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刖茸JC／T749—2010本标准按照GB／T1．1—2009给出的规则起草。本标准代替JC／T749—1987(1996)《预应力与自应力钢筋混凝土管用橡胶密封圈试验方法》。本标准与JC／T749一1987(1996)的主要差异如下：——标准名称改为《预应力与自应力混凝土管用橡胶密封圈试验方法》；——增加了规范性引用文件。本标准由中国建筑材料联合会提出。本标准由全国水泥制品标准化技术委员会(SAC／TC197)归口。本标准负责起草单位：北京市市政工程研究院。本标准参加起草单位：马鞍山市宏力橡胶制品有限公司、四川自贡市佳世特密封制品有限公司、丹阳市自力橡胶有限公司、香河志海橡塑厂。本标准主要起草人：崔宁、王贯明、陈辉、许广存、程志海、吴先荣、陈克辉、高法训。本标准委托北京市市政工程研究院负责解释。I
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JC／T 749—20加

预应力与自应力混凝土管用橡胶密封圈试验方法

1范围

本标准规定了预应力与自应力混凝土管用橡胶密封圈试验方法的有害物含量测定、化学稳定、性能

试验、胶圈尺寸测量和外观质量检查等内容。

本标准适用于预应力混凝土管、自应力混凝土管、预应力钢筒混凝土管等输送饮用水的管道橡胶密

封圈的试验。

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 硫化橡胶或热塑性橡胶拉伸应力应变性能的测定

GB／T 1685硫化橡胶或热塑性橡胶常温和高温下压缩应力松弛的测定

GB／T 1690 硫化橡胶或热塑性橡胶耐液体试验方法

GB／T 2941橡胶物理试验方法试样制备和调节通用程序

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 3514硫化橡胶中游离硫含量的测定亚硫酸钠法

GB／T 3672．1橡胶制品的公差第1部分：尺寸公差 ．

GB／T 5009．60食品包装用聚乙烯、聚苯乙烯、聚丙烯成型品卫生标准的分析方法

GB／T 5750．1生活饮用水标准检验方法总则

GB／T 6031硫化橡胶或热塑性橡胶硬度的测定(10--lOOlRHD)

GB／T 7759硫化橡胶或热塑性橡胶 常温、高温和低温下压缩永久变形测定

GB／T 7762硫化橡胶或热塑性橡胶 耐臭氧龟裂静态拉伸试验

3有害物含量的测定

新敷设的管道按规定消毒后，应按GB／T 5750制备和测定检验水。必要时，从新管上游取检验水

作试验对比。

4化学稳定

4 1试件

从胶圈中裁切出表面积为20 cn]2的试件，用水洗净，揩干。

4 2检验水

在纯水中加氯静置12 h～48 h，至含剩余氯约为2 mg／L的水，取这种水1 L浸泡试件，置于暗处，

避免与外部通气，在温度20℃±2℃下静置24 h后，备作检验水。

，相同的制备过程而未泡有试件的水，备作空白检验水。

注：纯水系指蒸馏水或通过离子交换树脂淡化处理的水．其电导率须在300us／m以下。

4．3试验方法

4 3 1游离硫磺的测定应符合GB／2、351 4的规定。

4 3 2气味的测定方法为：将100 mL检验水装入三角烧瓶，配上塞子，加温至40℃～50℃后拔塞，进

行嗅味和尝味。
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jc／T749—2010433浊度和色度的测定应符合OB／T5750的规定。其中，为与检验水的浑浊度相适应，取标准液的浑浊度为0．5、1．0、1．5、2．0、2．5、3．0、3．5、4．0、4．5、5．0度，共10种。4．34高锰酸钾消耗量的测定应符合GB／T5009．60的规定。4．35剩余氯减量的测定应符合GB／T5750．1的规定。剩余氯减量是空白检验水的余氯量与检验水余氯量之差。与检验水的余氯量相适应，取余氯标准色列为0．1、0．2、0．3、0．4、0．5、0．6、0．7、0．8、0．9、1．0、1．5、2．0、3．0、4．0、5．0、6．0、7．0、8．0mg／L，共18种。检验水或空白检验水与邻联甲苯胺溶液混合后，静放5rain，迅速比色。5性能试验51试件511各种试件应从胶圈中切取，切取不了时，可从同批、同硫化条件的模压橡胶硫化试片上制备。512制备试件方法5121胶片打磨应按GB／T2941的有关规定进行。一次打磨深度一般不超过0．2mm，连续打磨要逐渐减薄，避免过热。5122试件的裁切应按GB／T2941的有关规定进行。经砂轮打磨的胶片，裁切试件前置于标准室温下至少停放2h。51．2．3拉伸性能试件的裁切应按GB／T528的有关规定进行。51．3试件的裁切5．131试件规格与数量见表1。老化用的两种试件，其规格与数量，均同老化前的硬度试件、拉伸强度试件一致。表1试件规格与数量名称规格、数量’硬度试件按GB／T6031。1件～2件拉伸强度试件按GS／T528，3件浸水试件长。宽各为25．0mm±o．1mm，厚度为2．0ramJ=0．3mm，3件压缩变形试件直径13．0mm士o．5mm，厚度为630ram士0．3mm，压缩应力松弛试件圆盘体表面互相垂直、平行；各3件压缩耐寒试件直径与高均为10．0ram士0．2ITlm，圆柱体表面互相垂直、平行；3件5．1．32裁切方向、裁切技术a)硬度试件裁切应沿胶圈的圆周方向；b)拉伸强度试件裁切方向应与压延、压出方向一致；c)压缩变形试件、压缩应力松弛试件与压缩耐寒试件，均应按胶圈使用时受压的方向切取，均用旋转刀从成品取样。关于旋转刀和旋转裁切技术，见附录A。5．2试验条件5．2．1除非另有规定，各种试件的试验应在2322士2℃下进行。5．2．2各种试件在裁切和试验之前须作停放，按GB／T2941中的规定和分写在备试验方法中的补充规定。53试验方法采用的仪器、设备和方法，必须根据表2，并须符合本标准的补充方法。



www.bzfxw.com

表2物理性能的试验方法

JC／T 749—2010

项 目 方 法 选用参数

硬度 按GB／T 6031

拉伸性能 GB／T 526

温度：70℃士1℃
在热空气中老化性能 按G13／T 3512

时间；168 h

液体：蒸馏水

浸水溶胀性能 按GB／T1690 温度：70℃士l℃

时问：166 h士2 h

时间；72 h或24 h

压缩永久变形 按GB／T 7759 相应温度；23"(2士2℃或70"C士1℃

限制器高为4．67 mm：￡0．01 mm

温度：23℃±2℃
压缩应力松弛 按GB／T 1685

时间1168 h

压缩耐寒性能 按GB／T 7759 温度：一25℃

臭氧浓度：(504-5)×101

温度140℃士2℃

预拉时间：72 h

耐臭氧 按GB／T 7762
暴露时间：48 h

预拉伸率：20％4-2％

相对湿度：55％士10％

5 3．1浸水溶胀试验

试验前，试件在23℃±2℃、50：：k5％相对湿度下放置不少于3 h。

5 3 2压缩永久变形试验

5 3．2 1试验前，将试件置于标准室温下至少停放3 h。

5 3．2 2在规定温度条件下，将夹具放人恒温箱中，即开始计算试验时间。到达规定时间，从恒温箱中

取出夹具，迅速将试件转送到木板上，让试件在23℃±2。C的室温下恢复30 min=k3 min，测量试样压缩

后的恢复高度。

5 3 2 3，三片试件可分别试验或作为一组试验，试验后，沿直径把试件切成两半，若有任何内伤(如气

泡)，则舍去该试验结果。

6胶圈尺寸测量

6 1对胶圈及其试件作尺寸测量，应符合GB／T 3672．1中的有关规定。量具应经校正合格后才使用

应保证相应的试验方法规定的测量精度。

6 2测量方法与量具

6 2 1应符合GB／T 3672．1的有关规定。

6 2 2应符合表2的有关规定。

7外观质量检查

3
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JC／T749—201071对胶圈的外观质量，用目测与量具检查。7．2接头质量检查。将接头处拉仲至其原长的2倍，转360。，观察拼接区有无剥落、裂缝、分离迹象。



www.bzfxw.com

附录 A

旋转刀和裁切技术

A．1 本方法适用于硫化橡胶硬度在36度～70度(IRHD)范围的橡胶圈o

A．2旋转刀

JC／T 749—2010

用优质碳素工具钢，制成锐利的圆冲模式的旋转刀。

I型旋转刀内孔直径为10．10 mm-}-0．05 mm；II型旋转刀内孔直径为13．20 mm+0．05 miilt。

两型刀的外刃锥度，均为1：7。

A．3旋转装置

旋转刀装置固定在台钻的接头里。

刀具的旋转与上下位移，要有相应的同心度和平行度的保证。

旋转刀轴线方向与被裁切胶片相垂直。

A．4裁切技术

胶片放在合适的胶垫材料上，配有压住胶片的工具。

裁切压力要小，以避免切面呈“杯形”。

一次只裁切一个试样，不得把胶片重叠进行裁切。裁切时，不许重力。

A 5裁切始终应加冷却液(宜用中性肥皂水冷却、润滑)。防止试样过热、冒烟和冒汽的现象发生o

A．6为防止冷却液体飞溅．需设透明防护罩o

A 7裁刀的保养

用400号以上油石或细水磨石经常地轻轻研磨外刃，刃口应保持规定的尺寸和锋利。不许有变钝、

缺口或卷刃现象。

裁刀的金属部分要涂一层薄薄的保护油防止锈蚀。并将裁刀贮存在干燥的容器里。




