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本标准按照 GB/T l. 1 一 2009 《 标准化工作导则第一部分 ： 标准的结构和编写 》 进行编写 。

本标准代替 MT 830 一 2008 《 煤矿用织物叠层阻燃输送带 》 和 MT 914 一 2008 《 煤矿用织物整芯阻燃

输送带 》 。 本标准以 MT 914 一 2008 为主 ， 整合了 MT 830 一 2008 的内容 ， 与 MT 914 一 2008 相比 ， 除编

辑性修改外主要变化如下 ：

修改了范围 （ 见 1 ， MT 830 一 2008 的 1 和 MT 914 一 2008 的 I) ；

修改了额定力的定义 （ 见 3 · 2 ， MT 830 一 2008 的 3 · 3 和 MT 914 一 2008 的 3 · 2 ） ；

修改了织物叠层阻燃输送带的定义 （ 见 3 · 6 ， MT 830 一 2008 的 3 · 5 ） ；

增加了织物整芯阻燃输送带的定义 （ 见 3 · 7 ） ；

增加了芳纶织物芯阻燃输送带的定义 （ 见 3 · 8 ） ；

增加了产品分类 （ 见 4 · 1) ；

修改了织物叠层阻燃输送带型号 （ 见 4 · 2 · 2 ， MT 830 一 2008 的 5 ） ；

增加了芳纶织物芯阻燃输送带型号 （ 见 4 · 2 · 3 ） ；

修改了长度要求 （ 见 4 · 3 · 2 ， MT 830 一 2008 的 6 · 3 和 MT 914 一 2 00 8 的 4 · 2 · 2 ） ；

增加了芳纶织物芯阻燃输送带的外观质量要求 （ 见 5 · 1 ） ；

修改了织物叠层阻燃输送带覆盖层的厚度要求 （ 见 5 · 3 ， MT 830 一 2008 的 6 · 4 ） ；

增加了芳纶织物芯阻燃输送带覆盖层的厚度要求 （ 见 5 · 3 ） ；

增加了芳纶织物芯阻燃输送带直线度的要求 （ 见 5 ， 4 ） ；

增加了芳纶织物芯阻燃输送带拉伸强度的要求 （ 见 5 · 5 · 3 ） ；

增加了输送带成槽性的考核要求 （ 见 5 · 8 ） ；

修改了层间黏合强度的要求 （ 见 5 · 10 ， MT 830 一 2008 的 6 · 7 ） ；

增加了芳纶织物芯阻燃输送带层间黏合强度的要求 （ 见 5 · 10 ） ；

增加了芳纶织物芯阻燃输送带覆盖层物理机械性能的要求 （ 见 5 · 10 ） ；

增加了接头动态耐久性强化要求 （ 见 5 · 15 ， 3 ） ；

修改了覆盖层厚度的试验方法 （ 见 6 · 4 ， MT 830 一 2008 的 7 · 3 · 2 和 MT 914 一

增加了额定伸长率的试验方法 （ 见 6 · 7 ） ；

增加了成槽性的试验方法 （ 见 6 · 8 ） ；

增加了芳纶织物芯阻燃输送带黏合强度的试验方法 （ 见 6 · 10 ） ；

增加了芳纶织物芯阻燃输送带覆盖层物理机械性能的试验方法 （ 见 6 · (1) ；

2 00 8 的 6 · 4 ） ；

修改了机械接头的试验方法 （ 见 6 · 16 ， MT 830 一 2008 的 7 · 7 和 MT 914 一 2008 的 6 · 12 ） ；

增加了强化动态耐久性能的试验方法 （ 见 6 · 17 · 2 ） ；

修改了出厂检验和型式检验项目表 （ 见表 12 ， MT830 一 2008 的表 10 和 MT 914 一 2008 的表 8 ） ；

删除了附录 A( 见 MT 914 一 2 00 8 的附录 A) ；

修改了拉伸强度的制样刀具的选择 （ 见附录 AI. 1 ， MT 914 一 2008 的附录 BI. 1) ；

修改了表面电阻的试验方法 （ 见附录 D ， MT 914 一 2008 的附录 E) ；

修改了滚筒摩擦试验方法 （ 见附录 E ， MT 914 一 2008 的附录 F) ；

修改了喷灯燃烧试验灯具的选择 （ 见附录 F ， MT 914 一 2008 的附录 G) ；

请注意本标准的某些内容可能涉及专利 。 本标准的发布机构不承担识别这些专利的责任 。

本标准由中国煤炭工业协会科技发展部提出 。
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煤矿用织物芯阻燃输送带

范围

本标准规定了煤矿用织物芯阻燃输送带 （ 以下简称阻燃带 ） 的术语和定义 、 产品分类 、 型号和规格 、

技术要求 、 试验方法和检验规则 、 标志 、 包装 、 贮存和运输 。

2

3

本标准适用于煤矿用织物芯阻燃输送带 。

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 3 3 8 工业用甲醇

工业酒精GB/T 3 9 4 · 1

一 2009 硫化橡胶或热塑性橡胶拉伸应力应变性能的测定GB/T 5 2 8

硫化橡胶或热塑性橡胶热空气加速老化和耐热试验GB/T 3 512

织物芯输送带全厚度拉伸强度 、 拉断伸长率和参考力伸长率GB/T 3 6 9 0

输送带标志GB/T 5 7 5 2

一 2013 输送带层间粘合强度试验方法GB/T 6 7 5 9

输送带横向柔性 （ 成槽性 ） 试验方法GB/T 7 9 83

普通用途织物芯输送带GB/T 7 9 84

硫化橡胶或热塑性橡胶耐磨性能的测定 （ 旋转辊筒式磨耗机法 ）GB/T 9 8 6 7

输送带机械接头强度的测定静态试验方法GB/T 12 7 3 6

织物芯输送带带总厚度和各层厚度试验方法GB/T 3 2 3 31

输送带贮存和搬运指南HG/T 30 5 6

酒精喷灯燃烧器的结构与技术要求MT/T 18 2

煤矿用阻燃输送带接头检验规范MT/T 318

一 19 9 7 煤矿用输送带机械接头技术条件MT/T 318 · 1

MT/T 319 煤矿输送带机械接头用带扣

术语和定义

下列术语和定义适用于本标准 。

阻归却性 fire-resistant properties

输送带符合 5 · 13 要求的性能

额定力 rated force

阻燃带整体纵向额定拉伸强度的 10 ％ 乘以试样中部宽度值所得的力 。

试验方法

1
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橡胶覆盖层 rubber cover

阻燃带覆盖层中橡胶含量占橡胶和塑料总和的 80 ％ 以上的覆盖层 。

峰点 peak

记录曲线上斜率由正变负的位置 。

完整曲线 whole curve

从常规撕裂段第一峰点到最末峰点之间的曲线段 。 正常撕裂段是除去撕裂开始时可能有的峰值递

增段的曲线其余部分 。

织物叠层阻燃输送带 textile laminated fi re retardant conveyor belt

以两层或两层以上帆布织物构成的阻燃输送带 （ 简称叠层带 ） 。

织物整芯阻燃车俞送市 solid woven fire retardant conveyor belt

以整体编织结构的带芯为抗拉体的阻燃输送带 （ 简称整芯带 ） 。

芳纶织物芯阻燃输送带 aramid textile fi re retardant conveyor belt

以单层芳纶织物为抗拉体的阻燃输送带 （ 简称芳纶带 ） 。

4 规格

4 ． 1 产品分类

煤矿用织物芯阻燃输送带根据织物抗拉体特征分为 ： 煤矿用织物整芯阻燃输送带 、 煤矿用织物叠层

阻燃输送带 、 煤矿用芳纶织物芯阻燃输送带 。

整芯带根据覆盖层材质分为 ： 塑料整芯阻燃输送带 、 橡胶面整芯阻燃输送带 。

4 ． 2 型号

4 ． 2 ． 1 艹艹开刂口正 / 《 币 《 亠

整芯带产品型号按整芯带整体纵向拉伸强度划分为 680S 、 800S 、 1000S 、 1250S 、 1400S 、 1600S 、

1800S 、 2000S 、 2240S 、 2500S 、 2800S 、 3100S 和 3400S 。

具体型号表示如下 ：

整芯带具有阻燃和抗静电性能

整芯带整体纵向拉伸强度 ， 单位为牛顿每毫米 （ N / mm ）

示例 ： 800S 表小纵向拉伸强度为 800 N / mm ， 具有阻燃和抗静电性能的煤矿用织物整芯阻燃输送带

4 2 2 叠层带型号

叠层带产品型号按纵向拉伸强度划分为 680S F 、 800S F 、 1000S F 、 1250S F 、 1400S F 、 1600S F 、

1800S F 、 2000S F 、 2240S F 、 2500S F 、 2800S F 、 3150 S F 和 3400S F 。

具体型号表示如下 ：

2
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芯体结构 ， F 表示帆布织物

阻燃带具有阻燃和抗静电性能

阻燃带全厚度纵向拉伸强度 ， 单位为牛顿每毫米 （ N / mm ）

示例 ： 800S F 表示全厚度纵向拉伸强度为 800 N / rnm ， 帆布叠层结构 ， 具有阻燃抗静电性能的煤矿用橡胶帆布叠层

阻燃输送带 。

4 2 3 芳纶带型号

芳纶带产品型号按纵向拉伸强度划分为 680S DPP( 或 DEP) 、 800S DPP （ 或 DEP) 、 1000S DPP （ 或

DEP) 、 1250S DPP( 或 DEP) 、 1400S DPP( 或 DEP) 、 16 00 S DPP （ 或 DEP) 、 1800S DPP （ 或 DEP) 、 2000S

DPP( 或 DEP ） 、 2240S DPP （ 或 DEP) 、 2500S DPP （ 或 DEP ） 、 2800S DPP （ 或 DEP ） 、 3150S DPP （ 或

DEP) 、 3400S DPP( 或 DEP) 、 4000S DPP( 或 DEP) 和 4500S DPP( 或 DEP) 。

具体型号表示如下 ：

囗 S 囗囗囗

骨架材料径向线与纬向线的连接线材质 ， P 表示聚酰胺

骨架材料纬向线材质 ， E 表示聚酯 ， p 表示聚酰胺

骨架材料径向线材质 ， D 表示芳纶

阻燃带具有阻燃和抗静电性能

阻燃带全厚度纵向拉伸强度 ， 单位为牛顿每亳米 (N/mm)

示例 ： 800S DEP 表示全厚度纵向拉伸强度为 800 N / mm ， 芳纶织物结构 ， 纬向骨架材料为聚酯 ， 径向骨架材料为聚

酰胺 ， 具有阻燃抗静电性能的煤矿用芳纶织物芯阻燃输送带

4 3 规格

4 ． 3 ． 1 宽度

阻燃带宽度见表 1 。

3

6 5 0

4

800

表 1

5

1 000

阻燃带宽度

1

400

4 3 2 长度

2

500

6

1 200

7

1 400

8

1 600

9

1 800 2 000

单位为毫米

11

2 000 以上

阻燃带出厂的单卷长度可由供需双方商定 ， 其极限偏差为 ± 5 ％ ， 带的总长度的极限偏差为

5 技术要求

5 ． 1 外观质量

整芯带表面应平整 ， 无影响使用要求的明疤 、 缺胶和裂痕 。 织物芯体应封闭 。

3
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叠层带表面应平整 、 无影响使用要求的明疤 、 缺胶 、 裂痕 、 脱层 、 露芯 、 重皮 、 海绵及带芯层横波浪等

缺陷

芳纶带表面应平整 、 无影响使用要求的明疤 、 缺胶 、 裂痕 、 脱层 、 露芯 、 重皮 、 海绵等缺陷 。

5 ． 2 宽度极限偏差

阻燃带宽度极限偏差应符合表 2 的规定 。

表 2 阻燃带宽度极限偏差

< 800公称宽度

极限偏差

5 3 覆盖层厚度及极限偏差

单位为毫米

冫 800

带贲的 ± 1 /

阻燃带覆盖层厚度由供需双方协商确定 ， 但整芯带的塑料覆盖层公称厚度应不小于 l. 0 mm ， 橡胶

覆盖层公称厚度应不小于 1 · 5 mm ； 叠层带 、 芳纶带的工作面覆盖层公称厚度应不小于 3 · 0 mm ， 非工作

面覆盖层公称厚度应不小于 l. 5 mmo 叠层带布层接头处的覆盖层厚度允许比公称厚度薄一层布层的

厚度 ， 但不允许露布 。 覆盖层厚度的极限偏差应符合表 3 的规定 。

覆盖层公称厚度

< 4

> 4

5 ． 4 直线度

表 3 覆盖层厚度极限偏差

极限偏差

上偏差 ： 不限制 ； 下偏差 ： 0 · 2

上偏差 ： 不限制 ； 下偏差 ： 公称厚度的 5 ％

单位为毫米

叠层带 、 芳纶带的直线度应符合 GB/T 7 9 84 的规定 。

5 ． 5 拉伸强度

5 ． 5 1 整芯带的全厚度拉伸强度应符合表 4 的规定 。

5 ． 5 2 叠层带的全厚度拉伸强度应符合表 5 的规定 。

5 ． 5 3 芳纶带的全厚度拉伸强度应符合表 6 的规定 。

5 ． 6 拉断伸长率

整芯带的全厚度纵向拉断伸长率应不小于 15 ％ ， 全厚度横向拉断伸长率应不小于 18 ％ 。 叠层带的

全厚度纵向拉断伸长率应不小于 10 ％ 。

表 4 整芯带拉伸强度

型号

纵向

横向

4

680S

冫 680

265

单位为牛顿每毫米

1800S 2000S 2240S 2500S 2800S 3100S 3400S

冫 800 1 000 冫 1 250 冫 1 400 1 600 冫 1 800 冫 2 000 2 240 冫 2 500 冫 2 800 3 100 冫 3 400

800S 1000S 1250S 1400S 1600S

冫 280 300 冫 350 400 冫 450



口

型号

纵向

型号

口

型号

型号

纵向

口

型号

2800S D PP( 或 DEP) 3 巧 OS DPP( 或 DEP)

表 7

冫 0 · 0 9

冫 0 · 14

680S F

冫 680

冫 260

1600S F

1 600

2800S F

冫 2 800

680S DPP( 或 DEP)

冫 680

冫 260

1600S DPP( 或 DEP)

冫 1 600

2 800

表 5

800S F

冫 800

冫 270

1800S F

冫 1 800

3150S F

冫 3 150

表 6

800S DPP( 或 DEP)

冫 800

冫 270

1800S D PP( 或 DEP)

1 800

3 150

叠层带拉伸强度

1000S F

冫 ！ 1 000

冫 300

2000S F

冫 《 2 000

3400S F

冫 3 400

芳纶带拉伸强度

1000S D PP( 或 DEP)

冫 ！ 1 000

冫 300

2000S DPP( 或 DEP)

冫 2 000

3400S DPP( 或 DEP)

冫 3 400

1250S F

冫 1 250

冫 350

2240S F

2 240

1250S DPP( 或 DEP)

冫 1 2 5 0

冫 350

2240S DPP( 或 DEP)

冫 2 240

4000S DPP( 或 DEP)

冫 4 000

5 ． 7

5 ． 8

额定力伸长率

整芯带和叠层带的全厚度纵向额定力伸长率应均不大于 4 。

成槽性

5 8 1 整芯带的成槽性应符合表 7 的规定 。

整芯带成槽性

侧托辊槽形角

成槽性 冫 0 ． 0 6 冫 0 · 07

MT/T 9 1 4 一 20 1 9

单位为牛顿每毫米

1400S F

冫 1 400

冫 350

2500S F

2 500

单位为牛顿每毫米

1400S DPP( 或 DEP)

冫 1 400

冫 350

2500S DPP( 或 DEP)

2 500

4500S DPP( 或 DEP)

冫 4 500

冫 45 。

冫 0 ． 17

5 ． 8 2 叠层带 、 芳纶带的成槽性应符合表 8 的规定 。

表 8 叠层带 、 芳纶带成槽性

侧托辊槽形角

成槽性

20 。

冫 ！ 0 · 08

25 。

冫 0 ． 10 冫 0 · 12

40 。

0 · 16

45 。

冫 0 · 18

40 。

冫 0 · 12

冫 0 · 2 0

55 。

冫 0 · 23 0 · 26

5
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5 ． 9 撕裂力

整芯带的撕裂力应符合表 9 的规定 。

冫 3 · 50

冫 3 · 2 5

一 2 5 、 + 2 5

型号 680S

撕裂力冫 1 100

5 1 0 黏合强度

800S 1000S

冫 1 200

表 9 整芯带撕裂力

1250S 1400S 1600S 1800S 2000S

冫 1 600

2240S 2500S 2800S

单位为牛顿

3100S 3400S

阻燃带覆盖层和芯体 、 芯体相邻层间的黏合强度应符合表 10 的规定 。

表 1 0 黏合强度
单位为牛顿每毫米

项目

平均值

最小值

整心带

覆盖层与带芯间

冫 ！ 4 · 00

3 · 2 5

带芯内部

6 · 5

各芯层间

叠层带 、 芳纶带

覆盖层与带芯间

覆盖层厚度 < 1.5 mm 覆盖层厚度 > l. 5 mm

冫 3 · 50

2 · 6 0

冫 3 ． 90

2 ． 60

注 ： 芳纶带无各芯层间黏合强度考核要求 。

5 ． 1 1 覆盖层物理机械性能

阻燃带覆盖层物理机械性能应符合表 11 的规定 。

表 1 1 覆盖层物理机械性能

覆盖层种类

整芯带橡胶覆盖层

叠层带橡胶覆盖层

芳纶带橡胶覆盖层

拉伸强度

MPa

冫彐 0 · 0

冫 14 · 0

15 · 0

拉断伸长率

0

冫 350

冫 350

冫 350

磨耗量
3

< 200

< 200

< 200

老化后拉伸强度和拉断伸长率变化率

0

注 ： 老化试验条件为 70 ℃ × 16 8 h 。

5 ． 1 2 表面电阻性能

阻燃带上 、 下两个表面的表面电阻算术平均值均不得大于 3 · 0 × 108

5 1 3 阻燃性

5 ． 1 3 ． 1 滚筒摩擦性能

阻燃带经滚筒摩擦试验时 ， 其任何部位不得发生有焰燃烧和无焰燃烧现象 ， 滚筒表面温度不得大于

3 2 5 ℃ 。

6
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5 ． 1 3 ． 2 喷灯燃烧性能

阻燃带经喷灯燃烧试验应符合下列规定 ：

a ）

b ）

5 ． 1 3 ． 3

对具有完整覆盖层试件 ， 试件的有焰燃烧时间的算术平均值和无焰燃烧时间的算术平均值均

不得大于 3 · 0 s ， 其中每块试件上的有焰燃烧时间和无焰燃烧时间单值均不得大于 10 · 0 s ，

对剥去覆盖层试件 ， 试件的有焰燃烧时间的算术平均值和无焰燃烧时间的算术平均值均不得

大于 5 · 0 ， 其中每块试件上的有焰燃烧时间和无焰燃烧时间单值均不得大于 15 · 0 s 。

巷道丙烷燃烧性能

阻燃带能通过以下两项要求中的任一项便视为该阻燃带合格 。 其要求如下 ：

a ） 每件试样的未损坏长度不得小于 600 mm ；

b ） 未损坏长度不得小于 5 0 mm ， 最大平均温升不得大于 140 ℃ 且损失长度不大于 1 250 mmo

当试验在燃烧过程中由于危及人和设备而提前终止时 ， 该整芯带的巷道燃烧试验即被视为不合格 。

5 1 4 接头强度

5 ． 1 4 ． 1 分类

阻燃带接头强度根据接头方式分为 ： 机械接头强度和胶粘接头强度 ， 整芯带 、 叠层带可任选一种进

行考核 ， 芳纶带采用胶粘接头方式考核 。

5 1 4 ． 2 机械接头强度

5 ． 1 4 ． 2 ． 1 整芯带机械接头强度

a ）

b ）

d ）

对 1000S （ 含 ） 以下型号的整芯带 ， 其机械接头的强度应不小于带体额定拉伸强度的 70 ％ ；

对 1250S （ 含 ） 至 1600S （ 含 ） 型号的整芯带 ， 其机械接头的强度应不小于带体额定拉伸强度

的 6 5 ％ ，

对 1800S （ 含 ） 至 2000 s （ 含 ） 型号的整芯带 ， 其机械接头的强度应不小于带体额定拉伸强度

的 60 ％ ，

对 2000S 以上型号的整芯带 ， 其机械接头的强度应不小于带体额定拉伸强度的 55 ％ 。

5 1 4 ． 2 ． 2 叠层带机械接头强度

叠层带机械接头的强度应不小于带体额定强度的 60 ％ 。

5 1 4 ． 3 胶粘接头的强度

整芯带胶粘接头的强度应不小于带体额定拉伸强度的 9 0 ％ 。 叠层带胶接接头的强度应不小于带

体额定拉伸强度的 85 ‰ 。 芳纶带胶接接头的强度应不小于带体额定拉伸强度的 80 ％ 。

5 ． 1 5 接头动态耐久性

5 ． 1 5 1 整芯带 、 叠层带接头动态耐久性分为 ： 接头动态耐久性强度常规试验和强化试验 ， 二者任选其

一进行试验 。

5 ． 1 5 ． 2

a ）

b ）

5 ， 1 5 ， 3

接头动态耐久性强度常规试验任选一种接头型式进行考核 ， 并应符合如下规定 ：

机械接头的运行寿命平均值不得小于 10 万周转 ；

胶粘接头的运行寿命平均值不得小于 2 5 万周转 。

接头动态耐久性强度强化试验运行寿命不得小于 10 000 次张力脉动循环次数 。

7
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5 ． 1 6 织物接头

5 ． 1 6 ． 1 艹艹心巾 、 方纶带织物接头

整芯带 、 芳纶带芯体不得有横向和纵向接头

5 ． 1 6 2 叠层带织物接头

叠层带织物接头应符合 GB/T 7 9 84 的规定 。

6 试验方法

6 ． 1 样品采取方法

在阻燃带制成 2 4 h 后 ， 采取样品 。

6 2 外观质量检查

目测 。

6 ． 3 宽度试验

成卷供应的整芯带 ， 不得有拼合接头

采用最小分度值为 1 mm 的钢直尺或卷尺进行测量 ， 测带体两端及中部共 3 个位置尺寸 ， 取中位值

为测量结果 。

6 ． 4 覆盖层厚度试验

按 GB/T 3 2 3 31 的规定执行 。

6 ． 5 直线度试验

按 GB/T 7 9 84 的规定执行

6 6 拉伸强度和拉断伸长率试验

按附录 A 的规定执行 。

6 7 额定力伸长率试验

按 GB/T 3 6 9 0 的规定执行 。

6 ． 8 成槽性试验

按 GB/T 7 9 8 3 的规定执行

6 ． 9 撕裂力试验

整芯带撕裂力测定方法按附录 B 的规定执行

6 ． 1 0 黏合强度试验

整芯带黏合强度测定按附录 C 的规定执行 。 叠层带 、 芳纶带黏合强度试验按 GB/T 6 7 5 9 一 2013 的

A 法的规定执行 。

8
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6 ． 1 1 覆盖层物理机械性能试验

6 ． 1 1 1 覆盖层拉伸强度和拉断伸长率试验

按 GB/T 5 2 8 一 2 00 9 的规定执行 ， 整芯带橡胶覆盖层试样尺寸采用 4 型 [ 狭小平行部分宽为 （ 2 · 0 ±

0 · 1) 哑铃状裁刀裁切试样 。 叠层带 、 芳纶带覆盖层试样采用 2 型 [ 狭小平行部分宽 （ 4 · 0 ±

0 · l)mm ] 哑铃状裁刀裁切试样 。

6 11. 2 覆盖层老化性能试验

按 GB/T 3 512 的规定执行 。

6 ． 1 1 ． 3 耐磨耗性能试验

按 GB/T 9 8 6 7 的规定执行 。

6 ． 1 2 表面电阻试验

按附录 D 的规定执行 。

6 ． 1 3 滚筒摩擦试验

按附录 E 的规定执行 。

6 ． 1 4 喷灯燃烧试验

按附录 F 的规定执行 。

6 1 5 巷道丙烷燃烧试验

按附录 G 的规定执行 。

6 ． 1 6 接头强度试验

阻燃带机械接头强度按 GB/T 12 7 3 6 的规定执行 ， 机械接头试验应使用满足 MT/T 3 1 9 标准的机

械带扣或同比性能更高的带扣 ， 带扣应装订规整 ， 试验中带扣应无明显变形 ， 否则应选择更合适的机械

带扣 ； 阻燃带胶接接头强度按 MT/T 318 的规定执行 。

6 ． 1 7 接头动态耐久性试验

6 ． 1 7 1 常规动态耐久性试验

机械接头常规动态耐久性按 MT/T 318 · 1 一 19 9 7 中 5 · 3 · l. 3 的规定执行 。 胶接接头常规动态耐

久性试验按 MT/T 318 的规定执行

6 ． 1 7 ． 2 强化动态耐久性试验

按 MT/T 318 · 1 一 19 9 7 中 5 · 3 · 2 的规定执行 。

7 检验规则

7 1 检验报告

检验报告应包括下列内容 ：

9
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5 · 10 6 ， 10

5 · 11 6 · 11

5 · 12 6 · 12

6 ． 13

6 ． 14

6 ， 15

6 · 16

6 · 17

a ）

b ）

c ）

d ）

e ）

f ）

g ）

阻燃带制造厂名称 ；

阻燃带的型号 、 规格和生产日期 ；

检验日期 ；

试验室温度和相对湿度 ；

检验结果 ；

检验结论 ；

检验者 。

7 2 出厂检验

7 ． 2 1 阻燃带应经制造厂的质量检验部门负责检验 ， 每 1 000 m 应为一批 （ 不足 1 000 m 也应视为一

批 ） 至少进行一次检验 ， 检验合格并签发合格证后方可出厂 。

7 ． 2 ． 2 出厂检验项目见表 12 。

表 1 2 出厂检验和型式检验项目

叠层带 、 芳纶带

序号

1

2

3

4

5

6

7

8

9

11

12

14

15

检验项目

外观质量

宽度极限偏差

覆盖层厚度

直线度

拉伸强度

拉断伸长率

额定伸长率

成槽性

撕裂力

黏合强度

覆盖层物理机械性能

表面电阻

滚筒摩擦性能

阻燃
喷灯燃烧性能

性能

巷道丙烷燃烧

接头强度

接头动态耐久性

整 〕 '

试验
出厂检验

方法
型式

检验

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

出厂检验

全检 抽检

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

全检 抽检

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

5 ． 13 · 1

5 ． 13 · 2

5 ， 13 · 3

5 · 14

5 · 15

” 表示不进行检验 。

型式

检验

U

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

寻

备注

一般项目

一般项目

重要项目

一般项目

重要项目

重要项目

重要项目

重要项目

重要项目

重要项目

重要项目

重要项目

重要项目

重要项目

重要项目

重要项目

重要项目

注 ： 々 ” 表示进行检验过

7 ． 3 型式检验

7 ． 3 1 有下列情况之一 ， 应进行型式检验 ：

a ） 新产品或老产品转厂生产时的试制定型鉴定 ；
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b ）

d ）

e ）

正式生产后 ， 如结构 、 材料 、 工艺有较大改变 ， 可能影响产品性能时 ；

产品停产 2 年后 ， 恢复生产时 ；

出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时 ；

国家质量监督机构提出进行型式检验要求时 。

7 3 ． 2 型式检验项目见表 12 。

7 ， 3 3 型式检验的试样应从出厂检验合格的产品中抽取 ， 抽样基数为 100 m ， 样品数量为 12 m 。

判定规则7 ． 4

7 ． 4 ． 1 合格判定条件

符合下列条件的应判定为合格 ：

a ） 检验项目全部合格 ；

b ） 重要项目有一项不合格 ， 取双倍试样对项目进行复验后合格 ； 一般项目 ， 如有小于两项不合

格 ， 应在同批产品中另取双倍试样对项目进行复验后合格 。

7 ． 4 ． 2 不合格判定条件

符合下列条件的应判定为不合格 ：

a ） 重要项目一项不合格 ， 取双倍试样对该项目进行复验后仍不合格 ；

b ） 检验项目两项及以上不合格 。

8 标志 、 包装 、 贮存和运输

8 ． 1 标志

输送带的标志应按 GB/T 5 7 5 2 的规定执行 。

8 ． 2 包装

阻燃带用木芯 、 铁芯或其他材质的轴芯卷取 、 捆扎须牢固整齐 ， 每件应有包装覆盖物 ， 包装上应拴有

技术检验部门签发的合格证和编号 。

8 ． 3 贮存和运输

阻燃带的贮存和运输应按 HG/T 3 05 6 的规定执行 。

11
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附录 A

（ 规范性附录 ）

拉伸强度和拉断伸长率测定方法

试件制备A. 1

A. 1 ． 1 试件应按图 A. 1 所示的形状和尺寸 ， 并用断面如图 A. 2 所示的冲刀冲割 ， 对于 1400S 以上的

试样应优先选择 B 型刀具 。 必要时可采用水切割等先进设备制样 。

0

力 1

100

120

夹持部位

力 2

冫 500

冫 800

100

227

冫 380

A 型试样

100

力 2

方型试样

测定拉断强度试件示意图

单位为毫米

夹持部位

夹持部位夹持部位

图 A. 1

图 A. 2

12

冲刀断面示意图
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A 1 2 冲割的试件覆盖层应完整无损 ， 冲割面要整齐 、 平滑 。 当覆盖层很厚时 ， 夹装部位覆盖层可以

剥去 ， 以免试件试验时在夹具中滑动 。

A. 1 ． 3 试件冲割时 ， 在离带边至少 5 0 mm 处冲割 。

A. 1 ． 4 试件冲割时 ， 纵向试件的轴线应与阻燃带的纵轴线平行 ， 横向试件轴线应与阻燃带的纵轴线

垂直 。

A. 1 ． 5 在试件中心两侧 ， 对称划两条与纵轴线垂直标线 ， 初始标距 0 为 100 mm ， 如图 A. 1 所示 。

A 1 ． 6 试件从样品上冲下后 ， 应在温度 （ 23 ± 2 ） ℃ ， 相对湿度 45 ％ RH 、 75 ％ RH 的环境中放置 16 h

后开始试验 。

A. 1 ． 7 试件数量 ： 纵向试件 3 块 ， 横向试件 3 块 ， 共 6 块 。

A 2 仪器 、 设备

A 2 1 拉力试验机 ： 拉力试验机的准确度应不小于 1 ％ ， 其测量范围应满足所测试件极限值的要求 。

A. 2 ． 2 拉力试验机的夹持器 ： 工作速度为 （ 100 ± 10 ） mm min ， 在拉伸过程中 ， 试件夹持良好 ， 既无打

滑 ， 又无夹断现象 。

A. 3 测定步骤

A. 3 ． 1 试验时室温应为 （ 23 ± 2 ） ℃ ， 相对湿度为 45 ％ RH 、 75 ％ RH 。

A. 3 2 将试件两端分别夹于试验拉力机的两个夹持器上 ， 试件纵向中心线应与施力线方向一致 。

A 3 3 夹持器以 （ 100 ± 10 ） mm / min 的恒速对试件进行连续拉伸 ， 直至试件断裂为止 ， 在此过程中应

自动记录拉力值 。

A. 3 4 试件在断裂前的最大拉力值即为所测的拉断力 0 。

当拉力增至试件断裂时 ， 记录两标线间的距离 0A. 3 ． 5

A. 3 ． 6 试件断裂应发生在 100 mm 标距之间 ， 若被测试件发生打滑或断裂发生在标距以外 ， 则该试件

作废 ， 另取试件重做试验 。

A. 4 结果表述

结果的计算方法如下 ：

） 拉伸强度按式 （ A · 1 ） 计算 ：

FI

式中 ：

FI

B

拉伸强度 ， 单位为牛顿每毫米 （ N / mm ） ；

每块试件的拉断力 ， 单位为牛顿 （ N ） ；

每块试件的宽度 ， 单位为毫米 （ mm ） 。

b ） 拉断伸长率按式 （ A ， 2 ） 计算 ：

式中 ：

拉断伸长率 ， 单位为百分比 （ ％ ） ；

试件初始标距 ， 单位为毫米 （ rnm ） ；

× 100
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试件拉断时的标距 ， 单位为毫米 （ mm ） 。L 1

） 分别计算每组 3 块试件的拉伸强度和拉断伸长率单值 ， 并计算出每组试件拉伸强度的算术平

均值和拉断伸长率的算术平均值 。

14
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附录 B

（ 规范性附录 ）

整芯带撕裂力测定方法

B 1 试件制备

B 1 ． 1 应按图 B. 1 、 图 B. 2 切割试件 ， 并在试件一端切开约 100 mm ， 以形成撕裂试验的两个装夹头 。

单位为毫米

100

切口

中心线

B 2

B 2 ．

B 2

300

撕裂试验用试件示意图图 B. 1

阻燃带带边

图 B 2 试件切割位置及标记

B 1 ． 2 切割时 ， 试件边缘距整芯带边缘间距不得小于 5 0 mm ， 尽可能从两侧和中部分别取样 。

B 1 3 切割时 ， 试件的纵轴线应与整芯带的纵轴线平行 ， 且在每块试件的上覆盖层 ， 按图 1 所示标

以 “ T ” 字样 。

B 1 4 切割时 ， 试件间保持较大的切割间距 。

B 1 ． 5 试件从样品上冲下后 ， 应放在温度 （ 2 3 ± 2 ） ℃ 和相对湿度 4 5 ％ RH 、 7 5 ％ RH 的环境中至少

2 4 h ， 有争议时应放置 72 ho

仪器 、 设备

1

2

拉力试验机 ： 准确度为 1 ％ ， 具有自动记录功能 。

夹持器 ： 应能保证试件固定良好 ， 试验时不打滑 。
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B 3 测定步骤

B 3 1 试验时 ， 环境温度为 （ 23 ± 2 ） ℃ 和相对湿度为 45 ％ RH 、 75 ％ RH 。

B 3 2 将试件的两个装夹头分别夹于拉力机的两个夹持器上 （ 图 B. 3 ） 。 试件装夹头的内边应装夹在

夹持器中部 ， 夹持器以 （ 5 0 ± 5 ） mrn min 的等速作撕裂试验时 ， 自动记录试件撕裂 100 mm 长所需的力 。

300

100

方向 ， 4

单位为毫米

方向方

图 B 3 撕裂试验安装方式

B. 3 ． 3 试件夹持方式如图 B. 3 所示 ， 即 3 块按 A 向作撕裂试验 ， 3 块按 B 向作撕裂试验 。

B 4 曲线处理

如图 B. 4 所示 ， 在记录曲线上标出 9 条与时间轴垂直的直线 ， 它们把完整曲线在该轴上的投影 （ 图

中 AB 线段 ） 分为 10 等份 。 标示出到这 9 条直线距离最近的 9 个峰点 。 找出 9 个峰点中到时间轴距离

为第五远的那一峰点 。 其峰值即为 9 个峰值的中位数 ， 以该值作为这个试样的平均撕裂力 。

平均撕裂力

时间

撕裂力曲线处理示意图图 B 4

1 6



MT/T 9 1 4 一 20 1 9

B 5 结果表述

应记录和计算下列测定结果 ：

a ）

b ）

每块试件的撕裂力 ；

每组中 3 个撕裂力的算术平均值 ；

每组中 3 个撕裂力的算术平均值 。

17
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附录 C

（ 规范性附录 ）

整芯带黏合强度测定方法

c 1 试件制备

c. 1 ． 1 试件为矩形条状 ， 宽为 （ 25 ± l)mm ， 长为 300 mm ， 其边缘要切割整齐

c. 1 2 试件共 8 块 ， 其中 4 块纵向切割 （ 覆盖层与带芯之间 、 带芯内部各 2 块 ） ， 4 块横向切割 （ 覆盖层

与带芯之间 、 带芯内部各 2 块 ） 。

c. 2 仪器 、 设备

c. 2 1 拉力试验机 ： 准确度为 1 ‰ ， 具有自动记录功能 。

c. 2 ． 2 夹持器 ： 应能保证试件固定良好 ， 试验时不打滑 。

c 3 覆盖层与带芯之间黏合强度测定步骤

c. 3 ． 1 切割好的试件应放在温度 （ 23 ± 2 ） ℃ 和相对湿度 45 ％ RH 、 7 5 ％ RH 的环境中至少 24 h ， 同时

试验也应在此环境中进行 。

c. 3 ． 2 试验时 ， 先从试件一端将一个覆盖层与带芯剥离约 7 5 mm ， 并把分开的两部分分别夹持在拉力

试验机的两个夹持器中 ， 以 （ 100 ± 10 ） mm/min 的速度移动夹持器将试件分离的两部分再剥离 100

mm ， 同时记录仪自动绘出剥离力记录曲线 。 试验时对试件未剥开的部分 ， 不予固定 。

c. 3 ． 3 在同一试件的另一端按上述程序对另一覆盖层进行试验 。

C. 4 带芯内部黏合强度测定步骤

c. 4 1 切割好的试件应放在温度 （ 23 ± 2 ） ℃ 和相对湿度 45 ％ RH 、 7 5 ％ RH 的环境中至少 24 h ， 同时

试验也应在此环境中下进行 。

c. 4 2 试验时 ， 先从试件一端从带中间切开约 7 5 mm ， 并把分开的两部分分别夹持在拉力试验机的两

个夹持器中 ， 以 （ 100 ± 10 ） mm / min 的速度移动夹持器将试件分离的两部分再剥离 100 mm ， 同时记录

仪自动绘出剥离力记录曲线 。 试验时对试件未剥开的部分 ， 不予固定 。

c. 5 曲线处理

c. 5 1 利用剥离曲线 ， 确定其平均剥离力 ， 方法如下 （ 图

a ） 在记录纸上标出 9 条与时间轴垂直的直线 ， 它们把完整曲线在该轴上的投影 （ 图中 AB 线段 ）

分为 10 等份 。 标出分别与这 9 条直线最接近的 9 个峰点 。 根据峰点位置的高低 ， 找出 9 个峰

值的中值 ， 作为平均剥离力 ；

b ） 当上述 9 条直线中某条附近的曲线较平坦 ， 以至该直线到最近峰点的距离也大于相邻直线间

距的 1 / 2 时 ， 取该直线与曲线的交点对应的黏合力作为用于求中值的力值 。

c. 5 2 找出完整曲线的最高峰值和最低峰值 。
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C 6 数据处理

黏合强度为剥离力与试件宽度的比值 ， 单位为牛顿每毫米 。

C 7 结果表述

应分别记录和计算下列试验结果 ：

a ）

b ）

c ）

d ）

e ）

f ）

每块试件的上 、 下覆盖层与带芯之间平均剥离力和最小剥离力 ；

每块试件的上 、 下覆盖层与带芯之间平均黏合强度和最小黏合强度 ；

上述两组试件的上 、 下覆盖层与带芯之间平均黏合强度的算术平均值和最小黏合强度中的最

小值 ；

每块试件的带芯内部平均剥离力和最小剥离力 ；

每块试件的带芯内部平均黏合强度和最小黏合强度 ；

带芯内部平均黏合强度和最小黏合强度 。

最低峰值

图 C 1

中值

时间

最高峰值

剥离曲线处理示意图
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附录 D

（ 规范性附录 ）

表面电阻测定方法

D 1 试件制备

D 1 ． 1 试件应是从完整的阻燃带上切下 ， 长度和宽度不小于 300 mm ， 厚度为阻燃带的全厚度 。 试件

数量为 3 块 。

D 1 ． 2 试件应无裂纹 、 气泡和机械杂质等缺陷 。

D 1 ． 3 用蘸有蒸馏水的干净绸布或纱布擦洗试件以后 ， 用洁净的干布片将试件擦干 ， 放置在干燥处 24

h 以上 。

D 1 ． 4 试验前 ， 将试件放置在温度为 （ 23 ± 2 ） ℃ ， 相对湿度为 （ 65 ± 5 ％ ） RH 的环境中至少 2 ho

D 1 ． 5 电极放置

对于表面平滑阻燃带 ， 用导电胶 （ 液 ） 涂抹电极的测试基面 ， 导电液不宜过厚或有较明显的流动 。

对于花纹面带或表面凹凸不平的阻燃带可按如下步骤操作 ：

a ）

b ）

c ）

d ）

使用柔性金属箔电极 （ 锡箔或铝箔 ） ， 推荐使用厚度约 5 6 m 、 每千克表面积约 2 5 m 或者厚度

约 76 m 、 每千克表面积约 18 ；

在试样试验区域涂刷导电液 （ 涂胶区域俯视图如图 D. 1 所示 ） ， 然后再在其上安放柔性电极 。

制作的电极使用后形成的环形区域平面与电极基面应该一样大 。 涂刷导电液时应使涂刷区

域的尺寸与柔性电极的下表面尺寸相一致 ；

用手指或软布团按压安放在试样上涂有接触液区域的柔性电极 。 如果试样表面凹凸不平 ， 通

过按压时柔性电极与凹处贴紧 。 涂到欲安放箔状电极区域以外的区域上的导电液 ， 可用软布

将其擦去 ；

在柔性电极区域对应放置测试用电极 。

图 D 1

单位为毫米

少 25

刃 25

50

涂胶区域俯视示意图
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D 2 导电液

导电液的成分为 （ 单位为毫克每克 ， mg / g ） ·

分子量为 600 的无水聚乙二醇 800

软皂 （ 药物品级 ）

氯化钾

D 3 仪器 、 设备

1

200

D 3 ． 1 表面电阻测试仪 ： 测量范围至少为 103 0 、 1010 Q, 准确度 l. 5 级 ， 直流电源电压 5 0 V 、 500 V ，

电压的选择以在试件中的电能消耗不大于 1 w 为前提 。

D 3 ． 2 电极 ： 用黄铜圆柱及同心圆环各一个作电极 ， 尺寸如图 D. 2 所示 ， 其中内电极的基面为圆形 ， 最

小质量为 115 g ， 外电极的基面为环形 ， 最小质量为 900 g ， 两电极的基面应磨平抛光 ， 用 2 根外包绝缘导

线分别连接到每个电极上 。

试件

圆头螺钉

导线

图 D 2

D. 4 测定条件与步骤

D 4 1 测定条件

单位为毫米

黄铜柱

砂 25

黄铜环

咖 25

150

电极尺寸示意图

D 4 ． 1 ． 1 试验电压为 （ 5 00 ± 20 ） V ， 000 ± 10 ） V ， （ 5 0 ± 10 ） V 。

D 4 ． 1 ． 2 试验环境温度为 （ 23 ± 2 ） ℃ ， 相对湿度为 （ 65 ± 5 ） ％ RH 。

D 4 2 测定步骤

将试件放在一块稍大于试件的绝缘平板 （ 表面电阻应大于 1 × Q) 上 ， 带导电液的电极基面朝

下 ， 将其放在试件表面中部位置 ， 若导电液溢出电极外 ， 应用干燥 、 干净的绸布或纱布擦拭掉 。 外电极连

接到测试仪器的接地端或低压端上 ， 内电极接到高压端上 ， 充电 1 min 后 ， 测量电阻 ， 然后在试件的另一
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面上再重复上述试验 。

注 ： 不要因呼吸作用使试件表面受潮 。

D. 5 结果表述

应记录和计算下列测定结果 ：

a ）

b ）

c ）

2 2

每块试件上 、 下两个表面的表面电阻单值 ；

上表面 3 个表面电阻的算术平均值 ；

下表面 3 个表面电阻的算术平均值 。
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附录 E

（ 规范性附录 ）

滚筒摩擦试验方法

E 1 试件制备

试件应在离阻燃带边缘不少于 5 0 mm 处用刀割取 ， 每件试件的长度不小于 950 mm （ 沿阻燃带纵向

方向 ） ， 宽 15 0 mm ， 试件数量为 6 块 。

E. 2 仪器 、 设备

E 2 ． 1 钢滚筒 ： 外径为 210 mm 的钢滚筒应装在水平轴上 ， 并应在负载的条件下以 （ 200 ± 5 ） r / min

的转速旋转 ， 滚筒在全长范围内直径变化不得超过 1 mmo 滚筒用目视判断应光亮 ， 手感应平滑 ， 当滚

筒表面有深度大于 1 mm 的缺陷时 ， 必须更换 。 钢滚筒示意图如图 E. 1 所示 。

单位为毫米

热电偶

335 ± 1

图 E 1 钢滚筒示意图

E. 2 2 张紧装置 ： 试件在滚筒摩擦试验台 （ 图 E. 2 ） 上 ， 绕滚筒 180 。 ， 上下边平行 ， 水平安装 ， 上边用夹

持器固定 ， 下边通过张紧装置 （ 可参考图 E. 2 加载方式或其他合理结构 ） 对试件施加拉力 。
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试件

张紧链

十

拉力传感器

配重

1850

图 E. 2 滚筒摩擦试验台结构示意图

单位为毫米

电动机

钢滚筒

E 2 ． 3 微型鼓风机 ： 工作电压为 220 V ， 功率 2 5 W 。 其通过 21 个孔径为 6 mm 的多孔管 （ 每孔间距

13 rnm ， 管子内径 40 mrn ） 产生一空气流 。 空气流的流速为 （ 2 · 0 ± 0 · 1 ） m/ s ， 空气流的温度不得低于

E. 2 ． 4 风速表 ： 准确度为 0 ， 1 m / ， 测量范围为 0 m / s 、 25 m/so

E. 2 ． 5 测温装置 ： 采用装于滚筒中部的热电偶测量滚筒表面温度 ， 热电偶顶部平面与滚筒表面在一个

面上 ， 但不得低于 0 · 5 mmo 安装位置如图 E. 1 所示 。

E. 2 6 除烟抽风系统 ： 在距滚筒中心 600 mm 高度处所产生的风流速度 ， 不得超过 0 · 5 m/so

测定步骤

E. 3 ． 1 每次试验以前 ， 滚筒表面应擦净 ， 除去锈迹或粘附物 ， 滚筒用目视判断应光亮 ， 手感应平滑 ， 任

何一次试验开始前 ， 滚筒温度不得超过 40 ℃ ， 环境温度不得小于 0 ℃ 。

E 3 2 试件表面应清洁干净 ， 不得有油污等影响试验值的物质存在

E. 3 ． 3 常规共进行 6 次试验 。 先将上下覆盖层两面分别与滚筒接触 ， 在静止和流动空气中各做 1 次

试验 。 对第一批试验获得最差结果的面 ， 再分别在静止和流动空气中各进行 1 次试验 。 对于花纹面带 ，

只对非花纹面在静止和流动空气中各做 2 次试验 。

E. 3 4 在静止空气中试验 （ 关闭微型鼓风机 ） ： 试件应绕钢滚筒成 180 。 圆弧 ， 一端钢性固定 ， 另一端与

张紧装置连接 （ 图 E. 2 ） ， 初始施加张力 343 N ， 滚筒以 （ 200 ± 5 ） r / min 的转速 ， 朝着离开试件固定端的方

向转动 。

E. 3 ． 5

a ）

b ）

c ）

E 3 ． 6

2 4

试验张力与时间 ：

对整芯带进行滚筒摩擦试验时 ， 试验期间张力始终为 343 N ， 在试验过程中若试件在 6 0 min

内断裂 ， 即停止试验 ， 若未断裂继续试验至 6 0 min 停止 ；

对叠层带进行滚筒摩擦试验时 ， 试验张力为 343 N ， 若试件在 60 min 内未断裂 ， 则应将配重从

343 N 递增到 6 8 6 N ， 以后配重的递增按每隔 3 0 min 增加 343 N ， 配重一直加到 1 715 N ， 试验

至叠层带断裂为止 ；

对芳纶带进行滚筒摩擦试验时 ， 试验期间张力始终为 343N ， 试验至 60 min 停止 。

在流动空气中试验 （ 开动微型鼓风机 ） ： 在 E. 2 · 3 所描述的空气流中按 E. 3 · 4 的试验程序进行
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重复试验 。

E 3 7 观察有无燃烧现象 ： 在试验过程中 ， 应随时观察试件是否出现有焰燃烧或无焰燃烧现象 。 试验

进行到规定的终止条件时 ， 应立即停止滚筒转动 ， 并及时取下试件 ， 继续观察是否产生有焰燃烧或无焰

燃烧现象 。

E 4 结果表述

应记录和计算试验结果 ：

a ）

b ）

每次试验中有无燃烧现象发生 ，

每次试验中滚筒表面最高温度 ；

试件自试验开始至超过 3 2 5 ℃ 的时间或未达 3 2 5 ℃ 的断裂时间 。
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附录 F

（ 规范性附录 ）

喷灯燃烧试验方法

F 1 试件制备

F 1 1 在离阻燃带边缘至少 50 mm 处割取试件 。 对需要剥去覆盖胶的试件 ， 若剥离很困难时 ， 可采用

间断性磨削方法 ， 使摩擦发热量减至最小 ， 当织物层暴露出时 ， 立即停止磨削 。 覆盖层剥去部分的长度

应大于 50 mm ， 割取时试件应保持干净 。

F. 1 ． 2 试件形状为矩形 ， 每件长 （ 150 ± 2 ） mm ， 宽 （ 25 ± 2 ） mm 。

F 1 3 试件数量 ： 具有完整覆盖层 6 块 （ 3 块纵向 ， 3 块横向 ） ， 剥去覆盖层 18 块 （ 9 块纵向 ， 9 块横向 ） 。

F 2 仪器 、 设备

F 2 ． 1 喷灯 ： 酒精喷灯应符合 MT 18 2 的规定 ， 燃料由带有刻度管的容器供给 。 所用燃料为 95 ％ 乙醇

和 5 ‰ 甲醇的混合物 （ V / V ） ， 其中乙醇应符合 GB/T 3 9 4 · 1 的规定 、 甲醇应符合 GB 3 3 8 的规定 。 酒精喷

灯也可以采用本生灯等其他温度能够达到 （ 960 ± 60 ） ℃ 、 火焰高度 15 0 mm 、 180 mm 的燃烧装置 。

F. 2 ． 2 燃烧试验箱 ： 应设有加工好的配合孔 ， 作为燃料导管的人口 ， 箱子应设有可调节装置 ， 确保试件

处在适当位置 ， 在箱子上部装有带抽风机的烟罩 ， 但应以不引起火焰燃烧变化为前提 ， 否则试验时应关

闭抽风机 ， 如图 F. 1 所示 。

F 2 ． 3 秒表 ： 最小分度值为 0 · 01 s 。

F. 2 ． 4 试件支架 ： 如图 F. 2 所示 ， 宽度尺寸可根据夹持试样的厚度需要调整 。

图 1

单位为毫米

2

燃烧试验箱示意图
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单位为毫米

板厚 1.5

喷灯燃烧试验支架示意图图 F 2

F 3 测定步骤

F. 3 ． 1 酒精喷灯的操作和维修按 MT 182 的规定进行 。

F. 3 ． 2 试验时 ， 将试件插人支架 ， 喷灯与试件的相对位置应符合图 F. 3 的规定 ， 即试件应水平放置 ， 其

低端离喷灯喷火口中心为 5 0 mm ， 喷灯垂直放置 。

单位为毫米

刻度玻璃管

透明塑料管

酒精容器

50

150

试件

0 0

火焰外缘

酒精喷灯

图 F. 3 试件燃烧位置示意图 （ 以酒精喷灯为例 ）

F. 3 3 试验在弱光下的燃烧箱内进行 ， 点燃喷灯 ， 调整其火焰高度为 15 0 mm 、 180 mm ， 在喷灯喷火

口中心 50 mm 处的火焰温度应为 （ 9 6 0 ± 6 0 ） ℃ 。 火焰温度可通过一根直径为 0 · 71 mm 、 长约 100 mm

的裸铜丝来测定 ， 火焰稳定后 ， 测定温度时将裸铜丝保持在离喷火口如图 F. 3 所示的高度为 50 mm 处 ，

若在 6 s 内能熔断裸铜丝 ， 则为达到火焰温度 。 也可以采用精度不小于 1 ℃ 的测温装置测量 。

F. 3 4 试验时试件周围的空气流动应尽量小 ， 以不影响燃着试件的火焰为准 。

2 7
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若是使用酒精喷灯 ， 试验时容器内的燃料液面高度应保持在距离酒精喷灯底部 （ 760 ± 20 ） mmF 3 ． 5

范围内 ， 如图 F. 3 所示

试件位于火焰中央 ， 其前缘与火焰外缘一致 。F 3 ． 6

试件应垂直于燃烧箱的门 ， 以便观察到试件的两面 。F 3 ， 7

试验时把试件放在火焰中燃烧 30 后 ， 移走未熄灭的酒精喷灯 ， 从该时起用秒表测量试件上的F 3 ． 8

有焰燃烧时间和无焰燃烧时间 。

F 4 结果表述

应记录和计算下列试验结果 ：

a ）

b ）

c ）

d ）

28

各试件的有焰燃烧时间和无焰燃烧时间单值 ；

6 块具有完整覆盖层试件的有焰燃烧时间的算术平均值和无焰燃烧时间的算术平均值 ；

18 块剥去覆盖层试件的有焰燃烧时间的算术平均值和无焰燃烧时间的算术平均值 ；

燃烧时间算术平均值取小数点后 2 位 ， 修约至小数点后 1 位 。



MT/T 9 1 4 一 20 1 9

附录 G

（ 规范性附录 ）

巷道丙烷燃烧试验方法

G 1 试件制备

G 1 ． 1 试样应从离阻燃带边部至少 5 0 mm 的部位裁取 。 对于上 、 下覆盖层厚度相等的阻燃带 ， 应从

待测阻燃带上切取两块长 1 500 mm 、 宽 230 mm 的纵向试样 ； 对于上 、 下覆盖层厚度不同的阻燃带 ， 应

切取 3 块试样 。

G 1 ． 2 为使试样能固定于试验台上 ， 需用 8 mm 直径的钻头按如下方式在试样上打 6 个孔 ：

a ） 其中 4 个孔分别位于距试样边界 5 0 mm 的 2 条直线与距试样前端 50 mm 及后端 5 0 mm 的

直线的 4 个交点上 ；

b ） 另外 2 个孔位于距试样边界 20 mm 的 2 条直线与距试样前端 330 mm 的直线的 2 个交点上 。

G 1 ． 3 将试样放置于试验台上并用 2 5 号铁丝通过 6 个钻孔将其固定在框架上 。 此外 ， 另用 2 根铁丝

将试样牢牢地捆在框架上 ， 其中一根位于距试样前端 100 mm 的位置上 ， 另一根线位于距试样前端

250 mm 的位置上 。

G 2 装置和设备

G 2 ． 1 巷道

巷道由一个外壁采用 2 5 mm 厚的难熔材料建造的燃烧室组成 ， 其人口尺寸为 460 mm × 460 mm ，

长度为 16 7 6 mm ， 该燃烧室通过一壁厚为 l. 5 mm 的不锈钢圆锥连接器与直径 300 mm 的排气管相连 。

抽风机应安置在排风管后 ， 使空气从巷道中通过 ， 其中空气的流速由排气控制阀来控制 。 丙烷燃烧用巷

道如图 G. 1 所示 。
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2
1

4

5

285

说明 ：

3

8

7

6

(a) 轴测图

9

1

2

3

4

5

6

8

9

排气控制阀 ；

直径 150 mm 排气管 ；

直径 300 mm 排气管 ；

排气罩 ，

风速计安装位置 ；

试验腔室 （ 由壁厚为 25 mm 的难熔材料建造 ） ；

7 一一一一椎形通风部件 ；

排气控制阀 ；

热电偶 。

1

2

3

4

5

510

（ b ） 主视图

说明 ：

风速计安装位置 ，1

输送带试样 ；2

试验台3

4 一一一一燃烧器 ；

试样残骸承接盘 ， 由 l. 5 mm 厚的不锈钢制成 。5
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G 2 ， 2

2

6

说明 ：

翡到 00 到 ：

1
160

(c) 主视剖面图
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5

排气罩 （ 在该图中未显示 ） ；

腔室正面 ；

试验台 ；

4 一一一一试验腔室 ；

燃烧器 ；

试样残骸承接盘 ， 由 l. 5 mm 厚的不锈钢制造 。

图 G 1 丙烷燃烧用巷道

排气罩

排气罩由厚度为 1. 5 mm 的不锈钢材质制造 ， 安装于燃烧室的正上方用于抽吸在试验过程中有可

能从燃烧室人口处逃逸出来的烟气 。

G 2 ， 3 支架

支架用于安放固定阻燃带样品 。 该试验台长 1 500 mm 、 宽 220 mm 、 咼 160 mm ； 由直径为 10 mm

的钢棒构成 ； 同时它有可将阻燃带样品用线固定在其上的穿线环 ， 如图 G. 2 所示 。

单位为毫米

0

105

105

150

150

150

645

300

100

血 0

1500

300

645

300

图 G. 2 丙烷燃烧试验用支架
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G. 2 ． 4 丙烷燃烧器

燃烧器由 6 个燃烧喷射器组成 ， 尺寸如图 G. 3 所示 ， 以二排 （ 每排 3 个 ） 的布置方式安装在框架上 ，

其中喷射头向内倾斜 45 。 （ 图 G. 4 ） ， 试验时将其置于试样下面 。

1 2 3 4

8 5

7
6

45 。

45 。

70

9

8

72

125

8

说明 ：

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

实心插栓 ；

变径 T 型管 ·

六角连接螺母 ；

90 。 弯头 ；

插口 ；

丙烷燃烧器 ；

变径衬套 ，

1 / 2 标准管 ；

等径 T 型管 ·

焊接在 2 和 4 部位下面的 4 个由低碳钢材料制成的脚 。

图 G 3 丙烷燃烧器的装配

50 ． 8

单位为毫米

30 日

10

单位为毫米

图 G. 4 燃烧器喷射头

G 2 ． 5 燃料

燃料为纯度不低于 95 ％ 的罐装丙烷气体 。 它通过流量计向燃烧器供应稳定的气流 ， 其中试验中所

要消耗的燃气量为 （ 565 ± 10 ） g 。

32
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G. 2 ． 6 称重装置

该装置用于称量试验前后阻燃带样品和丙烷气瓶的重量 ， 其最小准确度为 5 g ， 甚至更精确

G. 2 ． 7 风速计

该仪器应安放在距燃烧室地面 310 mm 和燃烧室人口 285 mm 处的中心线上 。

G. 2 ． 8 K 一型热电偶

该仪器应安装在排风管道中 ， 并与记录装置相连 。

G. 2 ． 9 记录装置

该装置用于测量温度 ， 应至少每分钟测 6 次 。

G 2 ． 1 0 计时器

用于记录时间 ， 最小分度 1 s 。

G 3 试样与燃烧器的安装

G. 3 ． 1 将试验台置于燃烧室中心处并使试样前端距燃烧室人口处 160 mmo

G 3 ． 2 将燃烧器置于试验台底下中心处并使试样前端与第一排燃烧喷射器位于同一直线上 。

G. 4 试验初始温度

试验开始时的巷道环境温度应保持在 5 ℃ 、 30 ℃ 之间 。

注 ： 每次试验期间 ， 在巷道内所释放的大量热量会影响后续的试验 。 因此 ， 在每次试验之前对巷道内的环境温度进

行冷却是很重要的 。 而在实际操作中证实 3 h 的冷却即可达到令人满意的效果 。

G. 5 试验次数

G. 5 ． 1

G. 5 ． 2

a ）

b ）

对上 、 下覆盖层厚度均相等的阻燃带 ， 进行 2 次试验 。

对上 、 下覆盖层厚度不等的阻燃带 ， 进行如下 3 次试验 ：

先取试样将其上覆盖层面向上进行试验 ；

再取试样将其上覆盖层面向下进行试验 ；

随后取第三块试样对 a) 和 b ） 试验中结果较差的那一面再进行一次试验 。

G 6 测定步骤

G. 6 ． 1 试样应在温度为 0 ℃ 、 40 ℃ 的干燥环境中平整放置 24 h 。

G 6 ． 2 试验前 ， 应对试样和丙烷气钢瓶称重 。

G. 6 ． 3 通过安装于距燃烧室地面 310 mm 和燃烧室人口 2 8 5 mm 处的中心线位置上的风速计将空气

流速控制在 （ l. 0 ± 0 · 05)m/so

G. 6 ． 4 记录 2 min 、 5 min 之间排出空气的温度以便得出巷道空气温度 。

G. 6 5 先将丙烷气流量设置为 3 5 0 L/h ， 并点燃 。 开启计时器 ， 随后将丙烷气的流量调整至
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（ 345 ± 5 ） L / h 。

G 6 6 计时到 5 0 min 后 ， 关掉丙烷气并使试验台与试样冷却 。 当火焰开始蔓延并危及人或设备时 ，

应立即中止试验 。

G 6 7 试验结束后 ， 重新称量丙烷气钢瓶并确定试验中丙烷气的消耗量为 （ 565 ± 10 ） g 。 如果不到或

者超出 ， 应相应调整流量并重做试验 。

G 6 8 去除试验台上所有剩余的试样并使试验台冷却至巷道环境温度 。 去除阻燃带上任何易碎物质

后对其进行称量 。

G 7 试验中止

G. 7 ． 1 正常中止

在试样和燃烧残骸上的所有火焰熄灭之后 ， 等待 10 min 以上 ， 则试验应该中止并且视为正常中止 。

G. 7 2 提前中止

任何出于安全因素而中止的试验应被视为提前中止并应记录于试验报告中

G 8 试样损毁程度判定

对试样的每一面自试样后端算起的未损毁长度进行测量 。

试样上试验前没有而试验后出现的裂缝 、 瑕疵 、 起泡等损坏应视为烧坏 。 记录两次测量长度的较小

值作为最短未损毁长度 。

G 9 上升温度值

对试验中所测得的任一分钟内温度减去巷道环境温度后计算最大温度上升值 ， 此值作为最大平均

温度上升值 。

G 1 0 阻燃带烧坏长度的计算

通过试验前后对阻燃带质量的测量来计算试验中所烧坏的阻燃带长度 。

阻燃带的烧坏长度按式 （ G · D 计算 ：

式中 ：

7 刀前一 ． 一刀 7 后
× 1 500

以质量形式表示的损毁长度 ， 单位为毫米 （ mm ） ；

试验前的样品质量 ， 单位为千克 （ kg ） ；

试验后的样品质量 ， 单位为千克 （ kg ） 。

G. 1 1 排气温度规范

G. 1 1 ． 1

a ）

b ）

3 4

出现以下情况按 G. 11. 2 的规定执行 ·

巷道在第一次使用前 ；

对于刚经过维修的巷道 ；
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） 周期性地检查保证巷道内部环境没有发生突发变化 。

G 1 1 2 在没有试样存在的情况下 ， 开启试验巷道 ， 同时打开丙烷气并以每 50 min 消耗 （ 5 6 5 ± 10 ） g 的

供气流量供人巷道 。 在整个试验过程中 ， 从排风管道中测得的燃烧丙烷气的温度应高于周围环境温度

（ 50 ± 5 ） ℃ 。

以试验时间为横坐标 。 丙烷气温度为纵坐标绘制曲线 ， 并保证上升温度应符合图 G. 5 所示的

曲线 。

40

30

20

0

一 5 · 00
0

G 1 2 结果表述

5 · 00 15 · 00 25 · 00 35 · 00

时间 /min

45 · 00 55 · 00 65 · 00

图 G. 5 典型排气温度校准曲线

试验报告结果表示应包含以下内容 ：

a ）

b ）

c ）

d ）

e ）

f ）

g ）

h ）

i ）

本标准及测试方法的引用 ， 一般巷道丙烷燃烧试验 ；

试验日期 ；

受测试阻燃带的型号及编号 ；

每个受测试样的最小未损坏长度 ；

阻燃带烧坏长度 ；

最大平均上升温度值 ；

丙烷气消耗量 ；

任何发生于正常试验步骤之外的情况 ， 包括试验是否提前中止 ；

此外 ， 报告还应表述 ： 该测试结果仅代表在此特殊试验条件下进行试验的该种产品试样的性

能 ， 它们并不是衡量该产品在使用过程中是否会有潜在燃烧危险性的唯一标准 。

3 5
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