
MT
中华人民共和国煤炭彳亍业标准

MT/T 398 一 1995

煤矿用防爆灯具的玻璃透明件

GIass Transparent Parts of Explosion 一 proof Lamps for CoaI Mines

本文件由矿山安全标准服务平台免费向社会

提供 ， 更多标准文件请关注矿山安全标准化

技术委员会公众号 ， 或通过国家矿山安全监

察局一服务互动一矿山安全标准服务平台获取

根据国家矿山安全监察局公告 （ 2026 年第 2 号 ） ，

自 2026 年 4 月 21 日起标准号变更为 ： KA/T 398 一 1995

1995 一 08 一 22 发布

中华人民共和国煤炭工业部

1995 一 1 1 一 0 1 实施

批准





MT/T 398 一 1995

1

2

3

4

5

6

7

主题内容与适用范围

引用标准

产品分类

技术要求

试验方法

质量评定规则

包装和贮存及运输





MT/T 398 一 1995

煤矿用防爆灯具的玻璃透明件

1 主题内容与适用范围

本标准规定了煤矿用防爆灯具的玻璃透明件 （ 以下简称透明件 ） 的产品分类 、 技术要求 、 试验方法 、

质量评定规则 、 包装 、 运输及贮存 。

本标准适用于煤矿用防爆灯具的玻璃透明件 。

本标准不适用于矿灯的透明件 。

4 ． 3

4 ． 6

4 ． 8

2

3

4

4 ．

4

4

引用标准

GB 2 8 2 8

GB 2 8 2 9

GB 3 8 3 6 ·

GB 7004

GB 7 2 5 6 ·

SG 3 8 6

产品分类

逐批检查计数抽样程序及抽样表 （ 适用于连续批的检查 ）

周期检查计数抽样程序及抽样表 （ 适用于生产过程稳定性的检查 ）

1 爆炸性环境用防爆电气设备通用要求

灯具木箱包装技术条件

1 民用机场灯具技术条件通用要求

灯具瓦楞纸箱包装技术条件

3 ． 1 按制作工艺可分为吹制 、 压制及拉制成形 。

3 ． 2 按成形后形状可分为半圆形 、 扁圆形 、 圆筒形及平板形等 。

3 ． 3 按成形后的颜色可分为透明 、 红色 、 绿色 、 黄色 。

3 ． 4 按加工工艺可分为钢化或退火 。

技术要求

1

2

4

于 80 /

4

4

4

5

7

9

透明件须符合本标准要求并按国家指定的检验单位批准的图样及文件制造 。

透明件 （ 除 “ 钢化 ” 外 ） 必须消除内应力 ， 用偏光仪或应力仪观查蓝色 、 紫色 、 红色及粉红色为合格 。

红色 、 绿色 、 黄色有色透明件的色品坐标应符合 GB 7 2 5 6 · 1 中第 3 · 10 条规定 。

透明件成形后其形状为圆筒形的透光率应大于或等于 85 ％ ， 其他形状的透光率应大于或等

0 。

透明件成形后冲击能量须符合 GB 3836 · 1 第 21. 1 条中表 5 的有关规定 。

透明件成形后热剧变试验须符合 GB 3 8 3 6 · 1 中第 19 · 1 b 条的规定 。

吹制成形后的透明件主要表面允许缺陷范围 （ 见表 1 ） 。

压制成形后的透明件主要表面允许缺陷范围 （ 见表 2 ） 。

拉制成形后的透明件主要表面允许缺陷范围 （ 见表 3 ） 。

注 ： 灯具安装后视线可以直接看到的表面称为主要表面 。
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范围

< 2

> 憚 、 6

> 串 6 、 小 8

> 、 櫸 0

允许缺陷数

名称

气线

结石

条纹

节瘤

< 300 cm

2

1

1

1

1

> 300 、

600 cm

3

1

1

2

2

1

2

> 600 、

1000 c m

4

2

1

2

1

3

3

2

3

> 1000 、

2000 c m

5

3

2

2

1

4

4

3

4

> 2000 、
> 3000 c m

宽 < 3 ， 长 < 15

宽 < 3 ， 长 < 25

宽 < 3 ， 长 < 40

宽 4 、 5 ， 长 < 30

宽 4 、 5 ， 长 40

冫串 1 、 2

宽 < 1 / 周

宽 > 1 、 2 / 周

3000cm

6

4

3

1

3

1

1

1

5

5

4

5

7

5

4

2

1

3

2

1

1

1

6

6

5

6

缺陷名称

一口

剪刀印

料印

缺陷名称

口

节瘤

2

范围

< 串 3

> 、 5

、 2

长度

宽 < 2 ， 长 < 40

宽 < 3 ， 长 < 80

冫 、 串 2

允许缺陷数

> 300 、 500 cm > 500 、 1000 cm< 300 cm

1

1

20

2

1

2

25

2 5

5 〈 300 cm

1

1

1

1

3

2

3

允许缺陷数

> 300 、 500 c m

2

1

2

2

2

> 1000 cm

4

3

3

> 500 c m

3

2

1

3

1

3

3

主要表面 < 1000 cm

缺陷间距 30 m m

主要表面 > 1000 cm

缺陷间距冫 50 m m

主要表面 < 1000 cm 2

缺陷间距冫 30 m m

主要表面 > 1000 cm

缺陷间距冫 50 m m

缺陷间距冫 50 m m

缺陷间距 30 m m

缺陷间距 50 m m

间距冫 40 m m

间距冫 30 m m

备注

缺陷间距 40 m m

缺陷间距 40 m m

缺陷间距冫 30 m m

缺陷间距冫 30 m m



范围
缺陷名称

宽 < 1 / 周

宽 > 1 、 2 / 周

< 300

1

表 3 （ 续 ）

允许缺陷数

> 300 、 500 cm

2

1

MT/T 398 一 1995

> 500 cm

3

缺陷间距冫 30 mm
2

注 ： ． 表中气泡和结石直径为平均值 。

4 ． 1 0

4 ． 1 1

O 表中面积值为被测透明件主要表面 （ 当透明件与灯具装配不受限制时其全表面即为主要表面 ） 的展开面积 。

透明件成形后不得有下列缺陷 ：

a. 未吹足与未压足 ；

b. 裂纹与有裂纹的结石 ；

c. 铁锈占 ·

d. 明显的冷印 ；

e. 明显的疙瘩 ；

f. 明显的麻点 ；

g. 明显的划伤 ；

h. 破气泡 （ 包括用手指能压破的薄气泡 ） 。

透明件不允许制成带螺纹的结构

5 试验方法

5 1 目测检查 （ 第 4 1 、 4 7 、 4 8 、 4 9 、 4 ． 1 0 条 ）

用肉眼和符合精度要求的通用量具进行

5 2 内应力试验 （ 第 4 ． 2 条 ）

用偏光仪或应力仪观察检查 。

5 ． 3 有色透明件色度测定试验 （ 第 4 ． 3 条 ）

按 GB 7 2 5 6 · 1 中第 4 · 12 条要求进行

5 ． 4 透光率试验 （ 第 4 ． 4 条 ）

用光度计系统测定 。

5 5 冲击试验 （ 第 4 5 条 ）

按 GB 38 3 6 · 1 中第 21. 1 和 21. 3 条有关规定进行

5 6 热剧变试验 （ 第 4 ． 6 条 ）

按 GB 3 8 3 6 · 1 中第 24 · 3 条要求进行 。

6 质量评定规则

6 ． 1 检验分类

产品的质量评定规则包括两类检验 ， 鉴定检验和质量一致性检验 。

6 ． 2 鉴定检验

鉴定检验是用某规格的若干样品进行的一系列完整的检验 ， 应包括本标准鉴定检验规定的所有试

验项目 。 其目的在于确定该产品的设计是否符合本标准要求和制造者是否有能力生产符合本标准要求

的产口口 。

6 ． 2 1 在下列情况之一时 ， 应进行鉴定检验 。

a. 新产品的技术安全性能定型鉴定 ：

b. 正式生产后 ， 如形状 、 材料 、 工艺有较大改变 ， 可能影响产品性能时 ；
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c. 国家质量监督机构提出要求时 。

6 2 ， 2 鉴定检验的样品可由生产厂在试制的产品中选送 。 除标准中已作规定外 ， 相关试验项目均应在

单一样品上进行 。

6 ． 2 ． 3 试验项目 、 试验顺序 · 按表 4 规定 。

技术要求条目

4 · 10

试验方法条目

1

2

3

4

5

6

7

8

9

试验项目

图样的正确性

吹制成形后允许缺陷范围

压制成形后允许缺陷范围

拉制成形后允许缺陷范围

成形后不得存在的缺陷

内应力试验

色度测定试验

透光率试验

冲击试验

热剧变试验

6 2 ， 4 鉴定检验按 6 · 2 · 3 条规定进行检验 ， 所有项目都通过 ， 判定合格 ， 其中一项不通过 ， 则判不合格 。

检验未按规定进行或未进行完规定的全部试验项目 ， 不能作判定 。

6 ． 2 5 鉴定检验不合格的样品 ， 改进后重新提交检验 。 重新检验时 ， 可对不合格的项目及其相关的项

目进行检验 ， 几次检验汇总 ， 全部试验项目均通过可判鉴定合格 。 但第一次鉴定检验至最后一次重新提

交检验的时间不得超过半年

6 ． 3 质量一致性检验

质量一致性检验是以逐批检验为基础 ， 周期性地从产品中抽取样品进行的 、 用以确定产品生产过程

中能否保证质量持续稳定的检验 。

质量一致性检验由 “ 逐批检查 ” 和 “ 周期检查 ” 组成 。

6 3 1 逐批检查

6 ． 3 ． 1 ． 1 逐批检查中的全检项目为本标准中第 4 · 1 条 。

6 ． 3 ． 1 ． 2 逐批检查中的抽检项目按 GB 2828 中一般检查水平 ll

产品中进行 。

一次抽样方案 ， 抽检应在全检合格的

6 ． 3 ． 1 3 逐批检查的抽检项目 、 顺序及其 AQL 值应按表 5 中规定进行

序号

1

2

3

4

试验项目

吹制成形后允许缺陷范围

压制成形后允许缺陷范围

拉制成形后允许缺陷范围

成形后不得存在的缺陷

技术要求条目

4 · 10

试验方法条目 AQL

6 ． 3 ． 1 4 抽检的检查严格度 ， 抽样方案的检索 ， 样本的抽取 ， 样本的检验 ， 逐批检查合格或不合格的判

断 ， 逐批检查后的处置 ， 应用 GB 2 8 28 中第 4 · 6 、 4 · 8 、 4 · 9 、 4 · 10 、 4 · 11 和 4 · 12 条的规定 。

4



MT/T 398 一 1995

周期检查6 ． 3 ． 2

6 ． 3 ． 2 ． 1 每一年进行一次 ， 当发生下列情况之一时 ， 应及时进行周期检查 。

a. 逐批检查结果与上次周期检查有较大差异时 ；

b. 停产二年后再恢复生产时 ；

c. 国家质量监督机构提出要求时 。

6 ． 3 ． 2 ． 2 周期检查按 GB 2829 中 ， 判别水平 I ， 一次抽样方案的规定进行

3 周期检查的项目分组 ， 顺序及其 RQL 值应按表 6 中的规定进行 。6 ． 3 ． 2 ．

0000

试验组序号

1

2

试验项目

包度测定试验

透光率试验

内心力试验

冲击试验

热剧变试验

技术要求条目试验方法条目

4 · 2

RQL
判定数组

样本大小
()c Re)

类别

6 ． 3 ． 2 ． 4 周期检查的样本抽取 ， 样本检查 ， 合格或不合格的判断 ， 检查后的处置 ， 应用 GB 2829 中第

4 · 9 、 4 · 10 、 4 · 11 、 4 · 12 条的规定 。

包装和贮存及运输7

7 1 包装和贮存

7 1 1 用瓦楞纸箱包装和贮存时应符合 SG 3 8 6 中有关规定 。

7 1 2 用木箱包装和贮存时应符合 GB 7004 中有关规定 。

7 2 运输

运输途中须防止剧烈震动 ， 装卸时应轻拿轻放 。

附加说明 ：

本标准由煤炭工业部煤矿专用设备标准化技术委员会提出 。

本标准由煤炭专用设备标准化技术委员会电气设备分会归口 。

本标准由上海燎原灯具厂 、 煤炭科学研究总院上海分院负责起草 。

本标准主要起草人傅美娟 、 周宏耀 、 陆金琪 、 乐卫良 。
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