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前  言

本标准是按照GB/T 1.1—2009《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写》的规则制定。
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本标准起草单位：温州市氟塑设备制造厂。
本标准主要起草人：林瑞华、程秀萍、林程凯、牟献忠。
聚四氟乙烯内设金属网波纹补偿器
1　 范围

本标准规定了聚四氟乙烯内设金属网波纹补偿器（以下简称“补偿器”）的分类与标记、材料、要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于安装在管道或设备中用于补偿管道与设备的热位移以及吸振降噪而采用的耐腐蚀的聚四氟乙烯内设金属网波纹补偿器。
2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 191  包装储运图示标志
GB/T 1033.1  塑料  非泡沫塑料密度的测定 第1部分：浸渍法、液体比重瓶法和滴定法
GB/T 1040.1  塑料  拉伸性能的测定 第1部分：总则
GB/T 1040.2  塑料  拉伸性能的测定 第2部分：模塑和挤塑塑料的试验条件
GB/T 1040.3  塑料  拉伸性能的测定 第3部分：薄塑和薄片的试验条件
GB/T 1040.4  塑料  拉伸性能的测定 第4部分：各向同性和正交各向异性纤维增强复合材料的试验条件
GB/T 1040.5  塑料  拉伸性能的测定 第5部分：单向纤维增强复合材料的试验条件
GB/T 1804  一般公差　未注公差的线性和角度尺寸的公差
GB/T 9124  钢制管法兰  技术条件
GB/T 12777  金属波纹管膨胀节通用技术条件
GB/T 14525  波纹金属软管通用技术条件
QB/T 3625  聚四氟乙烯板材
QB/T 3627  聚四氟乙烯薄膜
3　 分类与标记
3.1　 分类

聚四氟乙烯内设金属网波纹补偿器，补偿器的设计温度不宜超过－30℃～240℃。类型代号为FNW。

3.2　 标记

补偿器的型号标记方式如下：

· □ - □ - □

设计位移，轴向位移（mm）或角偏转（°）
                          公称尺寸
                          设计压力的10倍，设计压力单位为MPa
                          产品类型代号

示例：FNW10-1200-50

表示：设计轴向位移50mm、公称尺寸DN1200、设计压力为1MPa的聚四氟乙烯内设金属网波纹补偿器。

4　 材料要求
4.1　 补偿器的所有材料均应符合有关标准的规定，并具有相应的合格证书。

4.2　 补偿器用的聚四氟乙烯材料应符合QB/T 3625和QB/T 3627的规定，并应满足耐腐蚀性要求。

5　 要求

5.1　 外观

5.1.1　 制造补偿器用的聚四氟乙烯筒状制件仅允许有纵向接缝，且内表面应光滑，应无分层、气泡、金属杂质和裂纹等缺陷存在。

5.1.2　 聚四氟乙烯波纹管的翻边密封面应与法兰贴合平整，不得有大于板厚负偏差的划痕和凹凸皱纹存在。对小于板厚负偏差的划痕和凹凸皱纹应修理平整。

5.1.3　 补偿器的内衬与外壳应贴合平整，内衬波纹及其他部位应无异常变形。

5.1.4　 补偿器的橡胶层应无裂纹、杂质、起泡脱层、外部损伤。

5.1.5　 补偿器的金属波纹管膨胀节部分的外观应符合GB/T 12777的规定。

5.1.6　 补偿器的金属网部分的外观应符合GB/T 14525的规定。

5.2　 尺寸

5.2.1　 补偿器的波高、波距尺寸的极限偏差为其基本尺寸的±10%，且不应超过±8mm。

5.2.2　 补偿器的内径尺寸的极限偏差应符合GB/T 1804中V级的要求。

5.2.3　 聚四氟乙烯筒状制件壁厚应符合表1的规定。

                            表 1  聚四氟乙烯筒状制件壁厚                   单位：mm
	公称尺寸，DN
	≤50
	＞50

	筒状制件壁厚，δ
	≥2.0
	≥2.5


5.2.4　 补偿器制造长度的极限偏差应符合表2的规定。

                               表 2  长度极限偏差                          单位：mm
	长 度
	极限偏差

	≤1 000
	±4

	＞1 000
	±6


5.2.5　 补偿器的金属波纹管膨胀节部分应符合GB/T 12777的相关规定。

5.2.6　 补偿器的金属网部分的尺寸极限偏差应符合GB/T 14525的相关规定。

5.2.7　 聚四氟乙烯波纹管的翻边密封面的尺寸极限偏差应符合GB/T 9124的相关规定。

5.3　 力学性能

聚四氟乙烯筒状制件及纵向接缝的力学性能应符合表3的规定。

表 3  力学性能
	项 目
	指 标

	密度，g/cm3
	2.5～2.8

	拉伸强度，MPa
	≥18

	断裂伸长率，%
	≥150


5.4　 耐电压

聚四氟乙烯筒状制件及纵向接缝的耐电压值应符合表4的规定。

表 4  耐电压值
	筒状制件壁厚，δ
mm
	耐电压值
kV

	δ=2.0
	10

	2.0＜δ≤3.0
	15

	δ＞3.0
	18


5.5　 耐压力性能
补偿器应进行耐压力试验。试验一般采用水压试验，对于不适合做水压试验的应进行气压试验，气压试验时应采取有效安全措施。补偿器在表5规定的试验压力下应无损伤、无渗漏、无异常变形。压力试验后补偿器聚四氟乙烯部分的耐电压值应符合表4的规定。当设计压力≤0.015MPa且公称尺寸≥1500mm时，可免做耐压试验。

表 5  试验压力
	水压试验压力
MPa
	气压试验压力
MPa

	1.6P
	1.2P

	  注：P为设计压力，单位为MPa。


5.6　 气密性
对工作介质为易燃、易爆、中等危害以上的有毒介质，补偿器应进行气密性试验。试验压力等于设计压力，试验时补偿器应无泄漏、无异常变形。试验后补偿器聚四氟乙烯部分的耐电压值应符合表4的规定。

5.7　 真空性能
对有真空要求的补偿器，应进行抽真空试验。试验压力等于设计压力，试验时补偿器应无泄漏、无异常变形。试验后，补偿器聚四氟乙烯部分的耐电压值应符合表4的规定。

补偿器在表6规定的试验真空度下，补偿器内、外表面应无异常变形、无泄漏。

表 6  试验真空度
	公称尺寸，DN
	≤100
	＞100～300
	＞300～1 200
	＞1 200～1 600

	真空度/kPa
	95
	65
	45
	35


5.8　 疲劳性能

补偿器的疲劳寿命应≥1 000次。产品在疲劳寿命的位移循环试验中应无裂纹、无泄漏。试验位移循环次数达到后，补偿器聚四氟乙烯部分的耐电压值应符合表4的规定。

5.9　 耐爆破
补偿器在3.5P的压力下，进行水压试验。试验时补偿器应无破损、无渗漏。

注：P为设计压力，单位为MPa。

6　 试验方法

6.1　 外观

用目视法和手感进行检查。

6.2　 尺寸

在常温下，用精度符合尺寸偏差要求的通用量具进行检查。

6.3　 力学性能

6.3.1　 密度

按GB/T 1033.1的规定进行。

6.3.2　 拉伸强度和断裂伸长率

按GB/T 1040.1～GB/T 1040.5的相关规定进行。

6.4　 耐电压

耐电压试验采用高频电火花微孔探伤仪，试验时将探头在聚四氟乙烯表面缓慢连续移动，其速度不超过50mm/s，试验电压按表4规定，试验时无击穿现象。

6.5　 耐压力试验

6.5.1　 试验时应将补偿器两端固定和有效密封，产品处于出厂长度状态。

6.5.2　 试验在常温下进行，水压试验介质为洁净的自来水，气压试验介质为干燥洁净的压缩空气。

6.5.3　 试验时宜缓慢升压，达到规定试验压力后保压至少10min。

6.5.4　 试验压力下目视检查有无破损、有无渗漏、有无异常变形。

6.5.5　 气压试验结束后，补偿器聚四氟乙烯部分按6.4的方法进行耐电压测试。
6.6　 气密性试验

6.6.1　 试验应在水压试验合格后进行，当压力试验采用气压试验方法时可不再进行气密性试验。

6.6.2　 试验时应将补偿器两端固定和有效密封，产品处于出厂长度状态。

6.6.3　 试验在常温下进行，气压试验介质为干燥洁净的压缩空气。

6.6.4　 试验时宜缓慢升压，达到规定试验压力后保压至少10min。

6.6.5　 试验压力下目视检查有无异常变形。

6.6.6　 补偿器聚四氟乙烯部分按6.4的方法进行耐电压测试。

6.7　 真空性能试验

6.7.1　 试验时应将补偿器两端固定和有效密封，产品处于出厂长度状态。

6.7.2　 试验时宜缓慢抽真空，达到规定试验压力后保压至少10min。

6.7.3　 试验压力下目视检查有无异常变形。

6.7.4　 补偿器聚四氟乙烯部分按6.4的方法进行耐电压测试。

6.7.5　 当真空试验的真空度高于耐真空试验时，可不再进行耐真空试验。

6.7.6　 试验时应将补偿器两端固定和有效密封，产品处于出厂长度状态。试验在常温下进行，真空度应符合表6的规定，保压30min，检查有无泄漏，保压完毕后检查补偿器内、外表面有无异常变形。

6.8　 疲劳性能试验
6.8.1　 试验时将补偿器两端分别固定在专用疲劳试验机上，内充1倍设计压力且试验过程中压力波动值不应超过设计压力的±10%，试验介质为水。

6.8.2　 试验时波纹管每波的平均位移量为设计单波当量轴向位移量，试验位移的速率应保证位移平稳、均匀且应小于25mm/s。

6.8.3　 补偿器聚四氟乙烯部分按6.4的方法进行耐电压测试。

6.9　 耐爆破试验

6.9.1　 试验时应将补偿器两端固定和有效密封，产品处于出厂长度状态。

6.9.2　 试验在常温下进行，水压试验介质为洁净的自来水。

6.9.3　 试验时宜缓慢升压，达到规定试验压力后保压至少3min。

6.9.4　 试验压力下目视检查有无破损、有无渗漏。

7　 检验规则

7.1　 检验分类

产品的检验分为出厂检验和型式检验。

7.2　 出厂检验

出厂检验应逐件按表7进行。

表 7  出厂检验项目
	序号
	检验项目
	要求
	试验方法

	1
	外观
	5.1
	6.1

	2
	尺寸
	5.2
	6.2

	3
	耐电压
	5.4
	6.4

	4
	耐压力性能
	5.5
	6.5

	5
	气密性
	5.6
	6.6

	6
	真空性能
	5.7
	6.7


7.3　 型式检验

7.3.1　 有下列情况之一时，应进行型式检验：

a） 新产品鉴定定型，投入批量生产时；
b） 产品工艺、材料、结构有较大改变，可能影响产品性能时；
c） 产品停产1年以上，恢复生产时；
d） 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

e） 国家质量监督机构提出型式检验要求时。
7.3.2　 型式检验按表8的规定进行。

表 8  型式检验项目
	序号
	检验项目
	要求
	试验方法

	1
	外观
	5.1
	6.1

	2
	尺寸
	5.2
	6.2

	3
	力学性能
	5.3
	6.3

	4
	耐电压
	5.4
	6.4

	5
	耐压试验
	5.5
	6.5

	6
	气密性
	5.6
	6.6

	7
	真空性能
	5.7
	6.7

	8
	疲劳试验
	5.8
	6.8

	9
	爆破试验
	5.9
	6.9


7.3.3　 抽样与判定

7.3.3.1　 型式检验的样本应从出厂检验合格的产品中随机抽取2件，1件按表8中的序号1～8，另1件按序号1～7及序号9进行检验；也允许抽取1件按表7的全部项目进行。

7.3.3.2　 型式检验中除耐真空、疲劳性能、爆破试验项目不得复检外，若有任一不合格项，可加倍抽样，对不合格项进行复检，若仍有任一项不合格时，则判该次型式检验不合格。

8　 标志、包装、运输和贮存

8.1　 标志

8.1.1　 产品标志

产品上应有产品铭牌，铭牌上至少应包括下列各项：

a） 产品名称、型号；

b） 制造厂名及商标；
c） 执行标准编号；
d） 出厂日期及出厂编号。
8.1.2　 包装、贮存标志

产品的包装、贮存标志至少应包括下列各项，且应符合GB/T 191的规定：

a） 防雨、防晒、防尘、防倒置；

b） 制造厂名、厂址及商标；
c） 执行标准编号；
d） 出厂日期及出厂编号。
8.2　 包装

8.2.1　 产品出厂时应对两连接法兰端口有效封闭，波纹管外表面有效保护后，产品可裸装或木箱包装。

8.2.2　 产品出厂时应附合格证明书、使用说明书。合格证明书中应包括产品名称、型号和产品检验数据。

8.3　 运输

产品可用一般交通工具运输，运输时产品应固定，避免机械损伤，防雨、防晒、防倒置。

8.4　 贮存

8.4.1　 产品应贮存在通风、干燥的室内，且贮存温度在－20℃～50℃，不得与有腐蚀性的酸、碱等物质相接触。

8.4.2　 产品安装前应有效保持两端连接法兰端口的封闭状态，不得随意打开或解除。

_________________________________
  备案日期：2013年  月  日


  有效期至：2016年  月  日
















































































