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        关于发布化工行业标准
      《聚四氟乙烯衬里设备》的通知

各省、自治区、直辖市、计划单列市化工斤(局、公司)、各有关设计
单位:

    由部设备设计技术中心站组织编制的《聚四氟乙烯衬里设
备》，经审查，现批准为化工行业标准，编号为HG 20536-93。自一

九九四年九月一日起施行。

    本标准由部设备设计技术中心站负责管理，由部工程建设标

准编辑中心负责出版发行。在实施过程中如有问题和意见，请告部
设备设计技术中心站。

  化 学工业 部

一九九四年五月七日
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1 主题内容和适用范围

1.0.1本标准规定了碳素钢、低合金钢制化工设备内衬(松衬)聚
四氟乙烯的结构设计、制造、检验和验收、试验方法及贮存、装卸、

运抽和安装等要求。
1.0.2 本标准适用于:

    设计温度:>一20℃一(1800c

    设计压力:簇。.6MPa(表压)
    设备单节高度或长度:G1400mm

    简体直径:簇2000mm
1。。3 本标准不适用于:

    带夹套加热的设备和带螺纹连接件;

    直接火焰加热的设备;

    受辐射作用的设备;

    有振动和温度骤变的设备，

    真空设备;

    经常搬运的设备。



2 引用标准

GB 150《钢制压力容器》

GB 1040《塑料拉伸试验方法》
GB 8923《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》

JB 2880《钢制焊接常压容器技术条件》
HGJ 33《衬里钢壳设计技术规定》
ZBG 33002《聚四氟乙烯板材》

3 设计时应考虑的因素

    设计时应考虑的因素如下:

3.0.1介质的腐蚀性。

3.0.2操作温度及温度变化周期和范围。
3.0.3工作压力及压力变化周期和范围。

3.0.4磨损和腐蚀，介质内颗粒物含量、大小及流速。
3.0.5大平面形式衬里层的固定方式。



4 衬里设备的结构设计

    衬里设备的金属壳体除应遵守Gs150,JB288。及HGJ33标
准规定外，还应遵守下列规定:

4.0.1 衬里设备的壳体必须有足够的刚性，增加钢壳刚性的措施

应安排在非衬里侧，见图4.0.1所示。
4.0.2衬里设备的结构，形状应尽量简单，衬里侧不能有影响衬

里施工的构件。

4.0.3 衬里设备的壳体不得采用铆接结构。
4.0.4 衬里设备的受衬面应平整光滑，所有的转角部位应呈圆弧

过渡，圆弧半径R)3mm，见图4.0.4所示。

加强部件

Ri3cn-M

图 4.0.1 图 4.0.4

4.0.5 衬里设备的受衬面应圆滑过渡，避免不连续、缝隙和尖端
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凸出结构。

4.0.6 与衬里设备连接的所有零部件，应设计成法兰连接结构。

法兰应采用平面法兰。

4.0.7 若衬里设备内需要有内件(如花板、支撑圈等)时，则内件

必须设计成可衬结构(如法兰连接结构或法兰夹持结构)，或用耐

腐蚀的材料制成，见图4.0.7所示。

孝
图 4.0.7

4.0.8 与设备衬里部位相连的接管宜采用凸缘结构，见图4.0.8

所示 。

图 4.0.8

4.40，衬里设备的人孔、手孔、接管等端部不得突出于受衬面，见
图 4.0.9所示 。



1L

图 4.0.9

4.0.10 衬里设备内部的加热管、喷淋管等应在衬里施工后安装，
其外表与衬里面距离不小于l00mm，见图4.0.10所示。当加热管

通过接管进入设备，加热管壁温度不起过100℃时，可适当缩小上

述距离。但最小间距不得小于25mm.
    直接通入蒸汽加热时，不得使蒸汽直接冲刷衬里层。



蒸汽

图 4.0.10

4.0.11 衬里设备壳体上，每节应轴向对称均布二至四个直径为

似-3mm的排气检漏孔。
4.0.12 设备的筒体与封头(无论何种形式)的连接，筒体与筒体

的连接，应采用法兰连接，见图4.0.12所示。

图 4.0.12



4.0.13对需衬里的锥形封头，其大端直径D和小端直径d应符
合如下规定:

    D(500mm                        d)l00mm

    500mm<D成l000mm            d)200mm

    1000mm<D-<1500mm               d>-300mm

    D>1500mm                       d>-400mm

4.0.14 卧式设备应有支撑结构，其结构形式见图4.0.14所示。

10-12外包2mm
聚四氟乙烯

图 4.0.14

4.0.15 衬里设备受衬面上所有焊缝应为连续焊，且必须采用对

接焊缝，不得采用间断焊、点焊和其它非连续焊。

4.0.16 设备的吊装设施应在设计时考虑确定，不得随意将设备
的外部零件如支架等作吊装设施。



S 衬里设备的制造

    受衬设备为压力容器，则除应按GB 150的规定，常压容器除‘

应按JB 2880规定外，还应遵守下列规定:
5.0.1 受衬设备壳体壁厚不相等时，则焊接时应保证受衬面齐
平，见图5.0.1所示。

5.0.2 受衬设备受衬面的焊缝表面应打磨光滑平整、无尖锐棱
角，焊缝凸出高度(lmm，见图5.0.2所示。



。.焊缝平整光滑

焊缝平整光滑

f.过焊并焊根凸出

焊缝外 凸光滑

打磨不合适

焊缝内凹光滑

A.对接焊缝

a -b允许采用; c-9不允许采用。

B.角焊缝

翻 5.02



5.0.3焊缝不得有气孔、咬边、裂纹以及任何其它形式的表面孔
洞及未焊透等缺陷。不合格时，可以修补。修补后仍应符合上述要

求，但不得采用如树脂、腻子、填料和低熔点的钎焊、铜焊等填补。

5.0.4 设备受衬面的焊渣、飞溅物等类似杂物应予以彻底清除。

5.0.5 受衬设备上的机加工、焊接等工序必须在衬里之前完成。

6 技术条件

6.0.1 设备壳体制成后的质量，必须符合本标准第4章和第5章

的有关规定。

6.0.2 经检验合格后的壳体，应按GB 8923标准中St:级要求进

行除锈处理。合格后应立即除去浮灰杂质并涂二道防锈底漆，然后

再行衬里。

6.0.3 衬里前，聚四氟乙烯板材必须按7.0.3条和8.0.3条要求

进行完好性试验。试验合格后的板材必须根据图纸要求进行裁剪。

焊接表面应除去油污杂质，以免影响焊缝强度。
6.0.4 聚四氟乙烯板材焊接采用热压搭接焊，搭接宽度不得小于

20mm。其焊缝强度应不低于母材强度的850o0

6.0.6 衬里层厚度一般不小于2mm,

6.0.7法兰面的衬里应衬满密封面。



7 检验和验收

7.0.1 受衬设备制造完毕后，必须按6.0.1条要求进行检验，验

收合格后方可进人下一道工序。

7.0.2 设备受衬表面处理必须符合6.0.2条的要求。

7.0.3 聚四氟乙烯板材除必须符合ZBG 33002中有关规定外，
其密度宜选用)2.16g/cm'，且不允许有杂质存在。裁剪前必须对

板材按8.0.3条进行完好性检查。‘板材微孔数每平方米不超过2

个时允许修补，否则应剔除有微孔部位。

7.0.4衬里层的外观检查
    衬里层的外观应光滑平整，无裂纹。法兰翻边处及其它转角处

应色泽均匀，无泛白现象。

7.0.5 设备衬里后应按8.0.1条或8.0.2条进行水压试验或盛
水试验，如发现渗漏应及时修补。如修补后还有渗漏，则衬里层应

报废。

7.0.‘设备衬里后衬里层和焊缝应按8.0.3条进行完好性试验，

试验时不应有击穿现象。

7.0.7 板材和焊缝的强度试验，在焊接工艺条件相同时，按8.0.4

条每隔半年测试一次。



8试验方法

8.0.1 水压试验
    受压衬里设备必须以1.25倍设计压力进行水压试验，并保持

0.5小时。

8.0.2 盛水试验
    将常压衬里设备内注满水，静止放置48小时。

8.0.3完好性试验 ，
    完好性试验是采用电火花试验，试验时电压应>-15kV，探头

在衬里层表面缓慢连续移动，速度不超过l00mm/s,

8.0.4 强度试验
    焊缝和板材的强度试验方法按GB 104。标准规定。

， 贮存、装卸、运输和安装

9.0.1 设备衬里完成后，应妥善保存，避免日晒雨淋。
9.0.2 全部管接口、人孔、手孔和所有开孔翻边处均应采用木制’

盲板或其它合适的材料予以保护，以防损坏，直至安装就位。
，.0.3 吊装位置要适宜，使吊索和工具都不会碰到衬里层。
    12



，·。.4 衬里层表面应避免经受冲击载荷。

9.0.5 运输时，严禁将任何物体放在衬里设备内。
9.0.‘ 安装时，进入衬里设备内，应换穿洁净的软底鞋。同时，不
得随意将工具和物体扔在设备内，

13



附加说明

本标准提出单位、主编单位

      和主要起草人

扭出单位:化工部设备设计技术中心站

主幼单位:化工部设备设计技术中心站
          上海医药设计院

            温州五垦塑料制品厂

主要翻草人:龚健中 李晚厦 胡敏绍 樊惠
校 核:龚健中 李晚靛

审 核:应道晏



聚四氟乙烯衬里设备

HG 20536-93

编 制 说 明

    1.聚四氟乙始(F,)具有优异的耐蚀性和耐温性，但由于其物

理机械性能的限制，故不能做结构材料而只能作衬里用。
    聚四氟乙始用作衬里材料，由于其性能、加工方法等等与其它

塑料如聚抓乙始等都有所不同，聚四氟乙烯衬里设备的衬里层是

利用法兰面的螺栓力压紧，当温度、压力变化孩策、幅度大时内衬

层处于疲劳状态，使衬里层容易拉脱损坏。另外，如温度、压力变化

范围大，周期短，则易在设备内形成负压，引起衬里层报坏。

    聚四氛乙始材料摩擦系数小，耐静摩擦。当介质中含有顺粒

时，磨损和腐蚀就会加剧、加剧的程度与顺粒的大小、硬度、介质的

流速、腐蚀性、操作压力、温度等诸因素有关，确切的关系很难确
定 。

    大平面顶盖的固定，可用顶盖开孔接管法兰翻边，利用螺栓力

压紧或用螺钉固定。为了方便聚四氟乙始衬里设备的设计和用好

聚四氟乙烯衬里设备，提出了3.01̂-3.05条的要求。
    2.聚四氟乙烯有紧衬和松衬两种方法，二般推荐聚四氟乙烯

板材作松衬，以采用热压搭接焊方法为佳。原因是聚四氛乙烯板材

                                                                            a二



可协商确定板厚(一般不小于2mm)。为便于检测，可在板材检测

合格后再作焊接，焊缝强度系数异0.85才符合要求。热压搭接焊
质量指标明确，要求略高于一般水平(一般焊缝强度系数为0.7-

0.8).

    如结构需要，一些封闭的零部件(如搅拌器等)可用热塑成形
的氟塑料[如聚全氟乙丙烯T46)〕或缠绕法作辅助方法制成。其它

松衬法还有热风焊和缠绕法。这两种方法中前者因焊缝强度太低，
而后者则因质量无法保证和不便检查，故暂不列入。

    紧衬法是使聚四氟乙烯板材表面经活化处理后或采用聚四氟

乙烯板材表面复合其它材料如玻璃纤维等，采用粘接剂与基体粘
合而成。因此，粘接剂必须与聚四氟乙烯具有相同的耐蚀性和耐温
性，且要具有一定的粘接强度〔一般认为该粘接件的剪应力)3.5

N/mm',剥离强度)SN/mm(宽度)〕。尤其是要在最高使用温度

下或温度变化(温差较大)频繁时仍能保持粘接性能。粘合时，施工
要求较高，目前尚无施工通过鉴定单位。因此，紧衬法也不予列入。

    3.衬里层的转角翻边处是衬里设备的薄弱部位，为了保证翻
边处的质量，避免造成不必要的损坏，规定了转角处的半径不得小

于 3mm,

    4.由于聚四氟乙烯衬里施工方法不同于其它热塑性塑料，因

此要求人孔、手孔、接管等端部不得突出受衬面。聚四氟乙烯的线

胀系数比金属大10倍左右巨受焊接机具的限制。因此，要求封头

与筒体、筒体与筒体之间用法兰连接形式。

    5，由于锥形封头的小端成型工艺与大端直径尺寸有关，因此

作出4。，13条规定，

    6.聚四氟乙烯材料可用到2500C，但作为衬里材料，要受到诸

如介质、温度、压力以及设备结构和加工技术等各种因素的影响。

根据目前国内外有夹标准规范和使用实例，规定了最高使用温度
不大于180,C
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    7.聚四氟乙烯是高分子材料，具有“要吸收少量与它接触的

气体或液体”的特性，温度升高，材料体积膨胀，分子之间空隙增
大，这种渗透吸收就加剧，只有适当增加厚度才能减少渗透，因此

要用一定厚度的板材来作衬里，以弥补这一缺陷。为保证衬里的使
用效果，国外一般采用2-3mm以上的板材。国内经合理选材与
严格的检测，采用1. 5-2mm的板材，就目前已使用的情况证明，

这个厚度已经可以满足使用要求。为保证使用效果，规定了板厚不
小于2mm,

    另外，有数据表明，聚四氟乙烯密度越大渗透系数越小，它们

之间有线性关系。国内目前一般认为衬里用板材密度宜选用小于
        .

2. 16g/cm'


