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机械密封用喷涂氧化铬密封环技术条件

范 围

本标准规定了机械密封用喷涂氧化铬密封环的技术要求、试验方法、检验规则。

本标准适用于机械密封用喷涂氧化铬密封环。

2 规范性 引用 文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 1184 形状和位置公差 未注公差的规定
    GB/T 1958 形状和位置公差 检测规定

    GB/T 2997 致密定型耐火制品显气孔率、吸水率、体积密度和真气孔率试验方法

    GB/T 4340. 1 金属维 氏硬度试验 第一部 分 试赌古洪

3 技术要求

3.1 涂层

3.1.1 外观:涂层应无裂纹，剥落等缺陷

3. 1.2 硬度:涂层显微维氏硬度平均值应不小于900 HV.

3. 1.3 显气孔率:涂层显气孔率应不大于6%，最大气孔尺寸应不大于0. l mm，针孔不大于3个。

3.2 密封环

3.2. 1 密封端面的平面度最大允许值为。. 9 km,

3.2.2 密封面的粗糙度R 值最大允许值为。. 2 pm

3.2.3 密封端面与辅助密封圈接触的端面的平行度符合GB/T 1184表B3中的7级公差规定。

3.2.4 密封端面与辅助密封圈接触的外圆或内孔的垂直度均应符合GB/T 1184表B3中的7级公差

规定 。

4 试验方法

4. 1 外观:用10倍放大镜对涂层表面进行观察

4.2 硬度 :按 GB/T 4340. 1测定。

4.3 显气孔率:按GB/T 2997测定，称量精确到。. 000 1 g，试样总边长尺寸为30 mm-70 mm，厚度

为0. 3 mm-0.8 mm,

4.4 气孔尺寸:用金相显微镜测量。

4.5 厚度:用百分表或测厚仪进行测量、精确到0.02 mm,

4.6 密封环端面平面度:用光学平晶检查。

4.7 平行度:按GB/T 1958表7检测平行度误差

4.8 垂直度:按GB/T 1958表8检测垂直度误差。

5 检验规则

5.I 批
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    由同一批原材料按同一工艺喷涂的同一规格的密封环为一批，每批数量不超过100件。

5.2 检验分类

5.2.1 型式检验:当设备、原材料或工艺改变时，应按3. 1-3.2进行逐件检验。

5.2.2 出厂检验:按3.1.1,3.2进行逐件检验，按3. 1. 2,3. 1. 3进行抽样检查。

5.3 抽样

    在每批产品中，根据供需双方商定，用每批开始、中间和终了喷涂的样件代替抽样样品。

5.4 判定规则

    未达到检验项目中任何一项技术要求的产品，允许加倍取样复验一次。复验达标者则该批产品作

合格品交付，否则为不合格品。

    所有检验结果均应列人检验报告。

包装 、运输和贮存

1 产品应附有装箱单、产品合格证、质量证明书。

2 包装应能防止在运输和贮存过程中产品的损伤和零件的遗失。

3 制造厂根据用户要求提供产品安装使用说明书
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