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前 言 

本文件按照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

起草。 

本文件由中国石油和化学工业联合会提出。 

本文件由全国橡胶与橡胶制品标准化技术委员会浸胶骨架材料分技术委员会（SAC/TC35/SC13）归

口。 

本文件起草单位： 

本文件主要起草人： 
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II 

引 言 

浸胶帘线、浸胶线绳、浸胶纱线是浸胶骨架材料产品的重要类别，其与橡胶间的粘合性能的优劣，

是关系到橡胶产品和橡胶制品质量的重要因素，也是关系到产品安全、人身安全的关键因素。目前国内

外行业的测试粘合性能的方法主要为U抽出法、片状剥离法、单根剥离法等，根据行业的实际情况及多

年来形成的粘合性能试验的惯例，将粘合性能测定的试验方法形成系列标准，这可使上下游行业对这些

类别产品的制造、技术性能等方面的技术交流更加便捷高效，有利于提升产品的质量，促进行业上下游

的协同发展和技术进步。 

GB/T 39639由三个部分构成： 

--第1部分：U抽出法。使用U型试样在加热状态下测定其粘合性能。 

--第2部分：片状剥离法。使用片状试样测定其粘合性能。 

--第3部分：单根剥离法。使用单根试样测定其粘合性能。 

 

 



GB/T39639.1—XXXX 

1 

  
浸胶帘线、线绳、纱线粘合性能的测定 第 1 部分：U 抽出法 

1 范围 

本文件描述了将浸胶帘线、线绳、纱线与橡胶硫化制备成为试样模块，测试其在受热状态下与橡胶

间粘合力的试验方法。 

本文件适用于纤维制造的浸胶帘线、线绳、纱线与橡胶热粘合性能的评定。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 2941 橡胶 物理试验方法试样制备和调节通用程序 

GB/T 8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定 

GB/T 32110 浸胶骨架材料术语及定义 

3 术语和定义 

GB/T 32110界定的术语和定义适用于本文件。 

4 试验原理 

将浸胶帘线或浸胶线绳、浸胶纱线试样与橡胶硫化制备成橡胶模块，见图1所示，将橡胶模块嵌入

测试装置的加热夹持器内加热至设定的温度，见图2所示。通过拉力试验机将橡胶模块上的U型线环从橡

胶模块中抽出。此时获得的最大力值即为浸胶帘线、浸胶线绳、浸胶纱线与橡胶间的热粘合力，用此表

征浸胶帘线、线绳、纱线与橡胶的热粘合性能。 

 

 

标引序号说明： 

1—试样； 

2--橡胶； 

3—模具插件。 

图1 橡胶模块示意图 
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标引序号说明： 

1--上拉伸钩； 

2--试样； 

3—模具插件； 

4--加热夹持器。 

图2  测试装置示意图 

5 设备 

5.1 拉力试验机 

本标准应使用等速伸长（CRE）型拉力试验机，该试验机应配置一个自动记录仪或能自动计算和显

示本标准所需要数据的处理装置，同时应满足以下要求： 

a) 能够记录断裂强力值和伸长值并绘出强力-伸长曲线； 

b) 强力值的测试误差≤1%； 

c) 伸长值的测试误差≤0.1mm； 

d) 夹持隔距长度值的误差≤1mm； 

e) 有合适的拉力量程，使试样的断裂强力处在其量程 10%~90%的范围内。 

5.2 加热夹持器 

本标准使用的加热夹持器结构见图3所示，应符合以下要求： 

a) 加热范围：室温～150℃； 

b) 温度稳定性：±1℃； 

c) 温度调节：±1℃。 
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标引序号说明： 

1--测试仓； 

2--预热仓； 

3--连接件； 

4--加热元件； 

5--隔热材料； 

6--电源线。 

图3 加热夹持器结构示意图 

5.3 硫化模具及模具插件 

本文件使用的硫化模具的结构与尺寸，见图 4所示；模具插件的结构与尺寸，见图 5所示。 

 

图4 硫化模具示意图 
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图5 模具插件示意图 

 

6 试验通则 

6.1 试验环境 

试验应在GB/T 2941给出的标准试验室条件环境下进行。 

6.2 橡胶模块的制备与调节 

6.2.1 取样 

6.2.1.1 浸胶帘线：应拉掉浸胶帘子布的表层面，然后从在距布边 200mm 处开始等距离的部位均匀剪

取试验的试样。 

6.2.1.2 浸胶线绳、浸胶纱线：应拉掉线盘外层 3层之上，然后从中截取试验的试样。 

6.2.1.3 试样不应有退捻、扭曲、折弯等缺陷。 

6.2.2 橡胶模块的制备 

6.2.2.1 打开硫化机，设置硫化温度、时间、压力并预热。 

6.2.2.2 将橡胶制备成尺寸为（152×6×2）mm的橡胶条。 

6.2.2.3 将模具插件放置入模具下模中，取一条橡胶条置入模具插件的胶槽内。 

6.2.2.4 将试样一端固定到模具的接线柱上，另一端在模具的线槽内缠绕，直至完成 12个 U型线环试

样的布线。在缠绕过程中，应确保试样线不受污染。 

6.2.2.5 另取一条橡胶条放置在模具插件内已缠绕试样的胶槽内，盖上模具上模。 

6.2.2.6 将模具置入硫化机中硫化。 

6.2.2.7 硫化结束后，将模具插件从模具中取出，沿模具插件的下端剪去多余的线头并去除插件上所

有溢出的胶料。 

6.2.3 橡胶模块的调节 

硫化完成后含有橡胶模块的模具插件，应放置在6.1给出的环境下调节不少于8h,最长不超过96h。 

6.2.4 试样的数量 
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橡胶模块上U型试样的数量为12个。 

6.3 试验条件 

试验条件通常应包括加热夹持器的温度、拉力试验机的拉伸速度等，常用的试验条件参见附录A。 

注： 试验条件不同，其试验数据不具有对比性。 

7 试验程序 

7.1 按 6.3给出的试验条件设置加热夹持器的温度和拉力试验机的拉伸速度。 

7.2 待加热夹持器达到设定温度后，将模具插件插入加热夹持器中，线环端向上，保持 3min。 

7.3 滑动模具插件使待测试样的中心位置与拉力机中心位置对齐，将试样 U 型线环套在夹持器上，然

后调整试样 U型线环使其两边受力相等。 

7.4 启动拉力试验机进行试验，记录粘合力的数据，数值取值至小数点后 2位，单位为牛（N）。 

7.5 滑动模具插件，依次测试模具插件上的其余试样。 

8 结果计算 

试验结果计算时，应去除第 1个和第 12个试样的试验数据，计算第 2个至第 11个试样粘合力的

算术平均值，结果取值至小数点后一位，按 GB/T 8170给出的规则修约。 

9 试验报告 

试验报告至少应包含下列内容： 

d) 本标准名称及编号； 

e) 试样的名称及规格； 

f) 试验大气环境； 

g) 试验条件； 

h) 橡胶配方或胶料来源； 

i) 试样数量； 

j) 试验模具； 

k) 试验结果； 

l) 任何偏离本标准的细节； 

m) 试验人及试验日期。 
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A  
A  

附 录 A  

（资料性） 

常见 U抽出法试验的试验条件 

常见浸胶帘线、线绳、纱线U抽出法试验的试验条件见表A.1。 

 

表A.1 U抽出法试验条件 

项目 数值 

加热夹持器温度/℃ 120±3 

拉伸速度/（mm/min） 100±10 

 

 

 

 

 


