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刖昌GB／T3903．39--2008／IS017698：2003GB／T3903的本部分等同采用国际标准ISO17698：2003{鞋类帮面试验方法层间剥离强度》(英文版)。为便于使用，本部分做了下列编辑性修改：a)“本国际标准”一词改为“本部分”；b)用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；c)删除国际标准的前言；d)删除国际标准的目录；e)对于ISO17698：2003中所引用的国际标准，本部分直接引用与之相对应的国家标准；f)删除国际标准的附录。本部分由中国轻工业联合会提出。本部分由全国制鞋标准化技术委员会归口。本部分起草单位：中国皮革和制鞋工业研究院、福建制鞋行业技术开发(莆田)基地。本部分主要起草人：严怀道、张伟娟、王德春。
标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载



GB／T 3903．39--2008／IS0 17698：2003

鞋类 帮面试验方法层间剥离强度

1范围

GB／T 3903的本部分规定了帮面剥离强度的试验方法，目的是为了评定最终产品的适宜性。

本部分适用于各种鞋类用帮面。

2规范性引用文件

下列文件中的条款通过GB／T 3903的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

GB／T 3903．7鞋类通用试验方法老化处理(GB／T 3903．7--2005，ISO 20870：2001，IDT)

GB／T 6682分析实验室用水规格和试验方法(GB／T 6682 2008，ISO 3696：1987，MOD)

GB／T 16825．1～2008静力单轴试验机的检验第1部分：拉力和(或)压力试验机测力系统的

检验与校准(ISO 7500—1：2004，IDT)

GB／T 22049鞋类 鞋类和鞋类部件环境调节及试验用标准环境(GB／T 22049 2008，ISO

18454：2001，IDT)

GB／T 22050鞋类样品和试样的取样位置、准备及环境调节时间(GB／T 22050～2008，ISO

17709：2004，IDT)

3术语和定义

下列术语和定义适用于GB／T 3903的本部分。

3．1

层间剥离强度delamination resistance

涂层与底基材料之间的粘合强度。

4试验设备和材料

4．1拉力试验机，夹具钳的移动速度为100 mm／min士10 mm／min，与试样相应的力值范围(对于聚氨

酯涂层的织物试样)通常为0 N～200 N，测量力的精度应符合GB／T 16825．1 2008中的2级要求。

4．2自动记录仪，能持续记录力值。

4．3快速平板压机，能在50 mm×70 mm的面积上施加550 kPa±50 kPa的压力。

4．4橡胶板，厚度至少为10 mm，硬度为40 IRHD±10 IRHD。

4．5辐射加热器，能在15 S内将树脂橡胶上的干燥胶膜加热到80℃～90℃。通常将胶膜放置在离

3 kW)m热器约100 mm～150 mm的位置，加热面积为0．06 n12。宜采用在制鞋生产中使用的外底和帮

面的活化设备。

4．6热敏笔或测温枪，检查胶膜温度在80℃～90℃的设备。宜使用融化温度为83℃的热敏笔或红

外线测温枪。

4．7树脂橡胶，厚度为3．5 mm土0．2 mm，硬度为95 IRHD±2 IRHD，表面剥离强度大于待测试样。

4．8溶剂型聚氨酯粘合剂，在树脂橡胶和试样涂层上有很好的粘合性。

4．9胶粘处理剂，如卤化剂，用于鞋靴生产或橡胶制品，可有效增加粘合牢度。
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GB／'r390339--2008／ISO17698：9009410切割设备，如冲刀或剪刀，能藏墩大小为(50mm：：E1ram)×(70mm士lram)的长方形试样。另外，如果对永解试样进行试验，需要另一个剪切工具裁取边长为70mm土1mm的正方形试样。411剪切工具，如锐利刀或圆盘刀，可从粘合材料上取样。此设备不应过分压缩或在取样时将试样边缘部位分层，所以不宜使用冲刀。412如果测定湿牯台性能，使用符合GB／T6692—2008中3级要求的蒸馏水或去离子水。413计时器，量程30s．准确至05s，5取样51对于干试验，在片材或帮面的背碗标记六个长方形(70mm土1ram)×(50mm士1ram)：两个的长边与片材方向平行(机器方向或背脊线方向)或帮面在x轴方向(如GB／T22050中定义)·另外四个的长边与上述方向垂直。52对于湿试验，在材料或帮面的背面再标记两个长方形(70mm士1ram)×(50mm士1ram)，将50mⅢ的边与干试验中粘合强度最低(如果已知)的方向一致，或者再准备六个如61所示的长方形。53在材料上做进一步标记，将51和52中的标记的长方形材料等分为两块，(35mm5-05ram)X(50mm士1ram)。在每个小长方形试样上标记机器方向或x轴方向。使用箭头标记方向并保证箭头指向同一方向。对于帮面，箭头应指向鞋尖部位。54对于水解试验．需要再标记蹲个正方形，边长为70mm士1mm，边与x轴平行。按53标记x轴方向的箭头。《由十润温或承解址理能使标E印迹掉色，建议使用∞角∞方法进行标记。55从片材或帮面上取5．1和52中标记的长方形和54中标记的正方形t每种材料随后剪切成两个(30mm土05ram)×(50ram士1ram)的试样．见图1。在与树脂橡胶粘合后．每片材料随后剪切成两个层问剥离试样。有些类型的鞋可能无法剪切成规定的尺寸，在这种情况下，应从样块上裁取一个试样，尺寸可缩小至(40ram4-1ram)×(50minilram)，同时不再按53的要求做进一步的裁切。56按照55中的有关尺寸在树脂橡胶上给每块样块下裁(90mm土lram)×(70mm士1ram)长方形树脂橡胶(47)。若辐射加热器(45)在使用前需要调试t则需另外多下裁1块～2块树脂橡胶。—·———————Ⅷ一图1试样装配囤注样目日“从帮Ⅲ月材料、戚Ⅲ帮Ⅲ或威鞋上取样．6试验方法61试验原理试样的涂层与树脂橡腔块问用强粘台力的粘合剂粘合。在涂饰层仍与橡胶粘台的状态下，使用拉力试验机测定将试样从树脂橡胶上剥离所需要的力。也可以对湿试样和水解试样进行试样。62试验步骤621将一个条形纸片(75mm士5ram)×(15ram士3ram)放置在55中剪切的每片材料长边的涂饰层面。将纸条用卡钉(或类似设备)周定两个端头．卡钉的位置如图1所示。从干试验的四块试样中(标
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记箭头指向其长边)取两块试样，纸片放置的方向与其箭头所指方向一致，在另外两块试样上，纸片沿对

边放置。

6．2．2如果可以使用处理剂(4．9)，应按照供应商的使用说明将其涂在从5．6中剪切下来的树脂橡胶

的整个背面。

6．2．3按照使用要求让橡胶完全干燥。

6．2．4按供应商的使用说明在每个树脂橡胶的整个背面刷上聚氨酯粘合剂(4．8)。

6．2．5在每片材料上包括纸条上涂抹粘合剂。

6．2．6粘合剂至少干燥l h。

6．2．7如果使用辐射加热器将粘合层加热到80℃～90℃之间所用的时间未知，使用5．6中额外剪切

的两个橡胶测定所需要时间和检测粘合层(4．6)的温度。如果时间大于15 s，则增加辐射加热器的温度

或缩小加热器和树脂橡胶之间的距离，直到时间小于15 s。记录将粘合层加热到规定温度L所需要的

时间，精确到1 s。

6．2．8粘合装配的准备

6．2．8．1将一个涂有粘合剂的树脂橡胶放在辐射加热器中，粘合层表面面向加热源，加热到Ta(在数

秒内)。

6．2．8．2快速仔细地将一个帮面材料的粘合层表面与树脂橡胶的粘合层表面接触，使两个表面的边缘

对齐(以下称为试验装配)。

立即将试验装配放置到快速平板雎机(4．3)上，并使树脂橡胶一面朝向橡胶板(4．4)。向装置施加

550 kPa土50 kPa的压力，时间为1 5 s±1 s。

操作的关键点是：将树脂橡胶从6．2．8．1中的加热器取出到放置试样至6．2．8．3中的平板压机之

间的时间不应超过7 s。

6．2．9将粘合装配放置在GB／T 22049规定的标准环境中，时间至少94 h。

6．2．10使用剪切工具(4．11)在装配上平行于50 121111的边长切LI，试样的中间部分的宽度为30．0 121121±

o．5 mm，长度为50 mm土l mm，两侧为废条，宽度大约为5 11111"1，见图l。

6．2．11打开每个试样的未粘合区域，注意不要破坏粘合线，沿中心对称地将其夹持到拉力试验机

(4．1)中，未粘合的树脂橡胶和帮面材料分别夹在拉力机的两个夹具钳中(图2)。

层间剥离强度／N

^^^^^一曲一
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图2力一位移示意图
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力值



GB／T3903．39--2008／1S017698：20036．2．12启动拉力试验机，夹具钳的分离速度为100ram／minil0ram／rain，记录分离类型，如：a)底基织物层的粘合破坏；b)底基织物层破坏；c)底基织物的深度破坏；d)微孔凝结涂层与顶层涂饰层之间的粘合破坏；e)微孔或凝结涂层之问的破坏；f)在微孔或凝结层和底基织物之间的分离。如果分离发生在表面涂层和树脂橡胶之间，应立即停止试验(但不需将试样从拉力机上取出)，用锋利的割刀小心沿紧贴涂层面的分离点割开，以便分离发生在涂层与支撑材料之间。6．2．13在拉力试验机力的轨迹与夹具钳运动关系瞌线图上测定：6．2．13．1涂层破坏的初始最大力值，单位为牛顿。6．2．13．2将涂层从底基上分离所需要的平均力值(在初始最大力值后的所有力值的平均值)(图2)，单位为牛顿。6．2．14其他试样重复6．2．11～6．2．13的试验步骤。6．2．15对于湿试样：6．2．15．1选择按7．1．1计算得出干试验中最小的剥离强度的试样，将其浸入水温为23℃±2℃的水(见4．12)中，时问为6．0h土0．5h。6．2．15．2将各试样从水中取出，轻轻地将表面多余的水擦去，立即进行6．2．11～6．2．13的试验步骤。6．2．16如果对已水解试样进行试验：6．2．16．t按GB／T3903．7的试验步骤用已水解材料制备两个试样。6．2．16．2从每个水解材料上剪切两个长方形试样(70mm土1mm)×(50mm士1ram)，50mm的边长与按7．1．2中计算的干试验中的最低的剥离强度的方向一致。6．2．16．3对于另外两个水解试样重复6．2．1～6．2．13的试验步骤。7试验结果7．1对于每个试样，计算：7．1．16．2．13．1中测定初始最大剥离力值除以试样的宽度得到初始最大剥离强度，单位为牛顿／毫米，准确至0．1N／mm。7．1．26．2．13．2中测定的平均力值除以试样的宽度得到平均剥离强度，单位为牛顿／毫米，准确至0．1N／ram。7．2对于每个剥离方向，计算：7．2．17．1．1中计算的初始最大剥离强度的算术平均值。7．2．27．1．2中计算的平均剥离强度的算术平均值。8试验报告试验报告应包括以下内容：a)试样的类型：——预处理，润湿或水解；——剥离方向；——初始最大剥离强度的算术平均值按7．2．1执行；——平均剥离强度的算术平均值按7．2．2执行；4
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b)如果对成鞋或帮面进行试验，应描述鞋样式，包括商业货号

c)材料的描述，如果可能，包括商业参考信息；

d)GB／T 3903的本部分编号；

e)试验日期；

f) 与本试验方法的任何偏差。




