;

    C)相对湿度大于}%;
    d)雨、雪环境;

    e)环境温度:一200C(低碳钢);
                  一100C(低合金钢)。

8.2.3.2 当焊件温度低于0℃时，应在施焊处100mm范围内预热到15℃左右。

8.2.4 焊接之前和焊接过程中，必须保证焊接表面没有垢皮、铁锈、油类及其他杂质，其清理范围离

焊接边缘的距离应大于20mm。除工艺和检验要求外，一条焊缝的焊接工作应连续完成。如被迫中断，

则应根据工艺要求采取防止裂纹产生的措施(如缓冷、保温等)。再焊时，应仔细检查并确认无裂纹后，

方可按原工艺要求继续施焊。

8.2.5  A, B类焊接接头不允许有未焊透，熔敷金属应不低于母材，且圆滑过渡。

8.2.6 焊缝表面的形状尺寸及外观要求。

82.6.1  A, B类接头焊缝的余高(见图18)应符合表11的规定。

12
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a)单面坡口 b)双面坡口

图，8  A. B类接头焊缝的余高

表11  A, B类接头焊缝的余商
单位二川团

标准抗拉强度下限值o b>540MPa的钢材以及Cr-Mo

                  低合金钢钢材
其他钢材

单面坡口 双面坡口 单面坡口 双面坡口

e, e2 亡i e2 e, e2 e1 e2

C0}10)%‘。

    且}3 (1.5

(0一10)%6,

    且}3

<0}-10)%d2

    且毛3

}o}is}%se

    且}4 簇1.5

<obis>%8}

    且}4

(0}-ls)%82

    且毛4

8.2.6.2  C. D类焊接接头应有圆滑过渡至母材的几何形状。

8.2.6.3   C.  D类接头的焊脚，在图样无规定时，取焊件中较薄者之厚度。补强圈的焊脚，当补强圈的

厚度不小于8mm时，其焊脚等于补强圈厚度的70%，且不小于Smm o

8.2.6.4 焊缝和热影响区表面不得有裂纹、气孔、弧坑和飞溅物。

8.2.6.5 用标准抗拉强度下限值a b > 540NIPa的钢材及Cr-M。低合金钢钢材和不锈钢材制造的除氧器
以及焊缝接头系数沪取为1的除氧器，其焊缝表面不得有咬边。其他除氧器焊缝表面的咬边深度不得大

于O.Smm，咬边连续长度不得大于100mm，焊缝两侧咬边的总长不得超过该焊缝长度的10% o

8.2.6.6 为消除缺陷或机械损伤而经打磨表面处理后的焊缝厚度应不小于母材的设计厚度。

8.2.6.7 施焊时不准直接在设备的非焊表面上进行引弧。施焊后应清除焊缝上的熔渣和二侧的飞溅物。
8.2.7 焊接返修:

8.2.7.1 当焊缝需要返修时，其返修工艺应符合8.3.2的有关规定。焊缝的返修应由合格的焊工担任。

8.2.7.2 焊缝同一部位的返修次数不宜超过两次。如超过两次，返修前应经技术总负责人批准，并作

出是否对返修部位进行硬度测定或热处理等决定。最后将返修次数、部位和无损探伤等结果记人除氧器
质量证明书中。

8.2.7.3 要求热处理的焊缝，应在热处理前进行焊接返修。如在热处理后返修，返修后仍须按原热处
理要求重做热处理。

8.2.8 施焊后，焊工应在焊缝附近规定的部位打上焊工钢印。
8.3 热处理

8.3.， 除氧器受压部件的焊后热处理，应根据下列条件确定:

8.3.1.1钢材厚度a s > 32mm的低碳钢焊接接头(如焊前预热100℃以上时，厚度大于38mm)和钢材厚

度}S>30mm的16MnR钢焊接接头 (如焊前预热100℃以上时，厚度大于34nvn )，应进行焊后热处理。
8.3.1.2

8.3.2

当焊接接头两侧材料厚度不同时，应按薄者来确定。
除氧器受压部件的焊后热处理应采用整体热处理。当受到条件限制时，焊后热处理允许在炉内

                                                                                                                                      13
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分段进行 分段热处理时，其重复热处理长度不应小于1500mm。炉外部分应采取保温措施，使温度梯

度不至影响材料的组织和性能。

    分段出厂的除氧器壳体的环向焊接接头、球形封头与圆筒相连的A类焊接接头以及缺陷修补时，允

许采用局部热处理方法。焊缝每侧加热宽度 (自焊缝中心起计算)不小于钢材厚度‘5的2倍。
8.3.3 当对接管或其他焊接附件进行局部焊后热处理时，可对其所在环带加热，要求整个环带均匀升

温达到所要求的温度并保持规定的时间。容器的整个环向包括接管或焊接附件均应包容在环带之内，只

要近接管或附件焊缝加热带加热到要求的温度并保持要求的时间，在离开要求焊后热处理的接管或附件

焊缝的地方，环带宽度可以改变。环带以外的容器部分应予保温，以避免产生有害的温度梯度。环带宽

度为焊缝在每侧或焊缝端部加钢材厚度8:或SOmm，取较小值。
8.3.4 热处理后应做好记录，记录保存期不得少于7年。

8.4 产品焊接试板

8.4.1试板的材料必须是合格的，与除氧器壳体材料具有相同钢号，相同规格和相同的热处理工艺。
8.4.2 试板应由施焊除氧器壳体的焊工，采用施焊除氧器壳体时相同的条件和相同的焊接工艺焊接。

8.4.3 试板必须在壳体A类纵向焊接接头的延长部位与圆筒同时进行施焊。
8.4.4 当除氧器有热处理要求时，试板应随除氧器一起进行热处理。

8.4.5 焊接试板的尺寸、检验和评定，应符合JB 4744的规定。以批代台制作产品焊接试板应符合 《压

力容器安全技术监察规程》中的有关规定。

a.4.s 大气式除氧器可免做产品焊接试板。
8.5 无损检测

8.5.， 压力式除氧器壳体、封头及其主要受压部件的焊接接头经8.2.6规定的形状尺寸及外观检查合

格后，应进行无损检测。

8.5.2 无损检测必须由持有国家质检总局颁发的无损检测人员资格证书的人员担任。

8.5.3 除氧器受压部件上的下列焊接接头应进行100%射线或超声检测。其检测长度可计人局部检测长‘
度之内。

8.5.3.1 凡被补强圈、支座、垫板、内件等夜盖的对接接头。

8.5.3.2 以开孔中心为圆心，1.5倍开孔直径为半径的圆中所包容的对接接头。

8.5.3.3 先拼板后成形凸形封头上的所有拼接接头 (若成形前进行100%无损检测，则成形后应在圆弧

过渡区再做无损检测)。

8.5.3.4 公称直径不小于250mm接管的对接连接的焊接接头。

8.5.4 钢材厚度6S大于30mm的碳素钢板、16MnR钢板的对接焊缝应进行100%射线或超声检测。

8.5.5 除8.5.3规定的焊接接头应做100%无损检测外，除氧器受压部件上其他纵、环向焊接接头，允许
做局部检测。检测长度不得少于各条焊接接头长度的20%，且不小于250mm a
8.5.6 除氧器壳体上接管 (如:门杆漏汽、高加疏水、给水再循环管、安全阀)的角接接头应采用表

面检测，对碳钢接管座角接接头应进行磁粉检测，探伤长度为总长的20%且不少于2个;对不锈钢接管

座角接接头应进行100%渗透检测。

8.5.7 对复合钢板的复合层焊缝表面应进行渗透检测。
8.5.8 检测标准:

8.5.8.1 焊接接头的射线检测应符合JB 4730的规定，对接接头进行全部 ((100%)射线检测，II级为合

格;局部射线检测，III级为合格。

8.5.8.2 焊接接头的超声检测应符合JB 4730的规定，对接接头进行全部 ((100%)超声检测，I级为合

格;局部超声检测，II级为合格。

8.5.8.3 磁粉检测应符合JB 4730的规定，I级为合格。
8.5.8.4 渗透检测应符合JB 4730的规定，I级为合格。
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8.5.9 重复检测:

8.5.9.，进行局部检测的焊缝，如发现有超标缺陷，则应在该缺陷两端的延伸部位增加的检测长度，
增加的检测长度为该焊缝长度的10%，且不小于250mm。若仍有不合格的缺陷，则应对该焊缝做100%

的检测。

8.5.9.2 经射线或超声检测的焊缝中，如有不允许的缺陷，应在缺陷清除干净后进行补焊，并对该部

分采用原检测方法重新检测，直至合格。

8.5.9.3 除氧器壳体上的纵环向焊接接头应采用射线检测。当壁厚大于38mm时，如选用射线检测，则

每条焊缝至少加20%的超声检测，如选用超声检测，则每条焊缝至少加20%的射线检测。

8.5.10 对有射线或超声检测要求的角接接头、T形接头，不能进行射线或超声检测时，应做100%表面
检测。

8.5.11大气式除氧器无损检测符合JB/T 2932第9章的有关要求。

8.5.12 检测部门必须做好无损检测的原始记录，正确填写报告，妥善保管好底片(包括原返修片)和

资料，保存期限不应少于7年。7年后若用户需要可转交用户保管。

8.6 水压试验

8.6.1 除氧器制造完成后，应按图样规定对除氧头和水箱分别单独进行水压试验。水压试验压力值按

下式确定:

，二一1.25p黑
                [仃]-

      式中:

    PT— 水压试验压力，单位为MPa;

    P- 设计压力;单位为MPa;
    [Q]— 试验温度下的材料许用应力，单位为MPa;

  fQ}̀— 设计温度下的材料许用应力，单位为MPa o

8.6.2 带有开孔补强板的除氧器在水压试验前，补强板上的螺孔内应通人0.4MPa}-O.SMPa压缩空气，

检查焊接接头质量，应无泄漏。

8.6.3 除氧器水压试验的介质应为洁净水。

8.6.4 碳素钢、16MnR和正火15MnVR钢制造的除氧器水压试验时，水温不得低于5 0C;其他低合金钢
制造的除氧器，水压试验时水温度不得低于巧℃。

    奥氏体不锈钢制除氧器用水进行水压试验后应将水渍去除干净。当无法达到这一要求时，应控制水

的氯离子含量不超过25mg/Lo
8.fi.5 水压试验时，必须采用两个经校验合格，量程相同的压力表。压力表的表盘刻度极限值宜为试

验压力的2倍，但不应低于1.5倍和高于4倍的试验压力。

8.6.6 除氧器的水压试验过程和结果，应有记录。同时应有检验人员的签字，以备检查。

8.7 试验方法

8.7.1 水压试验时，应在容器的顶部设置排气口，充水时应将容器内空气排尽。试验过程中，应保持
容器外表面的干燥。

8.7.2 试验时压力应缓慢上升，达到规定试验压力后，保压时间不少于30min。然后将压力降至规定试

验压力的80%，并保持足够长的时间以便对所有的焊接接头和连接部位进行检查，如有渗漏，修补后应
重新试验。

8.7.3 除氧器在水压试验过程中，各连接部位和焊缝如无泄漏无异常的响声，试验后壳体等受压元件

如无可见的异常变形，应认为该除氧器水压试验合格。
8.7.4 水压试验后，应将水排尽，并用压缩空气将内部吹干。
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9 标志、油漆、包装和运输

9.1 铭牌

    铭牌包括如下内容:

    a) 制造单位名称;

    b) 制造许可证编号;

    c) 产品名称;

    d) 产品编号;

    e) 容器类别 (大气式除氧器除外);

    fl 设计压力;

    9)设计温度:
    h)最高工作压力 (大气式除氧器除外);
    i) 耐压试验压力;

    J) 容积;
    k) 产品净重;

    1) 产品标准;
    m)监检标记 (大气式除氧器除外);

    n) 制造年月;

    0) 介质;

    P)设备编号 (大气式除氧器除外);
    9)注册编号 (大气式除氧器除外)。
    除氧器铭牌应固定于适当的明显位置。

9.2 出厂时技术文件

9.2.1 产品合格证。

9.2.2 产品质量证明书。质量证明书至少应包括下列内容:

    a) 主要零部件材料的化学成分和力学性能;

    b) 无损检测结果 (产品无此要求者除外);

    c) 焊接质量的检查结果 (包括超过两次的返修记录，大气式除氧器除外);
    d)除氧器的热处理状态 (大气式除氧器除外);

    e) 水压试验结果。

9.2.3 除氧器说明书.说明书至少包括设计压力、设计温度、试验压力、工作介质、类别等。

9.2.4 强度计算结果汇总表 (大气式除氧器除外)。

9.2.5 除氧器竣工图 (大气式除氧器除外)。
9.3 油漆

9.3.1 产品经制造单位的质量管理部门对各项制造质量检验合格后方可进行油漆。在油漆前金属表面

应干燥，对油污、铁锈、焊接飞溅物和其他影响油漆质量的杂物应予清除。

9.3.2 经油漆的表面漆膜应均匀，不应有气泡、夹杂、龟裂和剥落等缺陷，如有上述缺陷，应修补合
格。

9.4 包装和运输

9.4.1 包装应根据产品的使用要求、结构尺寸、重量大小、路程远近、运输方法 (铁路、公路、水路

或航空)等特点进行。产品的包装必须具有足够的强度，能保证经受多次搬运和装卸，并安全可靠地运

抵目的地。

9.4.2

9.4.3

产品须待油漆完全干燥，检查合格，方可按包装清单 (发货明细表)进行包装

产品一般应整体出厂。如运榆条件限制，可分段出厂，分段的划分应根据产品的特点和有关运
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输规定在合同中注明，必要时需事先与运输部门联系确定。

9.5 标志

    标志内容:

    a) 出厂编号;

    b) 件数;

    c) 发货站 (港);
    d) 到货站 (港);

    e) 体积:长X宽X高;

    0 毛重;

    g)发货单位;
    h)收货单位;
    i) 出厂或装箱日期。


