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中华人民共和国煤炭行业标准

煤 矿 假 顶 用 菱 形 金 属 网
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中华人民共和国能源部1992-12-15批准 1993-07-01实施

1 主题内容与适用范围

本标准规定了煤矿井下假顶用菱形金属网(以下简称“菱形网”)的规格参数、技术要求、试验方法、
检验规则及标志、包装、运输、储存。

本标准适用于煤矿井下厚煤层及特厚煤层分层开采时作人工假顶、单一煤层破碎顶板局部护顶、工
作面收尾及巷道支护等用的菱形网。

2 引用标准

GB228 金属拉伸试验法

GB2103 钢丝验收、包装、标志及质量证明书的一般规定

GB3081 一般用途热镀锌低碳钢丝

3 术语

3.1 菱形网:由一般用途热镀锌低碳钢丝(以下简称“钢丝”)加工成的扁螺旋网丝(以下简称“网丝”)逐
根绕联在一起,网孔呈菱形的金属网,如图所示。

3.2 网丝:由钢丝加工成的横剖视呈扁圆形的螺旋丝。

3.3 丝径:加工网丝所用钢丝的直径。

3.4 网孔边长:网丝围成的菱形孔在网片平面上单边的投影长度。
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3.5 网孔角度:网片中一根网丝相邻两边在网片平面上投影的夹角。

3.6 网丝螺距:网丝两相邻对应点之间的距离。

3.7 网丝节距:网丝横剖视的孔长轴方向的距离。

3.8 网片厚度:网丝横剖视外缘短轴方向的距离。

3.9 网片长度:网片在自然伸展状态下垂直于网丝轴线方向网片两端间的最大距离。

3.10 网片宽度:网片在自然伸展状态下沿网丝轴向方向网片两侧间的最大距离。

3.11 突出长度:网片两侧边最外一排铰点到网丝末端的长度。

3.12 网片不平度:网片在自然伸展状态下放于水平面上,局部翘起的最大高度。

4 规格参数

4.1 丝径:4.50,4.00,3.50,3.00,2.80,2.50,2.20mm。

4.2 网孔边长:30,40,50,60,70,80mm。

4.3 丝径与网孔边长的组合如表1所示:
表1 mm

网 孔 边 长

丝  径
30 40 50 60 70 80

4.50 — — * * * *

4.00 — * * * *

3.50 * * * * * *

3.00 * * * * * —

2.80 * * * * — —

2.50 * * * — — —

2.20 * * * — — —

  注:带“*”号者为优先选用组合。

4.4 网片宽度一般为0.8~2.0m。

4.5 网孔角度一般为90°,有特殊要求时不受此限。

4.6 网片重量一般15~30kg。

4.7 网片厚度一般为14~20mm。

5 技术要求

5.1 菱形网应符合本标准要求,并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。

5.2 加工菱形网所用钢丝应符合GB3081的要求,其中下列指标必须满足:

5.2.1 钢丝的抗拉强度为300~500MPa;

5.2.2 钢丝伸长率(标距为100mm时)不小于12%;

5.2.3 钢丝的表面不得有未镀锌的地方,表面应有基本一致的金属光泽;

5.2.4 丝径的允许偏差应符合表2的要求:
表2 mm

丝  径 允许偏差

4.50 4.00 3.50 ±0.08

3.00 2.80 2.50 2.20 ±0.07
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5.2.5 钢丝盘不得有紊乱的线圈或呈“8”字形。

5.3 网片长度允许下偏差为0,上偏差不受限制。

5.4 网片宽度允许下偏差为0,上偏差不大于一个网孔的长度。

5.5 网片厚度允许偏差为±1mm。

5.6 网片不平度不得超过20mm。

5.7 网孔边长允许偏差为±3%。

5.8 网丝螺距允许偏差为±3%。

5.9 网丝节距允许偏差为±3%。

5.10 突出长度应大于网孔边长的1/3。

5.11 网孔角度允许偏差为±5°。

5.12 网丝不得有影响使用的咬痕,因加工造成的钢丝强度降低率不得大于10%。

5.13 网片中的网丝之间不得有脱扣现象。

5.14 网片宽度范围内的每根网丝必须由一根完整网丝构成,中间不得有接头。

5.15 网片的两侧边必须锁好,中间不得有漏锁,如图所示,锁好的网仍能保证相邻网丝转动灵活。但

用户有特殊要求时,网边可采用其他处理方式。

6 试验方法

6.1 编网厂对购进的每批钢丝都必须按GB2103的规定抽检本标准5.2.1~5.2.5条规定的指标,不
合格品不得用于编网。

6.2 将网片放在平整光滑的平面上,两人用力拉开后慢慢松手,使网片处于自然伸展状态,然后进行网

片长度、网片宽度、网片厚度、网片不平度、网孔边长、网丝螺距、网丝节距、突出长度、网孔角度的测量,
每项至少测量三次,取算术平均值。

6.2.1 网片长度用钢卷尺测量,两侧及中部各测一次,读数精确到1mm。

6.2.2 网片宽度用钢卷尺测量,两端及中部各测一次,读数精确到1mm。

6.2.3 网片厚度用量程0~200mm,精度不低于0.10mm的游标卡尺测量。

6.2.4 网片不平度用量程0~200mm,精度不低于0.10mm的游标卡尺测量,分别测量翘起处的高

度,取其最大值。

6.2.5 网孔边长用钢卷尺测量,每次沿孔边方向量取连续的10个网孔的总长,读数精确到1mm,然后

按式(1)计算:

s=
S
10-d

…………………………(1)

式中 s———网孔边长,mm;

S———测量长度,mm;

d———丝径,mm。

6.2.6 网丝螺距用钢卷尺测量,每次量取10个螺距的一段网丝的长度,读数精确到1mm,然后按式

(2)计算:

l=
L
10

…………………………(2)

式中 l———网丝螺距,mm;

L———测量长度,mm。

6.2.7 网丝节距用钢卷尺测量,每次量取10根网丝的网片长度,读数精确到1mm,然后按式(3)计算:

t=
T-2d
10

…………………………(3)

式中 t———网丝节距,mm;
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T———测量长度,mm;

d———丝径,mm。

6.2.8 突出长度用钢卷尺测量,目测法选最短的测量,读数精确到1mm。

6.2.9 网孔角度用普通量角器测量,读数精确到1°。

6.3 镀锌、咬痕、锁边情况及有无脱扣等外观质量用目测法检验。

6.4 分别将钢丝和同一卷钢丝编出的网丝(标距为100mm)在精度不低于±1%的拉力试验机上测试,
直到拉断,然后按式(4)计算钢丝强度降低率:

ϕ=
P-F
P ×100% …………………………(4)

式中 ϕ———钢丝强度降低率,%;

P———钢丝拉断力,kN;

F———网丝拉断力,kN。

7 检验规则

7.1 产品检验分出厂检验和型式检验,出厂检验由生产单位质量检验部门进行,型式检验由产品质量

监督机构或主管部门指定的单位进行。

7.2 每一成品网片都应用目测法进行镀锌、咬痕、锁边情况及有无脱扣等外观检验。

7.3 每批产品应随机抽取5%进行出厂检验,每一项目取样至少三次,取算术平均值,检验合格方可出厂。

7.4 新厂投产或老厂停产三年以上恢复生产时应进行型式检验,正常生产时型式检验每三年进行一次。

7.5 产品出厂检验与型式检验项目见表3。

7.6 产品出厂检验与型式检验项目中,任意一项不合格者,应加倍抽检,若再不合格则认为该批产品不

合格。

7.7 产品出厂检验结果应记录归档备查,产品型式检验应有型式检验报告,其内容应包括检验对象、检
验条件、测试仪器与设备、测试结果及试验记事等。

表3

序号 检验项目 技术要求 试验方法
检验类别

出厂 型式
备注

1 网片长度 5.3 6.2.1 √ √ —

2 网片宽度 5.4 6.2.2 √ √ —

3 网片厚度 5.5 6.2.3 √ √ —

4 网片不平度 5.6 6.2.4 √ √ —

5 网孔边长 5.7 6.2.5 √ √ —

6 网丝螺距 5.8 6.2.6 √ √ —

7 网丝节距 5.9 6.2.7 √ √ —

8 突出长度 5.10 6.2.8 √ √ —

9 网孔角度 5.11 6.2.9 √ √ —

10 外观 5.2.3,5.13~5.15 6.4 √ √ —

11 强度降低率 5.12 6.3 — √ —

12 承载能力 — — — √ 方法及指标另定

13 抗冲击能力 — — — √ 方法及指标另定
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8 标志、包装、运输、储存

8.1 每捆成品网必须带产品合格证,合格证正面标明产品名称、生产厂名、生产日期、检验员等内容,背
面标明网片长度、网片宽度、网卷重量、丝径、网孔边长等内容。

8.2 网片必须卷齐、卷紧,用直径1.60~2.00mm的钢丝在距两端1/4位置捆扎,并应扎紧。

8.3 网卷在运输过程中应保持清洁干燥,注意防潮、防雨。

8.4 网卷在装卸时应轻拿轻放,严禁抛掷。

8.5 网卷应整齐码放在干燥通风场地,底层用干燥垫木垫底并应防雨。

8.6 网卷按出厂日期分批存放。
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附 录 A
丝径与丝号对照表

(参考件)

丝号() 丝径,mm

7 4.50

8 4.00

9 3.50

10 3.00

11 2.80

12 2.50

14 2.20

附加说明:
本标准由煤炭科学研究总院提出。
本标准由能源部煤矿专用设备标准化技术委员会水采机械分会归口。
本标准由煤炭科学研究总院唐山分院负责起草。
本标准主要起草人张世凯、张庆河。
本标准委托煤炭科学研究总院唐山分院负责解释。
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