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前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ４５８７：２００３《胶粘剂———拉伸剪切强度的测定（刚性材料对刚性材料）》（英文

版）。

本标准代替ＧＢ／Ｔ７１２４—１９８６《胶粘剂拉伸剪切强度测定方法（金属对金属）》。

本标准等同翻译ＩＳＯ４５８７：２００３，规范性引用文件用国家标准取代了国际标准，所引用的标准内容

与国际标准没有差异。

为便于使用，本标准作下列编辑性修改：

ａ）　“本国际标准”一词改为“本标准”；

ｂ）　删除了国际标准的前言；

ｃ）　用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”。

本标准与ＧＢ７１２４—１９８６相比主要的差别如下：

———修改了标准的名称；

———增加了规范性引用文件（本版的第２章）；

———粘接的材料从金属扩展为刚性材料（１９８６年版的第一章；本版的第一章）；

———试样的粘接面长度由１２．５±０．５ｍｍ改为１２．５ｍｍ±０．２５ｍｍ（１９８６年版的４．１；本版的

５．１）；

———试板厚度由２．０±０．１ｍｍ改为１．６ｍｍ±０．１ｍｍ（１９８６年版的４．１；本版的５．１）；

———增加了胶层厚度，及其控制方法（本版的５．２）；

———将测试速度由原来的“５±１ｍｍ／ｍｉｎ”改为“将剪切力变化速率定在每分钟８．３ＭＰａ～９．８ＭＰａ之

间。”（１９８６年版的３．１；本版的第七章）；

———试验结果的表示由“算术平均值、最高值、最低值”改为“每个试样的破坏载荷或拉伸剪切强度，

算术平均值和标准偏差。”（１９８６年版的８．２；本版的第八章）。

本标准由中国石油和化学工业协会提出。

本标准由全国胶粘剂标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：上海橡胶制品研究所、北京天山新材料技术有限责任公司。

本标准主要起草人：杨晨耘、郑惠英、许宁。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ７１２４—１９８６。
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胶粘剂　拉伸剪切强度的测定

（刚性材料对刚性材料）

１　范围

本标准规定了刚性材料对刚性材料胶接件的拉伸剪切强度的测定方法。

本标准也规定了试样制备及测试的条件。本试验过程不作为设计资料。

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

的修改单（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／Ｔ２９１８　塑料试样状态调节和试验的标准环境（ＧＢ／Ｔ２９１８—１９９８，ｉｄｔＩＳＯ２９１：１９９７）

ＧＢ／Ｔ１６９９７　胶粘剂　主要破坏类型的表示法（ＧＢ／Ｔ１６９７７—１９９７，ｉｄｔＩＳＯ１０３６５：１９９２）

ＩＳＯ５２７１：１９９３　塑料拉伸性能的测定　第１部分　总则

ＩＳＯ１７２１２　结构粘合剂　粘结前金属和塑料表面处理指南

３　原理

胶粘剂拉伸剪切强度是在平行于粘接面且在试样主轴方向上施加一拉伸力，测出的刚性材料单搭

接粘接处的剪切应力。

　　注１：单搭接胶接件经济、实用且易于制备。该试样是胶粘剂、粘结制品的开发、评价和对比研究，包括制造品质控

制方面最为广泛的应用形式。

注２：从单搭接胶接件得到的剪切强度值不能作为结构胶接的设计应力。

４　装置

４．１　拉力试验机

选择使用的拉力试验机应使试样的破坏载荷在满标负荷的１０％～８０％之间。试验机的响应时间

应足够短以保证断裂时间判定的准确性。试验机力值示值误差不得大于１％。试验机应保持ＩＳＯ５２７１

第７章中所规定的恒定的速度。可选用具有载荷变化均匀的试验机，可将载荷变化维持在８．３ＭＰａ／ｍｉｎ～

９．７ＭＰａ／ｍｉｎ之间。试验机应配置一副可自动调心的夹具。加载时，夹具及其附件（见注）与试样无相

对移动，保证试样长轴与施力方向一致，并与夹具中心线保持一致。

　　注：应避免夹具与胶接件由螺栓固定产生附加的应力集中。

５　试样

５．１　试样应符合图１的形状和尺寸。粘接面长度为１２．５ｍｍ±０．２５ｍｍ。试片主轴方向应与金属胶

接件的切割方向相一致。
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