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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（SAC/TC35）归口。

本标准负责起草单位为西北橡胶塑料研究设计院有限公司。

本标准参加起草单位为（暂略）

本标准主要起草人：（暂略）

全断面隧道掘进机用橡胶密封件 

1　 范围

本标准规定了全断面隧道掘进机主驱密封件、铰接密封件、气囊密封件的术语和定义、要求、检验规则及标志、包装、运输、贮存。
本标准适用于全断面隧道掘进机用主驱密封件、铰接密封件和气囊密封件（以下统称密封件）。

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 528-2009 硫化橡胶或热塑性橡胶  拉伸应力应变性能的测定
GB/T 529-2008 硫化橡胶或热塑性橡胶撕裂强度的测定（裤形、直角形和新月形试样）
GB/T 531.1-2008 硫化橡胶或热塑性橡胶 压入硬度试验方法 第1部分：邵氏硬度计法（邵尔硬度）
GB/T 1682-1994 硫化橡胶 低温脆性的测定  单试样法
GB/T 1689-2014 硫化橡胶 耐磨性能的测定(用阿克隆磨耗机)
GB/T 1690-2010 硫化橡胶或热塑性橡胶  耐液体试验方法
GB/T 2941-2006 橡胶物理试验方法试样制备和调节通用程序
GB/T 3512-2014 硫化橡胶或热塑性橡胶  热空气加速老化和耐热试验
GB/T 3672.1-2002 橡胶制品的公差 第1部分：尺寸公差
GB/T 7759.1-2015 硫化橡胶或热塑性橡胶 压缩永久变形的测定 第1部分
GB/T 5721-93  橡胶密封制品标志、包装、运输、储存的一般规定

GB/T XXXXX 全断面隧道掘进机 术语和商业规格
3　 术语和定义

GB/T XXXXX界定的术语和定义适用于本文件。
4　 要求

4.1　 结构

主驱密封件和铰接密封件断面结构分为两种类型：
a) V型单唇结构密封件,典型的结构示意图见图1。

b) 翅型多唇结构密封件，典型的结构示意图见图2。

气囊密封件断面结构示意图见图3。
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         a)普通V型单唇             b)压紧环V型单唇          c)织物增强V型单唇

    点划线处为工作面。
图1　 典型的V型单唇结构示意图
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a)单翅型                                        b)两翅型

 c)三翅型                                  d) 四翅型

点划线处为工作面。

图2　 典型翅型多唇结构示意图
气囊密封件按断面结构，常见类型有普通U型气囊和附唇U型气囊，见图3。
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 a)普通U型气囊                                  b)附唇U型气囊
点划线处为工作面。
图3　 气囊密封件断面结构示意图
4.2　 性能

4.2.1　 材料的物理性能

4.2.1.1 V型单唇密封件采用丁腈橡胶、氢化丁腈橡胶或聚氨酯弹性体制造，翅型多唇型密封件采用聚氨酯弹性体制造，气囊密封件采用三元乙丙橡胶制造。

4.2.1.2 主驱密封件和铰接密封件的材料性能要求及试验方法见表1，气囊密封件的材料性能要求和试验方法见表2；样品应按GB/T 2941-2006规定采用模压法制备，也可以从密封圈上切割打磨制备。

表1　 主驱密封件和铰接密封件材料物理性能要求及试验方法

	序号
	性  能
	单位
	指   标
	试验方法

	
	
	
	丁腈橡胶
	氢化丁腈橡胶
	聚氨酯弹性体
	

	1
	硬度，邵尔A
	——
	83±3
	83±3
	90±3
	GB/T 531.1-2008

	2
	拉伸强度，最小
	MPa
	16
	20
	35
	GB/T 528-2009，

1型试样

	3
	拉断伸长率，最小
	%
	200
	250
	350
	

	4
	撕裂强度，最小   
	kN/m
	30
	40
	80
	GB/T 529-2008，直角型（无割口），

	5
	压缩永久变形，热空气，

1 70℃，24h，压缩率25%，最大

2 100℃，24h，压缩率20%，最大
	%
	——

20
	——

15
	30

——
	GB/T 7759.1-2015
A型试样

	6
	热空气老化 
①125℃，70h

硬度变化，最大
拉伸强度，最小
拉断伸长率，最小

②100℃，70h

硬度变化，最大
拉伸强度，最小

拉断伸长率，最小
	——

MPa 
%
——

MPa 
%
	+8
12
150

——
	+5

18

200

——


	——
——
——

+3

30

300
	GB/T 3512-2014

方法B


表1（续）

	序号
	性  能
	单位
	指   标
	试验方法

	
	
	
	丁腈橡胶
	氢化丁腈橡胶
	聚氨酯弹性体
	

	7
	耐液体

1 盾构齿轮油

100℃，24h，

体积变化率 

硬度变化

2 盾构密封脂
100℃，24h，

体积变化率 

硬度变化
	%
——

%
——
	-5～+5
-5～+5

-5～+5
-5～+5
	-5～+5
-5～+5

-5～+5
-5～+5
	-5～+5
-5～+5

-5～+5
-5～+5
	GB/T 1690-2010

	8
	耐水解性

蒸馏水  50℃，60天,

硬度变化

拉伸强度，最小

拉断伸长率，最小
	——

MPa
%
	——
	——


	-5～+5
30

300
	GB/T 1690-2010（实验前60℃烘干24h）

	9
	阿克隆磨耗，最大              
	cm3/1.61km
	0.1
	0.1
	0.01
	GB/T 1689-2014

	10
	低温脆性，在-40℃下冲击
	
	无裂纹
	无裂纹
	无裂纹
	GB/T 1682-2014


表2　 气囊密封件材料物理性能要求及试验方法

	序号
	性  能
	单位
	指   标
	试验方法

	1
	硬度，邵尔A
	——
	67±5
	GB/T 531.1-2008

	2
	拉伸强度，最小
	MPa
	10
	GB/T 528-2009，

1型试样

	3
	拉断伸长率，最小
	%
	350
	

	4
	压缩永久变形，热空气，70℃，22h，最大
	%
	20
	GB/T 7759.1-2015 

A型试样，压缩率25%


4.2.2　 主驱密封、铰接密封接缝处180°折弯试验

如果有接缝，应对密封件的每个接缝处进行180°弯折，在距离接缝约30cm处合拢密封件用绑扎带捆绑固定保持不少于3分钟，观察是否出现裂纹或任何产生裂纹的迹象，再反向弯折重复上述步骤，不应出现裂纹。

4.2.3　 气囊密封气压试验

   气囊密封件充入0.5MPa～0.7MPa的气压，保压5分钟,压力下降不应超过0.1MPa；同时充气保压对接头处和气嘴处进行浸水检测，不应有气泡产生。

4.3　 尺寸公差

密封件的尺寸按GB/T 2941进行测量。

密封件的断面的尺寸和公差应符合图样的要求；如图样未注公差，主驱密封件和铰接密封件应符合GB/T 3672.1中M2级要求，气囊的断面尺寸公差应符合GB/T 3672.1中E2级要求。

密封件直径公差见表3。

表3　 密封件直径公差

	序号
	密封结构
	图例
	公差

	1
	多翅型外唇密封
	
[image: image7.wmf]
	-0.70%～-1.05%

	2
	多翅型內唇密封
	
[image: image8.wmf]D


	-0.35%～-0.75%

	3
	两翅铰接密封
	
[image: image9.wmf]D


	-0.70%～-0.95%

	4
	多翅平面密封
	
[image: image10.wmf]     
[image: image11.wmf]
	-0.25%～-0.70%

	5
	单唇外密封
	
[image: image12.wmf]D


	-0.8%～-1.3%

	6
	单唇内密封
	
[image: image13.wmf]D


	+0.05%～+0.55%

	7
	单唇平面密封
	
[image: image14.wmf]D

     
[image: image15.wmf]D


	-0.15%～+0.15%

	8
	气囊密封
	`
[image: image16.wmf]D


	-1.1%-1.8%


4.4　 外观

采用目视法，密封件的工作面（见图1、图2、图3工作面标注）不允许有气泡、裂痕、杂质、变形等缺陷。

非工作面外观要求见表4。

表4　  非工作面外观要求

	缺陷类型
	要求

	
	缺陷描述
	每1000mm长度内允许出现的缺陷

	裂纹、裂口
	目视可见的裂纹、裂口
	不允许

	气泡
	气泡的长度、宽度不大于2mm，高度或深度不大于0.5mm
	10处(200mm区域不超过5处)

	杂质
	杂质的宽度不大于1mm，长度不大于2mm，高度或深度不大于0.5mm
	4处

	凹凸缺陷
	凹凸缺陷的深度或高度不大于0.5mm,长度不大于3mm,宽度不大于2mm
	5处

	麻点
	麻点长度、宽度不大于2mm，深度不大于0.5mm
	5处

	流痕
	宽度不大于0.5mm，深度不大于0.5mm,长度不大于50mm
	5处

	划痕
	宽度不大于0.5mm，深度不大于0.5mm,长度不大于50mm
	5处

	错位
	允许存在，但不得超过0.5mm


5　 检验规则

5.1　 组批
混炼胶或聚氨酯预聚体以同班同机台生产的不多于500kg为一批。
5.2　 抽样

5.2.1　 主驱密封件、铰接密封件的材料的物理性能，按表1的第1～4项应每批进行检验；每年按表1进行一次全项检验。气囊密封件的材料每批应进行全项检验。

5.2.2　 密封件接缝处折弯试验、尺寸和公差、外观、气囊密封的密封气压试验均应逐件检验。
5.3　 不合格

5.3.1　 物理性能检验出现不合格时，应取双倍试样对不合格项进行复验，复验仍有不合格时，允许对混炼胶进行修炼，修炼后应进行全项性能检验，如仍然有一项不合格，则该批混炼胶不合格；聚氨酯复验不合格则为不合格。
尺寸和外观出现不合格，则为不合格；主驱密封件和铰接密封件接缝处180°折弯试验不合格则为不合格；气囊密封的密封气压试验不合格则为不合格。
5.3.2　 当有下列情况之一时，应对本标准第3章规定的所有要求进行检验：

    ——密封圈转厂生产或新产品定型鉴定生产时；

    ——正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变可能影响产品性能时；

    ——产品停产六个月以上，恢复生产时；

    ——出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

6　 标志、包装、运输、贮存

6.1　 标志

密封圈出厂前，应在密封件塑料袋中的非工作面明显的位置进行标志，标志应包括下列内容：

a)密封件名称；

b)密封件代号；

c)批次和编号；

d)制造单位；

e)制造日期。

6.2　 包装

密封圈应按件用塑料薄膜覆膜包装。包装箱内应附有产品检验合格证、检测报告；产品外径大于1.8米时允许折圈包装，装箱符合GB/T 5721-93中3.2.3的A级要求。

6.3　 运输、贮存

密封件在运输和贮存过程中，应保持清洁，避免阳光直射、雨淋水浸和挤压，禁止与酸、碱、油类、有机溶剂等影响产品质量的物质接触，并距离热源一米以外。多翅型密封件贮存时应保持正常形态不允许折圈贮存。在遵守本标准的情况下，制造厂应保证产品自制造之日起，贮存两年内满足使用要求。

_________________________________
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