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前  言

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本标准由中国石油和化学工业联合会提出。

本标准由全国橡胶与橡胶制品标准化技术委员会软管分技术委员会 （SAC/TC35/SC1）归口。
本标准起草单位：山东悦龙橡塑科技有限公司。

本标准主要起草人： 
本标准于XXXX年首次发布。
引  言

除焦软管主要用在各个石油炼化企业的迟延焦化系统，用于输送切割焦砂的高压水，清除焦化塔内的石油焦。随着我国炼油延迟工艺中水力除焦技术的发展进步，促使该设备的主要配件即水力除焦软管需求不断增加，技术的经过多年的不断改进提高，已经形成一个具有自主知识产权的技术领域，为软管提供较大的产品需求市场。

水力除焦软管及软管组合件

警告:使用本标准的人员应有正规实验室工作的实践经验。本标准并未指出所有可能的安全问题。使用者有责任采取适当的安全和健康措施，并保证符合国家有关法规规定的条件。
1　 范围
本标准规定了石化炼油延迟装备中水力除焦软管的分类、结构、尺寸与公差、要求、试验频次、标志、包装、贮存与运输及安装。
本标准适用于在-20℃～+80℃环境温度下使用的无井架或有井架水力除焦工艺的除焦软管。
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 528   硫化橡胶或热塑性橡胶  拉伸应力应变性能的测定

GB/T 669   优质碳素结构钢技术条件

GB/T 2941  橡胶物理试验方法 试样制备和调节通用程序
GB/T 3323  金属熔化焊焊接接头射线照相。
GB/T 3512  硫化橡胶或热塑性橡胶  热空气加速老化和耐热试验

GB/T 5563  橡胶、塑料软管及软管组合件  静液压试验方法

GB/T 5565  橡胶或塑料软管及纯胶管  弯曲试验

GB/T 9573  橡胶、塑料软管及软管组合件  尺寸测量方法
GB/T 75755  钢丝绳芯输送带钢丝绳粘合强度的测定
JB/T 4730  承压设备无损探伤

JB/T 5000.3 重型机械通用技术条件  第3部分 焊接件
3　 分类
水力除焦软管的类型根据使用要求分为：Ⅰ型胶管（即重型除焦胶管，除了通用型的要求外，还应承受大于19600N的切焦器拉力）和Ⅱ型胶管（即通用型除焦胶管）。
4　 结构
4.1　 软管
软管应由内衬层、织物增强层、中胶层、钢丝绳骨架层、外覆层组成。

4.2　 软管组合件
软管组合件应使用符合本标准要求的软管制造。

软管组合件应只使用其功能已按本标准6.2.1、6.2.2、6.2.3和6.4验证的金属接头和联接法兰制造。

软管组合件应由金属接头、软管和法兰组成。见图1。
[image: image1.png]



图1　 软管组合件                

5　 尺寸及公差
当按照GB/T9573测量时，软管的规格尺寸及公差应符合表1规定。
表1　 软管的规格尺寸及公差                      
	类  型
	公称内径
mm
	内径公差

mm
	长度公差



	76Ⅰ
	76
	0～+1.0
	-0.5%～+1%


	76Ⅱ
	76
	
	

	89Ⅰ
	89
	0～+1.0
	

	89Ⅱ
	89
	
	

	102Ⅰ
	102
	0～+1.0
	

	102Ⅱ
	102
	
	


6　 要求
6.1　 橡胶材料

6.1.1　 胶料的物理性能

软管的内衬层、外覆层及中胶层物理性能应符合表2的规定。

表2　 胶料的物理性能
	检验项目
	内衬层、外覆层
	中胶层
	执行标准

	拉伸强度 MPa   ≥
	10.0
	10.0
	GB/T 528

	拉断伸长率 %   ≥
	400
	350
	GB/T 528

	100℃×72h
	拉伸强度变化率%
	±25
	±25
	GB/T 3512 GB/T 528

	
	拉断伸长率变化率%
	+10～-30
	±25
	GB/T 3512 GB/T 528

	ф3.5钢丝绳粘合强度  N/12.5mm   ≥
	——
	1000
	GB/T 75755


6.2　 软管和软管组合件
6.2.1　 静液压性能

当按GB/T 5563进行试验时，软管和软管组合件的最大工作压力、验证压力和最小爆破压力应符合表3规定。

当按GB/T 5563进行试验时，软管和软管组合件在最大工作压力下，长度变化不得超过软管总长度的±2%。

表3　 软管的最大工作压力、验证压力和最小爆破压力
	类   型
	最大工作压力

MPa
	验证压力

MPa
	最小爆破压力

MPa

	76Ⅰ
	35
	53
	88

	76Ⅱ
	
	
	

	89Ⅰ
	
	
	

	89Ⅱ
	
	
	

	102Ⅰ
	
	
	

	102Ⅱ
	
	
	


6.2.2　 软管组合件的扭转
当按GB/T 5563进行管体扭转试验时，软管沿不松动金属接头方向的扭转角度不得超过3º/m。
6.2.3　 软管组合件的泄漏
当按GB/T 5563进行试验时，在试验压力下保持2分钟，金属接头处应无渗漏，管体无局部凸起，无龟裂及其他异常现象。
6.2.4　 最小弯曲半径
当按GB/T 5563进行试验时，当软管弯曲至表4给出的最小弯曲半径时，弯曲半径在弯曲部位的内侧进行测量，软管的外径变化不应大于原外径的10%。

表4　 软管的最小弯曲半径
	类  型
	最小弯曲半径
mm


	76Ⅰ
	1200

	76Ⅱ
	1000

	89Ⅰ
	1400

	89Ⅱ
	1200

	102Ⅰ
	1600

	102Ⅱ
	1300


6.3　 外观
用目测和量具检验软管和软管组合件外观时，应符合表5的规定。
表5　 胶管和软管组合件的外观

	项目
	要求

	内衬层
	在用窥镜检验时，与金属接头扣合密封部位不允许有任何缺陷， 

	金属接头
	组装后不允有歪斜，生锈现象，表面应光滑，无残留杂质。

	连接法兰
	连接法兰应符合客户要求，法兰与接头一体式，在接头组装时，应使两端法兰孔对正，误差不允许大于10毫米；法兰与接头采用对焊时，焊接时两端法兰应对正，误差不允许大于10毫米，

	产品标识
	缺少或放置错误时应一次修理完善。

	外部防护
	管体外包装缠绕镀膜PP布应紧密，法兰盘应涂油防护，包装有橡胶护帽。外部用木箱保护发运，法兰应固定在木箱上。


6.4　 拉力试验（可以选择任意一种方法）
6.4.1　 悬吊的方法
制造3米样品管，经自然温度下调节24小时后，在软管的两端连接承拉接头，一端垂直悬挂在框式门架上，另一端悬挂规定重量的重砣，计时1小时。Ⅱ软管应能承受管体重量及管体容纳的液体相应的拉力，Ⅰ除了承受上述拉力外，还要能够承受2000公斤悬吊的钻头重量。

6.4.2　 拉伸的方法
制造3米样品管，经自然温度下调节24小时后，在软管的两端连接承拉接头，一端固定在锚桩上，另一挂在拉力计上，拉力机连接到10吨或15吨的卷扬机上，在规定拉力下进行试验，计时1小时。

在采用拉伸的方法时，锚桩的悬挂中心和卷扬机牵引的高度应大于软管上法兰直径的一半，防止拉伸中法兰阻滞。
在对软管组合件进行抗拉力验证试验时，Ⅰ型软管在10吨的拉力下，Ⅱ型软管在5吨的拉力下，计时一小时，应无接头脱落和管体损伤等缺陷，按试验压力进行液压检验，保持压力15分钟，应无泄漏。
7　 试验频次
检验分为型式试验、生产验收试验和例行试验。
型式试验、例行试验按附录A进行。
型式试验是确认用具体方法生产的具体软管其设计符合本标准要求的那些试验。试验应最多每隔一年或者每当所使用的制造方法或材料发生变化时进行一次。型式试验应包括所有型别的所有规格的软管。
例行试验是在出厂之前对每根成品软管所要求进行的试验。
生产验收试验是为控制制造质量所建议进行的那些试验（见附录B）。附录B中所规定的试验次数，仅作为指南用。
8　 标志
8.1　 软管管端部外覆层上，应有用模板衬橙色胶片硫化在管体的明显标志，包括下列内容：

a) 制造厂的名称或商标；

b) 本标准号；
c) 软管的公称内径；
d) 软管的类型；
e) 最大工作压力；
f) 制造的季度和年度最后2位数（如3Q12）。
8.2　 软管管体两端的800mm内的外覆层上，硫化有“此处加安全卡箍”字样。

8.3　 管体上应硫化有产品的唯一性标识--产品序列号。

8.4　 金属接头上用10#钢字打印的液压试验的年月日和序列号。
9　 包装、贮存与运输及安装
9.1　 包装

9.1.1　 软管的包装采用涂塑编织布均匀缠绕在管体上，搭接宽度15-30mm。
9.1.2　 产品外包装箱或其他包装物上应附有标志，其上包括以下内容：
a)产品名称；
b)规格型号；
c)装箱数量 ；
d)厂名或商标和厂址等内容。
9.1.3　 产品外包装箱或其他包装物内应附有产品说明书和产品竣工文件。

9.2　 贮存与运输
9.2.1　 当盘卷运输时，盘卷直径应不小于最小弯曲半径。

9.2.2　 在贮存和运输中，应避免阳光直射；防止机械损伤，库房内温度保持在-18℃～+40℃之间；并距热源1米以外。
9.2.3　 贮存时，堆积高度不大于3层，并将法兰处理好，防止压坏管体。
9.2.4　 当贮存期在2个月以上时，最好开箱拆卷平直存放。
9.2.5　 搬运贮存中应注意法兰盘的保护和保养，防止损坏变形和锈蚀影响密封。
9.3　 安装

9.3.1　 在产品吊装时，应在端部安装起吊卡箍，不准用钢丝绳在管体上捆扎起吊，以免折坏管体。

9.3.2　 安装时应在管体标识的位置安装标准安全卡箍，并将锚链固定好，锚链的长度应不影响胶管在使用中的正常弯曲移动，不准用钢丝绳直接捆扎胶管，以免造成胶管损伤。

9.3.3　 安装时应严格按照胶管上的纵向定位彩条定位，避免扭转造成管体早期损坏。

附　录　A 
（规范性附录）
型式试验和例行试验
表A.1给出了第7章所规定的型式试验和例行试验所要进行的试验。
表A.1　 型式试验和例行试验
	试验项目(章条)
	型式试验
	例行试验

	内径的测量（5）
	X
	X

	内衬层拉伸强度和拉断伸长率（6.1.1）
	X
	X

	外覆层拉伸强度和拉断伸长率（6.1.1）
	X
	X

	加热老化后性能的变化（6.1.1）
	X
	X

	钢丝粘合强度（6.1.1）
	X
	X

	验证压力（6.2.1）
	X
	X

	最小爆破压力（6.2.1）
	X
	N.A.

	软管组合件扭转（6.2.2）
	X
	X

	软管组合件泄漏（6.2.3）
	X
	X

	最小弯曲半径（6.2.4）
	X
	X

	外观（6.3）
	X
	X

	拉力试验（6.4）
	X
	N.A.

	 X——适用
N.A.——不适用


附　录　B 
（资料性附录）
生产验收试验
表B.1给出了从每批中选取的一根软管或软管组合件进行的生产验收试验的建议 。每1000根同型号软管为一批。
表A.2　 生产验收试验
	试验项目(章条)
	生产验收试验

	内径的测量（5）
	X

	内衬层拉伸强度和拉断伸长率（6.1.1）
	N.A.

	外覆层拉伸强度和拉断伸长率（6.1.1）
	N.A.

	加热老化后性能的变化（6.1.1）
	N.A.

	钢丝粘合强度（6.1.1）
	N.A.

	验证压力（6.2.1）
	X

	最小爆破压力（6.2.1）
	N.A.

	软管组合件扭转（6.2.2）
	X

	软管组合件泄漏（6.2.3）
	X

	最小弯曲半径（6.2.4）
	X

	外观（6.3）
	X

	拉力试验（6.4）
	N.A.

	X——适用
N.A.——不适用
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