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圆筒形干式煤气柜用橡胶密封带
1　 范围

本标准规定了圆筒形干式煤气柜用橡胶密封带（以下简称橡胶密封带）的要求、检验规则、试验方法、标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于以棉织物或棉与化纤混纺织物为骨架层，双面覆以橡胶并埋设橡胶芯子生产的圆筒形干式煤气柜用橡胶密封带。
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 528-2009，ISO 37:2005，IDT）
GB/T 531.1  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 531.1-2008，ISO 7619-1:2004，IDT）

GB/T 532  硫化橡胶或热塑性橡胶与织物粘合强度的测定（GB/T 532-2008，ISO 36:2005，IDT）

GB/T 1682  硫化橡胶低温脆性的测定  单试样法

GB/T 1690  硫化橡胶或热塑性橡胶  耐液体试验方法（GB/T 1690-2010，ISO 1817:2005，MOD）

GB/T 2439  硫化橡胶或热塑性橡胶  导电性能和耗散电阻率的测定（GB/T 2439-2001，ISO 1853：1998，IDT）
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 3512-2014，ISO 188：2011，IDT)
GB/T 7762  硫化橡胶或热塑性橡胶  耐臭氧龟裂  静态拉伸试验（GB/T 7762-2014，ISO 1431-1：2004，NEQ）

HG/T 2580  橡胶或塑料涂覆织物  拉伸强度和拉断伸长率的测定（HG/T 2580-2008，neq ISO 1421:1977）
3　 要求

3.1　 产品标记

橡胶密封带的标记由产品名称、容积和标准编号组成。

橡胶密封带    —    200 000m3      —  HG/T XXXX-XXXX
          产品名称            煤气柜容积            标准编号

3.2　 外观质量

橡胶密封带表面应平滑规整，在非工作面上允许有不影响产品性能和使用的缺陷，不应有断布、打折、气泡、离层和折断等缺陷，密封工作面应平整、均匀。

3.3　 规格尺寸

橡胶密封带规格尺寸公差见图1。
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T——横截面厚度；W——横截面宽度。

图1　 橡胶密封带横截面示意图
3.4　 材料

3.4.1　 胶料

橡胶密封带用胶料性能应符合表1规定。

	项    目
	指    标

	拉伸强度，MPa                                                    不小于
	12

	拉断伸长率，﹪                                                   不小于
	300

	拉断永久变形，%                                                  不大于
	20

	硬度，邵尔A
	65±5

	脆性温度，℃                                                     不高于
	-45

	耐臭氧龟裂（伸长率20%），臭氧浓度：（50±5）×10-8，40℃±2℃，96h 
	无裂纹

	电阻率，Ω·m
	102～106

	热空气老化，
70℃，96h
	拉断强度，MPa                                      不小于
	12

	
	拉断伸长率，%                                       不小于
	240

	
	硬度变化，邵尔A
	-7～7

	耐
液

体
	120#汽油+苯（3：1），23℃±2℃，48 h，质量变化率，%  不大于
	15

	
	密封油，50℃，48 h
	质量变化率，%
	-6～6

	
	
	体积变化率，%
	-6～6

	
	饱和硫化氢水溶液，23℃±2℃，48 h
	质量变化率，%
	0～10

	
	
	体积变化率，%
	0～10

	
	耐含萘10%的密封油，
50℃，48 h
	质量变化率，%
	0～15

	
	
	体积变化率，%
	0～15

	注1： 高炉煤气用橡胶密封带耐液体性能只进行120#汽油+苯和密封油试验；

注2： 焦炉煤气用橡胶密封带耐其他介质性能由供需双方协商确定。


3.4.2　 织物

橡胶密封带采用纯棉织物或棉与化纤混纺织物为骨架层，包布层采用纯棉织物，其性能应符合相关标准要求。
3.5　 成品

橡胶密封带的物理性能应符合表2规定。
	项   目
	指    标

	全截面抗拉强度，kN/85mm×25mm               不小于
	12

	长度方向的伸长率，%                         不小于
	8.0

	磨耗减量，mm/1 000km                        不大于
	2.0

	布与布的附着力，kN/m                        不小于
	2.0

	抗弯刚度（下压量：8mm），kN
	1.3～1.7


4　 检验规则
4.1　 材料

胶料以同班同机台生产不多于20辊为一批。

胶料的拉伸强度、拉断伸长率、拉断永久变形、硬度、脆性温度和耐液体性能中120#汽油+苯、密封油应按批进行检验；电阻率、耐臭氧龟裂、热空气老化和耐饱和硫化氢水溶液、耐含萘10%的密封油性能每三批进行一次检验。
4.2　 成品

橡胶密封带以每套产品为一批。

橡胶密封带的外观质量、规格尺寸100%进行检验。

橡胶密封带成品物理性能按批进行检验。
4.3　 合格判定

符合第3章要求的成品为合格品。

胶料任何一项检验结果不合格时，应取双倍试样重复该项试验。双倍试验中仍有一个结果不合格时，允许修炼一次，但修炼后需进行全项检验，全项合格为合格品，如有一项不合格则判定为不合格品。

橡胶密封带外观质量、规格尺寸检验不合格时应剔除。成品物理性能任何一项检验结果不合格时，应取双倍试样重复该项试验，双倍试验中仍有一个结果不合格时，则为不合格品。
5　 试验方法

5.1　 材料

胶料的拉伸强度、拉断伸长率、拉断永久变形按GB/T 528（1型试样）进行试验。
胶料的硬度按GB/T 531.1进行试验。

胶料的脆性温度按GB/T 1682进行试验。

胶料的耐臭氧龟裂性能按GB/T 7762进行试验。

胶料的电阻率按GB/T 2439进行试验。

胶料的热空气老化性能按GB/T 3512进行试验。

胶料的耐液体性能按GB/T 1690进行试验，含萘10%的密封油的配制方法参见附录A。
5.2　 成品

橡胶密封带的外观质量用目视法和适当量具进行检验。

橡胶密封带的长度用精度为1 mm的钢卷尺进行测量；宽度和厚度用精度为0.02 mm的卡尺在不同的三个部位，两个端点距端相距不低于500mm；试验结果应取三点平均值。
橡胶密封带全截面抗拉强度及长度方向的伸长率按HG/T 2580进行试验。

橡胶密封带的磨耗性能按附录B进行试验。

橡胶密封带布与布的附着力按GB/T 532进行试验。

橡胶密封带的抗弯刚度按附录C进行试验。

6　 标志、包装、运输和贮存

6.1　 标志

每批橡胶密封带应附合格证，注明产品名称、类型、批号、规格、数量、产品标准编号、生产单位和质监部门印章。

6.2　 包装

橡胶密封带逐根采用塑料袋封装，放入刷有防潮漆的木箱中。
包装箱上应有粘贴牢固的标签，其上注明：产品名称、规格类型、合同编号、数量和产品标准编号。
6.3　 运输

包装箱在运输过程中严禁阳光照射、雨雪浸淋、钩挂，不应与油类、酸碱类等有损橡胶制品的物质接触。

6.4　 贮存

橡胶密封带应贮存在0℃～30℃，相对湿度40%～80%的库房内，不应挤压存放，不应与油类、酸碱类等有损橡胶制品的物质接触，距热源不应小于2m。

在遵照上述贮存条件下，橡胶密封带的贮存期为两年。
附　录　A 
（资料性附录）
含萘10%的气柜密封油的配制方法

A.1　 试剂

萘，苯，密封油。

A.2　 仪器

研磨皿；烧杯：50ml，1 500ml。

A.3　 配制步骤

A.3.1　 称取100g纯萘在研磨皿中将其研磨成粉状；
A.3.2　 将粉状纯萘放入50ml烧杯中，加入少量苯进行充分溶解；

A.3.3　 在1500ml烧杯中加入900g密封专用油，加入萘的苯溶液，充分搅拌至均匀。
附　录　B 
（规范性附录）
橡胶密封胶带磨耗性能测定方法

B.1　 试样

在橡胶密封带上沿长度方向取200mm±5mm标准试样四块。

试样从制备到试验之间的时间间隔最短16h，最长不超过三个月。
B.2　 设备、试剂

平面往复磨耗试验机、φ24外定位空心钻头、立式台钻、18″活动扳手、游标卡尺（精度0.02mm）、密封油。
B.3　 试验步骤

检查试验仪运转是否正常，各部件润滑是否可靠。

在每块试样两端及中间取三点，用游标卡尺测量其宽度，作相应标识和对应记录。

在试样的中心偏上位置，用立式台钻、外定位空心钻头，钻出φ24的固定孔，如图B1所示。
取下固定盘，将打好孔的试样两个一组套装在固定盘上，并锁紧固定螺母。

在油槽中加入少量气柜油，（以浸上工作面为基准）。

启动按纽，调节调速器，以慢速预磨2min，一切正常后，再将调速器调到1 200r／min。开始做记录，记录表格如表B1。

完成1 000km后，用120#汽油清洗试样，凉干后测量每块试样上相对应点的宽度。
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L——试样长度；W——试样宽度。

图A.1　 试样钻孔图
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	运转速度
r／min
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B.4　 试验结果

当累计里程s达到1 000km时，测量磨耗减量。计算公式如下：
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(B.1)

式中：

△W—磨耗减量，单位为毫米（mm）；
W1—样品原始宽度，单位为毫米（mm）；

W2—样品磨耗1 000km后的宽度，单位为毫米（mm）。
将每块试样磨耗前的原始宽度取三点计算其算术平均值，记为W1。

测量试样上对应三点1 000km磨耗后的宽度，计算其算术平均值，记为W2。

按公式B.1计算△W。

取四块试样△W的算术平均值作为试验结果。

B.5　 试验报告

试验报告应包括下列内容：
a) 试验样品名称或代号；

b) 本标准名称或代号；

c) 试验条件和试验室温度；

d) 试验结果；

e) 试验日期；

f) 试验者与审查者。
附　录　C 
（规范性附录）
橡胶密封带抗弯刚度测定方法

C.1　 试样

在橡胶密封带上沿长度方向取250mm±5mm的试样三块。

试样从制备到试验之间的时间间隔最短16h，最长不超过三个月。

C.2　 试验仪器

三点弯曲专用试验夹具、微机控制万能试验机。
C.3　 试验步骤

检查微机控制万能试验机械电器运转是否正常。
检查刚度试验仪固定是否可靠并校正两支点间是否在200mm的标线上。
将试样以中心为基点线向两边延伸画出两条相距200mm的基线，见图C.1。
将强力下调，试样平稳的放在刚度试验仪上，并将两支点以垂直中心线与试验的两条相距200mm的基线对齐。
启动强力机（上升），使试验仪探头接触产品工作面时，停机，调正清零。
启动强力机（上升），以25mm/min的速度上升，此时电脑记录仪上画出下压量与应力曲线，见图C.2。当下压量达8mm时，测量其最大应力，并做记录，同时自动停机，测试完成；

用同样的方法测试三个试验数据。
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图A.2　 试样示意图
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图A.3　 下压量与应力曲线图
C.4　 试验结果

取三个试样试验结果的算术平均值作为试验结果。

C.5　 试验报告

试验报告应包括下列内容：
g) 试验样品名称或代号；

h) 本标准名称或代号；

i) 试验条件和试验室温度；

j) 试验结果；

k) 试验日期；

l) 试验者与审查者。
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