DN1800高炉煤气管道改造

补偿器主要技术要求
（一）补偿器

补偿器自己厂制造和外购均可，要求制作厂必须持有相关资质，外购的制作厂家须经过甲方审核同意。

管坯纵焊缝采用自动氩弧焊接,焊缝100%RT探伤,达到无缺陷标准。波纹管采用双层结构, 每层厚度不低于 1.0mm，使用与材质匹配的焊条焊接，确保焊接质量，每层厚度是指成型后的波纹现场实测最薄处应不低于1.0mm，波纹管成型采用压力机成型，波纹管实际疲劳寿命>1万次，材质采用316L；导流筒材质16Mn，厚度不低于6mm，导流筒间隙采取耐 CL-腐蚀材料密封措施，防止灰尘、 杂质进入波纹管波壁内。

波纹管与碳钢件的焊接采用自动或手工氩弧焊，焊缝均采用100%PT探伤和渗漏检验。补偿器波纹管与接管整体进行压力试验和气密性试验。



