
cB/T 17657-1999

前 言

    目前，我国现有人造板及饰面人造板各类标准21个，共有39个检验项目。在这些标准中，某些检验

项目的目的相同，但试验方法不同;某些检验项目的目的和方法相同，但试件的规格尺寸不同。本标准对

国内现有的人造板和饰面人造板相同、相近或相似的理化性能试验方法进行了统一。从本标准发布之日

起，上述21个标准中的39个检验项目由本标准代替。此外，增加了含砂量测定等内容。

    1.在试验方法上等同采用国际标准的有:

    密度测定等同于ISO 9427:1989《人造板密度测定》;

    含水率测定等同于ISO 9425:1989《人造板含水率测定》;

    含砂量测定等同于ISO 334011976《纤维板含砂量测定))j

    耐沸水性能测定等同于ISO 4586-2:1988((热固性树脂浸渍纸高压装饰层压板试验方法》;

    耐磨性能测定等同于ISO 4586-2:1988《热固性树脂浸渍纸高压装饰层压板试验方法》;

    后成型性能测定等同于ISO 4586-2:1988《热固性树脂浸溃纸高压装饰层压板试验方法》。

    2 在试验方法上等同于先进国家标准、权威区域性标准的有:

    尺寸稳定性能测定等同于欧洲标准EN 318-1995《纤维板尺寸稳定性能测定》;

    甲醛释放量测定等同于欧洲标准EN 120-1982《穿孔法板材甲醛释放量测定)));

    浸渍剥离性能测定等同于日本农业标准JAS-1980((特殊合板》;

    静曲强度和弹性模量测定等同于欧洲标准EN 310-1989《人造板静曲强度和弹性模量测定》;

    内结合强度侧定等同于欧洲标准EN 319-1995((刨花板、纤维板内结合强度测定》;

    握螺钉力测定等同于欧洲标准EN 320-1995((握螺钉力测定》;

    胶层剪切强度测定等同于美国试验与材料协会标准ASTM D1037-1995《胶层剪切强度测定));

    表面结合强度测定等同于德国标准DIN 52366-1988《刨花板表面结合强度测定》;

    表面吸收性能测定等同于欧洲标准EN 382-1-1995((表面吸收性能测定》;

    吸水厚度膨胀率测定等同于欧洲标准EN 317-1995《刨花板、纤维板吸水厚度膨胀率测定》;

    室外型人造板加速老化性能测定等同于欧洲标准EN 1087-1-1995《人造板加速老化性能测定》;

    表面胶合强度测定等同于日本工业标准JIS A5909-1985《刨花板标准》;

    胶合强度测定等同于日本农业标准JAS-1992K普通合板》

    本标准包括人造板和饰面人造板两大类产品的试验方法。在制定产品标准时，应根据产品需要，选

择合适的试验方法。

    本标准的附录A、附录B都是提示的附录。

    本标准由原中华人民共和国林业部提出。

    本标准由全国人造板标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位:中国林业科学研究院木材工业研究所、北京市木材厂、福建省福州人造板厂、广东

省韶关市刨花板厂等。

    本标准主要起草人:陈士英、曹志强、李亚兰、江福昌、龙玲、牛丽平、罗忻、蓝青、张莺红、张文娣、

王彦成、刘承礼、高成林、盛俊丽、石明安。

    本标准首次发布。

    本标准委托全国人造板标准化技术委员会负责解释。



中 华 人 民 共 和 国 国 家标 准

人造板及饰面人造板理化性能试验方法 GB/T 17657-1999

        Test methods of evaluating the properties of

wood-based panels and surface decorated wood-based panels

1 范围

本标准规定了人造板和饰面人造板理化性能的试验方法。

本标准适用于各类人造板和饰面人造板性能的测定。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 845-1985 +字槽盘头自攻螺钉

    GB/T 846-1985 十字槽沉头自攻螺钉

    GB/T 2406-1993 塑料燃烧性能试验方法 氧指数法

    GB/T 2408-1996 塑料燃烧性能试验方法 水平法和垂直法

    GB/T 2477-1983 磨料粒度及其组成

3 定义

    本标准采用下列定义。

3.1人造板 wood-based panels
    木质纤维原料经机械加工分离成各种形状的单元材料，再经组合压制而成的各种板材。

3.2饰面人造板 decorated wood-based panels
    以人造板为基材，经涂饰或以各种装饰材料饰面的板材。

4 试验方法

4. 1 试件尺寸的测f

4门 1 仪器

4.1.1.1 千分尺，精度。.01 MM.

4.1.1.2 游标卡尺，精度0. 1 mm,

4.1.2 方法

4.1.2.1 测量厚度时，应将千分尺的测量面缓慢地卡在试件上，所施压强约为0. 02 MPa,

4.1.2.2 测量长度和宽度时，游标卡尺应缓慢地卡在试件上，卡尺与试件表面的夹角约成450，见图1e

国家质f技术监督局1999-01一25批准 1999一08一01实施



GB/T 17657-1999

                                    图 1 长度、宽度测量方法

4.1.3 结果表示

    厚度:mm，精确至0.01 mm;

    长度和宽度:mm,精确至。. 1 mm.

4.2 密度测定

4.2-， 原理

    确定试件质量与其体积之比。

4.2.2 仪器

4.2-2.1 千分尺，精度0. 01 mm,

4.2-2.2 游标卡尺，精度。1 mm,

4.2.2.3 天平，感量0. 01 g,

4.2-3 试件尺寸

    长Z二100 mm士1 mm,宽b=100 mm士1 mm,

4.2.4 方法

4.2-4.1 试件在(20士2)'C、相对湿度(65士5)%条件下放至质量恒定。

    注:前后相隔24 h两次称!所得的质量差小于试件质量的。.1%即视为质量恒定.

4.2.4.2 称量每一试件质量，精确至。. 01 g e
4.2-4.3 按图2所示A,B,C,D四点测量试件的厚度(见4-1)。试件厚度为四点厚度的算术平均值，精

确至0. 01 mm,
                                                                                                  单位:mm

图2 试件厚度测量位置图

4.2-4.4 试件长度和宽度在试件边长的中部测量(见4.1)0
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4.2.5 结果表示

4.2-5.1 每一个试件的密度按式((1)计算，精确至。of g/cm',

，一a X警X h X‘000 ........................... ( 1)

式中:P— 试件的密度，g /cm' ;
      二— 试件的质量，9;

      a— 试件长度，mm;

      b— 试件宽度，mm;

      h— 试件厚度，mm,

4.2-5.2 一张板的密度是同一张板内全部试件密度的算术平均值，精确至。.01 g/cm'.

4.3 含水率测定

4.3. 1 原理

    确定试件在干燥前后质量之差与干燥后质量之比。

4.3.2 仪器

4.3.2.1 天平，感量0. 01 g,

4.32.2 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士1C,温度范围40'C -200'C o

4.32.3 干燥器。

4.3-3 试件尺寸

    长1=100 mm士1 mm;宽b=100 mm士1 mm.

4.3.4 方法

4.3.4门 测定含水率时，试件在锯割后应立即进行称量，精确至。. 01 g。如果不可能，应避免试件含水

率在锯割到称量期间发生变化。

4. 3.4.2 试件在温度(103士2)'C条件下干燥至质量恒定，干燥后的试件应立即置于干燥器内冷却，防

止从空气中吸收水分。冷却后称量，精确至。. 01 g,

    注:前后相隔6h两次称量所得的含水率差小于0.1%即视为质量恒定.

4.3. 5 结果表示

4.3-5.1 试件的含水率按式((2)计算，精确至。.i%.

万=望‘ 望X 100
              刀之n

二‘.··.·················⋯⋯(2)

式中:H— 试件的含水率，%;

      m}— 试件干燥前的质量，9;

      mo— 试件干燥后的质量，9。

4.3.5.2 一张板的含水率是同一张板内全部试件含水率的算术平均值，精确至0.1%e

4.4 极限体积膨胀率测定

4.4. 1 原理

    确定试件浸水膨胀后体积增加量与浸水膨胀前体积之比。

4.4.2 仪器

4.4.2.1千分尺，精度0. 01 mm,

4.4.2.2 游标卡尺，精度。. 1 mm.

4.4-2. 3 水槽。

4.4. 3 试件尺寸

    长1=80 mm士0. 5 mm;宽b=10 mm士0. 5 mm;厚h=20 mm士0. 5 mm.

        s96
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    试件厚度不足20 mm时，取试件原厚度。

4.4.4 方法

4.4.4门 试件在(2。士2)'C、相对湿度((65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4.1)0

4.4-4.2 测量每个试件的尺寸

4.4-4-2.1 长度的测量:顺试件纵轴线(试件宽度的1/2处和厚度的1/2处)作好记号并测量其长度

(见4-1)

4.4-4-2.2 宽度测量:见图3。作好三点记号，分别测量其宽度，测量精度为。. 01 mm。然后算出平均

值，精确至0. 01 mm,
单位

宽度侧t点

图3 宽度测量

单位
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                                        图4 厚度测量

4.4-4-2.3 厚度侧量:见图4。作好三点记号，分别测量其厚度(见4. 1)。然后算出平均值，精确至

0. 01 mm,

4.4.4.3 根据测得的长度尺寸和算出的宽度、厚度平均值计算其体积。精确至10 mm',

4.4-4.4 将测量好的试件放人温度为(20士5)℃的水槽中，试件垂直于水平面并保持水面高于试件上

表面，试件下表面与水槽底部要有一定距离，试件之间要有一定间隙，使其能自由膨胀(浸泡时间不得少

于30 d)。每次测量前要擦去试件表面水分，并立即测量。直至相邻两次(时间间隔不得少于72 h)测得

的体积膨胀率变化不超过1%,

4.4-4.5 浸泡后试件按4.4.4.2条方法在原点重新测量，并计算体积，精确至10 mm',

4.4.5 结果表示

4.4-5.1 试件极限体积膨胀率按式((3)计算，精确至。.I%.

刀V =

v，一v ___
- .二; x iuu

      v
⋯ (3)
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式中:nv— 极限体积膨胀率，%;

      V— 浸水前试件的体积，mm';

      V, 浸水后试件的体积，mm3.
4.4. 5.2 一张板的极限体积膨胀率是同一张板内全部试件极限体积膨胀率的算术平均值，精确至

1%,

4.5 吸水厚度膨胀率测定

4.5.1 原理

    确定试件吸水后厚度的增加量与吸水前厚度之比。

4.5.2 仪器

4.5.2.， 水槽。

4.5-2.2 千分尺，精度。.01 mm.

4.5.3 试件尺寸

    长l

4-5.4

4.5.4.1

二50 mm士1 mm;宽h=50 mm士1 mm,

方法

4.5-4.2

4.5-4.3

试件在(20士2)'C、相对湿度((65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2-4.1).

测量试件中心点厚度h,(见C 1).测量点在试件对角线交点处，见图50

sommfx"
                            图 5 试件厚度测量点

将试件浸于pH值为7士1,温度为((20士2)℃的水槽中，试件垂直于水平面并保持水面高于试

件上表面，试件下表面与水槽底部要有一定距离，试件之间要有一定间隙，使其可自由膨胀。浸泡时间根

据产品标准规定 完成浸泡后，取出试件，擦去表面附水，在原测量点测其厚度h3。测量工作必须在

30 min内完成。

455 结果表示

4.5.5.1 试件的吸水厚度膨胀率按式(4)计算，精确至0.1%0

T =
h:一h,
  h,

只 100 ⋯，..⋯。················。。。(4)

式中:T- 吸水厚度膨胀率，%;

      hi— 浸水前试件厚度，mm;

      凡— 浸水后试件厚度，mm,

4.5-5.2 一张板的吸水厚度膨胀率是同一张板内全部试件吸水厚度膨胀率的算术平均值，精确至

0.1%.

4.6 24h吸水率测定

4.6， 原理

    确定试件浸水前后质量差与试件浸水前质量之比。

4.6.2 仪器

4.6-2.1 天平，感量0. 01 g

4.6.2.2 水槽。

4.6.3 试件尺寸

        398
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    长1=100 mm士1 mm;宽b=100 mm士1 mm,

4.6.4 方法

4.6-4.1 试件在((20士2)'C、相对湿度((65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4.1).

46.4.2 称量试件质量，精确至。.01 g.
4.6-4.3 将试件浸于pH值为7士1,温度为((2。士2)℃的水槽中，试件垂直于水平面并保持水面高于试

件上表面，试件下表面与水槽底部要有一定距离，试件之间要有一定间隙，使其可自由膨胀。试件浸泡

24 h士15 min后，从水中取出并擦去表面附水，在10 min以内完成称量，精确至。.01 g.

4.6.5 结果表示

4.6. 5.1 试件24 h吸水率按式((5)计算，精确至0.1000

w=m2 -望X 100
              刀 1

。。................·..·.⋯ ⋯ (5)

式中:W— 试件24 h吸水率，%;

刀_l-

试件浸水前的质量，9;

试件24 h浸水后的质量，g

4.6.52 一张板的吸水率是同一张板内全部试件吸水率的算术平均值，精确至0.1%0

4.7 极限吸水率测定

4.了.1 原理

    确定试件浸水前后质量差与试件浸水前质量之比。

4.7.2 仪器

4.7.2.1 天平，感量0. 01 g o
4. 7.2.2 水槽

4.7.3 试件尺寸

    长1=80 mm士0. 5 mm;宽b=10 mm士0. 5 mm;厚h=20士0. 5 mm,

    试件厚度不足20 mm时，取试件原厚度。

4.7.4 方法

4.7-4.1 试件在(20士2)0C、相对湿度((65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4.1)0

4.7-4.2 称量试件质量，精确至。. 01 g o
4.7.4.3 将试件放人温度为((2。士5)℃的水槽中，试件垂直于水平面并保持水面高于试件上表面，试件

下表面与水槽底部要有一定距离，试件之间要有一定间隙，使其可自由膨胀。当试件浸泡至质量恒定时

(浸泡时间不得少于30 d)，从水中取出并擦去试件表面水分，立即称量，精确至。01 g,

:;
相邻两次称量(时间间隔不得少于72 h)质量差小于试件质量的1%视为质量恒定

结果表示

注

巧

5-1 试件极限吸水率按式(6)计算，精确至0.1环。

                  W,=n气碧X 100 ..............········⋯⋯(6)

式中:W.— 试件极限吸水率，%;

      m,— 试件浸水前质量，9;

      m,— 试件吸水至质量恒定后的质量，g

4.7.5.2 一张板的极限吸水率是同一张板内全部试件极限吸水率的算术平均值，精确至。.1000

4.8 内结合强度测定

4.8.1 原理

    确定垂直于试件表面的最大破坏拉力和试件面积之比。

4.8.2 仪器
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4.8-2.1 木材万能力学试验机，精度10 N,

4.8.2.2 专用卡具，见图60

4.8.2.3游标卡尺，精度。. 1 mm.

4.8.2.4 秒表。

4.8.3 试件尺寸

    长1=50 mm士1 mm;宽b=50 mm士1 mm,

4.8.4 方法

4.8.4.1 试件在(20士2)'C、相对湿度((65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4.1),

4.8-4.2 在试件的长度、宽度中心线处测量宽度和长度尺寸(见4-1)

4.8.4.3 用聚乙酸乙烯醋乳胶或热熔胶等胶粘剂，按图6将试件和卡头粘结在一起，并再次放置在

、相对湿度((65士5) 条件下，待胶接牢固后进行检测。

单位:mm

试件厚

                        图6 内结合强度测定示意图

测试时应均匀加载荷，从加荷开始在(60士30)s内使试件破坏，记下最大载荷值，精确至

10 N,

4.8-4.5

4.8.5

4.8-5.1

  若测试时在胶层破坏，则应在原试样上另取试件重做。

结果表示

试件内结合强度按式(7)计算，精确至。. 01 MPa,

......(7)
。.=;冬-
  一 乙X b

式中:a上

      尸m

试件内结合强度，MPa ;

试件破坏时最大载荷，N;

l— 试件长度，mm;

b— 试件宽度，mm。

4. B. 5.2 一张板的内结合强度是同一张板内全部试件内结合强度的算术平均值，精确至0. 01 MPa,

4.9 静曲强度和弹性模f测定

4.9.1 原理

    静曲强度是确定试件在最大载荷作用时的弯矩和抗弯截面模量之比;弹性模量是确定试件在材料

的弹性极限范围内，载荷产生的应力与应变之比。

400
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4.9-2 仪器

4. 9.2.1 木材万能力学试验机，精度10 No

4.9.2.2 游标卡尺，精度0. 1 mm,

4.92.3 千分尺，精度。01 mm,

4.9.2.4 百分表，精度0. 01 mm,

4.9-2.5 秒表。

4.9.3 试件尺寸

    长11=(20 h+50)mm士2 mm,h为试件公称厚度，试件长度1不得小于150 mm;

    宽b=50 mm士1 mm

4.9.4 方法

4.9.4.1 试件在(2。士2) "C、相对湿度((65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4.1),

49.4.2 测量试件的宽度和厚度(见4-1).宽度在试件长边中心处测量;厚度在试件长边中心距边

10 mm处，每边各测一点，计算时采用两点算术平均值，精确至。. 01 mm,

4.9.4.3 调节两支座跨距为试件公称厚度的20倍，最小为100 mm。按图7所示测定静曲强度和弹性

模量

    a)加荷辊轴线应与支承辊轴线平行。

    b)当试件厚度(7 mm时，加荷辊、支承辊直径为15 mm士0. 5 mm,

    当试件厚度>7 mm时，加荷辊、支承辊直径为30 mm士0. 5 mm,

    加荷辊和支承辊长度应大于试件宽度。

加荷艳

                                      1一支座距离,mm,h一试件厚度，mm

                              图7 静曲强度和弹性模量测定示意图

4.94.4 试验时加荷辊轴线必须与试件长轴中心线垂直，应均匀加载，从加荷开始在((60士30)。内使

试件破坏，与此同时，测定试件中部(加荷辊正下方)挠度和相应的载荷值，绘制载荷一挠度曲线图。记下

最大载荷值，精确至10 N,
4.9.4.5 测定静曲强度时如果试件挠度变形很大，而试件并未破坏，则两支座间距离应减小。检测报告

中应写明试件破坏时的支座距离。

4.9.5 结果表示

4.9-5.1 静曲强度

4.9-5. 1.1 试件的静曲强度按式(8>计算，精确至0. 1 MPa

                                                  3 X P。二Xl
                                  ay=万X不 T-

·(8)
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式中:ab— 试件的静曲强度，MPa;

    尸。。— 试件破坏时最大载荷，N;

        t— 两支座间距离，mm;

        b— 试件宽度，mm;

      h— 试件厚度，mm,

4.9.5.12 一张板的静曲强度是同一张板内全部试件静曲强度的算术平均值，精确至。. 1 MPa,

4.9.5.2 弹性模量

4.9.5.2.1 在载荷一挠度曲线图的直线段上计算载荷一挠度斜率，斜率采用三位有效数宇。

4.9-5-2.2 试件的弹性模量按式((9)计算，精确至10 MPa,

Eb=
      t'

4XbXh'
⋯⋯(9)

式中:Eb— 试件的弹性模量,MPa ;

        l— 两支座间距离，mm;

b— 试件宽度

h— 试件厚度

，们1们1

，们lm ;

△厂— 在载荷一变形图中直线段内力的增加量，N;

4s— 在力几-I}区间试件变形量,mm,

4.9.5.2.3 一张板的弹性模量是同一张板内全部试件弹性模量的算术平均值，精确至10 MPa,

4.10 握峨钉力侧定

4.10.1 原理

    确定拔出拧人规定深度的自攻螺钉所需的力。

4.10.2 仪器

4.10-2.1 木材万能力学试验机，精度10 N,

4.10-2.2 专用卡具，见图s~图11,

4.10-2.3 台钻。

卡具 I

  梢轴

卡具 z

自攻娜钉

  卡具3

          、 、 、、
、 气 .、t.、 、;，卜”衬,

试件

山.

图 8 握螺钉力测定示意图
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mm

mm

单位

曹喃
图 9 卡具 1示意图

单位

                                      图10 卡具2示意图

4.10.3 试件尺寸

    长1=150 mm土1 mm;宽b=50 mm士1 mm.

4.10.4 方法

4.10.4.1 握螺钉力分为两类:板面握螺钉力和板边握螺钉力。

4.10-4.2 板面握螺钉力试件厚度应不小于19 mm，不足时可用多个试件胶合成一件。

4. 10-4.3 板边握螺钉力试件厚度应不小于25 mm，不足时三个试件胶合成一件。

4.10-4.4 试件(或由几个试件胶合在一起的试件)在((2012)'C、相对湿度((65士5)%条件下放至质量

恒定(见 4.2-4-1).
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4. 10-4.5 测试握螺钉力采用GB/T 845-ST4. 2 X 38-C-H或GB/T 846-ST4. 2 X 38-C-H自攻螺钉 螺

钉长38 mm，外径04.2 mm,
单位 :mm

35 } 35

RIO

                                      图 n 卡具3示意图

4.10.4.6 测试板面握螺钉力时，在试件长度方向中心线中点及距两端40 mm处(见图12)，先用

扒2. 7士。.1 )mm钻头钻导孔，导孔深为19 mm，再拧人螺钉，拧人深度为((15士0. 5) mm，钻导孔及拧人

螺钉必须保持和板面垂直。
                                                                                            单位:mm

图12 板面握螺钉力示意图
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试件板边握螺钉力，在试件厚度方向中心线距一端40 mm处(见图13)测定。导孔及拧人深

4.6条。

单位:mm

图13 板边握螺钉力示意图

拧进螺钉后，应立即进行拔钉试验。卡具3和试件接触的表面与试验机拉伸中心线垂直。

钉与试验机拉伸中心线对中(见图8)。拔钉速度为15 mm/min.螺钉拔出时的最大力即为握螺钉力，

数精确至10 No
    注:螺钉不得重复使用

4. 10.5 结果表示

4门0. 5. 1 每一试件的握螺钉力系拔出螺钉的最大拉力。

4. 10. 5.2 一张板的板面握螺钉力和板边握螺钉力分别是同一张板内全部试件板面握螺钉力和板边握

螺钉力的算术平均值，精确至10 N,

4门1 甲醛释放f穿孔法测定

4.11.1 原理

    穿孔法测定甲醛释放量，基于下面两个步骤:

    第一步:穿孔萃取— 把游离甲醛从板材中全部分离出来，它分为两个过程。首先将溶剂甲苯与试

件共热，通过液一固萃取使甲醛从板材中溶解出来，然后将溶有甲醛的甲苯通过穿孔器与水进行液一液萃

取，把甲醛转溶于水中

    第二步:测定甲醛水溶液的浓度。

    — 用碘量法测定

    在氢氧化钠溶液中，游离甲醛被氧化成甲酸，进一步再生成甲酸钠，过量的碘生成次碘酸钠和碘化

钠，在酸性溶液中又还原成碘，用硫代硫酸钠滴定剩余的碘，测得游离甲醛含量;

    — 用光度法测定

    在乙酞丙酮和乙酸钱混合溶液中，甲醛与乙酞丙酮反应生成二乙酞基二氢卢剔咙，在波长为

412 nm时，它的吸光度最大

    注:对低甲醛释放量的人造板，应优先采用光度法测定

4.11.2 仪器与设备

4.11-2.1 穿孔萃取仪，包括四个部分，见图14.
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单位 mm

标准口29/32

圈突耳

每等边 拓
45.

内径约 如

下面郁分详细结构见穿孔板侥

结装t图(装在萃取管内)

穿孔器

29/32或34/35

          萃取管

标准O 19/26

三等分设Y的筋

穿孔器中穿孔板烧结装置 穿孔萃取仪装置

图14 测定甲醛释放量的穿孔萃取仪部件图
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    — 标准磨口圆底烧瓶，1加0 mL，用以加热试件与溶剂进行液一固萃取;

    — 萃取管，具有边管(包以石棉绳)与小虹吸管，中间放置穿孔器进行液一液穿孔萃取;

    — 冷凝管，通过一个大小接头与萃取管联结，可促成甲醛一甲苯气体冷却液化与回流;

    — 液封装置，防止甲醛气体逸出的虹吸装置，包括900弯头，小直管防虹吸球与三角烧瓶。

4.11.2.2 套式恒温器，宜于加热1 000 ml-圆底烧瓶，功率300 W，可调温度范围50-200'C ,

4.11.2.3 天平

    — 感量0. 01 g ;

    — 感量0. 000 1 g o

.2.4 水银温度计，0-300'C e

.2.5 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士10C,温度范围40̀C -200'C.

.2.6 分光光度计

.2.7 水槽。

.2.8 玻璃器皿

— 碘价瓶，500 mL;

— 单标线移液管,0.1,2.0,25,50,100 mL;

— 棕色酸式滴定管,50 mL;

— 棕色碱式滴定管，50 mL;

— 量筒，10,50,100,250,500 ML;

— 干燥器，直径20-24 cm;

— 表面皿，直径12̂-15 cm;

一一白色容量瓶，100,1 000,2 000 mL;

— 棕色容量瓶.1 000 mL;

— 带塞三角烧瓶，50,100 mL;

— 烧杯，100,250,500,1 000 mL;

— 棕色细口瓶，1 000 mL;

— 滴瓶，60 mL;

411
4.11
训
4.11
4.11

    一一玻璃研钵，直径10--12 cm,

4.11.2.9 小口塑料瓶，500,1 000 mL,

4.11.3 试剂

    — 甲苯(C,H8)，分析纯;

    — 碘化钾(KI)，分析纯;

    — 重铬酸钾(K2Cr20, )，优级纯;

    — 硫代硫酸钠(Na2S20,·SH20)，分析纯;

    — 碘化汞(Hgl2)，分析纯;

    — 无水碳酸钠(Na厂o')，分析纯;

    — 硫酸(H,SO,),p=1.84 g/mL，分析纯;

    — 盐酸(HCl),p=1.19 g/mL，分析纯;
    — 氢氧化钠(NaOH)，分析纯;

    — 碘(12)，分析纯;

    — 可溶性淀粉，分析纯;

    一一乙酞丙酮(CH,COCH,COCH, )，优级纯;

    — 乙酸钱(CH3000NH, )，优级纯;

    — 甲醛溶液(CH刀)，浓度35%-40环
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4.11.4 试件尺寸

    长1=20+0mm;宽b二20̀0mm,

4门1.5 方法

4门1.5.1 仪器校验

    先将仪器如图14所示安装，并固定在铁座上。采用套式恒温器加热烧瓶。将500 mL甲苯加人

1 000 mL具有标准磨口的圆底烧瓶中，另将100 mL甲苯及1 000 mL蒸馏水加人萃取管内，然后开始

蒸馏。调节加热器，使回流速度保持为每分钟30 mL，回流时萃取管中液体温度不得超过40'C，若温度

超过40'C，必须采取降温措施，以保证甲醛在水中的溶解。

4.11.5.2 溶液配制

4.11.5.2.1 硫酸(1，1体积浓度):量取1体积硫酸((p=1. 84 g/mL)在搅拌下缓缓倒入1体积蒸馏水

中，搅匀，冷却后放置在细口瓶中。

4.11.5.2.2 硫酸((1 mol/L):量取约54 mL硫酸((p=1. 84 g/mL)在搅拌下缓缓倒人适量蒸馏水中，搅

匀，冷却后放置在1工，容量瓶中，加蒸馏水稀释至刻度，摇匀。

4.11.5.2.3 氢氧化钠((1 mol/L):称取40 g氢氧化钠溶于600 mL新煮沸而后冷却的蒸馏水中，待全

部溶解后加蒸馏水至1 000 mL，储于小口塑料瓶中。

4.11. 5.2.4 淀粉指示剂(0.5%):称取1g可溶性淀粉，加人10 mL蒸馏水中，搅拌下注人200 ml一沸

水中，再微沸2 min，放置待用(此试剂使用前配制)。

4.11.5.2.5 硫代硫酸钠〔c(NaiS,O,)=0. 1 mol/L〕标准溶液

    配制:在感量0. 01 g的天平上称取26 g硫代硫酸钠放于500 MI烧杯中，加人新煮沸并已冷却的

蒸馏水至完全溶解后，加人。05 g碳酸钠(防止分解)及。. 01 g碘化汞(防止发霉)，然后再用新煮沸并

已冷却的蒸馏水稀释成1L，盛于棕色细口瓶中，摇匀，静置8-v10 d再进行标定。

    标定:称取在120℃下烘至恒重的重铬酸钾(K,Cr,O,)O. 10 9-O. 15 g，精确至0. 000 1 g，然后置于

500 mL碘价瓶中，加25 mL蒸馏水，摇动使之溶解，再加2g碘化钾及5 inL盐酸伽=1. 19 g/mL)，立

即塞上瓶塞，液封瓶口，摇匀于暗处放置10 min，再加蒸馏水150 mL，用待标定的硫代硫酸钠滴定到呈

草绿色，加人淀粉指示剂3 mL，继续滴定至突变为亮绿色为止，记下硫代硫酸钠用量V,

    硫代硫酸钠标准溶液的浓度(mol/L)，由式(10)计算:

c (Na,S,00=
        G

V X 0. 049 04
⋯，.........·.⋯⋯(10)

1 000

式中:c(Na,S,O,)— 硫代硫酸钠标准溶液的浓度，mol /L;

              V— 硫代硫酸钠滴定耗用量,mL;

                G- 重铬酸钾的质量,g;

49.04 重铬酸钾(音K,Cr,O,)的摩尔质量，g/mol,
4.11.5.2.6 硫代硫酸钠〔c(Na,S,O,)=0.01 mol/L〕标准溶液

    配制:根据公式c, V* =CA Vaa，计算配制。. of mol/L硫代硫酸钠标准溶液需用多少体积已知摩尔

浓度((0. 1 mol/I)的硫代硫酸钠标准溶液去稀释(保留小数点后二位)，然后精确地从滴定管中放出由

计算所得的。. 1 mol/L硫代硫酸钠标准洛液体积(精确至。. 01 mL)于1L容量瓶中，并加水稀释到刻

度，摇匀。

    标定:由于0. 1 mol/L硫代硫酸钠标准溶液是经标定的并精确稀释的，所以可达到。. 01 mol/L的

要求浓度，毋须再加标定。

4.11.5-2.7碘、(合I,)=0. 1 mol/L〕标准溶液
配制:在感量。.01g的天平上称取碘13g及碘化钾30 g，同置于洗净的玻璃研钵内，加少量蒸馏水
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磨至碘完全溶解。也可以将碘化钾溶于少量蒸馏水中，然后在不断搅拌下加人碘，使其完全溶解后转至

IL的棕色容量瓶中，用蒸馏水稀释到刻度，摇匀，储存于暗处。

。11·5·2·a碘〔·(省，2)一。。lm。‘/L〕标准溶液
    配制:用移液管吸取 0.lmol/L碘溶液10OmL于IL棕色容量瓶中，加水稀释到刻度，摇匀，储存

于暗处。

    标定:此溶液不作预先标定。使用时，借助与试液同时进行的空白试验以0.OJmol/L硫代硫酸钠标

准溶液标定之。

4.11.5.2.9 乙酞丙酮(CH3COCHZCOCH3，体积百分浓度0.4%)溶液

    配制:用移液管吸取4mL乙酞丙酮于IL棕色容量瓶中，并加蒸馏水稀释至刻度，摇匀，储存于暗

处。

4.11 5.2.10 乙酸按(CH3C()ONH;，质量百分浓度2。%)溶液

    配制:在感量为0.019的天平上称取2009乙酸钱于500mL烧杯中，加蒸馏水完全溶解后转至

IL棕色容量瓶中，稀释至刻度，摇匀，储存于暗处。

4.11，5.3 试件含水率侧定

    在测定甲醛释放量的同时必须将余下试件进行含水率测定。在感量0019的天平上称取509试件

两份，测定其含水率H。含水率按4.3规定的方法测定。

4.115.4 萃取操作

    关上萃取管底部的活塞，加人IL蒸馏水，同时加人10OmL蒸馏水于有液封装置的三角烧瓶中。

倒6。。mL甲苯于圆底烧瓶中，并加人105一1109的试件，精确至0.沮9(从)。安装妥当，保证每个接

口紧密而不漏气，可涂上凡士林或“活塞油脂”。打开冷却水，然后进行加热，使甲苯沸腾开始回流，记下

第二滴甲苯冷却下来的准确时间，继续回流Zh。在此期间保持每分钟30mL恒定回流速度，这样，一可
以防止液封三角瓶中的水虹吸回到萃取管中，二可以使穿孔器中的甲苯液柱保持一定高度，使冷凝下来

的带有甲醛的甲苯从穿孔器的底部穿孔而出并溶人水中。因甲苯比重小于1，浮在水面之上，并通过萃

取管的小虹吸管返回到烧瓶中。液一固萃取过程持续 Zh。

在整个加热萃取过程中，应有专人看管，以免发生意外事故。

在萃取结束时，移开加热器，让仪器迅速冷却，此时三角瓶中的液封水会通过冷凝管回到萃取管中

起到了洗涤仪器上半部的作用。

    萃取管的水面不能超过图14所示的最高水位线，以免吸收甲醛的水溶液通过小虹吸管进人烧瓶。

为了防止上述现象，可将萃取管中吸收液转移一部分至ZO00mL容量瓶，再向锥形瓶加人200ml蒸

馏水，直到此系统中压力达到平衡。

    开启萃取管底部的活塞，将甲醛吸收液全部转至2o00mL容量瓶中，再加人两份200mL蒸馏水

到三角烧瓶中，并让它虹吸回流到萃取管中。合并转移到2o00mL容量瓶中。

    将容量瓶用蒸馏水稀释到刻度，若有少量甲苯混人，可用滴管吸除后再定容、摇匀、待定量。

    在萃取过程中若有漏气或停电间断，此项试验须重做。

    试验用过的甲苯属易燃品应妥善处理，若有条件可重蒸脱水，回收利用。

4.1，5.5 甲醛含量的定量操作

4.11.5.51 碘量法

4.11，5.5.1.， 从ZO00 mL容量瓶中，准确吸取100mL萃取液V:于500mL碘价瓶中，从滴定管中

精确加人。01mol/L碘标准溶液50mL，立即倒人lmol/L氢氧化钠溶液20mL，加塞摇匀，静置暗处

15min，然后加入1:1硫酸10mL，即以。.olmol/L硫代硫酸钠滴定到棕色褪尽至淡黄色，加0.5%淀

粉指示剂lmL，继续滴定到溶液变成无色为止。记录。.olmol/L硫代硫酸钠标准液的用量VI。与此同

时量取10omL蒸馏水代替试液于碘价瓶中用同样方法进行空白试验，并记录。.01mol/L硫代硫酸钠
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标准液的用量V,。每种吸收液须滴定两次，平行测定结果所用的。. 01 mol/L硫代硫酸钠标准液的量，

相差不得超过0. 25 mL，否则需重新吸样滴定。

    若板材中甲醛释放量高，则滴定时吸取的萃取样液的用量可以减半，但须加蒸馏水补充到100 mL

进行滴定。

4.11.5.5.1.2 甲醛释放量按式(11)计算，精确至。. 1 mgo

(V。一V,)
X c X 15X 1 000 X 100

E =
1 000

  100M
二代丁丁-丁-布布 X
lvv t n Vi2-0-00

(V。一V)X c X (100+H) X3 X10"
M, X V,

‘二‘·‘············⋯⋯(n )

式中:E- 100 g试件释放甲醛毫克数，mg/100 g;

      H— 试件含水率，%;

用于萃取试验的试件质量，g;

滴定时取用甲醛萃取液的体积，mL;

滴定萃取液所用的硫代硫酸钠标准溶液的体积，mL;

滴定空白液所用的硫代硫酸钠标准溶液的体积，mL;

硫代硫酸钠标准溶液的浓度，mol/L;

甲醛(合CH,O)摩尔质量，g /mol ,
光度法

  标准曲线

二

一
一
一
一
52

凤
矶
叭
从
‘

巧
5:.{{5.5.2.1
标准曲线是根据甲醛溶液绘制的

                            甲陇含t

                          10-mg/mL
                                          16尸

，其浓度用碘量法测定(图15)。标准曲线至少每周检查一次。

::

                                0  I- ‘一一-1-一一‘~-- 吸光率A
                                        0. 00 0. 20 0. 40 0. 60 0. e0 1. 00 1. 20 1. 40 1. 60

                                      图15 标准曲线

    a)甲醛溶液标定

    把大约2.5 g甲醛溶液(浓度35炜-40 )移至1 000 mL容量瓶中，并用蒸馏水稀释至刻度。甲醛

溶液浓度按下述方法标定:

    量取20 mL甲醛溶液与25 mL碘标准溶液((0. 1 mol/L),10 mL氢氧化钠标准溶液((1 mol/L)于

100 m工带塞三角烧瓶中混合。静置暗处15 min后，把1 mol/L硫酸溶液15 mL加入到混合液中。多余

的碘用0. 1 mol/L硫代硫酸钠溶液滴定，滴定接近终点时，加人几滴 0.50o淀粉指示剂，继续滴定到溶

液变为无色为止。同时用20 mL蒸馏水做平行试验。甲醛溶液浓度按式(12)计算:

                          c, (HCHO)一(V。一V) X 15 X c2 X 1 000/20 ······⋯⋯(12)

式中:c,— 甲醛浓度，mg/L;

      Vo— 滴定空白液所用的硫代硫酸钠标准溶液的体积,mL;

      V— 滴定甲醛溶液所用的硫代硫酸钠标准溶液的体积,mL;
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c2— 硫代硫酸钠溶液的浓度，mol /L ;

15-耀啥CH,O)摩尔能,g/mol.
的。〔·(告1,))溶液和1. 5 mg的甲，。

    b)甲醛校定溶液

    按a)中确定的甲醛溶液浓度，计算含有甲醛15 mg的甲醛溶液体积。用移液管移取该体积数到

1 000 mL容量瓶中，并用蒸馏水稀释到刻度，则1 mL校定溶液中含有15 kg甲醛。

    c)标准曲线的绘制

    把。,5,10,20,50和100 ml的甲醛校定溶液分别移加到100 mL容量瓶中，并用蒸馏水稀释到刻

度。然后分别取出10 mL溶液，按 4.11.5.5.2.2所述方法进行光度测量分析。根据甲醛浓度((0̂-

0. 015 mg/mL之间)吸光情况绘制标准曲线。斜率由标准曲线计算确定，保留四位有效数字。

4.11.5.5.2.2 量取 10 ml一乙酞丙酮(体积百分浓度 0.4%)和 10 mL乙酸按溶液(质量百分浓度

20环)于50 mL带塞三角烧瓶中，再准确吸取10 mL萃取液到该烧瓶中。塞上瓶塞，摇匀，再放到((40士

2)'C的恒温水浴锅中加热15 min，然后把这种黄绿色的溶液静置暗处，冷却至室温(18 C-28 C，约

1 h)。在分光光度计上412 nm处，以蒸馏水作为对比溶液，调零。用厚度为。. 5 cm的比色皿测定萃取

溶液的吸光度A,。同时用蒸馏水代替萃取液作空白试验，确定空白值Ab.

4.11.5.5.2.3 甲醛释放量按式(13)计算，精确至。. 1 mg,
(A，一Ab) X f X (100+H) X V

M.
，二(13)

式中:E— 每100 g试件释放甲醛毫克数，mg/loo g;

      A— 萃取液的吸光度;

      Ab- 蒸馏水的吸光度;

      f— 标准曲线的斜率，mg/mL;
      H— 试件含水率，%;

    Mo— 用于萃取试验的试件质量，9;

      V— 容量瓶体积，2 000 mL o

4.11.5.6 一张板的甲醛释放量是同一张板内二个试件甲醛释放量的算术平均值。精确至。. 1 mg,

4.12 甲醛释放f千燥器法测定

4.12.， 原理

    利用干燥器法测定甲醛释放量基于下面两个步骤:

    第一步:收集甲醛— 在干燥器底部放置盛有蒸馏水的结晶皿，在其上方固定的金属支架上放置试

样，释放出的甲醛被蒸馏水吸收，作为试样溶液。

    第二步:测定甲醛浓度— 用分光光度计测定试样溶液的吸光度，由预先绘制的标准曲线求得甲醛

的浓度。

4.12.2 仪器

4.12-2.1 金属支架，见图16.

4.12-2.2 水槽。

4.12-2.3 分光光度计。

4.12-2.4 天平

    — 感量0. 01 g ;

    一一感量0. 000 1 g,

4.12-2.5 玻璃器皿

    一一碘价瓶，500 mL;
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    — 单标线移液管，0. 1,2. 0,25,50,100 mL;

    — 棕色酸式滴定管,50 mL;

    — 棕色碱式滴定管,50 mL;

    — 量筒，10,50,100,250,500 mL;

    — 干燥器，直径240 mm，容积 9̂ 11 L;

    — 表面皿，直径为12̂-15 cm;

    — 一白色容量瓶，100,1 000,2 000 mL;

    — 棕色容量瓶,1 000 mL;

    — 带塞三角烧瓶，50,100 mL;

    — 烧杯，100,250,500,1 000 mL;

    — 棕色细口瓶，1 000 mL;

    — 滴瓶，60 ml;

    — 玻璃研钵，直径10.12 cm;

    — 结晶皿，直径120 mm，高度60 mm,

4.12-2.6 小口塑料瓶,500,1 000 mLe

4. 12.3 试剂

    — 碘化钾(KI)，分析纯;

    一一重铬酸钾(K,Cr户 )，优级纯;

    — 硫代硫酸钠(Na,S,O,·5H,O)，分析纯;

    — 碘化汞(Hgl, )，分析纯;

    — 无水碳酸钠(Na NCO, )，分析纯;

    — 硫酸(H2SO,),p=1.84 g/mL，分析纯;

    — 盐酸(HCI),p=1.19 g/mL，分析纯;

    — 氢氧化钠(NaOH)，分析纯;

    — 碘((12 )，分析纯;

    — 可溶性淀粉，分析纯;

    — 乙酞丙酮(CH,COCH}COCH, )，优级纯;

    — 乙酸钱(CH,COONH,)，优级纯;

    — 甲醛溶液(CH20)，浓度35%-40%.

4门2.4 试件尺寸

    长1=150 mm士2 mm;宽b=50 mm士1 mm,

4.12.5 溶液配制

4.12-5.1 硫酸溶液(1 mol/L):配制方法见4.11.5.2,

4.12-5.2 氢氧化钠溶液((0. 1 mol/L):配制方法见4.11.5.20

4.12-5.3 淀粉溶液((1%):配制方法见4.11.5.2.

4.12-5.4 硫代硫酸钠标准溶液((0.1 mol/L);配制方法见4. 11.5.2.

4.12.5.5 碘标准溶液((0.05 mol/L):配制方法见4.11. 5. 2,

4.12-5.6 乙酞丙酮溶液(体积百分浓度0.400):配制方法见4.11.5.2,

4. 12.5. 7 乙酸馁溶液(质量百分浓度20%):配制方法见4.11.5.20

4门2.6 方法

4.12-6.1 甲醛的收集

    如图16所示，在直径为240 mm(容积9-11工_)的干燥器底部放置直径为120 mm,高度为60 mm

的结晶皿，在结晶皿内加人300 mL蒸馏水。在干燥器上部放置金属支架，如图17所示。金属支架上固



Cs/'r 17657-1999

定试件，试件之间互不接触。测定装置在(20士2‘C)下放置24 h,蒸馏水吸收从试件释放出的甲醛，此溶

液作为待测液。

金月支架

试件

试件

晶皿

图 16 干燥器法甲醛测定装置 金肠支架

试件

                                                            图17 试件夹示意图

4. 12-6.2 甲醛浓度的定量方法

    量取 10 mL乙酞丙酮(体积百分浓度0.4%)和10 mL乙酸钱溶液(质量百分浓度 20%)于50 mL

带塞三角烧瓶中，再从结晶皿中移取10 mL待测液到该烧瓶中。塞上瓶塞，摇匀，再放到(40士2)℃的水

槽中加热15 min，然后把这种黄绿色的溶液静置暗处，冷却至室温(18-28̀C，约1 h)。在分光光度计上

412 nm处，以蒸馏水作为对比溶液，调零。用厚度为0. 5 cm的比色皿测定萃取溶液的吸光度A,。同时

用蒸馏水代替萃取液作空白试验，确定空白值A-

4. 12.6. 3 标准曲线绘制

    按4.11.5-5.2绘制标准曲线。

4.12.7 结果表示

今12-7.1 甲醛溶液的浓度按式(14)计算，精确至。. 1 mg/mL
                                        ‘=f X (A。一Ab) ······················，·⋯⋯(14)

式中:‘— 甲醛浓度，mg/mL;

      f— 标准曲线斜率，mg/mL;

    A,— 待测液的吸光度;

    A, 蒸馏水的吸光度。

4. 12-7.2 一张板的甲醛释放量是同一张板内二个试件甲醛释放量的算术平均值，精确至

0. 1 mg/ml_

4.13 表面结合强度测定

4.13.1 原理

    确定表面层垂直于板面最大破坏拉力与试件胶合面积之比。

4.13.2 仪器
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2.1 木材万能力学试验机，精度10 N,

2.2 专用卡头，见图18.

13

13

月
﹃

月
叼

单位

                                        图18 专用卡头

4.13-2.3 游标卡尺，精度0. 1 mm.

4.13.2. 4 秒表。

4.13. 3 试件尺寸

    长1=50 mm士1 mm;宽b=50 mm士1 mm,

4门3.4 方法

4.13.4.1 试件的上、下两面用铣刀各铣一环形槽，尺寸见图19.槽的内径为35.7 mm 圆面积为

1 000 mm'),深度为0. 3-0.8 mm。试件经铣槽后用砂纸轻砂，并除去粉尘。若试件厚度小于10 mm,需

将2-3个试件胶合在一起。胶合后的试件表面应分别代表板的上、下表面。

单位 mm

厂么
写夕
一。

                                      图19 试件制作图

4.13.4. 2 试件在((2。士2)0c、相对湿度(65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4.1)

4.13.4. 3 用Hy-914快速胶粘剂或热熔胶等其他具同等功效的胶粘剂将卡头和试件的圆表面胶合在

一起，防止胶液溢入槽内。胶粘时使用压强为。.1-0. 2 MPa

4.13-4.4 将试件装在试机上(使用热熔胶时，须将胶合试件放至冷却)，分别测定试件的两个表面，卡

具夹持如图20所示，测试时应均匀加载荷，从加荷开始在((6。士30)s内使试件破坏，记下最大载荷值，
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精确至10N。

4.13.4.5

4.135

4.13.5.1

                            图20 卡具夹持示意图

  若测试时在胶层破坏，则应在原试样上另取试件重测。

结果表示

  试件表面结合强度按式(15)计算，精确至。.olMPa。

                                              P.x
                                么土=下万

...............·..······一(15)

式中:。、— 试件表面结合强度，MPa;
    尸。ax— 试件表面层破坏时的最大载荷，N;

        A— 试件与卡头粘合面积，lo00mm“。
4.13.5.2 一张板的表面结合强度是同一张板内所有试件表面结合强度的算术平均值，精确至

0.01MPa。

4.14 表面胶合强度测定

4门4.1 原理

    确定基材表层与饰面材料在垂直试件面上的最大拉力与胶接面积之比。

4.14.2 仪器

414.2.， 木材万能力学试验机，精度10N。

4.14.2.2 金属专用卡头，见图21。
                                                                                              单位:mm

{。

!

2O

图21 金属专用卡头示意图
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4.14.2.3 游标卡尺，精度。. 1 mm.

4. 14-2.4 秒表。

4. 14. 3 试件尺寸

    长1=50 mm士1 mm;宽b=50 mm士1 mm,

4.14.4 方法

4.14-4.1 试件在(20士2)'C、相对湿度((65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2-4-1).

4. 14-4.2 用细砂纸打磨试件表面，用HY-914快速胶粘剂或热熔胶将金属专用卡头(91图21)底面粘

合在试件的中央，沿卡头四周切断装饰层，切割深至基材表面。

4门4.4. 3 将粘合了试件的卡头装人试机专用卡具，然后把卡具连同试件固定在万能力学试验机上，在

与胶合表面垂直的方向上均匀加载，从加荷开始在((60士30)s内使试件破坏，记下试件胶层剥离或破坏

时的最大载荷，精确至10 N.

4.14-4.4 若测试时在卡头和试件之间的胶层破坏，则应在原试样上另取试件重侧。

4.14.5 结果表示

4. 14. 5.1 试件表面胶合强度按式(16)计算，精确至。.01 MPa,

尸m
0"i=A .............................. ( 16)

式中:。. 试件表面胶合强度，MPa ;

试件表面层破坏时的最大载荷，N;

A— 试件与卡头胶合面积，400 mm'.

4. 14-5.2一张板的表面胶合强度是同一张板丙所旨试件表面胶合强度的算术平均值，精确至
0. 01 MPa.

4. 15 胶合强度测定

4.15.1 原理

    通过拉力载荷使试件的胶层产生剪切破坏，以确定胶合板的胶合质量。

4.15.2 仪器

4. 15.2. 1 游标卡尺，精度。. 1 mm,

4.15-2.2 水槽。

4. 15.2. 3 木材万能力学试验机，精度10 N,

4.15-2.4 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士1"C,温度范围40'C-200'C.

4.15.3 试件尺寸

    长1,=100 mm士1 mm;宽b=25 mm士1 mm,

    试件分成A型和B型,A型试件剪断面长度25 mm;B型试件剪断面长度13 mm,

4.15. 4 方法

4.15.4.1 测量试件剪切面的长度和宽度(见4-1).

4.15-4.2 试件依其所属胶合板类别分别按下列条件处理

    a) I类胶合板:将试件放人沸水中煮4h，然后将试件分开平放在((63士3)0C的空气对流干燥箱中

干燥20 h，再在沸水中煮4h，取出后在室温下冷却10 min,煮试件时应将试件全部浸人沸水中。

    注:工厂生产中允许采用3h煮沸的快速检验方法，测得的结果乘以系数0. 9作为产品检验的胶合强度值，但遇有

        供需双方争议，需对 l类胶合板进行复验时，仍以28 h煮烘循环法作为仲裁方法

    b) II类胶合板:试件放在((63士3)℃的热水中浸渍3h，取出后在室温下冷却10 min。浸渍试件时应

将试件全部浸人热水中。

    注:工厂生产中允许采用(63士3) C热水浸演1h的快速检验方法，测得的结果乘以系数0. 82作为产品检验的胶合

        强度值，但遇有供需双方争议，需对 I类胶合板进行复验时，仍以3h热水浸演法作为仲裁方法。
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    c) >Q类胶合板:将试件浸渍在(30士3)℃的水中2h，然后将每个试件分开平放在((63士3)℃的空气

对流干燥箱中干燥1h，取出后在室温下放置10 min,

    d) N类胶合板:将含水率符合要求的试件作干状试验。

    注:试件含水率应控制在8%-12肠范围内.

4. 15-4.3 把试件两端夹紧于试验机的一对活动夹具中，使成一直线，试件中心应通过试验机活动夹具

的轴线。夹持部位与试件槽口的距离应在5 mm范围内。

4.15.44 以等速对试件加荷至破坏，加荷速度为10 MPa/min。记下最大破坏载荷，精确至10 N,

4. 15. 5 结果表示

415.5.1 根据剪断面胶层破坏情况，用目测估计试件的木材破坏率，用百分比表示，估测精确至

10%，见附录A(提示的附录)。如试件为非正常破坏，则记录下其破坏特征(槽口折断、表板割裂、芯板剪

断、表板剥离)，见附录B(提示的附录)。

    注:凡表板剥离面积超过剪断面积一半时，按木材破坏率进行估侧，精确至10%,

4.15-5.2 一张或若干张板的木材破坏率等于全部有关试件木材破坏率的算术平均值，精确至1%,

4} 15. 5. 3 试件的胶合强度按式(17)或式(18)计算，精确至0. 01 MPa,

A型试件 XA

B型试件 Xa

...........................。二(17)

二-
b X l

X 0. 9 ·····.················.。。(18)

式中:X�,XB— 试件的胶合强度，MPa;

        Pm,�- 最大破坏载荷，N;

            b— 试件剪断面宽度，mm;

          Z— 试件剪断面长度，mm,

4.15-5.4 对厚芯结构胶合板试件的胶合强度，应按4.15-5.3计算的值乘以表1规定的系数作为试件

的胶合强度值。

                                表 1 不同厚度比的胶合强度系数值

芯板和表板的厚度之比 t

1. 50(t<2. 00

2. 00(t<2. 50

    多2. 50

系 数

    1. 2

    1. 4

    1.6

4.15.5.5 在试件胶合强度测定时，凡属槽口折断、表板割裂、芯板剪断和表板剥离等非正常破坏，其胶

合强度值统计时按以下规定处理:

    a)如各种非正常破坏试件的胶合拉伸剪切强度值符合标准规定的指标最小值时列人统计记录;如

不符合规定的最小指标值时，予以剔除不计。

    b)因剔除不计的非正常破坏试件的数量超过试件总数一半时，应另行抽样检验。

415.5.6 各种类别、各种规格的板材在制取试件过程或经湿处理后，如发现试件的任一胶层已开胶

时，则试件的胶合强度值和木材破坏率按零计算并列人统计记录。

4.16 胶层剪切强度测定

4.16. 1 原理

    对试件逐渐施加压缩载荷使胶层产生剪切破坏，以确定胶合质盘。

4.16.2 仪器

4}16}2}1 木材万能力学试验机，精度ION和100 N,

4.162.2 游标卡尺，精度0. 1 mm,

4.16-2.3 秒表。
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4.16.3 试件尺寸

    试件形状如图22所示，尺寸由各产品标准规定。

    剪切面尺寸bXl,l、为试件长，h为试件厚。

剪切胶层(中心层)

b

                                    图22 胶层剪切强度试件图

4.16.4 方法

4. 16.4. 1 试件在((20士2)'C、相对湿度((65土5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4. 1)

4.16-4.2 测量试件剪切面的宽度和长度(见4. 2.4. 1).

4. 16.4. 3 试件按图23所示放人试验机夹具中，切勿用调节螺钉紧压试件。

                                                                                            单位 :mm

试件 调节姗丝

                                  图23 胶层剪切强度测试图

4.16.4.4 将夹具安放在试验机上并保持试件受力面中心与压头的中心位置相一致。

4.16-4.5 均匀施加载荷，使试件在((60士30)s内破坏。记下试件破坏时的最大荷载Pm� ,精确至10 N

(若载荷超过4 000 N，精确至100 N)o

4.16.5 结果表示

4.16-5.1 试件的胶层剪切强度按式(19)计算，精确至0. 1 MPa(若载荷超过4 000 N,精确至1 MPa) o

尸m。二
bx l

................·..·..·.⋯⋯(19)

式中:r 胶层剪切强度，MPa;

  尸，、— 试件破坏时的最大载荷，N;
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b - 剪切面宽度，MM;

I - 剪切面长度，mm.

4. 16. 5.2 一张板的胶层剪切强度是同一张板内所有试件胶层剪切强度的算术平均值，精确至

0. 1 MPa(若载荷超过4 000 N，精确至1 MPa),

4.17 没浪剥离性能测定

4.17.1 原理

    确定试件经浸演、干燥后，胶层是否发生剥离及剥离的程度。

4.17.2 仪器

4} 17.2, 1 水槽。

4.17-2.2 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士10C,温度范围400C -2000C ,

4.17-2.3 钢板尺，精度1 mm

4.17.3 试件尺寸

    长1=75 mm士1 mm;宽b=75 mm士1 mm.

4.17.4 方法

4.17-4.1 试件按其所属产品类别分别经下列条件处理:

    a)工类浸演剥离试验:将试件放在沸水中煮4h，取出后置于((63士3)℃的干燥箱中干燥20 h，然后

将试件放置在沸水中煮4h，取出后再置于(63士3)℃的干燥箱中干燥3h,煮试件时应将其全部浸没在

沸水之中。

    b) ll类浸渍剥离试验:将试件放置在((63士3)℃的热水中浸渍3h，取出后置于(63士3)℃的干燥箱

中干燥3h。浸渍试件时应将其全部浸没在热水之中。

    c) }类浸渍剥离试验:将试件放置在(30士3)℃的温水中浸渍2h，取出后置于((63士3)℃的干燥箱

中干燥3h。浸渍试件时应将其全部浸没在温水之中。

4.17-4.2 仔细观察试件各胶层之间或贴面层与基材之间胶层有无剥离和分层现象。用钢板尺分别测

量试件每个胶层各边剥离或分层部分的长度。

4门7.5 结果表示

:.{;
以剥离或分层部分的长度表示，若一边的剥离或分层分为几段则应累积相加，精确至1 mm.

  耐高温性能测定

.1 原理

确定试件在高温下表面耐开裂的能力。

.2 仪器

空气对流干燥箱，恒温灵敏度士1'C ,温度范围400C-200̀C a

  钢板尺，精度1 mm.

试件尺寸

21
22
3

4.18
418
418
418    长1=30 mm士1 mm;宽b=20 mm士1 mm,

4.18.4 方法

    将试件放人(120士3)℃的空气对流干燥箱中干燥2h后取出，在自然光线下距板面约40 cm处，用

肉眼从任意角度观察试件表面情况。

4.18.5 结果表示

    试件表面是否有裂纹。

4.19 冲击韧性性能测定

4. 19.1 原理

    确定试件在冲击载荷下产生弯曲折断时所消耗的能量与试件横截面积之比。

4.19.2 仪器
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4. 19.2， 木材万能力学试验机，精度100 N

4. 19-2.2 千分尺，精度0. 01 mm.

4.19-2.3 游标卡尺，精度0. 1 mm e

4.19.3 试件尺寸

    由各产品标准规定。

4门9.4 方法

4. 19.4. 1 试件在(20士2)'C、相对湿度((65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2-4-1).

4.19-4.2 测量试件的宽度和厚度(见4.1)0

4. 19.4. 3 将试件平稳地对称安放在试验机支座上，试件支座和摆锤冲头端部的曲率半径为15 mm,

两支座间的距离为240 mm，支座高应大于20 mm，并使单板层对着冲击力的方向，且冲击力作用在试

件的中部，试验时一次冲断。

4门9-4.4 从试验机上读取读数，并计算试件一次冲断时所消耗的能量Q，精确至100 J o

4. 19.5 结果表示

4.19.5.1 按式(20)计算试件的冲击韧性A，精确至0. 1 kJ/m',

1 000Q
bx h

  .............⋯⋯，···。一(20)

式中:A— 试件的冲击韧性，kJ/m';

      Q— 试件吸收能量,J;

      b— 试件宽度，mm;

      h— 试件厚度，mm,

4.19.5.2 一张板的冲击韧性是同一张板内所有试件冲击韧性的算术平均值，精确至0. 1 kJ /M2.

4, 20 低温冲击韧性性能测定

4.20. 1 原理

    确定试件在超低温条件下的耐冲击能力。

4.20. 2 仪器

4.20-2.1 超低a试验箱，温度可达一600c,

4.20-2.2 游标卡尺，精度0. 1 mm

4.20-2.3 千分尺，精度0. 01 mm,
4. 20-2.4 木材万能力学试验机，精度10 N,

4. 20. 3 试件尺寸

    长Z=300 mm士2 mm;宽b=20 mm士1 mm;厚h=20 mm士1 mm(不足20 mm时取板厚)。

4.20.4 方法

4.20-4. 1 试件在((20士2)'C、相对湿度((65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4.1).

4.20-4.2 测量试件的宽度和厚度(见4.1),

4.20-4.3 试件放人(-50士3)'C超低温试验箱中3 h,

4.20-4.4 取出试件，要求在2 min内按4.19-4.3和4.19-4.4冲击韧性测定方法完成冲击韧性测定。

4. 20. 5 结果表示

    按4.19.5冲击韧性表示方法。

4.21 表面耐水蒸气性能测定

4.21.1 原理

    确定产品表面装饰层对沸腾水的燕气侵蚀的抵抗能力。

4.21.2 仪器

4.21-2.1 300 mL三角烧瓶，瓶口直径约40 mm.

          滩20
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4.21.2.2 加热源，如酒精灯。

4.21.2.3 乙醇,95% (V/V)，工业级

4.21.2.4 脱脂纱布

4.21.3 试件尺寸

    长1=100 mm士2 mm;宽6=100 mm士2 mm,

4. 21.4 方法

4.21.4.1 用脱脂纱布蘸少许乙醇将试件表面擦净、晾干。

4.21.4.2 在三角烧瓶中加200 ml，左右的蒸馏水，并加热到沸腾，将试件被测面扣在烧瓶口上，使沸

腾水的蒸气作用于试件表面((60士5)min。为了防止加热源对试件表面产生影响，应按图24所示加一隔

热材料。

试件

隔热.

                                  图24 耐水蒸气试验示意图

4.21.4.3 取下试件，擦干表面，待试件冷却后，在自然光线下距板面约40 cm处，用肉眼从任意角度观

察试件表面情况。

4.21.4.4 结果表示

    试件表面是否有突起、龟裂、变色等变化。

4.22 顺纹抗压强度测定

4.22. 1 原理

    确定最大顺纹压缩载荷与试件横截面积之比。

4.22.2 仪器

4.22-2.1 木材万能力学试验机，精度100 N;

4.22-2.2 千分尺，精度0. 01 mm;

4.22-2.3 游标卡尺，精度0. 1 mm,

4.22-2.4 秒表。

4.22. 3 试件尺寸

    长1=23 mm士1 mm;宽h二15 mm士0. 5 mm;厚h=15 mm士0. 5 mm,

4.22.4 方法

4. 22.4. 1 试件在((20士2)'C、相对湿度(65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4.1),

4.22-4.2 测量试件的宽度和长度(见4.1),

4. 22.4. 3 将试件安放在支座上，均匀施加荷载，并在((60士30)s内使试件完全破坏。
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4.22-4.4

4. 22. 5

4.22-5.1

  读出试件破坏时的最大荷载P,..,，精确到100 N,

结果表示

按式(21)计算试件的顺纹抗压强度a，精确至1 MPa,

                                            P�,.,

a}=b不万;
...............⋯⋯，·.·.·一(21)

式中:a,— 顺纹抗压强度，MPa ;

Pm— 试件破坏时的最大荷载，N;

b— 试件宽度，mm;

h— 试件厚度,mm,

4.22. 5.2 一张板的顺纹抗压强度是同一张板内所有试件顺纹抗压强度的算术平均值，精确至1 MPa.

4.23 硬度测定

4.23.1 原理

    确定试件压缩载荷至2 450 N时，球形压头压人试件的深度。

4.23.2 仪器

4.23-2.1 木材万能力学试验机，精度10 N,

4.23-2.2 直径为5 mm士。.005 mm钢球布氏硬度测量仪。

4.23-2.3 百分表，精度0. 01 mm,

4.23-2.4 秒表。

4.23.3 试件尺寸

    长1=40 mm士1 mm;宽b一25 mm士1 mm,

4.23.4 方法

4.23-4.1 将布氏硬度测量仪安装在上试验台上，在下试验台上安放好试件。

4.23-4.2 施加荷载，使布氏硬度测量仪的硬度压头与试件对角线交点处接触，并保持微小压力。

4.23-4.3 待百分表的指针转动一个小角度后，停止加载。转动百分表的表盘，使指针对准在表盘的零

点处。

4-23-4.4 继续等速((1. 5-3 mm/min)加载荷至2 450 N，使钢球压人试件，并在该负荷下保持1 min,

4.23-4. 5 记下百分表上所示的读数，即为压痕深度，精确到0. 01 mm,

4.23. 5 结果表示

4.23-5.1 按式(22)计算每个试件的硬度HW (MPa )，精确至1 MPa,

HW 二
      尸

n X d X h
⋯ (22)

式中:月W— 硬度，MPa;

        p- 钢球载荷，2 450 N ;

          二— 圆周率，3.14;

          d- 钢球直径，5 mm;

          h— 压痕深度，mm,

4.23-5.2 一张板的硬度是同一张板内所有试件硬度的算术平均值，精确至1 MPa,

4.24 表面吸收性能测定

4.24. 1 原理

    确定1 mL甲苯在倾斜的试件表面上流下的长度。

4.24.2 仪器

4.24-2.1 试件支持装置，见图25,
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装1.L甲苯的移液管

距离 I-

                                      图25 试件支持装置

4.24.2.2 移液管，精度0. 01 mL,

4.24-2.3 甲苯，分析纯。

4.24-2.4 钢板尺，精度1 mm,

4.24.3 试件尺寸

    长1--300 mm士2 mm;宽b=100 mm士1 mm.

4.24.4 方法

    试件的长度方向为砂光方向。按图25将试件放好，用移液管将1 mL甲苯加到试件表面，并任其流

下。移液管口离试件表面约1 mm，与试件表面夹角为900士100,测量甲苯润湿试件表面长度，精确至

1 mm。如果用两面光的试件侧定，则在试件的两表面都进行测定。

4.24.5 结果表示

4.24-5.1 甲苯润湿试件表面长度。如果试件为两面光时，两者中较小者为该试件表面吸收性能。

4.24. 5.2 一张板的表面吸收性能是同一张板内所有试件表面吸收性能的算术平均值;如果试件为两

面光时，则为每一试件的两者中较小者的算术平均值，精确至1 mm.

4.25 湿循环性能测定

4.25.1 原理

    测定试件经受三次湿循环试验处理后的静曲强度、吸水厚度膨胀率和内结合强度。

4.25.2 仪器

4.25-2.1 水槽。

4.25-2.2 低温冰箱，温度可达一250c,

4. 25.2. 3 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士1'C ,温度范围400C ̂2000C ,

4.25-2.4 千分尺，精度0. 01 mm,

4.25-2. 5 游标卡尺，精度0. 1 mm,

4.25.3 试件尺寸

    静曲强度试件:长l,=(20 h+50)mm士2 mm,h为试件公称厚度，试件长度l不得小于150 mm;

                    宽b=50 mm士1 mm;

    吸水厚度膨胀率和内结合强度试件:长1=50 mm士1 mm;宽b=50 mm士1 mm,

4.25.4 方法

4.25-4.， 试件在((20士2)0c、相对湿度((65土5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4.1),
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4.25-4.2 静曲强度试件:根据4.9-4.2测量试件尺寸。

    吸水厚度膨胀率和内结合强度试件:测量试件长度、宽度及中心点厚度(见4.1).

4.25-4. 3 试验步骤

4. 25.4-3. 1 将试件浸于pH值为7士1,温度为(20士2)℃的水槽中，试件垂直于水平面并保持水面高

于试件上表面，试件下表面与水槽底部要有一定距离，试件之间要有一定间隙，使其可自由膨胀。浸泡

(72士llh,

4.25.4-3.2 取出试件，擦干试件表面附水。试件表面垂直放置在(-16士4)℃冰柜中，相互隔开一定距

离。冷冻(24士0. 25)h,

4.25.4-3.3 冷冻后，试件应立即放到((70士2)℃干燥箱内烘干，试件垂直放置，相互隔开。试件的体积

与干燥箱的容积之比在10%以下。烘干(72士1)h,

4.25-4.4 一个完整的试验循环约168 h，应重复三次。每次循环试验后，试件应在((2。士2)0C、相对湿

度((65士5)%条件下放至质量恒定(见4.2.4.1)。重复循环试验时应把试件沿垂直方向翻转900,

4.25-4.5 根据4. 9.4方法测定静曲强度;在吸水厚度膨胀率试件的原测量点测量厚度;根据4.8.4方

法侧定内结合强度。

4-25. 5 结果表示

4.25. 5.1 按4.9.5.1方法计算静曲强度。试件尺寸按浸水前计算。

4.25-5.2 按4.5.5方法计算吸水厚度膨胀率。

4.25-5.3 按4.8.5方法计算内结合强度。试件尺寸按浸水前计算。

4.26 水煮(浸)一冰冻一千燥处理后静曲强度测定

426.1 原理

    确定水煮(浸)一冰冻一干燥处理后的静曲强度。

4.26.2 仪器

4.26-2.1游标卡尺，精度0. 1 mm,

4.26-2.2 千分尺，精度0. 01 mm,

4.26-2.3 水槽。

4.26-2.4 低温冰箱，温度可达一25̀C,

4.26-2.5 木材万能力学试验机，精度10 N,

4.26-2.6 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士10C,温度范围400C ̂2000C ;

4.26-2.7 加热装置。

4.26.3 试件尺寸

    长l,= (20 h+50)mm士2 mm,h为试件公称厚度，试件长度l;不得小于150 mm;

    宽b=50 mm士1 mm,

4.26.4 方法

4.26-4.1 测量试件的宽度和厚度(见4-1)。宽度在试件长边中心处测量;厚度在试件长度中心距边

10 mm处，每边各测一点，计算时采用两点算术平均值。

4.26.4.2  I类薄板(板厚h<7 mm)

    将试件放人沸水中，使水面高于试件10 mm-20 mm，水煮3h，取出试件，擦去表面水分，将试件放

人(-20士2)℃条件下冰冻24 h，取出试件再放人(103士2)℃的空气对流干燥箱中，干燥3h，取出试件

在室温下放置30 min，按4.9测定静曲强度。

4.26-4.3  1类薄板(板厚h<7 mm)

    将试件放人((63士2)℃水中，使水面高于试件10 mm-20 mm，水浸3h，取出试件，擦去表面水分，

将试件放人(-20士2)℃条件下冰冻24 h，取出试件再放人(63士2)℃的空气对流干燥箱中干燥3h，取

出试件在室温下放置30 min,按4.9测定静曲强度。
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4.26-4.4  I类厚板(板厚h>-7 mm)

    将试件放人沸水中，使水面高于试件10 mm-20 mm，水煮6h，取出试件，擦去表面水分，将试件放

人(-20士2)℃条件下冰冻24 h，取出试件再放人(103士2)℃的空气对流干燥箱中，干燥 6h，取出试件

在室温下放置30 min，按4.9测定静曲强度。

4.26-4.5  1类厚板(板厚hi7 mm)

    将试件放人((63士2)℃水中，使水面高于试件 10 mm-20 mm，水浸6h，取出试件，擦去表面水分，

将试件放人(-20士2)℃条件下冰冻24 h，取出试件再放人(63士2) C的空气对流干燥箱中干燥 6h，取

出试件在室温下放置30 min，按4.9测定静曲强度。

4.26.5 结果表示

    按4.9.5.1计算静曲强度。试件尺寸按水煮或浸水前计算。

4.27 室外型人造板加通老化性能测定

4.27.1 原理

    确定试件经沸水煮后的内结合强度。

4.27.2 仪器

4.27-2.1 游标卡尺，精度0. 1 mm,

4.27-2.2 木材万能力学试验机，精度10 N,

4.27-2.3 水槽。

4.27-2.4 加热装置。

4.27. 3 试件尺寸

    长1=50 mm士1 mm;宽b=50 mm土1 mm,

4.27.4 方法

4.27-4.1 测量试件长度和宽度(见4-1).

4.27-4.2 把试件放在(20士5)℃水中，然后在1-2 h内慢慢地加热至100 0C，到达100℃时开始计时，

试件在沸水中煮2h，试件之间的距离最少15 mm，以使水渗人试件中，试件可任意膨胀。沸水煮2h后，

取出试件并马上放人(20士5)℃的水中冷却1 h.

4.27-4.3 取出试件擦干，立即在湿状态下用细砂纸砂试件表面，并用热熔胶把试件粘在卡头上，检测

内结合强度。从冷水中取出试件到检测完毕不能超过1 ha

4.27. 5 结果表示

4.27-5.1 按4.8-5.1计算内结合强度。试件尺寸按水煮前计算。

4.27-5.2 一张板的水煮后内结合强度是同一张板内所有试件水煮后内结合强度的算术平均值，精确

至0.01 MPa.

4.28 含砂f测定

4.28.1 原理

    确定试件完全燃烧后试件中的砂子含量。

4.28.2 仪器与试剂

4.28-2.1天平，感量0. 001 g.
4.28.2.2 管状炉，见图26.
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4.28-2.3 马福炉，室温一1 000,C。

4.28-2.4 干燥器。

4.28.2. 5 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士10C ,温度范围400C -200 0C ,

4.28-2.6 水槽。

4.28-2.7 蒸发皿，400 mL

428.2.8 玻璃烧杯，250 mLo

4.28-2.9 量筒，100 mL.

4.28.2.10 尼龙网，35 40 acme

4.28.2.11 烧结玻璃过滤柑竭，孔隙度4,

4.28.2.12 玻璃棒。

4.28.2. 13 柑锅钳。

4.28.2.14 洗瓶。

4.28.2.15 盐酸，p=1. 18 g/mL,

4.28.3 方法

4.28.3门 将样品打碎，碎片长度不超过20 mm，并将样品在((20士2)'C、相对湿度((65士5)%条件下放

至质量恒定(见4.2.4.1).

4.28-3.2 称取200 g士2 g样品，精确至。. 001 g，放人管状炉并点燃.

4.28.3.3 将蒸发皿放置在管状炉下，收集灰分和炭化物，然后在马福炉中加热至500---6000C 烧约

3 h,

4.28-3.4 将干燥灰分倒人玻璃烧杯中，用50 mL盐酸洗净燕发皿，并将盐酸溶液倒人烧杯中。在水槽

中将烧杯加热到75'C，再加人 100 mL蒸馏水，搅拌残留的固体物质(砂粒)，然后静止 10 min,

4.28-3.5 从砂粒中尽可能倒出烧杯内的盐酸溶液，仅剩下几毫升，注意不得造成砂粒流失。加人

150 mL蒸馏水，搅拌混合液，并用尼龙网过滤，滤去40 pm以下的颗粒。用玻璃棒搅拌滤网上的砂粒，并

用洗瓶中的蒸馏水清洗。

4.28-3.6 在干燥箱中加热空烧结玻璃过滤柑塌至(103士2)0c,烘至质量恒定(见4.2.4.1)，取出并放

人干燥器中冷却30 min后称量。用水冲洗砂粒到柑塌中，通过抽吸除去水分。然后将留有砂粒的址塌在

(103士2)℃条件下干燥1h。在干燥器中冷却10 min，并称量，精确至0. 001 g,

4.28.4 结果表示

    含砂量按式(23)计算，精确至0.01000

                                  S=MZ二   m' X100 .·...·..·..·..·..·..·⋯. ⋯(23)
                                                                              m 。

式中:S— 含砂量，%;

      mo— 试件质量，9;

      二，— 柑祸质量，9;

      mZ— 柑竭和砂粒质量，9。

4.29 表面耐划痕性能测定

4.29， 原理

      确定试件表面装饰层抵抗一定力作用下的金刚石针刻划的能力。

4.29.2 仪器

    划痕试验仪，见图27,
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2.乞。 3.'0;    4.00    5. oo甲
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  1-载物台;2-横梁;3-硅码;4一刻度标尺币一金刚石针，6一试件

                        a)划痕试验仪示意图

金铜石针头

品
1
巴

N

90.士10

0.2X450 口0.6

13. 3_o., 声2.35_名j，

A部

                                                                                                          单位:mm

                                              b)金刚石针示意图

                                  图27 划痕试验仪示意图

4.29-3 试件尺寸

    长I二100 mm士2 mm;宽b一100 mm士2 mm,

4.29.4 方法

4.29-4.1 擦净试件表面，将被测面向上固定在划痕试验仪载物台上。调节横梁高度，使金刚石针尖部

428
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接触到试件表面时，横梁上边缘处于水平位置。

4.29-4.2 将祛码移到1. 5N的位置上，起动载物台旋转，使金刚石针在试件表面刻划一周。

4.29-4. 3 取下试件，在自然光下，距试件表面约40 cm处，用肉眼从任意角度观察试件表面被刻划部

位的情况。

4.29. 5 结果表示

    试件表面是否有整圈连续划痕。

4.30 表面耐龟裂性能测定

4.30.1 原理

    确定试件表面装饰层在70℃条件下处理24 h后是否出现裂纹。

4.30.2 仪器

4.30-2.1 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士10C,温度范围400C ̂2000C ,

4.30.2-2 6倍放大镜。

4.30.3 试件尺寸

    长1=250 mm士2 mm;宽b二250 mm士2 mm,

4.30.4 方法

    将试件放人(70士2)℃的空气对流干燥箱内处理(24士1)h后取出，冷却至室温。

    在自然光下，距试件表面约40 cm处，用肉眼从任意角度和用6倍放大镜观察试件表面情况。

4. 30.5 结果表示

    确定龟裂等级。

    。级 用6倍放大镜观察表面无裂纹

    1级 用6倍放大镜观察表面有细微裂纹

    2级 距板面约40 cm处肉眼可观察到有裂纹

4.31 表面耐冷热循环性能测定— 方法1

4.31.1 原理

    确定试件表面装饰层对温度反复变化的抵抗能力。

4.31.2 仪器与材料

4.31.2.1 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士1̀C,温度范围400C-200̀C,

4.31.2.2 低温冰箱，温度可达一250C.

4.31.2.3 乙醇,95%(V/V)，工业级。

4.31.2.4 脱脂纱布。

4.31.3 试件尺寸

      长1=100 mm士2 mm;宽b二100 mm士2 mm,

4.31.4 方法

4.31.4.1 用脱脂纱布蘸少许乙醇将试件表面擦净、晾干。将试件置于温度(80士2)℃的干燥箱内处理

(120士10)min，再在温度为(-20士3)℃的冰箱中处理(120士10)min为一个周期。如此循环四个周期

后，在室温下放置1h以上。

4. 31-4.2 在自然光线下，距试件表面约40 cm处，用肉眼从任意角度观察试件表面情况。

4. 31.5 结果表示

      试件表面是否有裂纹、鼓泡等情况。

4.32 表面耐冷热循环性能测定— 方法2

4.32.1 原理

      确定试件表面装饰层对温度反复变化的抵抗能力。

4. 32.2 仪器与材料
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4.32.2.1 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士1C,温度范围40'C -200-C ,

4.32.2.2 低温冰箱，温度可达一25"C,

4. 32.2. 3 金属架，见图28.

单位 :mm

试件 表面 金屁框

                                      图28 金属架示意图

4.32.3 试件尺寸

    长1=150 mm士2 mm;宽b=150 mm士2 mm.

4.32.4 方法

4.32.4.1 如图28所示，将试件固定在金属架上，置于((63士2)'C之空气对流干燥箱中2h后取出，并

立即置于(-20士3)'C的冰箱中(120士10)min，上述步骤重复一次。取出试件，待温度达到室温为止。

4. 32-4.2 在自然光线下，距试件表面约40 cm处，用肉眼从任意角度观察试件表面情况。

4.32. 5 结果表示

    试件表面有无裂纹、鼓泡、变色及起皱。

4.33 色泽稳定性能测定

4.33.1 原理

    确定试件在光照下表面色泽的变化。

4.33.2 仪器

    旋转式鼓室灯照装置，见图29,
                                                                                                  单位 mm

试件固定架

图 29 旋转式鼓室灯照装置示意图
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4. 33.3 试件尺寸

    长1=150 mm士2 mm;宽b=75 mm士2 mm.

4.33.4 方法

4. 33.4.1 将试件垂直固定在试验装置框架上，调节试件表面与水银灯之间距离为 300 mm，以

2.5 r/min的速度转动试验装置的金属鼓，试件在400 W 水银灯下照射48 h。取出在暗室中放置72 h,

    注:试验用水银灯的功率为400 W，波长为300 nm以上.

4.33-4.2 在自然光线下，距试件表面约40 cm处，用肉眼观察试件表面发生的缺陷和变色情况。

4.33. 5 结果表示

    记录试件表面的开裂、鼓泡、裂纹和凹凸纹等缺陷，变色及光泽的变化。

4.34 尺寸像定性测定— 方法1

4.34.1 原理

    确定试件在温度20C时，由于相对湿度的变化而引起的尺寸变化。

4.34.2 仪器

4. 34.2.1 千分尺，精度0. 01 mm.

4.34-2.2 测量仪，精度0. 01 mm，见图30.
                                                                                                      单位 mm

                                        图30 测量仪

4.34-2.3 钢条，长180 mm、宽20 mm、厚35 mm，质量约2 000 go

4.34-2.4 恒温恒湿箱，温度范围10-80,C，相对湿度:环境湿度一98%,

4. 34.3 试件尺寸

    长Z=200 mm士1 mm;宽b=20 mm士0. 5 mm.

4.34.4 方法

4.34.4.1 调湿处理

    a)试件在温度((20士2)̀C，相对湿度(65士5)%条件下处理至质量恒定(见4.2.4.1),

    b)将试件分成两组，分别在下列条件下处理至质量恒定:

    — 温度(20士2)'C，相对湿度(35士5)00;

    — 温度(20士2)'C，相对湿度(85士5)000

4.34.4.2 尺寸测量

    试件在每完成一次调湿处理((4.34.3.1)后，应进行下面测量:

    a)厚度

    厚度按图31在试件的三个点上测量(见4-1)，取三点的平均值为试件厚度。
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单位

                                    图31 厚度测量点示意图

    b)长度

    调湿处理时，先把试件安放在测量仪上，然后在试件上放置质量为2 000 g的钢条，防止试件在调

湿过程中产生翘曲。测量试件长度(见4.1).

4.34.5 结果表示

4.34-5.1 厚度变化率

    a)增长率按式(24)计算，精确至0.01%:

IT 一 X 100
h

工

 
 
一

一h

h

-

式中

式中

4.34

式中

:IT 厚度增长率，%;

  h,— 相对湿度((65士5)%时的厚度，mm;

  h3— 相对湿度((85士5)%时的厚度，mm.

b)收缩率按式(25)计算，精确至0.01%:

厂)?，= X 100

(24)

(25)

:DT— 厚度收缩率，%;

  h,— 相对湿度((65士5)%时的厚度，mm;

    h3— 相对湿度(35士5)%时的厚度，mm,

.5.2 长度变化率

a)增长率按式(26)计算，精确至。.o1%:

IL =
Z，一11

  l,
X 100 ⋯ (26)

:IL— 长度增长率，%;

  11— 相对湿度((65士5)%时的厚度，MM;

  l,— 相对湿度(85士5)%时的厚度，mm.

b)收缩率按式(27)计算，精确至0.01%:

DL =
1，一l
  l,

X 100 (27)

式中:刀乙— 长度收缩率，%;

l,— 相对湿度(65士5)%时的厚度

l,— 相对湿度(35士5)%时的厚度

，nm 1书

，n:们】6

4. 35 尺寸稳定性测定— 方法2

4.35.1 原理

    确定试件置于不同温度和湿度环境中的尺寸变化。

4.35.2 仪器和材料

4.35-2.1 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士10C,温度范围40"C-2000Co

4.35-2.2 恒温恒湿箱，温度范围lòC -800C，相对湿度:环境湿度一s8%,

        432
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35.2. 3外径千分尺，量程125 mm-150 mm,精度0. 01 mm,

35-2.4 刚性夹具，见图32,

‘
月
﹃

‘
口

单位:mm

图32 刚性夹具

4.35-2.5 干燥器。

4.35-2.6 脱脂纱布。

4.35.3 试件尺寸

    长1=140 mm士0. 8 mm;宽b=12.7 mm士0. 4 mm,

4.35.4 方法

4.35-4.1 试件边缘砂光。试件应无任何微小裂纹。

4.35-4.2 试件在(23士2)℃和相对湿度((50士5)%的恒温恒湿箱中平衡处理(96士4)h,

    注:此相对湿度是23℃时，35 (二/二)氛化钙水溶液的湿度。

4.35-4.3 将平衡处理后的试件固定在刚性夹具上，下端与底座相接触，上端与千分尺的脚相接触。测

量所有试件的长度，精确至0. 01 mm。当对任一试件进行第二次测量时，第二次测最位置应与第一次相

同。试件从特定环境条件中取出后应在5 min内完成所有测最工作。

4.35-4.4 干热试验

    把试件分为两组(每组各有纵、横向试件)。其中一组试件放人温度为(70土2)℃的空气对流干燥箱

内，保证空气循环。处理((24士1)h后取出试件，放人干燥器中冷却1h，然后在第一次测量位置再次测量
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其长度。

4. 35-4.5 高湿度试验

    将另一组试件放人温度为(40士2)0C，相对湿度90%-95%的恒温恒湿箱内，处理((96士4)h后取出

试件，用清洁的脱脂纱布吸去表面水分，然后在第一次测量位置再次测量其长度。

    注:此相对湿度是40℃时酒石酸钠盐[(CHOHCOONa)2 . 2H20〕饱和溶液的平衡燕汽压。

4.35. 5 结果表示

4.35-5.1 按式(28)计算每个试件相对于其初始长度变化百分率，精确到。.005%.

二一丫 X 100 ··⋯’·················。··⋯(28)

式中:Ol— 长度变化百分率，%;

      1,— 试件初始长度，mm;

      1,— 试件经处理后的长度，mm,

4.35. 5.2 一张板的长度变化百分率是同一板内各组试件中横向和纵向长度变化百分率的算术平均

值，精确到0. 05%。计算横向和纵向总尺寸变化时，若尺寸变化方向相反，则总尺寸变化是高湿度和低

湿度试验平均变化尺寸的绝对值之和;若尺寸变化方向相同，则两者中绝对值大者将作为总尺寸变化

                                      表 2 刚性夹具零件表

编 号 材 料 名 称 尺 寸，mm 数 量

1

2

3

4

5

6

7

不锈钢

不锈钢

不锈钢

不锈钢

  黄铜

  黄铜

  黄铜

  面板

  背面

  排脚

  底座

圆头螺钉

圆头螺钉

元宝螺母

6.4又 95.3又 136. 5

6.4X 95. 3X 136.5

6.4X44.5X 114.3

12.7X44.5只95.3

1

1

2

1

10

2

2

4.36 表面耐污染性能测定— 方法1

4.36.1 原理

    确定试件表面与常用的引起污染的材料接触并清洗后试件表面的变化。

4.36.2 试验材料及条件(见表3)

                                                      表 3

试验材料 试脸条件 接触时问

        丙酮(分析纯〕

咖啡(每升水中含120 g咖啡)

  氢氧化钠25 %(分析纯)

双氧水25%-30写(分析纯)

            鞋油

    柠橡酸10%(食用)

            室温

80 C咖啡，滴在常温试件上

            室温

            室温

            室温

        100℃水魄

16̂ 24 h

  16h

  10 min

  10 min

  10 min

  20 min

4. 36

4. 36

4. 36

4. 36

壁厚

.3

.3.1

.3.2

.3.3

仪器和材料

盖玻片。

温度计，0 1000C，精度10C,

平底铜(或铝)罐:高为150 mm士5 mm，外径为87 mm士1 mm,底厚为2.5 mm士0. 5 mm,

士。. 1 mm。锅外用石棉线缠满，锅底应平整清洁。

加热板或其他热源。

检验台，上方有日光灯照明。

润湿剂，如家用清洁剂。

月
口

反
口

月
匕

 
 
 
 

…

盆
冲

八j

1
)

，
J

门j
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

J
.

36
36
36

月
q

月
q

月
d
.
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4.36-3.7 乙醉,s5%(v/v)，或溶剂汽油。

4. 36.18 软抹布。

4.36-3.9 硬尼龙毛刷。

4.36.4 试件尺寸

    从试样中切割下来的任何尺寸的试件均可，其大小足以并排放下所有污染性的材料。

4.36.5 方法

4.36-5.， 在水平放置的两个试件上分别滴 2-3滴丙酮、咖啡、氢氧化钠、双氧水和鞋油，其中一个试

件盖上盖玻片。在规定的时间到后，可用水清洗污染物质，然后用含有湿润剂的水洗，最后用乙醇或溶剂

汽油清洗表面。对表面为网纹〔或浮雕)的板，可用刷子清除网纹表面污染物。放置1h后，进行外观检

验。

4. 36-5.2 将试件粘在刨花板上，滴2-3滴10%的柠檬酸，在平底铜罐内加水至距罐口15-20 mm,

并加热到沸腾，将罐移到滴有试验材料的试件表面上，到规定时间后，移去罐，用水清洗，然后用乙醇清

洗。放置1h后，在自然光线下，距试件表面约40 mm处，用肉眼观察试件表面情况。

4.36.6 结果表示

    试验材料对试件表面的影响:

    1级 无明显变化

    2级 光泽和‘或)颜色有轻微变化

    3级 光泽和(或)颜色有中等变化

    4级 光泽和(或)颜色有明显变化

    5级 表面开裂和(或)鼓泡

4.37 表面耐污染性能测定— 方法2

4.37.1 原理

    确定试件表面与常用的引起污染的材料接触并清洗后试件表面的变化。

4.37-2 仪器和材料

4.37-2. 1 表面皿,"40 mm左右。

4.37-2.2 小滴瓶，30 mL或60 mL,

4.37-2.3 脱脂棉花。

4.37-2.4 溶剂(乙醇、丙酮)。

4.37-2.5 检测用物(均为任意牌号)

    — 咖啡，109咖啡用沸水溶解;

      — 色酒;

      — 食用醋;

      — 食用酱油;

      — 红墨水;

      — 口红;

      — 指甲油;

      — 印油;

      — 黑色鞋油;

      — 碳酸钠水溶液,5%(m/m),

4. 37.3 试件尺寸

      长1=100 mm士2 mm;宽b=100 mm士2 mm,

4.37.4 方法

4.37.4.1 用脱脂棉花将试件表面擦净。
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4. 37-4.2 在试件表面分别滴上2滴或涂上少许(面积约300 mm')检测用物，并用表面皿盖住，在室温

下放置24 h后用清水或乙醉、丙酮溶剂擦洗表面，并用脱脂棉花擦干。

4. 37.4. 3 在自然光线下，距试件表面约40 mm处，从各个角度观察试件表面情况。

4. 37.5 结果表示

    表面有无污染或腐蚀痕迹。

4. 38 表面耐磨性能测定

4-38.1 原理

    确定由一对包着砂布的研磨轮与旋转着的试件摩擦，产生一定磨损时的转数，

4-38.2 仪器和材料

4.38.2.1 Taber型耐磨仪(或以MH-1型漆膜磨耗仪代用)，见图33，包括以下部分:

    a)试件夹，圆盘状，水平转速(60土2)r/min,

    b)研磨轮，见图34,

    c)旋转计数器。
    d)吸尘装置，两个吸管嘴位于两研磨轮之间，在试件研磨面上方，距试件表面1-2 mm,

单位 mm

1一砂纸 2-橡胶 3-研磨轮;&一吸尘嘴，5一螺钉

    6一试件;7一试件夹 8-研磨轮提升装里

              图 33 耐磨仪
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单位:mm

    注:研磨轮内圈是纸质或布质层压板制成，厚度为12. 7 mm士。. 2 mm，直径为38.1 mm士。. 2 mm，中心有一直径为

        16. 0 mm士。. 4 mm的孔 外包一层肖氏硬度为50-55的橡胶层(橡胶硬度为国际橡胶硬度标度)，宽为

        12. 7 mm士0. 2 mm，厚度为6.3 mm，用抓丁橡胶粘于内圈上，最外圈是纱布。最终研磨轮直径为51.4 mm士

        0. 6 mm，轮的质量为27 g士2g

                                      图34 研磨轮示意图

4.38-2.2 恒温恒湿箱 ，温度范围10̀C-800C，相对湿度:环境湿度一98%0

4. 38-2.3 砂布，240 4/0" (GB/T 2477-1983).

4.38-2.4 双面胶带或浆糊或胶水。

4. 38. 3 试件尺寸

    长1=110 mm士2 mm，宽b=110 mm士2 mm(或直径价二120 mm士2 mm),

    孔"=8 mm或"=6 mm.

4. 38.4 方法

4.38-4.1 将制好的研磨轮置于温度为((23士2)0C，相对湿度为((5。士5)%的环境中处理72 h,

4.38-4.2 将试件置于温度为(23士2)'C，相对湿度为(50士5)%的环境中处理7 d,

4.38.4.3 把两个研磨轮安装于机器上，置计数器于零。用试件夹夹紧试件，然后将研磨轮轻轻地放在

试件上，研磨轮以5. 0 N士。2N的力作用在试件上。开启吸尘器，然后旋转试件。每转25 50圈检查

试件磨损度，并检查砂布是否被细粒塞满，若砂布被细粒塞满或转过500圈后，应调换砂布。

4.38-4.4 当出现最初磨损点(UP)时，记下旋转次数;再恢复检验直至达到最终磨损点(FP)，再记下

旋转次数。

    注:最初磨损点(UP)，在有花纹表面层时是指研磨面上约有5%的花纹被磨去，在单色表面层时是指研磨面上有约

        5%其他颜色的底层露出 最终磨损点(FP)，在有花纹表面层时是指研磨面上大约95写的花纹被磨去;在单色

        表面层时大约有95沁其他颜色的底层璐出。

4. 38.5 结果表示

4.38. 5门 每一个试件的耐磨性以旋转圈数表示，按式(29)计算，精确至1 r;

                                              。 I尸+F尸 ，。。、
                            尸一牛方二二 ”..⋯.⋯.‘.‘二‘.’..’..’(“”)

式中:尸— 耐磨性，r;

      IP— 最初磨损点转数，r;

    FP— 最终磨损点转数，r,

4.38. 5. 2 一张板的耐磨转数是同一板内全部试件耐磨转数的算术平均值，精确至50 r,

4.39 抗拉强度测定

4. 39.1 原理
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    确定试件最大拉伸载荷与试件横截面积之比。

4.39.2 仪器

4.39-2.1 拉伸试验机，精度1 N,

4.39-2.2 千分尺，精度0. 01 mm

4.39-2.3 秒表。

4.39.3 试件尺寸

    试件尺寸由各产品标准规定，见图35。拉断面尺寸bXh(b为拉断面宽，h为试件厚)，试件宽b,.

单位:mm

50士0. 5

60士0. 5

                                    图35 抗拉强度试件图

4.39.4 方法

4.39-4.1 试件边缘砂光。试件应无任何微小裂纹。

4.39-4.2 在试件长度中心处和沿长度方向距中心各25 mm处分别测量三点的厚度和宽度(见图

35)，计算算术平均值，精确至0. 01 mm,

4.39.4.3 将试件固定在拉力试验机两夹头中间，间距约为120 mm，试件要保持垂直。

4.39-4.4 以((5士1)mm/min的速度对试件施加拉力，直至试件破坏。记下最大荷载P... ,精确至1 N.

4.39. 5 结果表示

4.39-5.1 按式(30)计算试件的抗拉强度a, (MPa )，精确至0. 1 MPa:

a,=
P..
b X h

··⋯’················⋯⋯ (30)

式中:a, 抗拉强度，MPa ;

    尸m。— 试件破坏时的最大载荷，N;

      b— 试件拉断面宽度平均值，mm;

      h— 试件拉断面厚度平均值，mm,

4.39-5.2 一张板的抗拉强度是同一板内全部试件抗拉强度的算术平均值，精确至。. 1 MPa,

4.40 裹面耐香烟灼烧性能测定

440.1 原理

    确定试件表面装饰层对点燃香烟灼烧的抵抗能力。

4.40.2 仪器和材料

4-40.2门 国产甲级香烟:

    中华牌香烟”;红塔山牌香烟2);牡丹牌香烟3，。

    1)中华牌香烟，中国上海卷烟厂出品.

    z>红塔山牌香烟，中国云南玉溪卷烟厂出品

    s>牡丹牌香烟，中国上海卷烟厂出品。
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    香烟去掉过滤嘴，长度为60 mm-70 mm，质量为((0.9士。.05)g.
4.40-2.2 约含15%填料的脉醛胶粘剂，或具有相同性能的其他胶粘剂。

4.40-2. 3 木质刨花板，表面完好，长100 mm士5 mm，宽100 mm士5 mm，厚(18-20)mm士0. 3 mm,

密度(650-700)kg/m'，含水率(9士2)%0

4.40-2.4 秒表。

4.40-2. 5 脱脂纱布。

4.40-2.6 乙醇，95% (v/v)，工业级。

4.40. 2.7 恒温恒湿箱，温度范围100C-80C，相对湿度:环境湿度一98%.

4.40.3 试件尺寸

    长1=100 mm士2 mm;宽b=100 mm士2 mm.

4.40.4 方法

4.40-4.1 若试件为高压装饰板，则把试件与木质刨花板用w醛胶粘合，待胶固化后备用。若试件为饰

面人造板或模压制品类，则直接取为检测试件，不需要与刨花板粘接。

4.40-4.2 将试件放在温度为(23士2)0C，相对湿度为((5。士5)%的环境中处理7d;将三种香烟在上述

环境中处理48 he

4.40-4.3 用脱脂纱布将试件表面擦净。从其中一种香烟中取一支，点燃并吸去10 mm，将燃烧着的香

烟平放在试件表面上，试件应避风，香烟的交合缝不与试件接触。让香烟继续燃烧，直至燃去10 mm长

度。若香烟中途熄灭，则重新选点检验。

4.40-4.4 对其余两种香烟各选一支进行同样的检验，三个试验点之间距离不得小于50 mm.

4.40-4.5 用沾有乙醇的软织物擦试件表面，并在自然光线下，距试件表面约40 mm处用肉眼观察试

件表面的情况。

4.40.5 结果表示

      用以下等级表示试件表面所受影响:

    1级 无明显变化

      2级 在某一角度光泽有轻微变化和(或)有棕色斑

      3级 光泽和(或)棕色斑都是中等程度

      4级 明显的棕色斑，但表面未破坏

    5级 鼓泡或裂纹

4.41 滞嫩性能测定

    试验方法按GB/T 2408,GB/T 2406执行。

4.42 表面耐干热性能测定
4.42. 1 原理

      确定试件表面装饰层对热物体如平底锅干烫的抵抗能力。

4.42.2 仪器

442.2.1 铜质(或铝质)油锅:高为150 mm士5 mm，外径为87 mm士1 mm，底厚为2.

0. 5 mm,壁厚1 mm士。. 1 mm.锅外用石棉线缠满，锅底应平整清洁。

4.42-2.2 加热源。

4.42-2. 3 温度计，范围0C-250C,精度2C,

4.42-2.4 固定框架，用以保持试件平整。

4.42-2. 5 搅拌器。

4.42-2.6 无机绝热板，约2.5 mm厚，长宽各为150 mm，不应使用石棉水泥板。

4.42-2.7 铁块，长宽各为100 mm士2 mm，高度64 mm士0. 5 mm，质量约为5 000 g,

4.42-2.8 恒温恒湿箱，温度范围100C-80'C，相对湿度:环境湿度一98%e

mm 士

439
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4.42-2.9 盖板，厚度为3 mm-5 mm，长、宽各为100 mm左右的正方形普通胶合板。

4.42.2-10 盖板，厚度为3 mm-5 mm，长、宽各为100 mm左右的正方形普通胶合板，中心及距中心

30 mm处各钻一孔，中心孔擂温度计，另一孔插搅拌器。

4.42.2-11 秒表。

4.42. 3 材料

4.42. 3. 1 甘油或蓖麻油，工业级。

4.42-3.2 约含 15%填料的脉醛胶粘剂，或具有相同性能的其他胶粘剂。

4.42-3.3 木质刨花板，表面完好，长230 mm士5 mm，宽230 mm士5 mm，厚(18-20) mm士0. 3 mm,

密度(650̂-700)kg/m'，含水率(9士2)%0

4.42.4 试件尺寸

    长1=230 mm士5 mm;宽b=230 mm士5 mm,

4.42. 5 方法

4.42. 5. 1 对于薄型高压装饰板，可用指定胶粘剂将试件与木质刨花板胶合;对于厚型高压装饰板，检

验时可以在试件与木质刨花板紧密接触的条件下进行;对于饰面人造板或模压制品类，可直接取试件进

行检验。

4.42-5.2 把试件放在温度为(23士2)̀C，相对湿度为(50士5)%的环境中处理7 do

4.42. 5. 3 在铜质油锅内放人350 mL士10 mL的甘油或蓖麻油，容器口盖上盖板((4.42.2.10)，插人温

度计，温度计的水银球离底部约6 mm。在不断搅拌下将油温升至185'C，然后把油锅移到绝热板上，不

停地搅拌使其温度降至(180士1)̀C，取下盖板。

4.42-5.4 立即将热油锅置于固定框架中心的试件表面，容器口盖上盖板((4-42.2-9)，压上质量为

5 000 g的铁块并记录时间，在不搅拌情况下放置20 min(检测用油温在20 min后不得低于105,C)。移

去油锅让试件冷却45 min，使光线从各种人射角投射到试件上，用肉眼观察试件表面有无鼓泡、开裂、

色变或明显的光退等变化。

4.42.6 结果表示

    按以下等级表示试件表面所受影响:

      1级 无变化

    2级 在某一角度看光泽和(或)颜色有轻微变化

    3级 光泽和(或)颜色有中等程度的变化

    4级 光泽和(或)颜色有重大变化

    5级 表面开裂和(或)鼓泡

4.43 耐沸水性能测定

4.43.1 原理

    确定试件在沸水内煮2h后每个试件的质量和厚度的增加最以及有无鼓泡或分层。

4.43.2 仪器和材料

4.43-2.1 天平，感量为0. 001 g,
4.43-2.2 千分尺，精度为0. 01 mm,

4.43-2.3 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士1̀C,温度范围400C -2000C ,

4.43-2.4 容器，盛沸腾蒸馏水。

4.43-2. 5 容器，盛(23士2)℃的蒸馏水。

4.43-2.6 试件夹。

4.43-2. 7 加热装置。

4.43-2.8 干燥器。

4.43-2. 9 脱脂纱布。
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4.43. 3 试件尺寸

    长1=50 mm士1 mm;宽b=50 mm士1 mm,

4.43.4 方法

4.43-4. 1 将试件在((5。士2)℃的空气对流干燥箱内处理(24士1)h,然后放人干燥器内冷却至((23士

2) 0C，称量(m),精确至0. 001 g,
    注:为及时了解产品质量，工厂可采用试件在(103士2)'C的空气对流干燥箱内处理1h

4.43-4. 2 在试件四边中心距边缘5 mm处测量试件厚度((d�d�d�d, )见4.1),

4.43-4. 3 将试件插人试件夹并放人盛有沸腾蒸馏水的容器内，注意防止试件与容器或其他试件接触。

在沸水煮处理过程中，试件应始终浸没在沸水中。

4.43-4.4 经沸水煮(12。士5) min后取出试件夹，立即放人盛有((23士2)℃的蒸馏水容器内，液面超过

试件，冷却(15士5)min,
4.43-4. 5 从水中取出试件，用清洁、干燥的脱脂纱布擦去表面水渍并称量(m,)，精确至。. 001 g，再以

与4. 43. 4. 2相同的方法在原对应点测量厚度(叭，，姚，，禹，，叭，)(见4-1)。从水中取出试件至称量结束

的时间不应超过1 min，至测厚结束不应超过15 min,

4.43-4.6 用肉眼观察有无鼓泡和分层等现象。

4.43.5 结果表示

4.43.5门 按式(31)计算出各个试件的质量增加百分率，精确至。.10o,

Am=mi -二竺X 100 二‘.............·..·.⋯⋯(31)

式中:△m— 试件质量增加百分率，%;

沸水煮前试件质量，g;

m,— 沸水煮后试件质量，9。

4.43. 5.2 按式(32)计算出各个试件四点的厚度增加百分率，精确至。.I%.

一
}d一d上 d, x loo    Ad一d3一三一d, x 100

              a,                             a,

式中:Ad� Ad3 , Ad3 , Od4— 试件厚度增加百分率，%;

            d� di,d3,d4 沸水煮前试件的四个点的厚度，mm;

          d,', dig ,d,', d4'— 沸水煮后与d�d3， d�d;对应的四个点的厚度，mm,

4.43. 5. 3 计算平均值

    — 一张板的质量增加百分率是同一板内全部试件质量增加百分率的算术平均值，精确至1%,

    — 一张板的厚度增加百分率是同一板内全部试件厚度增加百分率的算术平均值，精确至1%0

    按下列等级表示表面质量:

    1级 无变化

    2级 在某一角度光泽和(或)颜色有轻微变化

    3级 光泽和(或)颜色有中等程度的变化

    4级 光泽和(或)颜色有明显变化

    5级 鼓泡和(或)分层

4.44 抗冲击性能测定

4.44门 原理

    用规定质量的钢球冲击试件表面，确定试件表面是否出现裂纹和大于规定直径的压痕。

4.44.2 仪器和材料

4.44-2.1 冲击试验机，见图36，或其他等效装置。
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单位

一 角铁托架固定在璧或柱上

铅垂井与荃板成直角

试脸设备固定板

(较高密度创花板)

6.m宽柑

可淆动创尺

淆动装Y上的电磁铁

拐形组母

脚踏开关 450X 45O X 20钥羞板水平

固定在地板上，并在试脸

台前伸出足够远，以固定

试件的夹紧架(见圈3”

                                    图36 耐冲击试验机

44.2. 2 抛光的钢球，直径为42.8 mm士。. 2 mm，质量为324 g士5.0g，表面无损坏。

44-2.3 框式试件夹具，见图37,

今

4.

442
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单位 mm

有姗钉的曲柄夹.

在底板上有丝性和孔

鲤

塑

-

髓

机

曲摘夹

                                      图37 框式夹具

44. 2.4 中密度纤维板，厚(16̂ 1S)mm士0. 3 mm，密度(650- 700)kg/m'，含水率(9士2)%e

44-2.5 约含15%填料的脉醛胶粘剂，或具有相同性能的其他胶粘剂，如PVAc,

44-2.6 游标卡尺，精度。.1 mm,

44. 3 试件尺寸

月
叼

月
曰
.

月
﹃

月
﹃



GB/T 17657-1999

    长1=230 mm士5 mm;宽b=230 mm士5 mmo

4.44.4 方法

4.44-4. 1 对于薄型高压装饰板，先用指定胶粘剂把它粘贴在中密度纤维板上做成试件;厚度2. 0 mm

簇h<5. 0 mm的装饰板可利用试件夹将试件与中密度纤维板夹紧即可;厚度h)5. 0 mm装饰板，无需

中密度纤维板支撑.

4.44.4.2 把试件放在温度为(23士2)'C，相对湿度为(50士5)%的环境中处理7 de

4.44-4.3 试件表面向上夹在试件夹上，并置于试机底座上。试件表面覆盖一张复写纸，与试件表面紧

密接触。在距试件表面高度为lm处，使钢球自由垂直落于试件表面。当球第一次弹起时，就抓住它，防

止连续冲击。共冲击五次，各落点距离应大于50 mm，并应在试件中心130 mm X 130 mm范围内。做仲

裁试验时，每一试件只冲击一次。

4.44-4.4 测量压痕直径，精确至。. 1 mm,

4.44.5 结果表示

    记录落球高度、压痕直径及板面情况。

4.45 耐老化性能测定

4.45. 1 原理

    将试件放人老化试验仪，确定试件在碳弧灯或氮灯下经规定时间照射后，试件表面质量的变化。

4.45. 2 仪器

4.45-2.1 老化试验仪，光源可为碳棒电弧或氛灯

4.45-2.2 光泽仪，入射角为450,

4.45-2.3 脱脂纱布。

4.45-2.4 乙醇，95% (v/v)，工业级。

4.45. 3 试件尺寸

    长1=150 mm士1 mm;宽b=70 mm士1 mm,

4.45.4 方法

4.45.4门 把试件放在温度为(23士2)̀C，相对湿度为((50士5)%的环境中处理48 ho

4.45-4.2 用脱脂纱布蘸乙醇将试件表面擦净，晾干，用光泽仪测量光泽值，并记下测量位置。

4.45-4. 3 将试件安装在老化试验仪内，调节箱内温度为(45士5)0C，相对湿度为65%--90%，每小时

喷水一次，喷水时间3 min
445.4.4 试件在老化试验仪中处理 72 h，取出试件，用清洁脱脂纱布蘸少许乙醇轻轻擦净表面，晾

干。

4.45-4. 5 在原测量位置测量试件表面的光泽值。在自然光线下，距试件表面约40 mm处用肉眼观察

试件表面有无开裂。

4.45. 5 结果表示

445.5.1 试件表面有无开裂。

445.5.2 表面光泽值变化。

4.46 耐开裂性能测定

4.46. 1 原理

    确定试件轻微弯曲并在80℃环境中处理20 h后试件表面的开裂情况。

4.46.2 仪器

4.46.2.1 夹具，见图38,
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单位:mm

  图38 耐开裂试验用钢质夹具

(夹具材料的热线膨胀系数为11 X 10-'K-')

4.46-2.2 恒温恒湿箱，温度范围100C-800C，相对湿度:环境湿度~98%e

4.46-2.3 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士1C I温度范围40'C -200 0C .

4.46-2.4 6倍放大镜。

4.46-2.5 灯光，照度800-1 000 Ix.

4.46-2.6 干燥器，直径240 mm，容积9-11 L,

4.46.3 试件尺寸(见图39)

    长1=120 mm士1 mm;宽b=50 mm士1 mm.

    试件的横向应与纸张的纤维方向一致。

单位 :mm

坦
长
锐
右份一

图 39 耐开裂试件尺寸及公差
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4.46.4 方法
4.46-4.1 把试件放在温度为(23士2)0C，相对湿度为(5。士5)%的环境中处理48 h,

4.46-4.2 把试件装饰面向上固定在夹具上，在试验过程中试件不得有相对于夹具的滑动。把夹好的试

件放人温度为(80士2)℃的干燥箱内，(2。士1)h后取出，连同夹具一起立即放人干燥器内，冷却至室温。

4.46-4.3 在灯光下用肉眼和6倍放大镜检查试件表面的开裂程度。

4.46. 5 结果表示

    根据下列等级表示检验的结果:

    1级 装饰面无变化，无细微开裂

    2级 仅在6倍放大镜下有不规则的横向细微开裂，分布于试件表面

    3级 除有2级缺陷外，肉眼还可观察到开裂

    4级 裂缝贯穿整个试件

    5级 试件裂成碎片

4.47 后成型性能测定

4.47.1 原理

    确定试件经红外加热后，在木制模具内弯曲到规定的半径，弯曲部位是否出现裂痕。

4.47.2 仪器
4.47-2. 1 装有反射罩和辐射加热元件，且能调节试件方向和距离的成型装置，见图400

4.47. 2. 2 成型模具，由木材、刨花板或导热性能与其相似的其他材料制成，前部做成一系列不同半径

(如8,9,10,11,12 mm)的成型模具

4.47-2.3 夹紧装置。

4.47. 2.4 带把手的L形成型规。
4.47-2. 5 温度指示剂，为135 191℃不同热熔区域的物质(如热熔蜡笔或蜡等)。

4.47-2.6 秒表。

4.47-2.7 千分尺，精度0. 01 mm.

4.47-2.8 恒温恒湿箱，温度范围10̀C-80̀C，相对湿度:环境湿度~98%,

4.47.3 试件尺寸

    长1=180 mm士1 mm;宽b=90 mm士1 mm

4.47.4 方法

4.47-4.1 试件边缘砂光。试件应无任何微小裂纹

4.47-4.2 把试件放在温度为((23士2)'C，相对湿度为(5。士5)%的环境中处理24 h，并测量试件厚度

(见4. 1),

4.47-4.3 成型试验仪的调整
      打开成型试验仪的加热器，20 min后将试件夹紧于成型模具上，用熔点为163℃的蜡笔在要弯曲部

分的上表面做记号。加热元件调至试件上方并开始记时，弯曲面达到163℃的时间应是30 s士5s，并很

快将加热元件移向背后。若达到163̀C所需时间不是30 s士5 s,则需调整加热元件与试件间的距离，使

之达到预定时间。

4,47-4.4 试验步骤
      将试件夹紧于成型模具上，把指示温度的蜡笔(温度值由产品生产厂提供)涂在试件要弯曲部分的

表面。把加热器(已预热20 min以上)调至试件上方并开始记时，观察徐蜡笔处的熔融情况，一旦全部熔

融，表示试件已达到所要求的成型温度，停秒表。将加热器立即移向背后。利用把手，迅速平滑地降低成

型规，弯曲成型时间不得超过is。让试件在模具内冷却1 min,然后抬高成型规，取出试件。以试件的顺

纹方向、横纹方向、装饰面向外、装饰面向里进行试验，得到不同条件下的结果。在自然光线下，距试件表

面约40 mm处用肉眼观察成型试件是否有裂痕、鼓泡和变色等

4.47. 5 结果表示

      检验结果包括以下内容:

      a)试件厚度;

      价 所用成型夹具的半径;
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c)成型前的加热时间;

d)外观，如开裂及其程度、鼓泡、龟裂或变色。

夹紧装t

有枯支持杆

(仅用于气泡试业)

  b) B-B视图

图40 成型装置

447
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、、、

单位:mm

、
、

儡
反射器

加热元件

夹吸装Y

成醚机架

\ 吕民

止生之子弓到卜竺
试件

L形成型杆
40X40X 2.5

有抽支持杆

(仅用于气泡试脸)

c) A-A视图

单位 mm

规 定半径

不切俐 厚 2. 5

手柄

隔热垫

L形成型杆

                                              d) L形成型杆详图

                                            图40(完)

4.48 防静电性能测定

4.48. 1 原理

    确定试件在一定温度和湿度条件下的体积电阻。

4.48.2 仪器

4.48.2.1 测阻仪，测量范围10“一10，Zn，精度2级，测阻仪内阻大于10'111,测试电压500 v，电压误差

小于士5yu

4.48-2.2 恒温恒湿箱,n度范围100C-8o0C，相对湿度:环境湿度~98%.

4.48. 2.3 空气对流干燥箱，恒温灵敏度士1̀C,温度范围40̀C-200 C .

4.48-2.4 接触(导电)材料，体积电阻不大于1 x 100S2;高绝缘垫，体积电阻大于I x 10'.,42,

4.48.3 试件尺寸
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    长t一150 mm士5 mm;宽b一150 mm士5 mm.

4.48.4 方法

4.48-4.1 用中性洗涤剂清洗试件表面，然后放在(40士2)℃的对流干燥箱中干燥2h，再将试件放在、

温度为((25士2)̀C，相对湿度为((50士5)%条件下处理4 h,

4.48-4.2 在温度15 300C，相对湿度30 %'v 75%环境中，按图41安装试件，测量电极放置在试件中

部。接触(导电)材料应与试件紧密接触。

            1-测量电极s2一接触(导电)材料s3一试件s 4-垫条(导电材料)s5一高压电极s6一高绝缘垫

                                    图41 电阻测定示意图

4.48-4.3任选5个以上点，测定体积电阻，侧定时间不小于30s。读取电阻值，精确至1. 0 X 10110

4.48.5 结果表示

    试件各点体积电阻值。
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        附 录 A

      (提示的附录)

胶合板试件木材破坏率图

注:图中数字为试件木材破坏率数值

图 A1

a5n
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        附 录 B

      (提示的附录)

胶合板试件非正常破坏图

7一表板剥离;z-表板割裂;3一芯板剪断讨一槽口折断

                        图 BI

451


