
合肥攀岭胀管工艺规程介绍
   胀管工作是一份责任！胀管前请仔细阅读，有胀管问题请随时致电合肥攀岭自动化仪表有限公司0551-66517099
一、胀接管子的技术要求

1、胀接管子外表面不得有重皮、压扁、裂纹等表面缺陷，胀接管端不得有纵向刻痕。如有横向刻横、麻点等缺陷时，缺陷深度不超过管子公称壁厚的10%。

胀接管子的端面倾斜度应不大于管子公称外径的1.5%,且最大不超过1mm 。

3、管板材料的硬度高于换热管材料硬度即可,当换热管硬度大于管板硬度时,应进行退火处理,一般管端退火长度应不小于100ｍｍ,且比管板厚度多至少15～30ｍｍ。
4、胀管前应对管端进行清理

碳钢管端外表面进行除锈磨光，磨光长度不小于50mm.除锈磨光后的表面不得有起皮，凹痕，裂纹和纵向沟槽等缺陷，磨光后的最小外径符合表1规定。管端内表面应无严重腐蚀和铁屑等杂物并清除毛刺。不锈钢管端应清除毛刺。

碳钢磨光后的管子应及时胀接，如不能则应妥善保管，防止再次生锈。如生锈应重新打磨，磨光后的最小外径符合表1规定。

                                  表1
	公称外 径
	19
	32
	38
	45
	51
	57

	最小外 径
	18.65
	31.35
	37.35
	44.35
	50.19
	56.13


胀接管孔的技术要求

1、用汽油等溶剂清洗管孔壁上的油污，再用细纱布打磨残留锈蚀，并去除管孔边缘毛刺，打磨后管孔壁的最大粗糙度不大于6.3。

2、清理后的管孔壁不得有纵向刻痕，个别管孔允许有一条螺旋形或环形刻槽，刻槽深度不超过0.5mm，宽度不得超过1mm,刻痕距管孔端部的距离不小于4mm。

3、管孔尺寸按GB151-1999 5.6.4规定。见表2、 表3。

4、如管孔直径超差，超差数值不得超过标准偏差值的50%。当管孔不大于500时，超差孔数不得超过总数的2%,且不超过5个。当管孔大于500时，超差孔数不得超过总数的1%,且不超过10个。对于超差管孔，在管板上作出明显标记。

5、管孔加工后，宜采用机械式挤光器挤光管孔，以提高管孔内壁表面硬度和减少粗糙度，以利于胀接。

I级管束                         表2

	换热管外径
	14
	16
	19
	25
	32
	38
	45
	57

	管孔直径
	14.25
	16.25
	19.25
	25.25
	32.35
	38.40
	45.40
	57.55

	允许偏差
	0~+0.15
	0~+0.20
	0~+0.25


Ⅱ级管束                         表2

	换热管外径
	14
	16
	19
	25
	32
	38
	45
	57

	管孔直径
	14.40
	16.40
	19.40
	25.40
	32.50
	38.50
	45.50
	57.70

	允许偏差
	0~+0.15
	0~+0.20
	0~+0.30
	0~+0.40


三、胀管设备

电动式机械胀管机和相应胀管器具

液压胀管机和相应胀管器具

四、穿管

   1、按照每个胀接面总数的10%，且不多于30根，不少于5根，随机测量管孔直径D，管端壁厚t，计算出D和t的算术平均值，并做好记录。

   2、穿管时应超穿一定距离，以再次清理穿管留下来的污物，清理后退回正确位置。

   3、对于管端伸出长度超差要求的管子，应用机械方法去除超长部分，并清除毛刺。

五、胀接技术要求

1、胀接工艺评定

   1）工艺评定内容要求

   略

   2）有工艺评定的情况下，按工艺评定参数进行胀接。

2、没有评定支持的情况下

试胀

1）正是胀接之强应进行试胀，以检查胀管器的质量，管材的胀接性能和确定最佳胀管率。

2）试胀每胀接面10个管口，选用不同的胀管参数，测量实际胀接后的内直径，与计算出的理论胀管内径值比较，并做好记录。

3）试胀后对各个管口进行比较性检查，检查胀口部分是否有裂纹，胀接过渡部分是否有剧烈变化，然后选定外观质量好，且留有充分补胀余地的胀口胀管率值作为最佳胀管率，待正式胀接时使用。

3、胀接

1）根据试胀所确定的最佳胀管率或者工艺评定给出的胀管参数进行正式胀接。胀接过程严防油污，水以及灰尘渗入胀接面间。

2）胀接采用反阶式胀接顺序或者错列式胀接顺序。

 3）胀接时每胀完15-20个管口，应对胀管器进行清洗，检查有无损伤，反之更换。

4、胀管率控制

①强度胀：换热管材料为铜、铜合金及不锈钢时,胀管率一般控制在0 .5%～1 .2%范围内，超胀不得超过2.0%；换热管材料为10钢或20钢时,胀管率一般控制在0 7%～2. 1%范围内，超胀不得超过2.8%；换热管材料为黄铜时,胀管率一般控制在1%～1 .8%范围内，超胀不得超过2.5%。

②贴胀：换热管材料为铜、铜合金及不锈钢时,胀管率一般控制在0. 2%～0.6%范围内，超胀不得超过1.0%；换热管材料为10钢或20钢时,胀管率一般控制在0.3%～1.0%范围内，超胀不得超过1.4%；换热管材料为黄铜时,胀管率一般控制在0.5%～0.9%范围内，超胀不得超过1.2%。

  ③胀后换热管理论内径计算公式和胀管率计算公式
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式中　Ｈｎ———胀管率,%　　　              ｔ———未胀时的换热管实测壁厚,ｍｍ　　　
     D———未胀时的管板孔实测直径,ｍｍ     ｄ———胀完后的换热管实测内径,ｍｍ
六、检验技术要求

1、管头连接形式仅为强度胀

1）水压按工艺试压卡进行。

2）检查在应在试验压力降至工作压力时进行，检查胀口有无漏水，应在相应管端作出标记。

3）在泄压放水后进行补胀，同时还应该对其临近的一些管口稍加补胀以免受到影响而松弛。补胀前应测量胀口内径，确定合适的补胀量，以免超胀。

4）同一胀口漏水，补胀次数不应多于2次，补胀后重新进行水压试验。对于补胀后仍有漏水且胀管率大于超胀指标的管子应换管重胀。（在割除不合格的管子时，必须注意不损伤管孔壁）

5）应有专人负责记录胀接和水压试验结果，以作为验收依据并备案。

2、胀管率检验

  1）每面管板按5%均布随机测量胀后换热管内径，且不少于20根，对少于20根的全部进行测量，比较理论胀管内径值，对于欠胀的管头进行补胀，补胀前应测量胀口内径，确定合适的补胀量，以免超胀。

      2）超胀数量不得超过胀接总数的4%，且不超过15个。允许超胀数量小于2个时，允许超胀2个。


