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橡胶手套气密性自动充气检测方法
范围
本标准规定了橡胶手套(如一次性使用灭菌橡胶外科手套、一次性使用医用橡胶检查手套、一次性使用非灭菌橡胶外科手套、橡胶工业手套、橡胶家用手套等)气密性自动充气检测方法。
本标准适用于橡胶手套产品的气密性检测。
术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

充气气压额定值P0
对于同一生产厂商用同一基本配方在基本相同的生产条件下生产的手套产品，取一定的样本量，在稳定气源压力的条件下，以一定速率逐只对样本手套进行充气，手套体积膨胀到足以判定其气密性是否合格，且检测完成后又不致变形的气压值。

初始气压值P1
在稳定气源压力的条件下，对被测手套进行充气至充气气压额定值P0，等待手套体积膨胀稳定后的气压值。

实时气压平均值P
被测手套气压达到初始气压值P1后，对气压连续测量，直到足以判定产品气密性是否合格为止，取最后3次测量值的平均气压值。

差值ΔP
初始气压值P1与实时气压平均值P之差。

合格品分界值ΔPmax
对于同一生产厂商用同一基本配方在基本相同的生产条件下生产的手套产品，取一定的样本量，在稳定气源压力的条件下，逐只对样本手套充气至P0，记录相同的测试次数时每只手套对应的差值ΔP，选择手套合格品差值组中的最大值。

下限阈值P2
手套孔洞大，定量充气后测得的气压值，通常等于或稍高于环境气压值。

装夹密封装置
对手套装夹固定、开口端密封，形成手套密封充气腔室的装置。

额定充气装置
对手套密封充气腔室额定充气的装置。

气压检测装置
对手套密封充气腔室内气压实时测量的装置。
原理
将手套装夹固定后，在稳定气源压力的条件下，对手套额定充气。当手套不存在孔洞时，其内部气压值趋于一个稳定值；当手套存在孔洞时，内部气压因气体泄漏会持续降低。在一定的时间内，气压降低值小于等于某一设定值时，则判定手套为合格品；气压降低值大于某一设定值时，则判定手套为不合格品。当手套孔洞较大时，对手套进行额定充气后，实测气压值等于或稍高于环境气压值时，直接判定为不合格品。
测试条件
环境 
室内、常温。
气源
压缩空气，干燥无水无油，气压（0.40±0.02）MPa。
备检手套调节
备检手套与测试环境之间的温差≤2℃。
测量步骤
用装夹密封装置对备检手套装夹固定、开口端密封，形成手套密封充气腔室。
用额定充气装置对手套密封充气腔室额定充气至P0。
充气气压额定值P0的选定方法见附录A。
用气压检测装置对手套密封充气腔室内气压实时测量。
测得初始气压值P1，如该值小于等于下限阈值P2，判定该手套为不合格品；如该值大于下限阈值P2，则定周期测量手套内实时气压平均值P，并与初始气压值P1比较，获得该次测量差值ΔP。
如差值ΔP大于合格品分界值ΔPmax时，停止测量，判定手套气密性不合格；如差值ΔP小于等于合格品分界值ΔPmax时，继续测量；当测量至设定的测量次数后，如差值ΔP仍小于等于合格品分界值ΔPmax时，判定手套气密性合格。
合格品分界值ΔPmax的选定方法见附录B。
















（规范性附录）
充气气压额定值P0的选定
[bookmark: DW]概述
充气气压额定值P0，单位kPa，用于表示橡胶手套（以下简称手套）中充入气体压力的大小。
相同材质、不同规格的手套其可取的P0值的大小，具有一个重叠可选区间，因此可共用一个相同的额定充气气压值P0。
不同材质的手套，其可取的额定充气气压值P0具有较大的离散性，如不在一个重叠的可选区间范围内，需另选合适的额定充气气压值P0。
充气量的多少与额定充气气压值P0之间的关系具有抛物线特性。
充气气压额定值P0的选取，不应对被测手套造成不可恢复的变形、破损。
备检手套调节
数量
从相同材质、不同规格的手套中，选择规格尺寸最大和最小的手套各15只。
调节
备检手套与测试环境之间的温差≤2℃。
供气气压
对外部压缩空气气源，用气压稳压过滤器二次稳压，稳压值一般可选择：（0.40±0.02）MPa。
测试装置
由装夹密封装置、 额定充气装置和气压检测装置组成。
充气气压额定值P0的选定
用装夹密封装置装夹好手套，用额定充气装置充气，每间隔一定时间进行初始气压值P1的测试。
在充气过程中，充气时间和初始气压值P1在一定阶段为正比线性关系，此阶段的P1值作为充气气压额定值P0的选取范围。
[bookmark: _GoBack]

（规范性附录）
合格品分界值ΔPmax的选定
概述
合格品分界值ΔPmax是区分被测橡胶手套（以下简称手套）为合格品或不合格品的重要参数。合格品分界值ΔPmax从实验测试得出的差值ΔP系列参数值中选定，其物理单位kPa。
判定原则为：ΔP小于等于合格品分界值ΔPmax时，判定为合格品；ΔP 大于合格品分界值ΔPmax时，判定为不合格品；
原材料相同或物理性能相近的手套产品，可共用一个合格品分界值ΔPmax。
手套样品的选择
数量
从相同材质、不同规格的手套中，选择规格尺寸最大和最小的手套各30只。
调节
备检手套与测试环境之间的温差≤2℃。
供气气压
对外部压缩空气气源，用气压稳压过滤器二次稳压，稳压值一般可选择：（0.40±0.02）MPa。
测试装置
由装夹密封装置、额定充气装置和气压检测装置组成。
合格品分界值ΔPmax的选定
用装夹密封装置装夹好手套，用额定充气装置充气至额定充气气压值P0，等待手套体积膨胀稳定后测得初始气压值P1，然后对气压定周期连续测量，依次取最后3次测量值的平均气压值得到实时气压平均值P，并与初始气压值P1比较得出差值ΔP；即：ΔP= P1–P。      
分别测得每只手套的差值ΔP，选取所有差值ΔP系列中的最大值作为合格品分界值ΔPmax。
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