波纹补偿器的有关技术条件说明 

1、样三所列产品的挠性元件-金属波纹管，其制造材料为奥氏体型不锈钢，当接管与法兰材料为碳钢时，产品工作温度范围为-20 ～ 450℃；当接管与法兰材料为不锈钢时，产品工作温度为-250 ～ 600℃。根据用户的需要也可采用其它金属材料制造或制造其他专用波纹补偿器。 

2、位移量的合成： 

　　 样本中诸系列表中给出的轴向位移量X。，横向位移量Y。和角向位移量θ。，是各种型式补偿器的额定位移量，是单独实施该类位移的最大位移范围。若该补偿器要进行两种或两种以上的位移，则补偿量的选取要符合下列关系式： 

　　 X。Y。θ。--为某一疲劳破坏次数下单独进行轴向，横向及角向补偿时的相应补偿量（由样本上查找，并修正得到）。 

　　 X 1 Y 1 θ 1 --为该疲劳破坏次数下同时存在的轴向、横向及角向补偿量的实际值。 

3、内套筒的选择 

　　 内套筒可以减少补偿器内流体介质的流阻和防止介质高度速流动引起波纹的诱发振动。内套筒的存在对补偿器的横向和角向位移的补偿量有影响。 

4、补偿量的预变形： 

　　 为了使补偿量处于一个良好的工作位置和减少管架受力，可对补偿器在安装前进行“预变形”。轴向型补偿器的轴向预变量△X由下式确定： 

　　 X--轴向补偿量mm 

　　 T--安装温度℃ 

　　 Tmax--最高使用温度℃ 

　　 Tmin--最低使用温度℃ 

　　 △X为正值时，表示“预拉”；当△X为负值时，表示“预压”。“预变形”是否进行由系统设计确定，若用户需要，只要在合同上注明预变形量，我们可按“预变形”长度交付补偿器。 

　　 横向补偿器和角向补偿器的冷紧量可取实际补偿量的一半，即或。“预变形”是反方向的“冷紧”。横向补偿量Y。很大时，需要进行“冷紧”，横向补偿量较小时，可不进行冷紧。 

5、根据工作温度选择波纹管，接管法兰材料

