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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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。

本文件代替GB/T20654—2006《防护服装 机械性能 材料抗刺穿及动态撕裂性的试验方法》、

GB/T20655—2006《防护服装 机械性能 抗刺穿性的测定》,与GB/T20654—2006和GB/T20655—

2006相比,除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 增加了“抗动态撕裂性”的术语和定义(见3.2);

b) 更改了抗刺穿试验仪器的要求(见5.2.1,GB/T20655—2006的5.1.1);

c) 增加了对试验结果的数值修约(见5.5);

d) 增加了试验结果的测量不确定度(Um)评估方法(见6.12.2);

e) 删除了“试样固定架”和“撕裂刀片”的术语和定义(见GB/T20654—2006的2.1和2.2)。

本文件修改采用ISO13995:2000《防护服装 机械性能 材料抗刺穿及动态撕裂性的试验方法》

和ISO13996:1999《防护服装 机械性能 抗刺穿性的测定》。

本文件与ISO13995:2000、ISO13996:1999相比做了下述结构调整:
———第5章对应ISO13996:1999中的第4章、第5章、第6章和第7章,其中5.1对应ISO13996:

1999中的第4章,5.2~5.4对应ISO13996:1999中的第5章,5.5对应ISO13996:1999中的

第6章,5.6对应ISO13996:1999中的第7章;
———第6章对应ISO13995:2000中的第4章;
———表4各种材料的平均撕裂长度对应ISO13995:2000中的表A.1。

本文件与ISO13995:2000、ISO13996:1999的技术差异及其原因如下:

a) 增加了术语“抗动态撕裂性”的定义(见3.2),以明确动态冲击条件下的撕裂过程,消除歧义;

b) 更改了抗刺穿试验仪器的技术要求(见5.2.1,ISO13996:1999的5.1.1),以明确力和形变测量

的精度等级要求;

c) 增加了对试验结果的数值修约(见5.5),以明确结果表述的规范要求;

d) 增加了试验结果的测量不确定度(Um)评估方法(见6.12.2),以量化试验结果的不确定性;

e) 删除了术语“试样固定架”和“撕裂刀片”的定义(见ISO13995:2000的2.1和2.2),因其在6.6
和6.7分别进行了描述。

本文件做了下列编辑性改动:
———为与现有标准协调,将标准名称更改为《防护服装 机械性能 材料抗刺穿及动态撕裂性的试

验方法》;
———删除了ISO13995:2000的资料性附录A“材料和服装的刺穿和动态撕裂性试验介绍”。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中华人民共和国应急管理部提出。

本文件由全国个体防护装备标准化技术委员会(SAC/TC112)归口。

本文件起草单位:军事科学院系统工程研究院军需工程技术研究所、中科国联劳动防护技术研究院

(北京)有限公司、国家卫生健康委职业安全卫生研究中心、思迈(威海)新材料科技有限公司、江苏科旭

纺织科技有限公司、西迪士质量检测技术服务(上海)有限公司。
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本文件主要起草人:刘凯峰、张鹏、管宝莲、李伟萍、吴君、严滨、朱晓俊、杨文芬。

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———2006年首次发布为GB/T20654—2006、GB/T20655—2006;
———本次为第一次修订。
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防护服装 机械性能

材料抗刺穿及动态撕裂性的试验方法

1 范围

本文件描述了防护服装材料抗刺穿及动态撕裂性的试验方法。
本文件适用于防护服装材料的抗刺穿及动态撕裂性的机械性能测试。

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/T8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T16825.1 金属材料 静力单轴试验机的检验与校准 第1部分:拉力和(或)压力试验机 
测力系统的检验与校准(GB/T16825.1—2022,ISO7500-1:2018,IDT)

GB/T24133 橡胶或塑料涂覆织物 调节和试验的标准环境(GB/T24133—2009,ISO2231:

1989,IDT)

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
抗刺穿性 punctureresistance
使试验钉以一定速度穿透试验样品所需的最大力。
注:单位为牛顿(N)。

3.2
抗动态撕裂性 dynamictearingresistance
在规定的动态冲击条件下,材料抵抗因刺穿引发的撕裂扩展的能力。
注:通过特定试验中材料被撕裂的程度、所需冲击能量等指标来量化表征。

4 本文件的使用要求

产品标准中引用本文件作为试验方法时,应至少包含如下内容。

a) 规范性引用本文件。

b) 试样描述:试样来源、试样尺寸、试样制备及预处理。

c) 附加细节,或与本文件中所述方法的不同之处:

  ———试样的特殊夹持和拉伸方法;

  ———试验中采用的冲击能量和速度;

  ———相对于试样指定轴冲击的定位;
1
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  ———试验的次数;

  ———测量特定材料或有特定用途材料的撕裂长度时所采用的特殊技术。

d) 试验报告中应提供的其他内容:

  ———产品的性能要求和相应的“级别”,性能要求应采用本文件所定义的性能级别或采用“按照

某条件进行试验时,平均撕裂长度不大于某值,且最大值不大于某值”来表述;

  ———符合要求的产品范围。

5 抗刺穿性试验方法

5.1 取样

从样品中随机抽取四个试样,每个试样直径不小于50mm,确保试样可固定于夹具的螺栓孔之间。

5.2 试验仪器

5.2.1 拉伸试验机

符合GB/T16825.1规定的拉伸试验机。垂直行程不小于100mm,恒定速度(100±10)mm/min。
同时还应配备一台记录力和形变的装置。力的测量精度为±1%,形变的测量精度为±0.1mm。

5.2.2 试验钉

5.2.2.1 由钢制成,硬度不低于60HRC,尺寸和结构如图1所示。
单位为毫米

图1 试验钉

5.2.2.2 试验钉每完成500次测试或使用满一年,应至少进行一次光学检查。当试样易造成试验钉损

耗时,应增加检查的频率。如果检查结果表明试验钉表面有毛刺、磨损等缺陷应更换试验钉。

5.2.3 夹具

由两片厚度不小于10mm的钢板组成,中心孔径为(20±0.5)mm,配有4个夹紧螺栓,如图2
所示。

注:必要时,可以用辅助夹紧工件防止试样滑动或减少对试样的磨损。

2
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单位为毫米

标引序号说明:

1———试样;

2———试验钉。

图2 典型夹具布局

5.3 预处理

试样应在GB/T24133规定的标准环境中进行预处理。

5.4 试验步骤

5.4.1 将试样和夹具放在拉伸试验机(5.2.1)上。牢固地将试样夹在夹具(5.2.3)之间,使试样的外表面

朝向试验钉(5.2.2)。旋紧螺栓保证试样不发生滑动或损坏。试验钉应垂直于试样表面,以恒定速度

(100±10)mm/min穿透试样。如果试验钉接触试样后的顶伸高度达25mm仍无法穿透,应终止试

验,同时在报告中注明。

5.4.2 依次测试4个试样,记录穿透试样所需的最大力,单位为牛顿(N)。

5.5 结果计算

计算4个试样的最大穿透力的平均值。计算结果的数值修约应按照GB/T8170的规定执行。

5.6 试验报告

试验报告应包含以下内容:

a) 本文件的编号和年代号;

b) 任何预处理或调整;

c) 试验材料的标识;

d) 每个样品的试验结果;

e) 最大穿透力的平均值;

f) 记录任何与本文件规定方法的偏离。

3
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6 抗动态撕裂性试验方法

6.1 抗动态撕裂性试验原理

6.1.1 将试样稳固地夹在固定架上,试样主体保持垂直。支架的上部为四分之一圆弧,使试样贴合其

表面并形成向上的弧形面,朝向附着于下落质量块的撕裂刀片。撕裂刀片末端锋利,能刺穿试样的弧形

部分。刀片圆滑的下半部分能向下撕裂试样的垂直部分,直到消耗完刀片组的全部冲击能量。固定架

的垂直面有凹槽,使刀片末端嵌入其中,刀片中部引发撕裂。

6.1.2 对于高强度材料,刺穿过程中由锋利的刀片末端产生的撕裂长度小于5mm。而对于低强度材

料,这种影响就小。选择40mm作为判定阈值,可保证主要反应材料被刺穿后的抗动态撕裂性能。撕

裂长度为刀片形成的孔洞垂直尺寸。

6.2 撕裂类型和测量

6.2.1 通常有以下几种类型的动态撕裂。

a) 垂直撕裂:刀片穿过试样水平纤维的撕裂。

b) V形撕裂:两撕裂支从穿刺点发散。机织物中支路与经纱和纬纱成90°;皮革、复合材料及非

增强塑料中支路夹角常为30°。

c) 水平撕裂:沿薄弱线水平扩展。常见于特定方向的涂层针织物测试;垂直该方向切割试样

时,通常产生长垂直撕裂。

d) 复杂撕裂:这种撕裂综合了上述各种撕裂的特性。如经编材料可能形成单垂直支与45°支或

水平支的V形撕裂。

6.2.2 对于所有的撕裂类型来说,撕裂长度均指刀片在试样上产生的孔洞的垂直尺寸。如果孔洞足够

长,就应保持撕裂刀片原位不动来测量切口尺寸。这样既能保证V形撕裂试样动态卷曲的一致性,还
能保证每种刀片组对试样产生一致的拉伸效应。如果撕裂长度小于刀片的垂直高度,则移除刀片后测

量仍夹持的试样。对于特殊响应或特定方向薄弱材料,应制备试样以模拟并测量最苛刻条件下的撕裂。

6.2.3 刀片组的最终位置并不能可靠表征所有材料的撕裂长度,弹性织物材料可能因拉伸导致孔洞上

缘下移。如果只对照刀片组最初接触试样时的位置与刀片组最终的位置,那么孔洞的尺寸可能被高估。
在柔性材料中,撕裂后刀片组静止不动可能使测量的撕裂长度增大。

6.3 抗动态撕裂性能的判定

材料在每个方向至少取2个试样进行试验,并取测试值的平均值为平均撕裂长度。如果各个测试

方向平均撕裂长度的最大值不超过最小值的1.5倍,那么材料的撕裂性能以所有方向测试值的平均值

为依据;如果最大值大于最小值的1.5倍,那么以最大值对应方向测试值的平均值作为确定抗动态撕裂

性能的依据。

6.4 试验装置

试验装置应包含一个刚性底座,底座上安装试样支架及刀片组导向系统,见图3。导向系统应包含

两个垂直的抛光钢杆,直径至少为15mm,中心间距(100±2)mm。钢杆长度应能保证750mm的下落

行程,即刀片组下缘与试样刺穿点之间的高度。应配备电磁装置等释放机构固定刀片组初始位置,这个

高度应可调,以获得合适的冲击能。
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  标引序号说明:

1———刚性底座;

2———支架;

3———抛光钢杆;

4———可调节电磁悬挂装置;

5———磁铁;

6———刀片组固定架;

7———撕裂刀片;

8———试样固定架。

图3 试验装置的正视图

6.5 刀片组

6.5.1 刀片组的结构如图4所示。应提供如表1所示四组不同质量的刀片。

5
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  标引序号说明:

1 ———导向杆;

2 ———导向管;

3 ———刀片组;

4 ———磁铁接触片;

5 ———撕裂刀片;

6 ———撕裂刀片的底面;

7 ———撕裂刀片的半圆形下边缘;

b1 ———刀片组的深度,(27.5±2.5)mm;

b2 ———撕裂刀片的末端与固定架中心的距离,(37.5±2.5)mm;

b3 ———平行排列的撕裂刀片侧面的长度,>10mm;

d1———导向杆直径,>15mm;

h1 ———刀片组的高度,(120±10)mm;

h2 ———平行排列的撕裂刀片侧面的高度,(10.0±0.1)mm;

l1 ———导向杆间距,(100±2)mm;

r1 ———撕裂刀片下边缘曲率半径,(1.5±0.1)mm;

r2 ———撕裂刀片与地面垂直的边缘曲率半径,(0.2±0.1)mm;

t1 ———滑块/导向管与导向杆的间隙,(1.0±0.5)mm;

t2 ———刀片宽度,(3.00±0.05)mm;

α ———撕裂刀片末端的角度,(60±3)°;

A ———撕裂刀片俯视图;

B ———撕裂刀片侧视图。

图4 刀片组结构示意图
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表1 刀片质量要求

刀片编号 刀片质量

1号 (250±10)g

2号 (500±10)g

3号 (1000±20)g

4号 (2000±40)g

6.5.2 通过叠加、组合就能得到不同号数的刀片组。

6.5.3 刀片组中或刀片组的顶部与底部之间有长度大于20mm的滑块。导向杆应有(1.0±0.5)mm
的间隙。线性轴承或滚轮系统可能因块体与导向杆力矩作用而显著吸收撕裂能量,推荐使用塑料导向

管与导向杆轻质润滑油组合以确保结果一致性。

6.6 撕裂刀片

撕裂刀片与刀片组的整体尺寸如图4所示。刀片由钢制成,洛氏硬度为58HRC。刀片应牢牢地

固定在刀片组中。刀片下边缘水平,曲率半径为(1.5±0.1)mm。刀片最末端10mm高度为(10.0±
0.1)mm,上边缘表面平整并与下边缘平行。撕裂刀片末端的角度(60±3)°,曲率半径(0.2±0.1)mm。

注:坚硬的钢制撕裂刀片末端下缘是具有一定弧度的楔形,这样它虽不尖锐但能刺穿试验材料。刀片的主体厚

3mm,下表面是个半圆,用它来撕裂试样,刀片的功能与 ASTMD2582-21中的长钉相同,但它更坚硬,因此能

承受更大的力。

6.7 试样固定架和夹具

6.7.1 试样固定架由金属或硬塑料制成。夹具由钢制成,螺栓和接头由高碳钢制成。设计的固定架和

夹具能夹持宽110mm、长180mm~200mm的试样。试样头尾两端被夹具夹持。应提供一种将试样

固定架牢牢固定在仪器底座的方法。此固定系统应使固定架准确定位撕裂刀片,刀片应能嵌入凹槽内

(10.0±0.5)mm且居中,偏差控制在±0.5mm范围内。

6.7.2 试样固定架如图5所示。高度(250±10)mm,宽度至少200mm;前后深度至少100mm。固定

架正面的顶部是半径(100±1)mm的扇形,且正面的中心位置有宽(8.0±0.5)mm、深(15±1)mm的

凹槽。
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  标引序号说明:

1———试样固定架后视图;

2———试样固定架前视图;

3———装置的底座;

4———导向柱;

5———刀片组;

6———凹槽;

7———如6.7.2中所述5个并排凹槽的位置,它在架子

外面容纳夹具的凸棱;

b1———架子深度,>100mm;

b2———架中凹槽的深度,(15±1)mm;

b3———撕裂刀片进入凹槽的长度,(10.0±0.5)mm;

b4———导向柱中央平面到架子前面的距离,(27.5±
2.5)mm;

h1———架子高度,(250±10)mm;

l1———架子宽度,>200mm;

r1———试样固定架顶部半径,(100±1)mm;

t1———凹槽宽度,(8.0±0.5)mm。

图5 试样固定架、导向柱和刀片组

6.7.3 试样夹持系统如图6所示,应有5个钢夹通过14个螺栓紧固在试样固定架上。夹具应有弧度为

(60±3)°,间距为(3.00±0.05)mm的平行凸棱,且此凸棱应在夹具内表面并向外突出,与试样固定架

前表面的凹槽相匹配,凹槽的位置见图5。如图6所示,横向夹具下面的试样固定架表面水平,以便使

与水平夹具的匹配更为容易。螺栓的安装应允许夹具根据材料厚度的不同而进行调整。夹持系统的预

留标准尺寸如图6的说明。
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  标引序号说明:

  A  ———垂直夹具视图(凸棱和凹槽锯齿);

B—B ———试样固定架的垂直部分与上部四分之一

之间的连接平面;

b1 ———水平夹具的宽度,(50±1)mm;

b2 ———垂直夹具的宽度,(50±1)mm;

b3 ———固定 螺 钉 与 夹 具 边 缘 的 间 距,(40±
2)mm;

b4 ———螺栓的 中 心 与 夹 具 边 缘 的 间 距,(25±
1)mm;

b5 ———架子和夹具的凸棱与凹槽部分的宽度,
(15.00±0.25)mm;

b6 ———凹槽和凸棱的间距,(3.00±0.05)mm;

d1 ———用于水平夹具和柱螺栓的间隙孔直径,
(11.5±0.5)mm;

d2 ———M10螺栓柄,10mm;

d3 ———试样固 定 架 上 的 M10螺 栓 滑 动 装 置,

10.5mm; 
d4 ———M10螺栓超过l3 长度的间隙,(11.5±

0.5)mm;

h1 ———试样固定架的高度,(250±10)mm;

h2 ———直型的垂直夹具的高度,(120±5)mm;

h3 ———螺栓之间的间距,(45±5)mm;

图6 试样夹持系统
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  h4  ———螺栓顶部与夹具顶部边缘的距离,(15±
3)mm;

h5 ———螺栓下方与夹具底部边缘的距离,(15±
3)mm;

h6 ———B—B 距离,(80±1)mm;
l1 ———柱螺栓插入试样支架,>19mm;
l2 ———滑动装置上孔的长度,(30±3)mm;
l3 ———带间隙的孔的长度,架子深度-l2;
l4 ———距架子前部的距离,(40±1)mm;
l4 和h6———试样固定架凹槽部分的下边缘尺寸以及

水平夹具的下边缘尺寸;
r1 ———凹槽底部和凸棱顶部的半径,(0.40±

0.05)mm;
s1 ———夹 具 到 凸 棱 顶 部 的 厚 度,(10.0±

0.5)mm;
s2 ———凹 槽 中 凸 棱 顶 部 的 间 隙,(1.45±

0.10)mm;
t1 ———直形和 弧 形 的 垂 直 夹 具 之 间 的 间 隙,

(1.0±0.5)mm;
t2 ———曲形夹具上柱螺栓凹槽的宽度,(11.5±

0.5)mm;
t3 ———未放试样时水平夹具和垂直曲形夹具之

间的间隙,(4±2)mm;

α1 ———确定弧形垂直夹具柱螺栓角度的角度,(50±
2)°;

α2 ———确 定 水 平 夹 具 柱 螺 栓 角 度 的 角 度,
(25±1)°; 

α3 ———确定水平夹具下边缘的位置以及柱螺栓取

向的 角 度。线 与 连 接 水 平 面 (B—B)相
交,连接处是指试样固定架的垂直部分与

架子 前 方 100 mm 的 上 部 四 分 之 一 处,
(50±1)°;

α4 ———垂直于夹具和架子的表面的线与凸棱和凹槽

之间的角度,(30±3)°。
1 ———试样固定架;
2 ———固定架凹槽;
3 ———水平的顶部夹具;
4 ———垂直的曲形夹具;
5 ———垂直的直形夹具;
6 ———固定架子表面的凹槽;
7 ———柱螺栓(M10);
8 ———穿透螺栓(M10);
9 ———设置螺钉(M6);
10 ———夹具表面的凸棱;
11 ———穿透螺栓的头部焊点。

图6 试样夹持系统 (续)

6.8 仪器准备

试样固定架应用螺栓固定于仪器底座(6.7)。刀片组应安装到导向系统上,并检查它的自由行程。
应做下落试验,并测量撕裂刀片的末端进入试样固定架的凹槽时刀片组的速度。下落高度应可调,使刀

片组连续5次下落平均速度的冲击能量在要求范围内。刀片组的质量和冲击能量范围按表2要求

选取。

表2 刀片组质量和冲击能量范围

刀片组质量/g 冲击能量范围/J

250 1.6~1.8

500 3.3~3.5

1000 6.6~7.0

2000 13.4~14.0

6.9 试样制备

6.9.1 试样宜从整卷布料,整张或半张皮革上剪取。应确定布卷的长轴(织机方向),或皮革的首尾轴。
分别在长轴方向、垂直于长轴和与长轴成45°的方向上截取宽(110±5)mm、长(200±20)mm的相同

数量的试样若干。每个试样上都应标明长轴方向。若产品标准要求清洗或干洗,应在取样前对完整产

品或大尺寸试样进行预处理。

6.9.2 如果从防护装备成品中截取试样,应检查其材料结构确定其轴向。否则,应选择与产品结构有

关的轴向并记录。应按照产品标准的要求从一定数量的防护装备中选取试样。
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6.9.3 试验前,试样至少应在温度(20±2)℃、相对湿度(65±5)%的环境中预处理24h。试验应在与

预处理环境相同的环境中进行,或在试样从预处理环境中取出后的5min内进行。

6.10 试样安装

6.10.1 松开试样固定架的夹具并从架上完全推出,将试样送入夹具下。当试样推到夹具的下方时,将
水平夹具举起。当试样均衡处于所有夹具下时,按图7所示的顺序拧紧螺栓(8号以后的螺栓的拧紧顺

序不限)。当按照图中所示拧紧螺栓1、2、7和8时,宜用手指按照箭头方向压住试样;拧紧螺栓5和6
时手指宜加大压力,从而保证试样平整。

标引序号说明:

1~14———螺栓。
注:此图为试样固定架的前视图。

图7 螺栓和螺母上紧的顺序

6.10.2 安装时宜避免拉伸试样,当拧紧所有夹具后,试样应绷紧、平整。夹具在最后拧紧前仍很牢固

时,应将垂直的曲形夹具上的固定螺栓调整到刚刚接触支架的表面,以保证夹持平整。调整水平夹条上

的螺栓,使柱头螺栓上的螺母能将夹具平整推到试样上,并使凸棱与凹槽良好地啮合。试样越厚,螺栓

凸出越长。应按照图7中1~14的顺序拧紧柱螺栓和螺钉上的螺母。

6.11 试验步骤

6.11.1 通过电磁装置将刀片组从6.8中确定冲击能量的相应高度释放到6.10中安装的试样上。用卡

尺测量撕裂长度,精确到0.1mm。如果撕裂长度超过15mm,应保持刀片组在试样上静止不动,再测

量撕裂刀片顶部至撕裂切口顶部之间的距离,此测量值再加上10mm即为撕裂长度。如果撕裂长度小

于15mm,应升高刀片组,将刀片从试样上退出来。保持试样夹持在仪器上并用卡尺测量撕裂长度。
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6.11.2 应将试样从夹具上取下进行检查。夹具应在试样上留下平整的标志。不应有任何滑动的痕

迹,也不应从夹具中拉出纤维。
注:如果试样有滑动的痕迹,则取消此结果。但是有些情况例外,有些高强度的织物,例如单丝为芳香族聚酰胺的

平纹织物,在加压2000g时的切口只有10mm~20mm。试验中,这种织物对冲击表现出低柔高强的特性,滑
动的纤维很难被夹住。试验结果为10mm~20mm恰好在最高性能级别范围内。因此,尽管有些纱线滑动,结
果仍然可以采用。

6.11.3 每个方向宜至少取2个试样进行试验,并取测试值的平均值为平均撕裂长度。如果试验结果

的最大值大于最小值的1.5倍,则应继续测试与最大撕裂长度值试样相同方向的更多试样,将这个方向

上的结果综合得出总结果。如果试验结果的最大值不超过最小值的1.5倍,那么将这6个结果取平均

值得出总结果。
注:通常在试样上发生的撕裂不会达到试样的边缘。在某个测试方向中,撕裂到边缘的材料还可能在其他的方向

上产生较长撕裂,因此不符合所评估性能级别的要求。

6.12 根据结果分级

6.12.1 根据6.11得到的总结果对测试材料的抗动态撕裂性分成不同的性能级别。材料符合某级别的

要求时,测试材料的平均撕裂长度应小于特定条件下引用本文件中性能级别指定的长度。性能级别如

表3所示。

表3 性能级别

刀片组质量/g 冲击能量/J 平均撕裂长度/mm 性能级别

250 1.7 >X 不合格

250 1.7 <X 1

500 3.4 <X 2

1000 6.8 <X 3

2000 13.6 <X 4

6.12.2 每次按照本文件的要求进行一系列测量后,都应对最终结果进行测量不确定度评估。应在试

验报告中给出这种测量不确定度(Um),表示为Um=±Y,测量不确定度(Um)评估方法参考 GB/T
27418,这种测量不确定度可用来判定试样性能是否合格。例如,当要求不应超过某定值,而最终结果加

上Um超出了合格级别,那么试样应判定为不合格。

6.12.3 个体防护装备使用各种材料的平均撕裂长度见表4,其性能级别指定的平均撕裂长度为

40mm。

表4 各种材料的平均撕裂长度

材料和达到的性能级别 相对布卷长轴的撕裂方向
刀片组质量

250g 500g 1000g 2000g

4级 — — — — 符合

290g/m2 对位芳香族聚酰胺单丝

平纹机织物

纵向

横向

45°

— —
11mm
8mm
10mm

14mm
9mm
13mm

600g/m2 对位芳香族聚酰胺长丝

线圈针织物

纵向

横向

45°

— —
16mm
7mm
18mm

22mm
21mm
23mm
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表4 各种材料的平均撕裂长度 (续)

材料和达到的性能级别 相对布卷长轴的撕裂方向
刀片组质量

250g 500g 1000g 2000g

1.5mm厚牛皮(赛车用皮革) 未知 — —
14mm
16mm
13mm

23mm
29mm
30mm

300g/m2 聚酰胺单丝平纹机织物

纵向

横向

45°

— —
23mm
23mm
23mm

41mm
43mm
32mm

3级 — — — 符合 不符合

400g/m2 聚酯经编网状织物

纵向

横向

45°

— —
23mm
32mm
30mm

43mm
48mm
48mm

1.3mm厚牛皮(机车用皮革) 未知 — —
33mm
36mm
19mm

37mm
39mm
55mm

480g/m2 聚氨酯涂层聚酯单丝平

纹机织物(涂层230g/m2)

纵向

横向

45°

— —
37mm
33mm
22mm

80mm
67mm
39mm

240g/m2 对位/间位芳香族聚酰胺

60%/40%防破裂织物

纵向

横向

45°

— —
40mm
29mm
33mm

93mm
64mm
53mm

2级 — — 符合 不符合 不符合

乘机车者所用皮革中不合格的

1.2mm厚牛皮

纵向

横向

45°

20mm
18mm
22mm

36mm
57mm
33mm

— —

250g/m2 柔 性 聚 氨 酯 涂 层 聚 酰

胺,高可视性防水编织物

纵向

横向

45°

—
15mm
27mm
20mm

50mm
85mm
43mm

58amm
140mm
90mm

230g/m2 对位/间位芳香族聚酰胺

23%/77%,斜纹机织物

纵向

横向

45°

—
22mm
22mm
23mm

56mm
57mm
52mm

110mm
116mm
86mm

200g/m2 刚性聚氨酯涂层聚酰胺

短纤维平纹机织物(涂层60g/m2)

纵向

横向

45°

—
28mm
29mm
23mm

60mm
65mm
38mm

—

550g/m2 棉粗帆布

纵向

横向

45°

—
37mm
30mm
19mm

90mm
70mm
37mm

—

0.35mm厚无支撑的腈膜(工作手

套)

纵向

横向

45°

20mm
18mm
20mm

30mm
38mm
42mm

— —

31

GB/T20654—2025

订
单
号
：
0
1
1
3
2
5
1
1
1
9
9
0
0
8
8
3
 
 
防
伪
编
号
：
2
0
2
5
-
1
1
1
9
-
0
3
0
2
-
1
5
9
0
-
0
4
9
1
 
 
购
买
单
位
:
 
西
安
信
捷
智
能
检
测
科
技
有
限
公
司

西
安
信
捷
智
能
检
测
科
技
有
限
公
司
 专

用



表4 各种材料的平均撕裂长度 (续)

材料和达到的性能级别 相对布卷长轴的撕裂方向
刀片组质量

250g 500g 1000g 2000g

1级 — 符合 不符合 不符合 不符合

260g/m2 粘胶纤维/间位芳香族聚

酰胺50%/50%斜纹机织物

纵向

横向

45°

32mm
22mm
18mm

44mm
29mm
23mm

101mm
78mm
44mm

—

150g/m2 聚酰胺单一编织网状衬

里织物

纵向

横向

45°

27mm
25mm
30mm

40mm
36mm
44mm

— —

130g/m2 高 可 视 性 经 编 聚 酯 网

状物

纵向

横向

45°

33mm
26mm
26mm

62mm
41mm
34mm

— —

0.7mm 牛皮,不耐用的鞋靴衬里

皮革

纵向

横向

45°

31mm
39mm
20mm

60mm
49mm
48mm

— —

100g/m2 高可视性无涂层平纹聚

酯织物

纵向

横向

45°

36mm
39mm
30mm

— — —

级外 — 不符合 — — —

100g/m2 高可视性聚氨酯涂层平

纹聚酯织物
—

82mm
70mm
42mm

— — —

  a 撕裂延伸到试样边缘。

6.13 试验报告

试验报告至少应包含以下内容:

a) 本文件的编号和年代号;

b) 试验材料的标识;

c) 任何预处理或调整;

d) 任何与标准试验步骤的偏离;

e) 使用的刀片组质量以及在指定方向上得到的每个撕裂长度;

f) 所有方向测试值的平均值,或各个测试方向平均撕裂长度的最大值大于最小值的1.5倍时取

最大值对应方向测试值的平均值;

g) 试样出现的任何滑动或其他不同之处;

h) 确定总结果的Um值(测量不确定度);

i) 根据本文件或其他引用本文件的文件确定的性能级别。
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