
中华 人民 共和 国 国 家标 准

缠 绕 式 垫 片 技 术 条 件
GB 4622.3一 93

Specification of spiral wound gaskets

主题内容与适用范围

本标准规定了缠绕式垫片的技术条件、试验方法及检验规则等。

本标准适用于管法兰及压力容器法兰用缠绕式垫片(以下简称垫片)

2 }I用标准

GB 541 石棉橡胶板 抗张强度试验方法

GB 912 碳素结构钢和低合金结构钢 热轧薄钢板及钢带

GB 328。 不锈钢冷轧钢板

GB 3986 石棉像胶板烧失童试验方法

(;H1239 不锈钢冷轧钢带

GB434。 金属维氏硬度试验方法

GB 6905-3 锅炉用水和冷却水分析方法 氧化物的测定 汞盐滴定法

GB/T 14180 缠绕式垫片试验方法

材 料

11 金属带

11.1 金属带材料采用厚度为0. 15-0-25 mm的08F.OCr13.OCr18Ni9Ti.1Cr18Ni9Ti.000r18NilO.

OCr18Ni12Mo2Ti.000r17Ni14Mo2冷轧钢带.或由供需双方协商确定。

3.1.2 金属带表面应光滑、洁净，不允许有粗糙不平、裂纹、划伤、凹坑及锈斑等缺陷。

3.1.3 除供需双方商定的材料另行规定其硬度要求外，不锈钢带的硬度按GB 434。检验，其硬度值

HV 应不大于 2000

3.2 非金属带

3.2门 非金属填充材料为特制石棉带、柔性石墨带和聚四氟乙烯带，或由供需双方协商确定。非金属带

的厚度为。.3- 1. O mm，其化学成分和物理机械性能应符合有关标准或规范的规定，其推荐适用温度

范围见表1

                                                    表 1

填 充带 材料 适用温度，C

特制 石棉 抓500

柔性石 墨
        提600

(非氧化性介质(800)

聚 四氟乙烯 一 200̂ -260
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3.2.2 特制石棉的烧失量按GB 3986检验，其烧失I应不大于25/,
3.2.3 用于不锈钢法兰连接的缠绕式垫片，其非金属带的氯离子含量按GB 6905. 3检验，应小于100

PPM，或由供需双方协商确定。

3.3 加强环

    除供需双方另有协议外，内加强环材料应与金属带材料相同;外加强环材料采用A3钢.并经防锈

处理。

4 工艺要求

4-1 垫 片主体 由“V’.型金属带与非金属带相互T-叠连 续缠 绕而成 。金属带与非金 属带 应紧峦贴合、层

次均匀，无折皱、空隙等现象。

4.2 垫片主体初绕和终绕应有2--4圈金属带间不填入非金属带，公称直径大于1 500 mm的垫片其

空圈数可适当增加。带外加强环的垫片，在主体末端点焊后应继续绕金属带2-4圈。用以装配外环时

调整间隙及定位，这几圈金属带不计入垫片外径。

4.3 垫片主体内、外侧焊点凄交应符合表2的规定，始末端焊点不少于3点.焊点间距不小于
10- 15 mm,

                                                表 2

— 一— 一 — -一 丁
公称通径力1,-,M.

一 _ 焊点数
--80

100- 300

一一斗一一— 4--6
3:,0--60G

李 650

4.4 内、外加强环可由整块板材冲压、车制，或经拼焊、围焊后车制而成，环面应平整.其平面度允差应

小干1%,环槽与内外圆应同心，与两端面应对称。

45 带内加强环的垫片 可直接在内环外圆上缠绕制成。亦可用专门机具将内环与垫片主体紧密固定

4.6 外加强环与垫片主体之间应有适当的装配间隙。

4.7 垫片主体缠制后，其密封面不允许再进行机械加工或预压处理。

尺寸 偏差

垫片主体及定位环尺寸的极限偏差应符合表3及表4的规定。

                                            表 3

公 称通径
垫 片 主 体 内、外 加强 环

一0.R 十 0.5 一 0.8

一]。
                              l

  丝1 仁一
      +2·。 }

+ 0.8 一 1. 3

650̂ -1 200 一 1.R + 1.5 一 1.8

300- 3 000 一2.5 + 2.0
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表 4

垫 片主体 加 强 环

厚度 T

4rM T,书IR 4q M
2 2~ 3.2 长#&PH1iiXE-0.2-0 士 0.2

— 一— — 一一一一一一一卜一一一--
一 一 1~ 一 一

5~6 5 3 -̂5 + 0 3

}

6 外观质量

6.1 垫片主体表面不允许有影响密封性能的伤痕、空隙、凹凸不平及锈斑等缺陷

6.2 垫片主体表面非金属带应均匀，适当的高出金属带。层间纹理应i4晰，但不可显露金属带。

6.3 焊点应在金属带“V”型截面的对称面上，焊点间距应均匀.不应有未熔合和过熔等缺陷。

6.4 加强环表面不应有毛刺、凸凹不平、锈斑等缺陷:垫片主体的上下密封面与加强环上下表面的距离

应相等;内加强环与垫片主体间应紧密固定，不允许松动;外加强环与垫片主体问应保持定位并可适当

松动。

性能

了门 垫片压缩、回弹性能的试验条件和指标应符合表5的规定。

                                                  表 5

垫片主体 i式徉规格
    压紧应力

      MPa(bar)
)

加载、卸载速度

MPa %(bar%s)
压缩率.北 回弹率，%

金属带+特制石棉带
DNc0 mm

带内外环

      70. 0士 1.0

      (700士10)

}

0.5(50)

                一

        18̂ 30

}

>15

>17金JFA带+柔性石墨带

金属带 卜聚四氟乙烯带 >15

7.2 垫片应力松弛性能的试验条件和指标应符合表6规定

                                            表 6

垫 片主体 试样规格)f('-' T7t,MPa(bar
试验 条 件

试验温度 。C 试验时间，h

70. 0士 1.(

(700泣 10) 卜300-5        }Izoo- 5
一一l-fi Fa}3la.} ,C 2:t
卜<1E

袄乙 杀
毛13

7.3 垫片氮气密封性能的试验条件和指标应符合表7规定。


