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                        前 言

    本标准是对国家标准G13 567-1989(拱形金属爆破片技术条件》的佳订版本。本版本对以下内容作

了较大改变：

    — 更换了标准名称；

    — 扩大了标准的适用范围。

    本标准从实施之日起，同时代替GB 567-1989,

    本标准的附录A、附录D是标准的附录，附录B、附录C是提示的附录。

    本标准由国家质量技术监督局锅炉压力容器未全监察局提出。
    本标准由国家质t技术监督局锅炉压力容器检测研究中心归口。

    本标准起草单位：大连理工大学安全装备厂。

    本标准主要起草人：丁信伟、李志义、王淑兰、毕明树、喻建良、由宏新、温殿江、徐晓惠、苏士艺、

李岳、银建中。



            中华人民共和国国家标准

                                                                GB 567-1999

            爆破片与爆破片装置 ft* GB 567-1989

                Bursting discs and bursting disc devices

1 范围

    本标准规定了爆破片和爆破片装置的定义、技术要求和性能试验方法。

    本标准适用于压力容器、管道或其他密闭空间防止超压或出现过度真空的爆破片和爆破片装置。爆

破片的爆破压力最高不大于500 MPa，最低不小于。. 001 MPa,

2 定义

    本标准采用下列定义。

2.1 爆破片装置

    由爆破片（或爆破片组件）和夹持器（或支承圈）等装配组成的压力泄放安全装置。当爆破片两侧压

力差达到预定温度下的预定值时，爆破片即刻动作（破裂或脱落），泄放出压力介质．

2.2 爆破片

    在爆破片装置中，能够因超压而迅速动作的压力敏感元件。

2.3 爆破片组件（又称组合式爆破片）

    由爆破片、背压托架、加强环、保护膜等两种或两种以上零件组合成的组件。

2.4 正拱形爆破片

    压力敏感元件呈正拱形。安装后拱的凹面处于压力系统的高压侧，动作时该元件发生拉伸破裂。

2.4.1 正拱普通型爆破片

    压力敏感元件无需其他加工，由坯片直接成形的正拱形爆破片。

2.4.2 正拱开缝型爆破片

    压力敏感元件由有缝（孔）的拱形片与密封膜组成的正拱形爆破片。

2.4.3 正拱带槽型爆破片

    压力敏感元件拱面上加工有槽的正拱形爆破片。

2.5 反拱形爆破片

    压力敏感元件呈反拱形。安装后拱的凸面处于压力系统的高压侧，动作时该元件发生压缩失稳，致

使破裂或脱落。

2.5.1 反拱带刀架（或鳄齿）型爆破片

    压力敏感元件失稳翻转时因触及刀刃（或鳄齿）而破裂的反拱形爆破片。

2.5.2 反拱脱落型爆破片

    压力敏感元件失稳翻转时沿支承边缘破裂或脱落，并随高压介质冲出的反拱形爆破片。

2.5.3 反拱带槽型爆破片

    压力敏感元件拱面上加工有槽的反拱形爆破片。

2.6 平板形爆破片

    压力敏感元件呈平板形。
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2.6.1 平板开缝型爆破片

    压力敏感元件由带缝（孔）的平板形片与密封膜组成的平板形爆破片。

2.6.2 平板带槽形爆破片

    压力敏感元件平面上加工有槽的平板形爆破片。

2.7 石墨爆破片

    压力敏感元件由石墨制成，动作时因弯曲或剪切而破裂．

2.8 夹持器

    在爆破片装置中，具有设计给定的泄放口径，用以固定并支承爆破片位置，保证爆破片准确动作的

配合件。

2.9 支承圈

    用机械方式或焊接方式固定和支承爆破片位置，保证爆破片准确动作的环圈．

2.10 背压

    存在于爆破片装置泄放侧的静压。在爆破片装置泄放侧若存在其他压力源或在人口侧存在真空状
态均会形成背压。

    泄放侧压力超过人口侧压力的差值称为背压差。

2.11 背压托架

    在组合式爆破片中，用来防止压力敏感元件因出现背压差而发生意外破坏的托架。

    置于正拱形爆破片凹面的背压托架，在出现背压差时，防止爆破片凸面受压失稳。当系统压力可能

出现真空时，此种背压托架可称为真空托架。

    置于反拱形爆破片凸面的背压托架，在出现背压差时，防止爆破片凹面受压破坏。

2.11.1 张开型背压托架

    随爆破片爆破而破裂的背压托架。

2.11.2 非张开型背压托架

    在爆破片爆破时不发生破裂的背压托架。

2.12 加强环

    在组合式爆破片中，与压力敏感元件边缘紧密结合，起增强边缘刚度作用的环圈。

2.13 密封膜

    在组合式爆破片中，对压力敏感元件起密封作用的薄膜．

2.14 保护膜（层）

    爆破片元件易受腐蚀影响时，用来防止其腐蚀的植盖薄膜，或者涂（镀）层。

2.15 坯片

    从金属薄带或薄板材上，或由石墨棒料上加工出来的，在制成爆破片以前的金属或石墨平片。

2.16 爆破压力

    爆破片装置在给定的爆破温度下动作时，爆破片两侧的压力差值。

216.1 设计爆破压力

    设计爆破片时由需方提出的对应于设计爆破温度下的爆破压力值。

2.16.2 最大（最小）设计爆破压力

    设计爆破压力加制造范围，再加爆破压力允差的总代数和。

2.16.3 允许爆破范围

    由最大和最小设计爆破压力所限定的压力范围。该压力范围由被保护设备的操作条件及设备的强

度决定，当爆破片的实际爆破压力在该范围内时，则所选用的爆破片不会因爆破压力过低而影响正常操

作，也不会因爆破压力过高对设备安全构成威胁。

2.16.4 试验爆破压力
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    爆破试验时，在爆破瞬间所测量到的爆破片的实际爆破压力值。测此爆破压力的同时应测量试验爆

破温度。

2.16.5 标定爆破压力

    同一批次爆破片，在一定温度下进行爆破试验，所得实际爆破压力的算术平均值。

2.17 爆破温度

    与爆破压力相应的压力敏感元件壁的温度。此定义可以与“设计”或“试验”二词作定语连用。

2.18 制造范围

    由供需双方商定的，一个批次爆破片的标定爆破压力的分布范围。

2.19 爆破压力允差

    爆破片实际的试验爆破压力相对于标定爆破压力的最大允许偏差。其值可以是用正负号表示的绝

对数值或百分数。

    当商定制造范围为零时，此允差即表示对设计爆破压力的最大偏差，且此允差范围亦为允许爆破范

围。

2.20 泄放面积

    考虑到可能影响爆破片泄放能力的几何因素（如爆破后残留的爆破片碎片、背压托架及其他附件的

残片等）后，爆破片装置的最小横截流通面积。

2.21 泄放量（又称泄放能力）

    爆破片爆破后，通过泄放面积能够泄放出去的压力介质流量。

2.22 批次

    具有相同型式、规格、标定爆破压力与爆破温度，且其材料（牌号、炉批号、性能）和制造工艺完全相

同的一组爆破片为一个批次。

3 要求

3.1 设计

3.1.1 爆破片的泄放量（泄放能力）可按附录A(标准的附录）提供的方法确定。

3.1.2 正拱普通型爆破片的爆破压力，可参照附录B（提示的附录）提供的方法进行估算。

3.2 材料

3.2.1 用于制造爆破片、夹持器等金属与非金属材料均应符合国家标准、专业标准（部标准）或有关技

术条件规定。

3.2.2 用于制造爆破片的材料必须有质量证明书和合格证，并应按制造要求进行必要的性能复验。

    选择材料必须考虑对介质的耐腐蚀性要求。必要时可彼盖耐腐蚀的保护膜，或者涂（镀）层。

3.2.3 爆破片材料应具有均匀稳定的力学性能和热稳定性。推荐材料的最高适用温度参见附录C（提

示的附录）。

3.2.4 密封膜、保护膜或涂（镀）层必须致密和不漏气．

3.3 爆破片

3.3.1 爆破片产品质量包括外观和爆破性能两部分。外观形状与尺寸应符合设计图样。爆破性能必须

通过爆破试验检验合格。

3.3.2 爆破片的内外表面应无裂纹、锈蚀、微孔、气泡、夹渣和凹坑等缺陷，不应存在可能影响爆破性能

的划伤等。

    开缝型或带槽型爆破片的缝（孔）或槽的周边应无毛刺，缝（孔）或槽的几何形状与尺寸应符合设计

图样要求。

3.3.3 爆破压力允差按表1规定，或按设计技术要求规定。
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                                        表 1 爆破压力允差

（杀钊
3.3.4 考查爆破性能的爆破试验应在设计爆破温度下进行。试验条件应由供需双方协商确定，应尽量

使其接近爆破片的使用条件。当室温下的试验结果能够保证设计爆破温度下的爆破性能时，则可以在室

温下进行。

3.3.5 爆破片的制造范围应由供需双方参照附录D（提示的附录）协商确定。

3.4 夹持器

3.4.1 夹持器的基本结构型式有：普通型、增大型、螺纹型及符合本标准的其他结构类型．

    普通型（或称插人型）夹持器（见图1)可居中安装在法兰的螺栓孔内侧，夹持器外圆直径不大于法

兰螺栓圆内径。爆破片装置应准确地居中装人法兰间，才能保证爆破片的爆破性能和法兰密封性能。经

制造厂与用户协商，可采用下列方法来使其对中：

    a)夹持器外圆恰好装人法兰的螺栓孔内侧，

    b）使用定位接头；

    c）其他合适的方法。

    增大型（或称活套法兰型）夹持器（见图2)，一般与配合法兰有相同的外径，通过法兰螺栓使其定

位，居中装人法兰间。

    螺纹型（或称螺塞式）夹持器（见图3)由两个或多个零件通过螺纹连在一起将爆破片固定。这类夹

持器一般适用于爆破片泄放直径较小的场合。

I                       II               }       }                 I               I               I
          图1 普通型爆破片夹持器 图 2 增大型爆破片夹持器
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  II114
                                  图3 螺纹型爆破片夹持器

3.4.2 夹持器必须与爆破片配套设计、制造，以保证正确配合。它应能传递均匀的夹紧载荷，确保爆破

片受压直至爆破时其边缘不被抽动，并保证周边密封，不发生泄漏。

3.4.3 夹持器一般应高出爆破片的拱顶，或采用其他措施防止爆破片产生意外的损坏。

3.4.4 夹持器上一般应有定位结构，保证与爆破片正确装配．

3.4.5 夹持器只能与原设计爆破片配合使用，未经制造厂同意不得随意修改和替换．

3.5 支承圈

3.5.， 支承圈的加工应确保爆破片能够及时脱落。其高度参照3.4. 3要求。

3.5.2 支承圈与爆破片由制造厂装配成一体以后，不得随意拆卸、加固或更动固定点。

3.6 背压托架

3.6.1 背压托架应当有足够刚度。与爆破片组合以后，应能承受 1.3倍的最大背压差，保压时间应在

1 min以上。

3.6.2 非张开型托架上的开孔自由截面积之和应能满足爆破片爆破时的泄放量要求．

3.6.3 张开型背压托架的开裂压力应小于爆破片的爆破压力。

3.6.4 背压托架上孔或缝的边缘均应无毛刺或其他易损伤爆破片或密封膜（保护膜层）的结构缺陷。

4 试验

4.1 检查

4.1.1 制造爆破片的同批材料均应通过工艺成型试验检查材料的均匀性和综合质量。

    工艺成型试验是在同批材料的适当部位至少冲剪出3片试验坯片进行爆破片成形加工，经表面质

量检查合格后进行爆破试验。各片爆破压力的最大偏差应在规定的爆破压力允差（见表 1)范围内。

4.1.2 爆破片成品检查

    爆破片成品检查包括如下内容：

    a)逐片作表面质量检查，不合格者剔除，

    b)抽样作爆破试验，应符合3. 3.3和3.3.4的规定。

4.1.3 爆破片表面质量检查应符合3.3. 2的要求．一般在正常照明条件下逐片目测，必要时可借助于

3.5倍放大镜。当材料厚度小于0. 2 mm时，除做上述观察外，必要时应逐片进行透光检查，光照度不

小于5 000 lx，透光者剔除。

4.1.4 密封膜的致密性．除可参照4.1.3方法检查外，亦可采用其他方法作渗漏检查．

4.1.5 与腐蚀介质接触的材料、保护膜或涂（镀）层的耐腐蚀性，应经过腐蚀试验或根据已有的使用经

验确认。涂（镀）层的均匀性和致密性应按相应标准规定的方法进行检查。

4.2 爆破试验

    最终考核爆破片成品质量是否合格，取决于抽样爆破试验的结果．

4.2.1 同批次爆破片抽样爆破试验的数量按表2规定。试验抽样应在表面质量合格的同批次爆破片中
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随机抽取。

                                    表2 爆破试验抽样数量 片

一<10                                                   210--15                                                 316̂-30                                                 431-100                                                 6101̂250                                          40u,JafiJPf 62511 000                                           3%,9T}>f 102  fp*Wfft#ARhAfilf 1 000 J; at,  }     #%tfFh#kMRW*-NIA Z.
4.2.2 爆破试验系统应该包括：

    a)压力介质源，

    b)压力指示与爆破压力测量系统，

    。）温度测量系统；

    d）加温控制系统（爆破温度下试验用）．

    e)爆破后的介质泄放通道（放空或泄放至贮存容器）；

    f)压力介质的回流放空系统；

    9）安全防护设施．

4.2.3 爆破试验用夹持器的泄放口、直径和孔口结构都应与实际使用的夹持器相同。

4.2.4 爆破试验用的压力介质应当尽可能与爆破片实际使用介质的相态相同。液态介质可以用油或

水，或某种无腐蚀性的高（低）温液体．气态介质可以用空气或氮气，或其他惰性气体。

    液压爆破时，试验系统的受压腔内应充满液体。气压爆破时，试验系统事先须经液压试验考核合格，

并再设置有效的安全措施。

4.2.5 爆破试验的压力测量可以采用在有效计量校验期内的数显压力计或弹簧管压力表，也可以采用

其他测量压力的仪表。

4.25.1 整个试验系统至少应配有两个测压仪表．其中之一为测量爆破压力，其设置位置应尽量靠近

试验爆破片；另一个用于指示系统压力，可置于压力源出口的可见部位。

42.5.2 测量爆破压力的弹摘管压力表，其精度不应低于表3规定．压力表的最大量程应是设计爆破

压力的1.5̂-3倍。试验前所用压力表应该经过计量校验，或者在有效校验期内使用。对于其他测量压

力的仪表，其精度也不能低于表3的要求。

                                表3 弹簧管压力表精度等级

卜一**f,)7 /MPs0.1-2.5>2.5-100 一一 0.41
4.2.6 爆破试验的温度测量可以采用经计量校验合格的玻璃液体温度计或热电偶，亦可以采用其他测

温仪表。测温仪表应避免外界热传递的影响．

4.2.6.1 测量爆破温度可以将装配好的爆破片装里浸没于液体热（冷）载体中，或者放置于烘箱（或冷

箱）或加热炉中加热（或冷却），待温度稳定以后开始升压至爆破。此时测得热（冷）载体的温度即可作为

爆破温度。当需方（或设计单位）不能准确提供爆破片爆破温度时，爆破试验与爆破温度，由供需双方协
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商确定。

4.2.6.2 压力介质的温度测量应注意介质各处温度的均匀性。

4.2.7 爆破试验的升压速率：在不少于30 s的时间内，将装置人口压力升到最小爆破压力的900o，并

保压不少于5s。然后，稳定连续地增加压力，直至爆破片爆破或泄放．

4.2.8 进行高（低）温下的爆破试验，其升（降）温速率应缓慢。当达到设计爆破温度时应保温足够长时

间，使爆破片壁温度均匀。此后，当升压爆破时温度波动的幅度不大于士10'C.

4.2.9 爆破试验结果应有正式试验报告

    爆破试验报告是爆破片成品质量证明文件的依据，应包括以下内容：

    a)一般资料：包括试验日期、爆破片型号、生产批次号与批量等；

    b)有关试验爆破片装置资料：包括爆破片基本结构、夹持器泄放直径、爆破片材料、设计爆破压力

与爆破温度、制造范围、爆破压力允差等；

    c)试验条件与试验方法：包括抽样爆破片的数量、试验介质、介质温度与环境温度、试验装置与设

备、试验用仪表等，

    d)试验结果：包括试验爆破压力、试验爆破温度、标定爆破压力、爆破压力偏差等，以及合格与否的

结论。

    e）试验人员签字。需要监检时，还须有监检人员签字．

5 标志、包装、运翰及贮存

5.1 标志

5.1.1 每个爆破片至少应有下列标记：

    a）批次编号；

    b）型号；

    。）规格（泄放口公称直径）,mm;

    d）材料；

    e)标定爆破压力或设计爆破压力，MPa ;

    f)爆破温度，℃；

    g）泄放侧方向；

    h)标准代号，

    1）制造厂厂名；

    J）制造许可证编号。

5.1.2标记内容应是永久性的。可以采用金属标牌固定于爆破片边缘，正面朝泄放侧。对于不带标牌
的爆破片，可以在爆破片边缘的泄放侧作简单标记或着色，但同时应另用金属标牌标出5.1.1的全部内

容，固定在爆破片附近。

5.2 包装

5.2.1 爆破片产品应配有专用包装盒（箱），可以单装或集装。包装时，包装盒（箱）和爆破片均应干燥、

洁净，应防止爆破片申动、拱面受挤压，以及影响爆破性能的任何损伤。

5.2.2 每个包装盒（箱）外表面应标明爆破片名称、型号、规格、数量、制造厂、制造年月及设备位号。包

装盒（箱）内须带有爆破片产品质量证明书、合格证和使用说明书。亦可附带信息反馈单。

5．3 运输、贮存

5.3.1 爆破片产品应经包装合格后方可运输。在运输、搬动中应避免碰撞、冲击、受潮和污染。

5.3.2 爆破片产品应在原包装盒（箱）内贮存，正面朝上，保持干燥，预防环境腐蚀。贮存室应保持清洁、

通风。
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6 质t证明书

6.1 每批次爆破片产品均须有质量证明书和合格证．

6.2 爆破片产品质量证明书应至少包括下列内容：

    a）名称，批次编号，

    b）型号；

    c)制造（批）数量；

    d）规格（泄放口公称直径）,mm;

    e）材料；

    f)适用介质、温度，

    B）设计爆破压力，制造范围，MPa ;

    h)标定爆破压力，MPa ;

    1）爆破压力允差。

    j）爆破温度，℃，

    k）标准代号；

    1)合格标记，检验人员印章，

    m）制造厂厂名，制造许可证编号，印章，监检印记（需要监检时）；

    n）制造日期。

6.3 每个爆破片产品合格证应与该批次爆破片质量证明书的内容相符合。
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                                              附 录 A

                                          （标准的附录）

                                    娜破片泄放．（泄放能力）

A1 符号说明

    A- 爆破片的最小泄放面积，mmz ;

    W- 爆破片的额定泄放量（泄放能力）,kg/h;

    p— 爆破片的设计爆破压力（绝对）,MPa;

    Po— 爆破片的泄放侧压力（绝对）,MPa;

    P}— 气体的临界压力（绝对），见表A1,MPa;

    pr— 气体的对比压力，pr=p/p.;

  △户— 超压爆破时，爆破片的内外压力差；若泄放侧为常压，其值即取设计爆破压力（表压）,MPa ;

    T— 容器设备内泄放气体的绝对温度，K;

    T,— 气体的临界温度（绝对），见表A1,K;

    T,— 气体的对比温度，T, =T /界；

    M— 气体的分子量，即摩尔质量，kg/kmol ;

    k— 气体的绝热指数，见表A1，对于空气k=1. 40;

    Z— 气体的压缩因子，根据T，与P}由图A1查取，其中：图A1(a）用于p,<1. 0的情况，图A1(b)

用于1. 0<p,镇10的情况，图A1 (c）用于10<p,成40的情况；

    C— 气体的特性系数，由图A2查取或按下式计算：

                。＿／上 「‘，。、；‘，。、毕1
                        一 'V k一1L1下）一（万） J

    Po  I  2｝击、.IA-，、‘，-I-⋯ ,[, po/W，二．1‘，，．，．，、，-I-，．，‘。，-1.1 4 , J_＊
    ru=压件 ！一‘为临界泄放压力比。当ru等于或小于临界泄放压力比时，C取其极大值，
    p ｛k十1'      ,4 -1W ,1 ,-}- ““。‘p“ ，’‘一‘’．”·’。‘～“～，‘，一，”‘／、‘，

          C�,a：一。．107 1 'V一票ktl2k+1) -
    认— 水蒸汽的特性系数，蒸汽压力小于16 MPa的饱和蒸汽，C,--1，过热蒸汽随过热温度增加而

        减小，查表A2;

    P— 液体密度，kg/m3 ;
    A- 额定泄放系数，取A=0. 62或实测值；

    lu— 液体的动力茹度，kg/(m " s);

            ‘、＿，二 。一，L二＿～～ ，，～、‘，＿＿ 0.313 4W ，～ 二＿＿～ 、．，。 e1‘．＿一 ．
    9— 液体动力猫度的校正系数，根据雷诺数Re- 由图A3查取；当液体猫度等于或小

        ’一‘’一“一”一 ‘一一 ’一”－－一 『－一一 产丫万 一一－－－一一’一’一”一一’‘’一‘
          于水的猫度时，取C=1,
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A2 娜破片泄放f（泄放能力）

    物理超压过程的爆破片额定泄放量（泄放能力）按以下公式计算，亦可以查表A3或表A4,

A2.1 气体

                w一55. 8ACAp潺 “·“·”·”·”·“·”一 （A1 )
A2. 2 水蒸汽

                                          w ＝5. 2AC,Ap ············”··········⋯⋯（A2）

A2.3 液体

                                w＝5. 1A}A “·”·“····““·”·”··一（A3）

                                      表A1 某些气体性质

口
                                    表 A2 水蒸汽特性系数

片爪在州
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                                          表 A2（完）

三
                            表A3 爆破片气体泄放量（泄放能力） X 103 kg/h

二
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                                        表A3（完） X 103 kg/h

立
                            表A4 爆破片液体泄放量（泄放能力） X 103 kg/h

WREE(A ,0 )MPa     10      20      30       500.1    2.48    9.93    22.35     62.091.0    7.85    31.41   70.68     196.332.0    11.11   44.42   99.96     277.663.0  I 13.60   54.41   122.42 ,  340.06芍AC 0 }}t"'mm100       150       200       250       30048.34    558.77    993.37   1 552.14  2 235.0985.33   1 766.99  3 141.32  4 908.31  7 067.96110.62  2 498.90  4 442.49  6 941.39  9 995.61360.23-' 3 060.52 5 440.92 - 8 501.44 12 242.07
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                                        表A4（完） X 103 kg/h

二
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                                              附 录 B

                                          （提示的附录）

                                正拱普通型爆破片娜破压力计算

    正拱普通型爆破片的爆破压力可以采用以下公式进行估算：

                                                                  S
                                          PB“Kvb云                                                    。t， －－一”D

式中：Ps— 爆破片的爆破压力，MPa ;

      Qb— 材料的强度极限，MPa;

      S 爆破片的初始厚度，取坯片厚度，mm ;

      D— 爆破片的夹持直径，取夹持器的泄放口径，mm;

      K— 与材料应变硬化程度有关的系数，K=3-3.8，初步估算可取3.5.

    计算公式的准确性受下列因素影响：

    a）材料强度极限的实测值，

    b)爆破片夹持边缘的结构和夹持条件；

    c)温度影响。可再乘以温度校正系数（该系数须通过爆破温度下的爆破试验得出）。

                                              附 录 C

                                          （提示的附录）

                                    爆破片材料．高适用温度

万二创
                                            附 录 D

                                          （标准的附录）

                                        姆破片制造范围

    爆破片的制造范围，须由供需双方协商确定。在制造范围内的标定爆破压力，应符合本标准3.3.3

的爆破压力允差。

D1 正拱形片制造范围

    分为：标准制造范围,1/2标准制造范围，1/4标准制造范围。标准制造范围见表Dl.
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                                      表 D1 标准制造范围 MPa

巨04 1       .               1/2 V5*MJIM.-LPI(P         TRIM)     -L PR (it)        Tw(A)0.30̂-0.40        0.045         0.025         0.025         0.015>0.40-0.70        0.065         0.035         0.030         0.020>0.70-1.00        0.085         0.045         0.040         0.020>1.00-1.40        0.110         0.065         0.060         0.040>1.40-2.50        0.160         0.085         0.080         0.040>2.50-3.50        0.210         0.105         0.100         0.050>3.50              60o  3%              3%          1.5%刃
D2 反拱形姆破片制造范围

    按设计爆破压力的百分数计算，分为：-100o,-5％和。。

D3 制造范围说明

    爆破片的制造范围与爆破压力允差不同，前者规定一批爆破片在交货时，标定爆破压力的分布范

围，而后者乃是实际的试验爆破压力相对于标定爆破压力的允差。

    当供需双方商定采用某一（标准或非标准）制造范围时，实际上规定了爆破片的允许爆破范围．当某

批次爆破片由抽样爆破试验确定的爆破压力偏差符合3.3.3的规定，且按表2所抽取的所有爆破片，由

抽样爆破试验确定的爆破压力，均不超出允许爆破范围，则该批次爆破片可定为合格品。

    在一般情况下，不宜选择零制造范围。当必需选择零制造范围时，应与制造厂协商。

    当设计爆破压力小于0. 3 MPa时，由供需双方商定一个双方都能接受的较大的制造范围。

DQ 制造范围应用举例

    例1 某批次正拱形爆破片产品共计15片，其设计爆破压力为1. 5 MPa，选用标准制造范围。从15

片产品中随机抽取3片（参见表2)作爆破试验，所得爆破压力分别为：1. 35 MPa, 1. 38 MPa和

1. 45 MPa。试判断该批次爆破片可否按合格产品交货。

    该批次爆破片的爆破压力允差为士5％（见表1)；制造范围（参见表Dl)为（(1.415  1. 660)(MPa),

即：下限＝1.5-0.085=1.415 (MPa)，上限＝1.5+0.160=1.660 (MPa)，允许爆破范围为（1.344

1. 743) (MPa )，即：下限＝(1-5-0-085）一（1. 5 -0. 085) X 0. 05 =1. 344 (MPa )，上限＝(1.5+0.160）十

(1. 5+0.160) X 0. 05 =1. 743 (MPa )；由抽样爆破试验所得的标定爆破压力为1. 393 MPa，即（1.35十

1. 38 +1.45)/3=1. 393(MPa);爆破试验最大爆破压力偏差为十4.1%，即（1. 45-1. 393)/1. 393=

4. I Yo；抽样爆破试验所得的爆破压力均在允许爆破范围〔1.344   1.7437 (MPa)内。显然，这批爆破片既

满足爆破压力允差的要求，又满足允许爆破范围的要求，故应按合格产品交货，尽管其标定爆破压力

(1. 393 MPa）超出T所选定的制造范围〔1.415  1. 660D (MPa) e

    例2 其他条件与例 1相同，只是抽样爆破试验所得爆破压力分别为：1. 50 MPa,1. 42 MPa和

1. 58 MPa，试判断该批次爆破片可否按合格产品交货。

    该批次爆破片不能按合格产品交货．因为尽管其标定爆破压力（(1. 5 MPa)在制造范围〔1.415

1. 660 (MPa)内，且抽样爆破试验所得的爆破压力均未超出允许爆破范围〔1.344  1.7437 (MPa )，但其

爆破试验最大偏差（士5.3%）已超出了爆破压力允差（士50o)e

    例3 其他条件与例1相同，只是抽样爆破试验所得爆破压力分别为：1. 34 MPa,1. 34 MPa和

1. 35 MPa，试判断该批次爆破片可否按合格产品交货。
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    该批次爆破片不能按合格产品交货。因为尽管其爆破试验的最大偏差（＋0.5纬）远远小于爆破压力

允差(+5％)，但爆破试验所得的爆破压力其中之一（1. 34 MPa)已超出了允许爆破范围〔1.344

1. 743) (MPa )。


