
直埋式波纹膨胀节制造厂家

产品名称 直埋式波纹膨胀节制造厂家

公司名称 沧州禹拓管道装备有限公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 河北省盐山县开发区

联系电话 13582724391 13582724391

产品详情
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产品检验

1.波纹管与端管(或法兰)等相连的环焊缝应采用钨极氨弧焊或熔化极氩弧焊，波纹管单层壁厚大于2mm时



可采用电弧焊。

2.组装波纹膨胀节时应对波纹管采取保护措施，防止焊接电弧烧穿波纹管和焊渣飞溅到波纹管上。膨胀

节各部位的焊缝不得有裂纹、气孔、夹渣等缺陷，咬边深度不得大于0.5mm。

3.波纹管直边段内外径的尺寸公差应符合GB1804 中H12(或h12 )级要求。

4.波纹膨胀节与管道(或设备)的连接法兰和端管的尺寸及技术要求应符合相应的标准端管连接时，两端管

口应开30度+/-2.5度的坡口。

5.波纹膨胀节的端管为钢板卷制电焊管时，端管的外接端口周长公差和圆度公差应符合相关规定。

6.膨胀节组焊后应进行外观和几何尺寸的检验。膨胀节两端面同轴度公差:当公称通径小于等于500mm时

，为5mm;当公称通径大于500mm时，为公称通径的1%，且小于等于10mm。膨胀节两端面与主轴线垂直

度公差为公称通径的1%，且小于等于3mm。膨胀节在出厂前进行预拉伸的，预拉伸后的出厂长度公差也

应符合规定，对膨胀节自由状态长度和预拉伸后的出厂长度分别进行检验。

7.波纹膨胀节承压焊缝焊接之后，应对承压焊缝进行压力试验，试验压力为设计压力的1.5倍。根据膨胀

节的容积大小，保压10~30min，检查膨胀节各部位有无渗漏，受压时最大波距与受压前波距之比不超过1

.15。

因为波纹膨胀节的轴向刚度很小，所以 管路内压产生的轴向力常常影响管路系统的设计和使用。轴向力
不受任何约束传导至管路系统中的波纹膨胀节，叫作自由型(不平衡型)波纹膨胀节;轴向力受到某些机构
或装置的约束而不能传导至波纹膨胀节上的，叫作平衡型波纹膨胀节。其中平衡型波纹膨胀节又分为阻
尼式和吸收式两种:采用拉杆、铰链等构件阻止轴向力传导的波纹膨胀节，为阻尼式;利用工作压力自身来
实现平衡的波纹膨胀节，为吸收式。
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