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前　　言

　　ＧＢ／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。
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鞋类　帮面试验方法　层间剥离强度

１　范围

ＧＢ／Ｔ３９０３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／Ｔ３９０３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／Ｔ３９０３．７　鞋类通用试验方法　老化处理（ＧＢ／Ｔ３９０３．７—２００５，ＩＳＯ２０８７０：２００１，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ６６８２　分析实验室用水规格和试验方法（ＧＢ／Ｔ６６８２—２００８，ＩＳＯ３６９６：１９８７，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１６８２５．１—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（ＩＳＯ７５００１：２００４，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２２０４９　鞋类　鞋类和鞋类部件环境调节及试验用标准环境（ＧＢ／Ｔ２２０４９—２００８，ＩＳＯ

１８４５４：２００１，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２２０５０　鞋类　样品和试样的取样位置、准备及环境调节时间（ＧＢ／Ｔ２２０５０—２００８，ＩＳＯ

１７７０９：２００４，ＩＤＴ）

３　术语和定义

下列术语和定义适用于ＧＢ／Ｔ３９０３的本部分。

３．１

层间剥离强度　犱犲犾犪犿犻狀犪狋犻狅狀狉犲狊犻狊狋犪狀犮犲

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１００ｍｍ／ｍｉｎ±１０ｍｍ／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０Ｎ～２００Ｎ，测量力的精度应符合ＧＢ／Ｔ１６８２５．１—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５０ｍｍ×７０ｍｍ的面积上施加５５０ｋＰａ±５０ｋＰａ的压力。

４．４　橡胶板，厚度至少为１０ｍｍ，硬度为４０ＩＲＨＤ±１０ＩＲＨＤ。

４．５　辐射加热器，能在１５ｓ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

３ｋＷ加热器约１００ｍｍ～１５０ｍｍ的位置，加热面积为０．０６ｍ
２。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３．５ｍｍ±０．２ｍｍ，硬度为９５ＩＲＨＤ±２ＩＲＨＤ，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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