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煤矿用风筒涂覆布基布物理机械性能

试验方法和判定规则
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本标准规定了煤矿用风筒涂覆布基布 （ 以下简称涂覆布基布 ） 的物理机械性能试验方法和判定

规则 。

本标准适用于用各种纤维材料制成的风筒涂覆布基布 。 如玻璃纤维布 、 玻棉交织布 、 化学纤维布 、

合成纤维布等 。

2 引用标准

下列标准所包含的条文 ， 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 。 本标准出版时 ， 所示版本均

为有效 。 所有标准都会被修订 ， 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性 。

GB/T 4 6 6 7 一 19 9 5 机织物幅宽的测定

GB/T 7689 · 1 一 87 纺织玻璃纤维机织物厚度的测定

GB/T 7689 · 4 一 89 纺织玻璃纤维机织物宽度和长度的测定

GB/T 10111 一 88 利用随机数骰子进行随机抽样的方法

涂覆布基布的规格尺寸

1 ． 1 涂覆布基布的厚度应 0 · 5 0

1 2 涂覆布基布的幅宽应符合表 1 的规定 。
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表 1 涂覆布基布的幅宽

编号

幅见

涂覆布基布的物理机械性能

1

+ 巧
915 一

2

+ 巧
1320 一

3

+ 1 5
1610 一

1

2

4

5

6

涂覆布基布的经向扯断强力 ， 一级品应冫 2200 N / 50 mm ， 二级品应冫 1800 N / 50 m m 。

涂覆布基布的纬向扯断强力 ， 一级品应冫 2200 N / 50 mm ， 二级品应冫 1800 N / 50 m m 。

涂覆布基布的经向撕裂力 ， 一级品应冫 300 N ， 二级品应冫 250 N 。

涂覆布基布的纬向撕裂力 ， 一级品应冫 300 N ， 二级品应 250 N 。

涂覆布基布的经向扯断伸长率应 < 10 ％ 。

涂覆布基布的纬向扯断伸长率应 < 10 ％ 。

试验方法

1

4

涂覆布基布厚度的测定按 GB/T 7 6 8 9 · 1 的规定进行

涂覆布基布幅宽的测定按 GB/T 4 6 6 7 和 GB/T 7 6 8 9 · 4 的规定进行 。

涂覆布基布经 、 纬向扯断强力及扯断伸长率的测定按附录 A 的规定进行 。

涂覆布基布经 、 纬向撕裂力的测定按附录 B 的规定进行 。
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5 检验规则

5 ． 1 出厂检验和型式检验

5 1 ． 1 涂覆布基布的出厂检验由制造厂的质检部门按表 2 规定的项目逐批进行检验 。

表 2 涂覆布基布的出厂检验和型式检验

检验项目

3 · l. 1

3 · l. 2

3 ， 2 · 1

3 · 2 · 2

3 · 2 · 3

3 · 2 · 4

3 · 2 · 5

3 ， 2 · 6

注 ： “ 寻 ” 表小应检验 ； “ 一 ” 表小不检验

出厂检验 型式检验

5 1 2 涂覆布基布的型式检验由国家授权的质检部门按表 2 规定的项目进行检验 。

5 1 3 有下列情况之一者应进行型式检验 ：

） 新产品或老产品转厂生产时的试制定型鉴定 ：

b ） 正式生产后 ， 如材料 、 工艺有较大的改变 ， 可能影响产品性能时 ；

） 产品停产 1 年后恢复生产时 ；

d ） 国家产品质量监督部门提出型式检验要求时 。

5 2 抽样方法及组批规则

5 2 1 同一规格 、 同一生产工艺 、 稳定连续生产一定数量的单位产品作为一批 。 供需双方交收检验时 ，

以发货批为检查批 。

5 2 2 涂覆布基布的物理机械性能 （ 经 、 纬向扯断强力 ， 经 、 纬向撕裂力 ， 经 、 纬向扯断伸长率 ） 样品 ， 按

GB/T 10111 的抽样方法在距离布端 5 m 以外随机抽取 ， 样本数量为 4 m

6 判定规则

6 1 凡检验不合格的项目 ， 应在同一批产品中加倍抽取样品对不合格项进行复测 ， 复测仍不合格时则

判该项不合格 。

6 2 涂覆布基布的经 、 纬向扯断强力和经 、 纬向撕裂力如有一项不合格 ， 则判该批产品为不合格品 。

6 3 其他项目如有两项不合格 ， 则判该批产品为不合格品 。
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附录 A

（ 标准的附录 ）

涂覆布基布经 、 纬向扯断强力和扯断伸长率的测定

AI 原理

试样在恒速拉力机上以一定的牵引速度拉伸至断裂过程中所测得的最大拉伸力和试样长度的增

加值 。

A2 仪器设备

A2. 1 采用测量范围为 0 、 5 kN ， 准确度为 ± 1 ％ 的恒速拉力机 。

A2 2 拉力机应具有调速装置和伸长测定装置 。

A2. 3 拉力机上 、 下夹持器的中心点应在拉力轴线内 ， 夹持器的钳口线应与拉力线成直角 ， 夹持面与试

样应在同一平面内 。 夹持器钳口的有效宽度应不小于 60 mm ， 夹持面应能夹紧试样而没有滑动 ， 必要时

可用带有线条 、 槽或波纹面的夹钳 ， 夹持面上可衬垫适当的材料 ， 尽量避免损伤试样 。

A3 试验条件

试验室的温度为 20 ± 2 ℃ ， 相对湿度为 （ 6 5 ± 5 ） ％ 。 当在非标准条件下进行试验时 ， 应记录试验地

占的温度和相对湿度 。

A4 试样及其制备

A4. 1 样品按照 GB/T 10111 标准随机抽取样品 （ 距布端 5 以外裁取 ） ， 其数量不少于 1 m

A4 2 样品应经过处理 ， 使其经 、 纬纱线牢固不滑动 ， 处理方法根据材料性质而定 。 玻纤布的处理方法

可用聚乙烯醇水溶液或 401 胶粘剂 （ 用醋酸乙脂稀释 ， 比例为 1 ： 1 ） 均匀地涂刷在样品的一面上 （ 纵横方

向各涂刷一遍 ） ， 然后在室温下放置 24 h 后进行试验 。

A4. 3 经过处理后的样品 ， 按图 AI 的排列方式分别裁取经 、 纬向试样各 5 条 。 试样的长度方向平行于

织物的经纱或纬纱 ， 两条试样的长度方向不得有相同的纱线 。

W2

W3

经向

JI

J2

J3

J5

图 A 1 试样排列示意图

A4 4 试样的规格尺寸 ：

A4. 4 1 试样长度为 280 mm ， 有效夹持长度为 200 m m 。
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A4. 4 ． 2 试样去边纱后的有效宽度为 5 0 m m 。

试验步骤A5

A5. 1

2A5.

A5. 3

A5. 4

A5. 5

试验前应将试样展平放置于 A3 的条件下 16 h 以上

试验前应校准拉力机的零位 ， 选择适当的测量范围 。

将上 、 下夹持器间的有效夹持距离调至 200 mmo

将拉力机的下夹持器移动速度调至 （ 100 mm±l() mm)/mino

在夹持器中心位置夹紧试样 ， 试样在预加力作用下 ， 其纵向轴线与夹钳的钳口线互成直角 。 为避

免试样在夹持器中滑动或损伤试样 ， 可在夹持部位衬垫粗糙柔软的其他材料 。

A5 6 开动拉力机 ， 记录试样断裂过程中的最大拉伸力和试样增长的长度 。

A6 试验结果表述

A6. 1 按式 （ (I) 分别计算经 、 纬向的平均扯断强力 ， 精确到 1 N 。

式中 ：

经向或纬向的平均扯断强力 ， N / 50 mm ；F

EF 经向或纬向各条试样扯断强力的总合 ， N ；

77 一 ． 一一试样条数 。

A6. 2 按式 （ A2 ） 和式 （ A3 ） 分别计算经 、 纬向的平均扯断伸长率 ：

100AL

式中 ：

经向或纬向的各条试样的扯断伸长率 ，E

经向或纬向各条试样的扯断伸长值 ， mm ；AL

经向或纬向的有效夹持长度 ， mm ；L

经向或纬向的平均扯断伸长率 ，E

一 ． ． 一一试样条数 。

附录 B

（ 标准的附录 ）

涂覆布基布经 、 纬向撕裂力的测定

（ A I)

（ A2 ）

（ A3 ）

BI 原理

在试样上按规定的尺寸平行剪 2 个刀口 ， 再在拉力机上以一定的牵引速度拉伸 ， 测量试样在受力过

程中 ， 垂直于刀口的 1 根或多根纱线断裂时的力 。

B2 仪器设备

B2 1 采用测量范围为 0 、 1 kN ， 准确度为 ± 1 ％ 的恒速拉力机 ， 当采用惯性拉力机测力时 ， 应在量程的

4



15 0

B2

B2.

B2

B3

MT/T 763 一 1997

0 、 85 ％ 内测量 。

拉力机应具有读数和记录装置 。2

拉力机的上 、 下夹持器的夹持面应有线槽或波纹面 。3

拉力机下夹持器的移动速度应在 0 、 5 00 mm/min 范围内连续可调 。4

试验条件

试验室的温度为 20 ± 2 ℃ ， 相对湿度为 （ 6 5 ± 5 ） ％ 。 当在非标准条件下试验时 ， 应记录试验地点的

温度和相对湿度 。

B4 试样及其制备

B4 ． 1 按照 GB/T 10111 标准随机抽取样品 （ 距布端 5 以外裁取 ） ， 样品数量不少于 3

B4 2 样品应进行处理 ， 使其经 、 纬向纱线牢固不滑动 ， 处理方法根据材料性质而定 。 玻纤布的处理方

法可用聚乙烯醇水溶液或 401 胶粘剂 （ 用醋酸乙脂稀释 ， 比例为 1 ： 1) 均匀地涂刷在样品的一面上 （ 纵横

方向各涂刷一遍 ） ， 然后在室温下放置 24 h 后进行试验 。

B4. 3

B4. 4

B4. 5

经过处理的样品按图 BI 的排列方式裁取经 、 纬向试样各 5 条 。

纬向试样

经向试样

图 BI 试样排列示意图

每条试样的规格尺寸应符合图 B2 的规定 。

100

300

100

图 B2 试样尺寸示意图

在试样长度方向上垂直于经向或纬向平行剪 2 个刀口 ， 刀口长度为 100 ， 两刀口间距为

100 mmo

B5 试验步骤

B5. 1 试验前应将试样展平放置于 B3 的条件下 16 h 以上 。

B5. 2 试验前应校准拉力机的零位 ， 选择适当的测量范围 。
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B5. 3 将拉力机上 、 下夹持器之间的初始距离调至 100 mmo

B5 4 在拉力机的记录仪上安装好记录纸 。

B5. 5 将拉力机的下夹持器移动速度调至 （ 100 mm±10 mm)/mino

B5. 6 上夹持器沿图 B2 所示的线夹住试样的中间舌片 ： 下夹持器对称地沿和线夹住另外 2

个舌片 。 试样应夹持良好 ， 不得滑动或被夹断 。

B5. 7 开动拉力机进行试验 （ 有效撕裂长度为 100 mm ） 并读取最大撕裂力 ， 精确到 1 N 。

B6 试验结果表述

B6 1 在记录纸上选取 5 个高峰值取其算术平均值为每条试样的撕裂力 ， 精确到 1 N 。

B6 2 取经 、 纬向各 5 条试样撕裂力的算术平均值为经 、 纬向的撕裂力 ， 精确到 1 N 。
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