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《非开挖管道修复用橡胶内胀圈》团体标准

编制说明

一、工作简况

1、任务来源

本项目依据中国橡胶工业协会《关于同意组织编制《汽车轮胎耐撞击性能

试验方法 车辆法》等 9项中橡协团体标准的通知》（中橡协字〔2024〕73 号）

立项，项目名称为《非开挖管道修复用橡胶内胀圈》。本项目为文件制订项目，

由马鞍山宏力橡胶制品有限公司作为主要起草单位。

2、标准制定的背景与必要性

随着水资源日益紧缺以及水务行业对运营效益的关注，解决城市供水管网

漏损问题已成为行业焦点。传统开挖修复方式存在施工影响范围大、周期长、

成本高、对交通和市民生活干扰严重等弊端，尤其对于大口径管道，其局限性

更为突出。与此同时，大量城市供排水管网因年久失修出现泄漏，全面更换面

临巨大经济与实施压力。

在此背景下，采用橡胶内胀圈进行非开挖管道修复的技术应运而生并迅速

发展。该技术通过在管道内部安装特制的橡胶内胀圈与不锈钢胀紧组件，对局

部破损、接口渗漏等缺陷进行原位密封加固，能够快速恢复管道承压能力，具

有施工快捷、影响小、成本相对较低等优势。然而，目前市场上相关产品、施

工工艺及验收要求缺乏统一标准，导致产品质量参差不齐，修复效果难以保证，

制约了该技术的规范应用与行业健康发展。

城市供排水系统是保障城市运行和市民生活的重要基础设施。制定本团体

标准，旨在规范非开挖管道修复用橡胶内胀圈产品的生产、检验、安装与验收，

对于推广该项先进修复技术、保障修复工程质量、节约水资源、促进管道修复

行业技术进步与产业升级，具有重要的现实意义和紧迫性。本标准的制定将填

补该领域标准的空白，为产品质量提升、市场公平竞争和行业可持续发展提供
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技术依据。

3、主要工作过程

1）起草（草案、调研）阶段

计划下达后，中国橡胶工业协会制品分会于 2024 年 11 月 11 日组织成立了

标准起草工作组，指定马鞍山宏力橡胶制品有限公司为组长单位，牵头开展起

草工作。工作组系统调研了国内外非开挖管道修复用橡胶内胀圈产品的生产技

术、应用现状及发展趋势，广泛收集并分析了相关的国内外标准与技术资料。

依据 GB 50268-2008《给水排水管道工程施工及验收规范》等标准，工作组设计

了针对 DN800～DN2000 系列规格产品的验证试验方案，并进行了实际水压试验。

在综合理论分析、试验数据和大量工程应用经验的基础上，编制完成了《非开

挖管道修复用橡胶内胀圈》标准草案。相关工作按计划于 2025 年 4月前完成，

并召开了标准编制首次工作会议，审议了草案初稿，明确了后续工作进度。

2）征求意见阶段

2025 年 10 月，起草工作组根据首次会议意见对标准草案进行修改，形成了

标准征求意见稿及其编制说明。同期召开了第二次工作会议，并正式面向行业

广泛征求意见。

3）送审阶段

2025 年 10 月，制品分会完成了征求意见的汇总整理工作。第一起草单位根

据反馈意见对标准文本进行了修改完善，形成了标准送审稿（初稿）。经编制

组审议后，最终形成标准送审稿，并于 2026 年 1 月提交至中国橡胶工业协会技

术经济委员会。（注：若标准内容涉及专利，将在制修订各阶段按要求附具《已

披露的专利清单》征求意见，并予以说明。鼓励任何组织或个人在标准制修订

过程中披露其知悉的必要专利。）

4、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作

本标准由马鞍山宏力橡胶制品有限公司、四川佳世特橡胶有限公司、际华

三五一七（岳阳）橡胶制品有限公司、北京焕发管道修复有限公司、邵阳市自
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来水公司、辽宁省铁岭橡胶工业研究设计院等 6家单位共同起草。

本文件主要起草人：高学军、刘明保、陈克辉、余周、周江帆、杨丹、王

明岐、李荣能、钱爱东、宋岩。

二、标准编制原则

本标准制定遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出”的原则，

注重标准制定与技术创新、试验验证、产业推进和应用推广相结合，并贯彻了

标准的先进性、科学性、合理性、可操作性以及统一性、协调性、适用性、一

致性等基本原则。

本标准严格按照 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第 1 部分：标准化文件

的结构和起草规则》的规定进行编写。在确定主要技术指标时，综合考虑了当

前生产企业的技术能力与用户的实际需求，力求实现最大的经济社会效益，确

保标准技术内容的先进性与合理性。

三、主要内容说明

本标准文本共包含 11个章节及 3个附录，主要内容包括：范围、规范性引

用文件、术语和定义、组成、结构、标识、要求、试验方法、检验规则、包装、

运输及贮存，以及附录 A（接头质量检测方法）、附录 B（橡胶内胀圈安装）和

附录 C（橡胶内胀圈密封性试验）。

现将标准中主要编制内容说明如下：

1、修复原理

将橡胶内胀圈组件（包含橡胶密封圈和不锈钢胀紧装置）置入管道内部缺

陷位置，利用专用液压工具对不锈钢部件进行径向扩张施压，使其带动橡胶圈

紧密贴合管道内壁，从而实现破损或接口处的可靠密封与加固，恢复管道原有

设计承压能力。
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2、技术特点（不锈钢双胀圈修复工艺）

该技术属于管道非开挖局部修复方法，核心材料为环状橡胶止水密封带与

不锈钢胀圈。

施工速度快，质量稳定，能适应一定程度的管道接口错位（通常要求≤3cm）。

其对管道内部水压的密封效果优于外部土压承受能力，但对水流流态和管道过

水断面有轻微影响。在排水管道修复中，常与钻孔注浆法等工艺联合使用，以

增强整体修复效果。

3、适用范围

适用于管径≥800mm 的大口径及特大型管道。

适用管材包括球墨铸铁管、钢筋混凝土管及其他合成材料管道。

适用于修复管道非结构性缺陷，如局部变形、错位（≤3cm）、脱节、渗漏

等，且要求管道基础结构基本稳定、线形无明显变化、管壁坚实。

适用于修补管道内壁的局部沙眼、露石、剥落等病害。
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适用于对存在渗漏隐患的管道接口进行预防性修复。

4、安装方法

安装前检查橡胶密封圈外观质量，应无破损、裂口；不锈钢胀圈须焊接牢

固，表面光滑无毛刺。

施工人员进入管道前，必须确保管道内通风良好，并采取必要的安全措施。

修复部位管道内壁应光滑圆整，凹凸处需使用快干水泥等材料预先修补并

达到足够强度（建议固化度 80%以上）后方可施工。

安装前彻底清洁管道内壁待修复区域。铺设橡胶密封圈时应平整无褶皱，

不锈钢胀圈需对正。在胀圈“丫口”下预先垫入一块尺寸匹配的不锈钢垫片（约

0.5mm 厚，150mm 长）。

使用分体式液压千斤顶对不锈钢胀圈的“丫口”进行扩张。加压过程中，

应同步用约 2 磅重的铁锤对内胀钢圈进行均匀敲击，以助于应力均匀分布。当

千斤顶压力升至（3.5-4.0） 吨时，通常认为胀紧力已满足密封要求。

达到预定扩张力后，准确测量内胀钢圈“丫口”的间距，切割等长的不锈

钢锁紧片嵌入“丫口”内锁定，然后卸除千斤顶压力。另一侧的内胀钢圈按相

同方法安装。

施工完成后，须清理管道内所有施工残留物，确保管道清洁
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四、性能指标说明

1、试验数据
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2、橡胶材料要求

2.1 材料物理性能的要求

序号 性能 单位

指 标

试验方法 章节应用于供水

管道材料

(三元乙丙 EPDM)

应用于排水

管道材料

(丁腈 NBR)

1 硬 度 ShA 66～75 GB/T 39693.4 6.4

2 拉伸强度 ≥ MPa 11 10
GB/T 528 6.5

3 拉断伸长率 ≥ % 300 250

4

压缩永久变形

3℃*72h ≤ % 12 14
GB/T 7759.1 6.6

70℃*24h ≤ % 17 18

5

压缩应力松驰

23℃*7d ≤ % 14 15
GB/T 1685 6.7

23℃*100d ≤ % 21 22

6

热空气老化(70℃*7d) GB/T 3512

硬度变化 ShA -3～+6 -5～+8 GB/T 39693.4

6.8拉伸强度变化率 ≤ % -15 -20
GB/T 528

拉断伸长率变化率， % -25～+8 -30～+10

7 在水中的体积变化,(70℃*7d) % -1～+6 -1～+8 GB/T 1690 6.9

8 耐臭氧性能* 无裂纹 GB/T 7762 6.10

9

耐油性能：体积变化（70℃*72 h）

在 1号标准油中 % —— -5～+10
GB/T 1690 6.11

在 3 号标准油中 % —— -5～+30

*注：1、耐臭氧条件：

①温度（40±2）℃；②相对湿度（55±10）％：

③预拉伸长率（20±2）％；④预拉伸时间（70－72）h；

⑤暴露时间（46－48）h；⑥在未经放大的条件下观察。

2、臭氧浓度条件：

①三元乙丙橡胶：（50±5）pphm

②丁腈橡胶：(25±5)pphm

2.2 供水管道修复用材料应满足 GB/T 17219 规定要求或其他国家相关标准的规定。

2.3 材料防霉性能应符合 HG/T 4301-2012 规定的 9.3 表 2 不大于 1 级的要求。

2.4 橡胶密封圈尺寸公差
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橡胶密封圈尺寸公差的规定 单位为毫米

宽度 厚度
周 长

2452－3708 4022－6220 ≥6534

260±4.0 6±0.8

±15 ±20 ±25
360±4.0 8±1.0

400±5.0 8±1.0

500±5.0 8±1.0

3 内胀钢圈、支撑片及丫口要求

3.1 内胀钢圈、支撑及丫口片材质：不锈钢，包括但不限于 304 或 316L 等型号。

3.2 内胀钢圈、支撑片尺寸及丫口要求

内胀钢圈尺寸公差的规定 单位为毫米

宽度 厚度
周 长

2387－3643 3957－6155 ≧6469

50 5

±15 ±20 ±2560 6

70 8

注：支撑片长度为内胀钢圈扩张力达到要求后，内胀钢圈扩张丫口间的距离。丫口 U型槽应与支撑片匹配。

4 橡胶内胀圈要求

4.1 接头质量：无裂口；

4.2 橡胶内胀圈密封性能：无漏水或渗水。

五、应用案例
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六、标准中涉及专利的情况

本标准制定过程中已关注专利问题。根据 GB/T 20003.1—2014《标准制定

的特殊程序 第 1 部分:涉及专利的标准》，若标准内容涉及必要专利，标准发

布时专利权人/申请人需选择以下一种方式作出许可声明：

1）在公平、合理、无歧视（FRAND）基础上，免费许可；

2）在 FRAND 基础上，收费许可；

3）不同意按上述两种方式许可。

如需作出声明，专利权人/申请人应填写相应的专利实施许可声明表，并提

供专利证书、公开通知书或申请号等证明文件。同时，将附上《已披露的专利

清单》。

目前，已知马鞍山宏力橡胶制品有限公司拥有相关专利，例如：

① 发明专利：CN111623188A，“一种应用于管道密封的内胀圈上的排气装

置及其使用方法”

② 实用新型专利：CN212273407U，“一种应用于管道密封的内胀圈上的排

气装置”

本标准不排除可能涉及其他专利，最终结论将在标准报批前根据专利信息

披露情况确定。或经确认，本标准不涉及专利问题。

七、预期达到的社会效益、对产业发展的作用

本标准计划于 2026 年首次发布。通过制定本标准，能够系统总结和反映当

前新产品、新技术、新工艺的先进成果，为推广非开挖管道修复用橡胶内胀圈

的应用提供有力的技术支撑，并为产品的生产、检验和工程验收提供统一规范。

这将有助于提升产品的技术性能、安全可靠性与环保性。

本标准的实施，将促进该领域的技术创新，增强相关产品在国内外市场的

竞争力，同时为产业结构调整与优化升级创造条件。对于规范市场竞争秩序、
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引导行业良性发展、加速我国非开挖管道修复技术的进步与普及具有积极的推

动作用。

八、国内外对比情况

1、国外情况

经查询，国外存在类似的内胀圈管道接口修复施工技术，但尚未见到专门

针对该产品的公开标准。

2、国内情况

橡胶内胀圈密封技术在国内非开挖修复给排水管道领域已得到实际应用，

但一直缺乏统一的国家、行业或团体标准，标准制定工作相对滞后。为改变这

一状况，本次标准制定工作遵循公开、透明的原则，开放标准制修订过程，旨

在建立规范，引导和规范企业的生产经营行为，杜绝假冒伪劣产品，保护用户

利益，提升行业整体形象与声誉。

九、与现行标准的协调性

本标准在制定过程中，已充分考虑了与现行相关法律、法规、规章及国家

标准、行业标准（特别是强制性标准）的协调一致性，确保其符合国家现行标

准体系的要求。

十、重大分歧意见的处理经过和依据

在本标准编制过程中，各起草单位及专家对主要技术内容认识一致，未出

现重大分歧意见。

十一、贯彻标准的建议

建议本标准在批准发布后，经过 3 个月的过渡准备期再正式实施。
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十二、废止或代替现行相关标准的建议

无。

十二、其他应予说明的事项

无。

《非开挖管道修复用橡胶内胀圈》团体标准编制工作组

二〇二六年八月十三日
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