
GB/T 12586-2003

前 言

    本标准是等同采用国际标准ISO 7854:1995《橡胶或塑料涂覆织物 耐屈挠破坏性的测定》，对国

家标准GB/T 12586-1990《橡胶或塑料涂覆织物 耐屈挠破坏性的测定 动态法》修订。
    本标准与GB/T 12586-199。的主要差异:

    — 引用的标准不同。

    — 增加了试验方法Co

    — 原标准中的附录A作为本标准的一部分。

    — 以附录A形式增加了对潮湿试样进行屈挠试验的建议。

    — 对原标准中的方法A和方法B的试验设备进行更具体的描述。

    — 删除了原标准中建议检查断裂点的周期数间隔系列和几何平均值及屈挠指数。

    本标准的附录A为提示的附录。

    本标准自实施之日起，同时代替GB/T 12586-1990

    本标准由原国家石油和化学工业局提出。

    本标准由全国橡胶与橡胶制品标准化技术委员会涂覆织物与制品分技术委员会归口。

    本标准负责起草单位:中橡集团沈阳橡胶研究设计院。

    本标准主要起草人:张劲松。

    本标准于199。年6月首次发布。
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ISO前言

    ISO(国际标准化组织)是各国国家标准化团体((ISO成员团体)的世界性联合机构。制定国际标准

的工作通常由ISO各技术委员会进行 凡对已建立技术委员会的项目感兴趣的成员团体均有权参加

该委员会。与ISO有联系的政府和非政府的国际组织也可参加此项工作。在电工标准化方面ISO与

国际电工委员会(QEC)紧密合作。

    技术委员会采纳的国际标准草案，要发给各成员团体进行投票。作为国际标准发布时，要求至少有

75%投票的成员团体投赞成票。

    国际标准ISO 7854由ISO/TC 45橡胶和橡胶制品技术委员会制定。
    本第二版代替并废止第一版(ISO 7854:1984)，是对该版做了技术修订。

    本国际标准的附录A仅供参考用。
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代替 GB/T 12586-1990

    奋告:使用本标准的人员应熟悉正规实验室操作规程。本标准无意涉及因使用本标准可能出现的

所有安全问题。制定相应的安全和健康制度并确保符合国家法规是使用者的责任。

范围

本标准规定了三种评价涂覆织物耐反复屈挠破坏性能的方法。

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 13934-1992 硫化橡胶屈挠龟裂的测定(neq ISO 132:1983)

    HG/T 2582-1994 橡胶或塑料涂覆织物 耐透水性能的测定(eqv ISO 1420:1987)

    HG/T 2867-1997 橡胶或塑料涂覆织物 调节与试验的标准环境((idtISO 2231:1989)

    HG/T 3050.1-2001 橡胶或塑料涂覆织物 整卷特性的测定 第一部分:测定长度、宽度和净

                          质量的方法(idtISO 2286-1:1998)

方法A (De Mattia方法)

3. 1 原理

    将长方形的涂覆织物条折叠两次，使其长的边缘相会合，形成一个 125 mm X 12. 5 mm的长条。将

这种折叠的长条安装在一对平面夹具之间，其中一个夹具能作往复运动，从而使折叠的试样每秒向外弯

曲5次。试样的这一高速折叠一直持续到预定的周期数或试样明显破坏。

32 设备

3.2. 1 屈挠试验机 按GB/T 13934的规定，将带有成对的平面夹具，每对夹具中的一个能在垂直方

向上做往复运动，其行程为57十护mm，频率为5. 0 Hz士。.2 Hz.
    每一对夹具所处的位置是:展开时间距为70 mm士1 mm，靠拢时间距为13 mm士。.5 MM.

3. 3 试样制备

    按HG/T 3050. 1规定，从有效的涂覆织物卷中，选取6个试样，每个宽37.5 mm士1 mm，长125 mm

其中，3个试样平行于经向，3个试样平行于纬向。试样应从横跨全宽和全长均匀间隔的部位上选取。

    注 1:就机织物基材而言，两个试样在所要的试验方向上应尽可能不含有同根织物线。

    注2:适当增加夹具宽度来增大试样尺寸，可进行随后的静压实验。

3.4 调节和试验环境

    在HG/T 2867规定的环境A,B或C中对试样进行调节和试验

3.5 程序
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    沿着距离试样每条较长边缘12. 5 mm处的线折叠两次，如图1所示，试样的宽度成12. 5 mm，并使

要试验的涂层朝外。将折叠的试样夹放在成对夹具之间，同时使其处于展开位置，从而使试样稍微绷

紧，并使试样中间部位的涂层经受向外的折叠。用手同时移动夹具，引导每个试样在大约中间点位置处

形成一折线(见图1)。使试验设备处于运转状态，在达到规定的周期数之后停机;当要确定涂覆织物的

破坏或断裂点时，则以预定的时间间隔使设备停机，以便对试样进行检查。

折 线 1

折线 2

所有折.层都保持接触

折线 2

                                图 1 试样折叠和构形示意图

3.6 试样的检查

    按照第6章在试样仍然夹持在屈挠试验机的夹具中时，对试样进行初次检查。若需要，把试样从夹

具中取下，按第6章进行更详细的检验。从夹具中取下的试样不应再次安装。

    在规定的周期数时或第一次检验出试样呈现所研究的类型劣化或龟裂的迹象时，终止屈挠。记录

相对应的每种检验的屈挠次数，并按第6章评价屈挠损坏情况。

3.7 试验报告

    试验报告应包括下列内容:

    (a)本标准的编号，即GB/T 12586方法A;

    (b)涂覆织物标识的所有细节;

    (c)试验运行和进行检查的规定屈挠次数和最后检查时的屈挠次数;

    (d)按第6章所述的每次检验的损坏程度;

    (e)任何偏离标准试验程序的详细情况。

方法 B(S childkmecht法)

4. 1 原理

    将一长方形的涂覆织物条环绕在两个相对的圆柱体放置，从而使试样呈圆筒状。其中一个圆柱体

沿其轴线往复运动，使涂覆织物筒交替压缩和松弛，从而在试样上引起折叠。涂覆织物筒的这一折叠一

直持续到预定的周期数或试样出现明显破坏。

4.2 设备
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4.2.1 试验机 由一对或几对适当安装的金属圆柱体组成，使每一对圆柱体的轴线沿着一半径不小于

450 mm的弧放置。圆柱体的外径为25.4 mm士。. 1 mm，其中一个圆柱体能沿其轴以8.3 Hz士0. 4 Hz

的频率作往复运动，其行程为11. 7 mm士。.35 mm.
4.2.2 软管卡箍或器具夹具，宽10 mm士1 mm，用以将试样固定到圆柱体上。

4.3 试样的制备

4.3. 1 概述

    按HG/T 3050. 1规定，从有效宽度涂覆织物卷上，选取6个试样，每个宽50 mm，长105 mm 其中，3

个试样平行于经向，3个试样平行于纬向。试样应从横跨样品全宽和全长均匀间隔的部位上选取。

    注:就机织物基材而言，两个试样在所要的试验方向上应尽可能不含有同根织物线。

4.3.2 静压试验用的试样

    当随后要根据HG/T 2582方法B进行静压试验时，屈挠所用的试样尺寸应为105 mmX65 mm,

而静压试验用的试样应从经屈挠试验的试样中间部位上裁取。

4.4 调节和试验环境

    在HG/T 2867规定的环境A,B或C中对试样进行调节和试验。

4.5 程序

    环绕两个处于充分展开位置的相对圆柱体安装每个试样，试样长度环绕圆柱体一整圈，被评价的涂

层朝外。用卡箍(4.2.2)把试样固定到圆柱体其位置上，保证固定卡箍(4.2.2)的内侧面之间的距离为

36 mm士1 mm。当使用65 mm加宽的试样(见4.3.2)时，试样未夹持部分的自由长度为44 mm士

1 mm(见图2),

    使设备处于运转状态，在规定的周期次数之后使其停机;当要确定涂覆织物的破坏或断裂点时，则

以预定的时间间隔停机，以便对试样进行检查。

                                                                                                  单位为毫米

                        a)标准试样 105 mmX50 mm            b)加宽试样 105 mmX65 mm

                                        图2 试样安装

4.6 试样的检查

    当试样仍夹持在圆柱体周围的夹具上时对试样进行初次检查，若需要，把试样从夹具中取下，按第

6章进行更详细的检验。从夹具中取下的试样不应再次安装。

    在规定的周期数时或第一次检验出试样呈现所研究的类型劣化或龟裂迹象时，终止屈挠。记录相

对应的每种检验的屈挠次数，并按第6章评价损坏情况。
                                                                                                                                                                      3
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    注:当试样仍由夹具夹持时也可以从设备上取下试样进行检查.若需要，也可使试样重新插到设备上，继续进行屈

        挠试验 ，而不影 响试 样因屈挠引起的折痕构造

4.7 试验报告

    试验报告应包括下列内容:

    (a)本标准的编号，即GB/T 12586方法B;

    (b)涂覆织物标识的所有细节;

    (c)试验运行和进行检查的规定屈挠次数和最后检查时的屈挠次数;

    (d)按第6章所述的每次检验的损坏程度;

    (e)任何偏离标准试验程序的详细情况。

方法 c (折皱屈挠法)

5.1 原理

    将一长方形的涂覆织物试样条缝合成圆筒形。将涂覆织物圆筒放在两个圆盘之间，并固定在其位

置上，其中一个在其轴上振荡约900。这会使涂覆织物圆筒试样引起扭曲。同时，另一个圆盘沿其轴作

往复运动，使圆筒形试样沿其长度压缩。圆筒形试样的这种扭曲加压缩一直持续到预定的周期数或试

样出现明显破坏 。

5 2 设备

    设备基本上由两个相对的带法兰的或带有肩部的圆盘组成，两个圆盘法兰内侧面之间的最大分离

距离为180 mm士3 mm。每个圆盘的非法兰部分的直径为63.5 mm，宽15. 0 mm。每对圆盘沿同一轴

放置，其边缘的最大分离距离是 152. 4 mm(贝图3)。其中一个圆盘应能沿其轴朝另一个圆盘运动

70. 0 mm，从而使圆筒形试样以2.53 Hz士0. 07 Hz频率，即每分钟(152士4)次行程压缩。另一个圆盘

应能旋转900120，从而使圆筒形试样以3. 33 Hz士。. 17 Hz频率，即每分钟(200士10)次的速率扭曲。

计数器记录试验期间行程的总次数和机器运行的频率。

                                                                                              单位为毫米

卡环或卡箍 17 余量:10

9 CIE"}E
每分钟200次日 子昌入30-4.9 每分钟往复

  152次

行
淞

试样

最小72.4 行程 70

152.4

180伏(两肩部间的距离)

                                  图3 折皱屈挠设备示意图

5.3 试样的制备

5.3. 1 概述

    按 HG/T 3050. 1规定，从有效宽度的涂覆织物卷选取两个试样，每个长220 mm，宽190 mm。其

中，一个试样平行于经向选取，另一个试样平行于纬向选取。每个试样应缝合成长190 mm，内径64 mm

的圆筒形 ，被评价 的涂层 面朝外，如 图 4所示 。
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单位为毫米

                      a)试样缝合标记 b)装机前的试样

                                图4 折皱屈挠法用试样构形

5.3.2 静压试验用的试样

    按HG/T 2582进行静压试验时，静压试验用的试样按图5从折皱屈挠试样上裁取

                                                                                              单位为毫米

A-HG/T 2582方 法 A; B- HG/T 2582方 法 B

图 5 从折皱屈挠试样上选取静压试验用 的试样
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5.4 调节和试验环境

    在HG/T 2867规定的环境A,B或C中对试样进行调节和试验。

55 程序

    试验前应检查设备是否以要求的速度运行。

    将圆筒形试样安装在两个圆盘之间，使试样的每个末端紧靠着圆盘上的肩部内侧面。

    注:这将保证试样在安装时有大约 10 --的松弛。

    安装试样时保证振荡圆盘设置在振荡周期的中点即零扭矩处。试样的缝合线(见5. 3 )应与振荡圆

盘的中点在同一直线上(即卧式机器的最上部)。

    注 1 缝合线与卧式取向机上的振荡圆盘的中点对齐，是为减少试样安装时下垂，而影响试验效果。

    注2:在试验期间可能要求调整机器的速度，以补偿试验进行中试样阻尼效应的降低 较重或较厚的涂彼织物在试

          验开始时往往产生较大的阻尼效应。所以在试验期间，由于试样折叠和发热而使阻尼效应降低时，可能要求

          进行大幅度的调节。

    使设备处于运行状态，在达到规定的周期数后停机。当要确定涂覆织物破坏或断裂点时，则以预定

的时间间隔停止设备运行，以便对试样进行检查。

5.6 试样的检查

    当试样夹持在设备上时对试样进行初次检查 将圆盘移向靠拢状态，检查试样是否出现龟裂或劣

化迹象 。

    当达到规定的周期数时或第一次检验时，试样呈现出所研究的类型劣化或龟裂迹象，则终止屈挠试

验。在适当的情况下每次检查都应记录试样已受的总屈挠次数，并按第6章评价屈挠损坏程度。

5.7 试验报告

    试验报告应包括下列内容:

    (a)本标准的编号，即GB/T 12586方法C;

    (b)涂覆织物标识的细节;

    (c)试验运行和进行检查的规定屈挠次数和最后检查时的屈挠次数;

    (d)按第6章所述的每次检验的损坏程度;

    (e)任何偏离标准试验程序的详细情况。

6 屈挠破坏 的分 析

61 评价和说明

6.1.1 耐屈挠龟裂性能的评价

    将所有可见因素，如皱折、龟裂、剥落和褪色等都考虑进去，来评价整个外观情况。将经过屈挠试验

的试样和未经过屈挠试验的试样进行对比，并且不经放大，按照下列4种等级确定外观劣化分级:

    0— 无 ;

轻微 ;

中等 ;

    3— 严重 。

    注:中间的级别是可接受的

6. 1.2 损坏的说明

    如果存在的话，应说明损坏类型。

6，2 龟裂

6.2. 1 概述

    用10倍放大镜，最好用10倍立体显微镜仔细检查试样，如果有龟裂，应按6.2.2,6.2.3和6.2.4

节规定，报告裂纹的深度、数量和长度。
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6.2.2 龟裂的深度

    龟裂深度的分级规定如下:

    Nil一无龟裂;

    A一表面或表面修饰层龟裂，尚未露出泡沫层或中间层;

    B一龟裂，但尚未透过中间层，或者在单层涂层的情况下，尚未露出基底织物;

    C一龟裂穿透到基底织物;

    D 龟裂完全穿透材料。

6.2.3 龟裂的数量

    记录最低级别的裂纹，代表最差龟裂程度，如果超过10个，则简单地报告“超过 10个”。

6.2.4 龟裂的长度

    记录最低级别的最长裂纹，代表最差龟裂程度，以mm表示。

6.3 脱层

    为了评定是否发生明显程度的脱层，应专门进行关于涂层粘合强度明显变化的试验，或进行关于耐

磨、吸油或耐静压性能变化的试验。另外，也可在怀疑发生脱层的部位将整个试样厚度切透以显现

脱层。

    注1:脱层可能不明显，但却能使涂筱织物更易于磨损、磨破和吸油，也可能降低其耐静压性能

    注2:这是些任选的附加试验，与屈挠试验无关，不能用来作为评价涂夜织物耐屈挠性能的方法
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            附 录 A

          (提示的附录)

对潮湿试样进行屈挠试验 的建议

A1 漫湿

20:

A2

将试验的试样在HG/T 2867规定的一种标准温度下，在2%(质量分数)油酸钠溶液中以浴比为

1(质量分数)浸泡30 min.

安装

    不要抖动试样，否则带走过量的水分，把浸湿试样安装在屈挠试验机中，被评价的涂覆层朝外，按要

求进行试验。

    注:当方法 B和方法C的试样以其轴线垂直取向安装在设备中时，对湿试样进行屈挠试验是不可取的。


