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(57)摘要

本实用新型公开的电站锅炉用大型高强度

异径管锻件,其采用15NiCuMoNb材料加工而成,

其包括一锻件本体,锻件本体的外圆由第一、二、

三外圆组成，其中第二外圆轴线方向的两端分别

第一、三外圆连接，第三外圆的直径大于第一外

圆的直径，第二外圆呈锥形；在锻件本体的内部

设置有第一、二、三内孔，其中第二内孔的两端分

别与第一、三内孔连接，第三内孔的内径大于第

一内孔的内径，第一内孔和第三内孔均为圆孔，

第二内孔为圆锥孔；锻件本体沿轴线方向具有第

一、二端面，第一端面为内凹弧形面，第二端面由

第一、二斜端面组成，第一斜端面位于所述第二

斜端面的外围。本实用新型具有结构合理、生产

方便，具有高强度、耐高温、耐腐蚀的特点。
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1.一种电站锅炉用大型高强度异径管锻件,其特征在于，包括一锻件本体,锻件本体的

外圆由第一、二、三外圆组成，其中第二外圆轴线方向的两端分别第一、三外圆连接，第三外

圆的直径大于第一外圆的直径，第二外圆呈锥形；在锻件本体的内部设置有第一、二、三内

孔，其中第二内孔的两端分别与第一、三内孔连接，第三内孔的内径大于第一内孔的内径，

第一内孔和第三内孔均为圆孔，第二内孔为圆锥孔；锻件本体沿轴线方向具有第一、二端

面，第一端面为内凹弧形面，第二端面由第一、二斜端面组成，第一斜端面位于所述第二斜

端面的外围。
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一种电站锅炉用大型高强度异径管锻件

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种电站锅炉用大型高强度异径管锻件。

背景技术

[0002] 近年以来，CO2排放引起的环境问题日益为全世界所关注，发展和采用超超临界发

电技术是目前各国减少CO2排放的一个重要且行之有效的措施。已经在运行或在设计建设

阶段的超(超)临界机组温度参数大多在566～600℃，压力则分为25MPa、27MPa和30～31MPa

三个级别。设计、制造再热蒸汽温度为625℃的超超临界汽轮机组，更高的蒸汽参数对电站

用钢提出了更苛刻的要求，只有获得具有足够蠕变强度的合适的材料，才能实现效率增长。

[0003] 异径管又称大小头，主要用于连接两种不同的管径，在超超临界电站锅炉承压管

件中，异径管的工况非常恶劣，常发生失效事故。

发明内容

[0004] 本实用新型的目的就是为了满足国内超超临界发电机组的需要而提供一种结构

合理、生产方便，具有高强度、耐高温、耐腐蚀的电站锅炉用大型高强度异径管锻件。

[0005] 本实用新型目的可以通过以下技术方案来实现：

[0006] 一种电站锅炉用大型高强度异径管锻件,其特征在于,包括一锻件本体,所述锻件

本体的外圆由第一外圆、第二外圆和第三外圆组成，其中第二外圆轴线方向的两端分别第

一外圆、第三外圆连接，所述第三外圆的直径大于所述第一外圆的直径，所述第二外圆呈锥

形；在所述锻件本体的内部设置有第一内孔、第二内孔和第三内孔，其中所述第二内孔的两

端分别与第一内孔和第三内孔连接，所述第三内孔的内径大于所述第一内孔的内径，所述

第一内孔和第三内孔均为圆孔，所述第二内孔为圆锥孔；所述锻件本体沿轴线方向具有第

一端面和第二端面，所述第一端面为内凹弧形面，第二端面由第一斜端面和第二斜端面组

成，所述第一斜端面位于所述第二斜端面的外围。

[0007] 本实用新型的电站锅炉用大型高强度异径管锻件将第一端面设置为内凹圆弧面，

以便于防水试验相匹配，第二端面采用第一斜端面和第二斜端面便于密封连接。本实用新

型具有结构合理、生产方便，具有高强度、耐高温、耐腐蚀的特点。

附图说明

[0008] 图1为本实用新型电站锅炉用大型高强度异径管锻件的结构示意图。

[0009] 图2为本实用新型电站锅炉用大型高强度异径管锻件淬火温度曲线示意图。

[0010] 图3为本实用新型电站锅炉用大型高强度异径管锻件回火温度曲线示意图。

具体实施方式

[0011] 为了使本实用新型实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下

面结合具体图示，进一步阐述本实用新型。
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[0012] 参见图1，图中所示的一种电站锅炉用大型高强度异径管锻件 ,其采用 

15NiCuMoNb5-6-4材料熔炼、锻造、淬火+回火、粗加工、无损检测、机械性能和金相检测、精

密机械加工而成。

[0013] 该电站锅炉用大型高强度异径管锻件包括一锻件本体100,锻件本体100  的外圆

110由第一外圆111、第二外圆112和第三外圆113组成，其中第二外圆112轴线方向的两端分

别第一外圆111、第三外圆113连接，第三外圆113 的直径大于第一外圆111的直径，第二外

圆112呈锥形。

[0014] 在锻件本体100的内部设置有第一内孔120、第二内孔130和第三内孔  140，其中第

二内孔130的两端分别与第一内孔120和第三内孔140连接，第三内孔140的内径大于第一内

孔120的内径，第一内孔120和第三内孔140均为圆孔，第二内孔130为圆锥孔。

[0015] 锻件本体100沿轴线方向具有第一端面150和第二端面160，第一端面150  为内凹

弧形面，第二端面160由第一斜端面161和第二斜端面162组成，第一斜端面161位于第二斜

端面162的外围。

[0016] 超超临界电站锅炉用15NiCuMoNb5-6-4锻件大型高强度异径管生产标准为

EN10216-2承压无缝钢管供货技术条件—具有规定高温性能的非合金和合金钢管。工艺流

程为：钢锭熔炼—钢锭加热—成型锻造—热处理—机械性能—精密加工成型。

[0017] 钢锭熔炼：锻件用钢(模铸锭)采用电弧炉+炉外精炼+真空脱气的镇静钢，在钢锭

熔炼过程中采用优质原辅料，并在投料前使用烘箱烘干，确保钢水的纯净度。

[0018] 钢锭加热：冷钢锭(冷钢坯)的加热(钢锭或钢坯的表面温度为室温)，必须在整个

加热过程中限速升温，分段加热，对于组织结构复杂、残余应力较大的合金钢钢锭，应采用

低温装炉，以允许的加热温度升温。并在400-600℃和750-850℃阶段保温，以防加热钢锭

(或钢坯)的脆性开裂。在进入塑型状态后，方可按照加热炉最大升温速度加热至锻造温度。

[0019] 锻造：始锻温度≤1200℃，终锻温度≥800℃，锻造火次3次。

[0020] 锻件在最后一火次锻造时，必须留有20％以上的变形量，以确保最后一火次锻造

时具有合适的锻造比。对于大型异径管锻件，为降低锻件的内应力。在锻造过程中，可增加

一次中间退火工艺。

[0021] 本实用新型电站锅炉用大型高强度异径管锻件的热处理方式为淬火+回火，具体

热处理工艺参见图2和图3。

[0022] 本实用新型电站锅炉用大型高强度异径管锻件的机械性能见如下表1。

[0023] 表1

[0024]

拉伸性能 抗拉强度610-760Mpa，屈服强度≥440Mpa，延伸率≥20％ 

冲击性能 AKv≥40J， 

硬度 HBW190-252 

[0025] 本实用新型电站锅炉用大型高强度异径管锻件具有结构合理、生产方便，具有高

强度、耐高温、耐腐蚀的特点。

[0026] 以上显示和描述了本实用新型的基本原理、主要特征和本实用新型的优点。本行

业的技术人员应该了解，本实用新型不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述

的只是说明本实用新型的原理，在不脱离本实用新型精神和范围的前提下本实用新型还会
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有各种变化和改进，这些变化和改进都落入要求保护的本实用新型范围内。本实用新型要

求保护范围由所附的权利要求书及同等物界定。
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图1

图2

图3
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