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Ⅱ

前 言

本标准代替LD 34．4—1992橡胶耐油手套。本标准是对LD 34．4—1992的修订。

本标准与LD 34．4 1992相比主要变化如下：

——调整了手套的尺寸和公差；

——在不泄漏性项目中，对不同厚度的手套，规定了不同的充气压力；

——增加了机械性能(耐磨性、抗切割性、抗撕裂性和抗刺穿性)指标；

——调整了手套的不泄漏性能指标；

——增加了手套的标识。

本标准由国家安全生产监督管理总局提出。

本标准由全国个体防护装备标准技术委员会(SAC／TC 112)归口。

本标准负责起草单位：上海市安全生产科学研究所。

本标准主要起草人：唐一呜、王桂芬、邵宝仁、蒋瑞靓。

本标准于1992年4月首次发布，本次为第一次修订。



橡胶耐油手套

AQ 6101—2007

1范围

本标准规定了橡胶耐油手套(以下简称“手套”)的技术要求、试验方法及标志标识。

本标准适用于由橡胶制成的工业用途的耐矿物油、植物油以及脂肪族的各种溶剂油用手套。

2规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改版(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准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标准。

GB／T 12624--2006劳动防护手套通用技术条件

GB 81 70数值修约规则

6B／T 528 1998硫化橡胶或热塑性橡胶拉伸应力应变性能的测定

GB／T 531—1999橡胶袖珍硬度计压入硬度试验方法

3技术要求

3．1 总则

手套应满足GB 12624--2006中所给出的通用条件，同时满足以下特殊条件。

3．2外观

手套应无伤痕、气泡、斑点、污渍及其他有碍使用的缺陷。

3．3尺寸

手套防护长度的最小值应不小于GB／T 12624--2006中表2所列出的手套的最短长度。

3．4通用机械性能

通用机械性能包括以下几项：

——耐磨性；

——抗切割性；

——抗撕裂性；

——防刺穿性。

其技术指标应符合表1的要求。

衰1 通用机械性能技术指标

性能等级 1级 2级 3级 4级 5级

耐磨性(圈) 100 500 2 000 8 000

抗切割性 1。2 2．5 5．0 10．0 20．0

抗撕裂性(N) 10 25 50 75

抗穿刺性(N) 20 60 100 150

橡胶耐油手套的耐磨性、抗切割性、抗撕裂性和抗穿刺性等级必须达到1级以上，试验方法见4．2。

3．5不泄漏性

按4．3条进行试验后，应无气泡逸出现象。
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3．6耐油性能

3．6．1浸油处理前

将完整的手套裁开，分别在其手掌、手背和袖筒上按GB／T 528--1998的规定切取2型或4型试样

各4片，将其中一半按GB／T 528--1998和GB／T 531 1999规定的方法测定手套浸油前的拉伸性能

及硬度。其技术指标应符合表2的要求。

3．6．2浸油处理后

将3．6．1裁取剩余试样在23。C土2。C条件下浸没于1号标准油中24 h后取出。用汽油洗涤30 s，

再用滤纸擦去表面上残余的液体，并在室温空气中停放30 min。然后按GB／T 528--1998规定的方法

测定手套浸油处理后的拉伸性能。其技术指标应符合表2的要求。

表2浸油处理拉伸性能技术指标

试验项 目 性能指标

拉伸强度 ≥9MPa

扯断伸长率 ≥500

扯断永久变形 ≤40％

硬度(邵尔A) <50

浸1号标准油后的拉伸强度(在23。C土2。C，24 h条件下) ≥6 5 MPa

攫1号标准油后的扯断伸长率(在93"C±2℃，24 h条件下) ≥400

4试验方法

4．1试验环境

环境温度23 9C±2。C，相对湿度50％～70％。

4．2机械性能试验

4．2．1耐磨性

手套的材料应按附录A进行试验，试验部位为手套的掌部以及背部(当两者是不同材料时)。

4．2．2抗切割性

手套的材料应按附录B进行试验，试验部位为手套的掌部。

4．3抗撕裂性

手套的材料应按附录C进行试验，试验部位为手套的掌部。

4．2．4抗刺穿性

手套的材料应按附录D进行试验，试验部位为手套的掌部。

4．3不泄漏性试验

4．3．1仪器

a)不泄漏性试验装置，如图1所示；

b)秒表。

4．3．2试样

成品手套3副。

4．3．3试验步骤

a)把手套装在闷头上，手套与闷头结合部应密封，不得有漏气现象发生；

b)将安装好的手套浸在装有水的水槽中，直到手套表面大部分被水浸没；

c)启动空气泵，调节压力调节阀，使手套内压力达到表3所规定的压力；

d) 保持这个压力20 s，观察手套表面是否有气泡逸出。
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4．3．4试验结果表示

记录手套表面是否有气泡逸出。如无气泡逸出，用“通过”表示，反之，用“不通过”表示。如在试验

中，手套压力无法达到规定压力，亦为“不通过”。

l——压力表；

2——软管；

3——单向阀；

4——闷头；

5——进水口；

6——压力表；

7——压力调节阀

8——调控箱；

9——进气口；

10——水槽。

8

9 10

图1不泄漏性试验装置

表3手套不泄漏性试验指标

5

手套厚度e 基准空气压力z

g≤0．3 0．5

0．3<e≤0．5 2．0

0．5<≤1．0 5．0

e>1．0 6．0

注：手套每浸入100mill深度(从指尖算起)，充气压力应在基准空气压力上增加1 kPa。例如：厚度为0 3mm的

手套，其浸人深度为250mm，剐其充气压力为z+2．5=3．0 kPa。

5标识和包装

5．1标识

手套的标识应满足GB／T 12624--2006中6．1条的一般要求。每只手套上必须有明显且持久的标

识，内容包括：

a)性能等级标识，如图2所示；
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b)抗机械性能等级标识，如图3所示

c)手套尺寸号码；

d)制造厂名或商标；

e)制造年份、月份。

．耐油

图2性能等级标识

3——第1位数表示耐磨评级；

l——第2位数表示抗割评级；

2——第3位数表示抗撕裂评级}

1——第4位数表示耐刺穿评级。

图3抗机械性能等级标识

5．2包装

手套每副装一袋，并附有检验合格证及说明书，然后装入规定数量的箱中，箱上应印下列内容：生产

厂名、商标、产品名称、产品标准号、产品规格、数量、生产日期、包装箱号等。

6贮存

库存手套应包装贮存在专用箱内，避免阳光直射、雨雪淋浸，手套应小心放置，以免挤压折叠。

手套禁止与油、酸、碱等其他影响质量的物质接触，并距离热源1 rD．以上。贮存环境温度宜在30。C

以下，相对湿度在80％以下。



附录A

(规范性附录)

耐磨性试验方法

AQ 6101—2007

A．1原理

手套试样在一定压力下与标准磨料按李莎茹(Lissajous)曲线运动轨迹进行互相摩擦，测定试样出

现破损小洞的摩擦圈数。

注：可参照马丁代尔耐磨仪。

A．2磨料

No．600水砂纸。

A．3试样

a)从同一系列中的4只手套的手掌部位取4个直径为40 mm的圆形试样；

b)将试样放在试验环境中预置24 h。

A．4试验步骤

a) 试验前，仪器应正确调整和保持清洁；

b) 剪取与试样同样数量的14 cmX 14 cm的方形No．600水砂纸；

c)将试样放人试样夹内，在试样和试样夹头塞块之间垫一片试样垫片，然后旋紧试样夹，每只试

样夹中的试样应受到同样的张力；

d)将毛毡和磨料放在磨台上，把压锤放在磨料上，然后放上压环旋紧螺母，使压环把磨料固定在

磨台上，并使每个磨台上磨料受到同样张力；

e) 把磨头放在磨台上，芯轴穿过导板轴孔插在磨头上，所受压力负荷为9 kPa士0．2 kPa；

f)计数器置零。然后启动仪器，试样与磨料间产生相互摩擦，当试样被破坏，出现小洞时的圈数即

为摩擦圈数。并取下该试样，在此过程中经常停机，观察试样磨损情况，并用柔软的毛刷刷去

试样及磨料表面的碎屑；

g) 每做一个试样换一次砂纸。

注1：试验用毛毡：单位面积质量578 g／m2～678 g／m2，厚度为l_8]film，毛毡可连续使用，直到残破或被污染再予更

换。

注2；试样垫片：聚氨酯泡沫塑料，单位体积重量0．04 g／cm3，厚度3mm，剪成和试样同样的尺寸t每做一次试验换

一块新垫片。

A．5试验结果计算与表达

a)样品的耐磨性以至少4块试样的耐磨圈数的算术平均值表示

b)计算精确到0．1圈，再按GB 8170修约到整数。
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附录B

(规范性附录)

抗切割性试验方法

B．1原理

试样在规定的负荷下往复运动，同时作逆向旋转的圆形刀片切割。

B．2设备

单位为毫米

兰一·旦

6

1——电机及电子检测箱
2——转轮和驱动杆}
3——滑杆，

4——传动杆；
5——试样固定装置}

6——圆形旋转刀片；
7——齿条杆}

8——支撑板，
9——计数器}
10——试样}

11——绝缘支架}
12——导电橡胶；
13——铝箔；

14——滤纸I
15——上部件。
a——刀片的往复运动。

图B．1 防护手套抗切割性试验装置



1——经向或纵向；

2——纬向或横向。

×
100

图B．2比对试样尺寸
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单位为毫米

单位为毫米

图B．3圆形刀片规格

设备(如图B．1、图B．2和图B．3所示)包括以下部分：

。) 一个圆形旋转刀片水平往复运动的测试台。水平运动距离为50 mm并且刀片的旋转与其运

动方向完全相反。刀片旋转的最大线速度为10 cm／s；

b)加在刀片上产生(5土o．05)N压力的质量块；

c) 圆形刀片直径(45士o．5)mm，厚度(3-cO．3)mm，总切割角在30。～35。之间(如图B．3所示)。

刀片应为钨钢所制，硬度在740 HV～800 HV之间；

d)放置试样的导电橡胶[硬度(80士3)IHRD]支撑架；

e)如图B．1所示的试样夹持框；

f)检测割穿时刻的自动装置系统}

g)校准精度为o．1周的周敷计数器。

B．3试样

每条试样宽为(60±6)mm，长为(100土10)mm，由斜裁取得。如果试样是由几层未粘合的材料组

成，应对包括所有层面材料在一起的完整试样进行试验。

每个手套系列应取两个试样。
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B．4比对试样

比对试样的尺寸与测试的试样相同。比对试样为棉帆布，其技术要求在B．5中给出。

B．5帆布

织物经纱和纬纱：由开口端纤维纺成的棉纱；

经纬纱线密度：161 rex；

经向复纱：双股s捻280t／m；

单纱：2捻500 t／m；

纬向复纱：同经向；

经纱：】8纱／cm；

纬纱：11纱／cm；

经缩：29％；

纬缩：4％；

经向拉伸强力：1 400 N；

纬向拉伸强力：1 000 N；

单位面积质量：540 g／m2；

厚度：1．2 mm。

按经向方向斜裁比对试样。

B．6试验方法

在橡胶垫上放一张大约0．01 mm厚的铝箔，其上覆盖一张(65士5)g／m2且不超过0．1 mm厚的滤

纸。该纸的目的是为了在测试中固定试样，同时避免检测到由于某些织物中存在钢丝或薄针织物结构

间的缝隙而导致的意外割穿。在夹持框中比对试样应不受张力地放在铝箔的上面。

夹持框固定于台上。持刀臂下降至比对试样上。

在试验前，按如下所述检查刀片的锋利程度；在比对试样割穿时，记录周数C。如果所预期的性能

等级小于3，则周数应在1和4之问，如果所预期的性能等级等于或太于3，则在1和2之间。

如果周数少于1，应通过在三层比对织物或任何合适的抗切割材料上进行切割移动来降低刀片的

锋利程度。

试样用同样方法进行试验，并记录周数T。

每个试样进行5次试验，每次试验按照下列顺序进行：

a)在比对试样上试验；

b)在试样上试验；

c)在比对试样上试验。

如果结果处于两个性能等级之间，试验应用新的刀片重新进行。记录最低的平均值。

对于高抗切割材料，如果在第一个顺序完成后比对试样的周数显示大于3的话，应更换刀片。该顺

序应重复两次，每次用新的刀片，指数i的计算根据B．7进行。最终的指数值I取两个试样试验结果的

最小值。

B．7试验结果的计算

结果应按照表B．1给出。



表B．1切割试验指数的计算
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C 了1 I

顺序
比对试样 试样 比对试样 指数

1 Cl Tl c2

2 c2 L c3

3 c3 L C4

4 G L c5

5 C5 丁5 C6

e。表示在试样切割T。前后比对试样周数的平均值，按下式计算

e。：垫掣
￡

每个试样的最终指数值按下式计算

式中

r一÷塾
(e。+T。)
h

e。

如果T--O，J的最小值为1。j是一个没有单位的数字。

报告应给出10个i。结果。性能等级由两个计算所得指数的最低值确定。

(B．1)

(B．2)

(B．3)
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附录C

(规范性附录)

抗撕裂性试验方法

C．1原理

抗撕裂性定义为在一矩形试样上撕裂所需的力，矩形试样沿着长度方向预切一半长度的切El。

c．2设备

应使用配备有低惯性力测量系统的拉力试验机。

C．3试样

试样尺寸如图c．1所示。试样尺寸为：(100土10)mm×(50±5)mm。在试样纵向距边缘(25±

2．5)mm处切一(50±5)ram长的切I：1。切口的最后1 ram应使用锋利的新刀片笔直切割并与试样表

面垂直。

单位为毫米

50

l∞

图c．1试样

C．4安装试样

试样(见图c．2)应至少有20 mm的部分由拉力试验机的夹具夹持。夹具间的距离至少有10 mm

以保证拉力方向与试样纵向平行。

C．5试验方法

C．5．1撕裂力用X-Y记录装置记录。拉伸速度为(100±10)mm／min。试样应完全被撕裂为两半。

注意在某些情况下撕裂可能不是沿着试样的纵向。

C．5．2如果试样在超过75 N的力时还没有被完全撕裂为两半，停止试验，然后记录拉力最大值。

c．5．3同一手套系列应取4只不同手套各取一个试样进行试验。如果试样是由几层未粘合的材料组

成，则试验应对每层材料进行，等级按获得的最高值确定等级。

C．5．4两个试样应以手套方向即从袖筒至指尖方向试验，另两个试样应以横跨掌部宽度方向试验

(图C．3)。

C．5．5每个试样的抗撕裂性取记录的最高峰值。等级则按4个值的最低值确定。
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l——切割条。

图C．2试验条样

a——横跨手套掌部宽度方向

b——手套方向。

图C．3撕裂试验一试验部位

AQ 6101—2007
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附录D

(规范性附录)

抗刺穿性试验方法

D．1原理

抗刺穿性用一规定尺寸的钢钉刺穿固定于夹持装置上的试样所需的压力来定义。该性能不应与细

尖物或针所施加的刺穿相混淆。

D．2设备

设备包括以下部分：

——一台量程从0 N至500 N的低惯性压力器具；

——一个中心位于器具轴线上的钢钉，尖锐程度要求和尺寸如图D．1所示；

——一个中一C'-b器具轴线重合，用以夹持试样的夹具。具体如图D．2所示。

l——钢(洛氏硬度为60 HRC)。

1——固定螺栓。

圈D．1钢钉

豳D．2夹具

单位为毫米

单位为毫米

D．3试样

裁取的试样为圆形，直径至少为40 mm，其上的接缝、加强或增厚部位应位于夹持区域和穿孔点之
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外。在有几层未粘合的材料的情况下，将这些材料叠加一起进行试验。

D．4试验方法

AQ 6101—2007

D．4．1将试样外表面对着钢钉，固定在夹具中央。

D．4．2将钢钉以100mm／min的速度向下移动，直到试样延伸至50mm处。不论试样是否刺穿，记录

最大力值。

D．4．3 同一手套系列应从4只不同手套上取4个试样进行试验。

D．4．4每次试验的钢钉外形和尺寸应符合图D．1的要求。对于大部分材料，建议至少每使用500次

检测一次钢钉，但对于会损伤钢钉的硬质粗糙的材料，必须增加检测钢钉的频次。

D．4．5性能等级由记录的最低值确定。
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