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    本标准代替GB/T 17371-1998《硅酸盐复合绝热涂料》。

    本标准与GB/T 17371-1998相比主要变化如下:

    — 修改了部分引用文件;

    — 将分类和标记中优等品、一等品和合格品修改为按产品干密度分为A,B,C三个等级，

    — 修改了C等级产品体积收缩率的技术指标;

    — 将“抓离子含量”修改为“对奥氏体不锈钢的腐蚀性”;

    — 删除了其他技术性能指标中的“不燃性”、“放射性”，

    — 修改了体积收缩率的试验方法。

    请注意本标准的某些内容可能涉及专利，本标准的发布机构不应承担识别这些专利的责任。

    本标准由中国建筑材料联合会提出。

    本标准由全国绝热材料标准化委员会(SAC/TC 191)归口。

    本标准负责起草单位:河南建筑材料研究设计院有限责任公司.

    本标准参加起草单位:茂名华达新型建材厂有限公司、江苏华伟佳建材科技有限公司、曲阜市天宝

保温科技有限公司。

    本标准主要起草人:白召军、张利萍、冯德平、马挺、王军生、林维、曹晓润、陈胜强。

    本标准所替代标准的历次版本发布情况为:

    —     GB/T 17371一1998,
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硅酸盐复合绝热涂料

范围

    本标准规定了硅酸盐复合绝热涂料的产品分类和标记、要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运

输、贮存.

    本标准适用于热面温度不大于600℃的绝热工程用硅酸盐复合绝热涂料。

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/T 4132绝热材料及相关术语

    GB/T 10294绝热材料稳态热阻及有关特性的测定  防护热板法

    GB/T 10299保温材料憎水性试验方法
    GB/T 16777-1997 建筑防水涂料试验方法

    GB/T 17393覆盖奥氏体不锈钢用绝热材料规范

3 术语和定义

GB/T 4132确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

体积收缩率 volume shrinkage
浆体成型时的体积与干燥后体积之差与成型时体积之比。

4 分类和标记

4. 1 品种

    按产品整体有无僧水剂分为普通型(代号P)和憎水型(代号Z),

4.2 等级

    按产品干密度分为A,B,C三个等级。

4.3 产品标记

4.3. 1 标记方法

    标记顺序为:产品名称、品种、等级及标准编号。

4.3.2 标记示例

    A等级僧水型硅酸盐复合绝热涂料标记为:

    硅酸盐复合绝热涂料ZA GB/T 17371-2008

5 要求

5. 1 物理性能要求

    应符合表1规定。

5.2 其他性能要求

5.2. 1 僧水性

    僧水型硅酸盐复合绝热涂料的僧水率应不小于98%,
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5.2.2 对奥氏体不锈钢的腐蚀性

    用于奥氏体不锈钢材料表面绝热时，应符合GB/T 17393的要求。

                                      表 1 物理性能要求

项 目
指 标

A等级 B等级 一} C等级
外观质最 色泽均匀一致粘稠状浆体

浆体密度/(kg/m (1000

浆体 pH值 9---11

干密度/(kg/m (180 <220 <280

体积收缩率/% 015.0 簇20.0 620.0

抗拉强度/kPa )100

粘结强度/kPa >25

  导热系数/

[W/(m·K)]

平均温度 350℃士5℃ G0. 10 G0. 11 <0.12

平均温度70℃土2℃ <0. 06 C0.07 60.08

高温后抗拉强度/kPa

  (600℃恒温 4 h)
,50

6 试验方法

6. 1 外观质I

    用目测法检查其外观质量。

6.2 浆体密度

6.2. 1 仪器设备

6.2. 1. 1容量筒:金属圆柱形，内径108 mm，净高109 mm，筒壁厚2 mm，容积1L，筒底厚度5 mm,

6.2.1.2 天平:分度值不大于1 go

6.2.2 试验步骤

    称量容量筒质量mo，用油灰刀将试样逐层加人容量筒中，填满后用刮刀刮平，清除容量筒外溢出的

试样，称量质量m1，精确至1 g,

6.2.3 试验结果

    浆体密度按公式(1)计算:

刀t,一 刀忿。

    V
。.............··········⋯⋯(1)

    式中:

    Pia— 浆体密度，单位为千克每立方米(kg/m3) ;

    'no— 容量筒质量，单位为克(9)，

    m1— 试样加容量筒质量，单位为克(g);

    V— 容量筒体积，单位为升(L),

    取三次试验结果的算术平均值，按5的间隔修约，即末位数是。或5的整数。

6.3 浆体pH值

    将精密pH试纸在试样上放置is后与pH试纸的标准色相比较，读取PH值。试验结果取三次试

验的算术平均值。
  2
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6.4 千密度

6.4. 1 仪器设备

6.4.1.1 电热鼓风干燥箱:精度士2℃。

6.4. 1.2 天平:分度值不大于1 g,

6.4. 1.3 玻璃干燥器:内径300 mm和500 mm各一个。

6.4. 1.4 游标卡尺:分度值不大于0. 05 mm,

6.4.1.5 钢板尺:分度值为1 mm,

6.4. 1.6 油灰刀。

6.4. 1.7 组合式无底试模:300 mm X 300 mm X 30 mm三套。

6.4. 1.8 玻璃板:400 mm X 400 mm X 5 mm三块。

6.4.2 试件制备

    将三个空腔尺寸300 mm X 300 mm X 30 mm的无底试模分别放在玻璃板上，用矿物抽涂刷试模内

壁及玻璃板，用油灰刀逐层将试样加人每个试模，填满后刮平，制备三个试件，将带模试件放人50℃士

5℃ 电热鼓风干燥箱中，48 h后取出脱去无底试模，试件仍放人电热鼓风干燥箱中，将温度调至

105℃士5℃，烘干至恒重。取出放人干燥器中冷却至室温备用。

    本标准的恒重判据为恒温3h两次称量试件质量的变化率小于0.2%,

6.4.3 试验步骤

    取按6. 4.2制备的三块试件分别磨平并称量质量m2，精确至lg。按顺序用钢板尺在试件两端距

边缘20 mm处和中间位置分别测量其长度和宽度，精确至1 mm，取三个测量数据的算术平均值。

    用游标卡尺在试件任何一边的两端距边缘20 mm处和中间位置分别测量厚度，在相对的另一边重

复以上测量，精确至0. 1 mm，取六个测量数据的平均值。算出每个试件的体积。

6.4.4 试验结果

    干密度按公式((2)计算:

..⋯⋯。....···········⋯⋯(2)

    式中:

    P一一一干密度，单位为千克每立方米(kg/m3) ;

  m3— 试件质量，单位为克(9);

    V— 试件体积，单位为升(L),

    取三次试验结果的算术平均值，按2的间隔修约，即末位数是为偶数的整数。

6.5 体积收缩率

6.5. 1 仪器设备

6.5.1.1天平:分度值不大于0. 1 g,

6.5. 1.2 电热鼓风干燥箱:精度士2℃。

6.5. 1.3 表面皿。

6.5.2 试验步骤

6.5.2. 1 称量已清洗干净并烘干的表面皿的质量m3,

6.5.2.2 从搅拌均匀的样品中取试样(100-150)g放人表面皿内，称量表面皿与试样的质量m4。然

后放人105℃士5℃的电热鼓风干燥箱中烘干至恒重，再次称量表面皿与试样的质量m5

6.5.2.3 试验结果

    体积收缩率按公式(3)计算:

B一‘00[‘今黔瑞挤」
二。⋯。..···············⋯⋯(3)
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    式中:

    B— 体积收缩率，00;

    P一一干密度，单位为千克每立方米(kg/m3 );

    P}— 浆体密度，单位为千克每立方米(kg/m3 );

    m3— 表面皿的质量，单位为克(g) ;

  mq 烘干前表面皿与试样的质量，单位为克(g) ;

    m5 烘干后表面皿与试样的质量，单位为克(g) ,

    取三次试验结果的算术平均值，按0. 2的间隔修约。

6.6 抗拉强度

6.6. 1 仪器设备

6.6.1.1试验机:精度不低于1%，标称范围为1 000 N,

6.6.1.2  "8"字形金属模具:应符合GB/T 16777-1997第6. 1.2条的规定。

6.6.1.3 玻璃板:100 mmX 120 mmX 5 mm,

6.6. 1.4 电热鼓风干燥箱:精度士2℃。

6.6.2 试件制备

    将“8"字形金属模具放在玻璃板上，用矿物油涂刷试模内壁及玻璃板，用油灰刀逐层将试样加人试

模内，填满后刮平，制备六个试件，将带模试件放人50℃士5℃电热鼓风干燥箱中，48 h后取出脱去“8"

字形金属模具，试件仍放人电热鼓风干燥箱中，将温度调至105℃士5℃，烘干至恒重，取出放人干燥器

中冷却至室温备用。

6.6.3 试验步骤

    将按6. 6. 2制备的三个试件用刮刀刮平腰部，并用游标卡尺分别测量其腰部宽度和厚度，精确至

0. 1 mm，然后置于试验机拉伸夹具上，速度为5 mm/min拉伸至试件破坏，分别记录试件破坏时的荷

载值。

6.6.4 试验结果

    抗拉强度按公式((4)计算:

*一击‘103 (4)

    式中:

    R— 抗拉强度，单位为千帕(kPa) ;

    尸— 试件破坏时荷载，单位为牛(N);

    b— 试件腰部宽度，单位为毫米(mm)，

    d— 试件腰部厚度，单位为毫米(mm),

    取三次试验结果的算术平均值，修约至整数。

6.7 粘结强度

6.7. 1 仪器设备

6.7. 1. 1 试验机:精度不低于1%，标称范围为4 000 N;

6.7.1.2 钢板:120 mmX 100 mmX (5̂-10) mm 6块。

6.7.2 试验步骤

    将试样涂抹于除锈后的两钢板间，制备如图1所示三个试件，放人到50℃士5℃电热鼓风干燥箱

中烘48 h后，再将电热鼓风干燥箱温度调至105℃士5℃烘干至恒重，将试件取出放人干燥器，冷却至

室温。将试件置于试验机加荷台中心，压头以5 mm/min速度下降直至试件破坏，记录试件破坏时的荷

载值。

  4



GB/T 17371--2008

单位为毫米

耳
黝
翼
嘿
︸刊卜1012

图 1 粘结强度试件及加荷示意图

6.7.3 试验结果

    粘结强度按公式(5)计算:

*。一多X 103 ............············⋯⋯(5)

    式中:

    R�— 粘结强度，单位为千帕(kPa) ;

      尸— 试件破坏时的荷载，单位为牛(N);

    A— 粘结面积，单位为平方毫米(mm2) ,

    取三次试验结果的算术平均值，修约至整数。

6.8 导热系数

    用测定干密度后的试件测定导热系数，按GB/T 10294的规定进行。

6.9 高温后抗拉强度

6.9. 1 仪器设备

    高温炉:灵敏度士10℃的电阻式高温炉。

6.9.2 试验步骤

    将按6. 6.2制备的另三个试件放人电阻式高温炉中，以150 C/h的升温速率升至600℃，恒温

4h，取出放人干燥器中，冷却至室温，按6. 6.3及6. 6. 4分别测定及计算其抗拉强度。

6.9.3 试验结果

    试验结果取三个试件的算术平均值，精确至1 kPa,
6. 10 僧水性

    按6.4.2相同的方法制备试件，试件厚度为35 mm，按GB/T 10299的规定进行。

6.11 对奥氏体不锈钢的腐蚀性

    取适量样品在105℃士5℃烘干至恒重后，按GB/T 17393的规定进行。

7 检验规则

7. 1检验分类

    检验分出厂检验和型式检验。

7.1.1 出厂检验:检验项目为外观质量、浆体密度、浆体pH值、干密度和体积收缩率。

7.1.2 型式检验:型式检验应包括表1所有技术性能项目。有下列情况之一时，应进行型式检验:

    a) 新产品定型鉴定;
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    b) 正式生产后，原材料或生产工艺有较大改变，可能影响产品性能时，

    c) 正常生产时，每年至少进行一次;

    d) 停产半年以上，恢复生产时，

    e) 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时;

    f) 国家质量监督机构提出型式检验要求时。

7. 1.3 如用户有特殊要求，尚需对僧水性、对奥氏体不锈钢的腐蚀性项目进行检验。

7.2 抽样

    以不大于30 m，产品为一检验批。在该批产品中按3%的包装桶(袋)随机抽样，从每桶(袋)中各

取((1--2) kg，混合均匀后抽取30 kg作为检验样品。

7.3 判定规则

7.3. 1将检验样品按7. 1规定的项目进行检验，若全部项目合格则判该批产品合格。

7.3.2 若有二项或二项以上项目不合格，则判该批产品为不合格.

7.3.3 若有一个项目不符合规定，应从同一批产品中加倍抽样，对不合格项目进行复检，复检合格，判

该批产品合格，否则判该批产品不合格。

标志、包装、运输、贮存

8. 1 标志

    每个包装上应标有产品标记，注册商标、重量、制造厂名及地址、生产日期，并注明保质期。

8.2 包装

    产品采用塑料桶或内衬塑料薄膜的编织袋包装，应采取封口或扎袋措施，防止浆料溢出，并附有产

品质量合格证。

8.3 运翰

    运输和装卸时应注意轻拿轻放。

8.4 贮存

    产品应按品种、等级在室内阴凉处分别存放。
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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ２５９９７—２０１０《绝热用聚异氰脲酸酯制品》，与ＧＢ／Ｔ２５９９７—２０１０相比，除编辑

性修改外主要技术变化如下：

———修改了分类和产品标记（见４．１、４．２，２０１０年版的４．１、４．２）；

———修改了外观质量的要求和试验方法（见５．１．１、６．２，２０１０年版的５．１、６．３）；

———修改了Ａ类产品板的尺寸允许偏差和试验方法（见５．１．２、６．３，２０１０年版的５．２、６．３）；

———修改了导热系数（平均温度２５℃、－２０℃）的要求，删除了平均温度７０℃导热系数的要求（见

５．１．３，２０１０年版的５．３）；

———增加了芯密度的要求和试验方法（见５．１．３、６．３）；

———增加了闭孔率的要求和试验方法（见５．１．３、６．９）；

———修改了压缩强度的要求和试验方法（见５．１．３、６．５，２０１０年版的５．３、６．４）；

———修改了尺寸稳定性的要求和试验方法（见５．１．３、６．７，２０１０年版的５．３、６．６）；

———修改了透湿系数的要求和试验方法（见５．１．３、６．８，２０１０年版的５．３、６．７）；

———增加了Ａ类产品抗拉强度的要求和试验方法（见５．１．３、附录Ａ）；

———修改了燃烧性能的要求和试验方法（见５．１．４、６．１１，２０１０年版的５．４、６．９）；

———增加了氟氯烃（ＣＦＣ）残留发泡剂的要求和试验方法（见５．１．５、６．１２）；

———修改了腐蚀性的要求（见５．２．１，２０１０年版的５．５）；

———增加了Ａ类产品平均温度为－１６５℃导热系数的要求（见５．２．２．１）；

———增加了平均线膨胀系数的要求和试验方法（见５．２．２．２、６．１４）；

———增加了－１６５℃条件下低温力学性能的要求（见５．２．２．３）；

———增加了三个方向的压缩强度的其他要求（见５．３．１）；

———增加了压缩蠕变的其他要求和试验方法（见５．３．２、６．１５）；

———增加了残留氢氟氯烃和氢氟烃发泡剂（ＨＣＦＣ／ＨＦＣ）的其他要求和试验方法（见５．３．３、６．１２）；

———删除了最高使用温度的要求（见２０１０年版的５．６）；

———修改了出厂检验项目（见７．１．１，２０１０年版的７．１．１）；

———修改了型式检验项目（见７．１．２，２０１０年版的７．１．２）；

———修改了判定规则（见７．３，２０１０年版的７．３）；

———修改了标志、标签、包装、运输及贮存（见第８章，２０１０年版的第８章）。

本标准由中国建筑材料联合会提出。

本标准由全国绝热材料标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１９１）归口。

本标准起草单位：南京玻璃纤维研究设计院有限公司、浙江振申绝热科技股份有限公司、德和科技

集团股份有限公司、江苏中圣管道工程技术有限公司、浙江振阳绝热科技股份有限公司、国家玻璃纤维

产品质量监督检验中心。

本标准主要起草人：丁晴、崔军、张敏、张永福、管金国、张万伟、张平、曹静明、李焦、李骏光、郝郑涛、

张帅恺、潘阳、王玲、陈永健、侯鹏、魏善芝、阎慧峰、唐健、张剑红、屈会力、崔程琳。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２５９９７—２０１０。
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绝热用聚异氰脲酸酯制品

１　范围

本标准规定了绝热用聚异氰脲酸酯制品（ＰＩＲ）的分类与标记、要求、试验方法、检验规则和标志、标

签、包装、运输和贮存。

本标准适用于使用温度在－１８３℃～１５０℃的以多元醇／多异氰酸酯为主要原料生产的聚异氰脲

酸酯制品。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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／Ｔ１９１　包装储运图示标志

ＧＢ／Ｔ２４０６．２　塑料　用氧指数法测定燃烧行为　第２部分：室温试验

ＧＢ／Ｔ２９１８—２０１８　塑料　试样状态调节和试验的标准环境

ＧＢ／Ｔ４１３２　绝热材料及相关术语

ＧＢ／Ｔ５４８０　矿物棉及其制品试验方法

ＧＢ／Ｔ５４８６　无机硬质绝热制品试验方法

ＧＢ／Ｔ６３４２　泡沫塑料与橡胶　线性尺寸的测定

ＧＢ／Ｔ６３４３　泡沫塑料及橡胶　表观密度的测定

ＧＢ８６２４—２０１２　建筑材料及制品燃烧性能分级

ＧＢ／Ｔ８８１０　硬质泡沫塑料吸水率的测定

ＧＢ／Ｔ８８１１　硬质泡沫塑料　尺寸稳定性试验方法

ＧＢ／Ｔ８８１３　硬质泡沫塑料　压缩性能的测定

ＧＢ／Ｔ１０２９４　绝热材料稳态热阻及有关特性的测定　防护热板法

ＧＢ／Ｔ１０２９５　绝热材料稳态热阻及有关特性的测定　热流计法

ＧＢ／Ｔ１０７９９　硬质泡沫塑料　开孔和闭孔体积百分率的测定

ＧＢ／Ｔ１７１４６　建筑材料及其制品水蒸气透过性能试验方法

ＧＢ／Ｔ１７３９３　覆盖奥氏体不锈钢用绝热材料规范

ＧＢ／Ｔ２０６７３　硬质泡沫塑料　低于环境温度的线膨胀系数的测定

ＧＢ／Ｔ３２９８３　建筑用绝热制品　压缩蠕变性能的测定

ＧＢ／Ｔ３４００５　管状绝热制品水蒸气透过性能试验方法

ＱＢ／Ｔ５１１４　硬质聚氨酯泡沫塑料中残留发泡剂的测定

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ４１３２界定的术语和定义适用于本文件。

１
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４　分类与标记

４．１　分类

产品按用途分为保温型（Ａ类）和承重型（Ｂ类），其中Ｂ类用ＢⅠ、ＢⅡ、ＢⅢ、ＢⅣ、ＢⅤ、ＢⅥ表示密度

级别，见表１。

产品按其形态分为板、管壳、异形制品。

表１　产品用途分类

种类 标称芯密度／（ｋｇ／ｍ
３）

保温型 Ａ类 ４０

承重型

ＢⅠ类 １６０

ＢⅡ类 ２２５

ＢⅢ类 ３２０

ＢⅣ类 ４００

ＢⅤ类 ５００

ＢⅥ类 ５５０

４．２　产品标记与示例

产品标记由以下部分组成：

ａ）　产品名称及形态；

ｂ） 用途；

ｃ） 密度级别；

ｄ） 产品规格；对于异形件，尺寸可不标注；

ｅ） 本标准编号；

ｆ） 其他标记，放于圆括号内，包括制造商标记、贴面等。

示例１：

标称芯密度１６０ｋｇ／ｍ
３，长度×宽度×厚度为１０００ｍｍ×６００ｍｍ×５０ｍｍ的外覆铝箔的承重型绝热用聚异氰脲

酸酯板，标记为：

ＰＩＲ板　ＢⅠ１０００×６００×５０ＧＢ／Ｔ２５９９７（铝箔）

示例２：

标称芯密度２２５ｋｇ／ｍ
３，内径×长度×壁厚为８９ｍｍ×１０００ｍｍ×５０ｍｍ的承重型绝热用聚异氰脲酸酯管壳，标

记为：

ＰＩＲ管壳　ＢⅡ８９×１０００×５０ＧＢ／Ｔ２５９９７

５　要求

５．１　通用要求

５．１．１　外观质量

表面基本平整，无伤痕、污迹、破损；表面不应有直径超过５ｍｍ或深度大于５ｍｍ的孔洞，直径小于

或等于５ｍｍ，且深度小于或等于５ｍｍ的孔洞，每平方米不超过１０个。直径小于２ｍｍ的孔洞不计。

２
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５．１．２　尺寸允许偏差

板的尺寸允许偏差应符合表２或表３的规定，管壳的尺寸允许偏差应符合表４的规定。管壳的偏

心度应不大于１０％。其他规格的产品尺寸允许偏差由供需双方商定。

表２　犃类产品板的尺寸允许偏差 单位为毫米

项目 允许偏差 对角线允许偏差

长度、宽度

≤１０００ ±２ ≤３

１００１～２０００ ±３ ≤４

≥２００１ ±７ ≤７

厚度

≤５０
＋１
　０

５１～１００
＋２
　０

—

表３　犅类产品板的尺寸允许偏差 单位为毫米

项目 允许偏差 对角线允许偏差

长度、宽度

≤１０００ ±３ ≤３

１００１～２０００ ±５ ≤５

≥２００１ ±１０ ≤１３

厚度

≤５０
＋２
　０

５１～１００
＋３
　０

—

表４　管科的尺寸允许偏差 单位为毫米

项目 允许偏差

长度
≤１０００ ±３

＞１００１ ±５

内径

≤８９
＋３
－１

９０～１９４
＋４
－１

≥１９５
＋６
－１

壁厚

≤５０
＋３
　０

＞５０
＋５
　０

３
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５．１．３　物理性能

应符合表５的规定。

表５　物理性能技术指标

项目
分类

Ａ ＢⅠ ＢⅡ ＢⅢ ＢⅣ ＢⅤ ＢⅥ

芯密度允许偏差／（ｋｇ／ｍ
３） ＋１０

　０
±２４ ±３４ ±４８ ±６０ ±７５ ±８２

导热系数／

［Ｗ／（ｍ·Ｋ）］

平均温度２５℃ ≤０．０２６ ≤０．０３８ ≤０．０４５ ≤０．０５５ ≤０．０７５ ≤０．０８０ ≤０．０８５

平均温度－２０℃ ≤０．０２５ ≤０．０３５ ≤０．０４０ ≤０．０４７ ≤０．０６５ ≤０．０７５ ≤０．０８０

压缩强度／ＭＰａ ≥０．２０ ≥２．０ ≥３．５ ≥６．５ ≥１２．０ ≥１８．０ ≥２２．０

体积吸水率／％ ≤２．０ ≤１．５ ≤１．５ ≤１．０ ≤１．０ ≤１．０ ≤１．０

尺寸稳定性（７０℃，２４ｈ）／％ ≤３．０ ≤２．０ ≤１．５ ≤１．５ ≤１．５ ≤１．５ ≤１．５

透湿系数／［ｎｇ／（Ｐａ·ｍ·ｓ）］ ≤６．２

闭孔率／％ ≥９０

抗拉强度（长、宽、厚三个方向）／ＭＰａ ≥０．２６ —

５．１．４　燃烧性能

燃烧等级不低于ＧＢ８６２４—２０１２中规定的Ｂ２（Ｅ）级，且Ａ类产品氧指数应不小于３０．０％，Ｂ类产

品氧指数应不小于２８．０％。

５．１．５　残留发泡剂

产品中不得检出残留氟氯烃发泡剂（ＣＦＣ）。

５．２　特殊要求

５．２．１　用于覆盖奥氏体不锈钢时

应符合ＧＢ／Ｔ１７３９３中对于浸出液离子含量的要求。

５．２．２　用于液化天然气（犔犖犌）储罐时

５．２．２．１　平均温度－１６５℃导热系数

Ａ类产品平均温度－１６５℃的导热系数应不大于０．０１５Ｗ／（ｍ·Ｋ）。

５．２．２．２　平均线膨胀系数

在－１６５℃～２３℃时的平均线膨胀系数应不大于７．０×１０
－５℃－１。

５．２．２．３　－１６５℃条件下的力学性能

Ａ类产品的抗拉强度大于或等于０．２８ＭＰａ，Ｂ类产品的压缩强度由供需双方商定。

４

犌犅／犜２５９９７—２０２０



５．３　其他要求

５．３．１　三个方向的压缩强度

有要求时，长度、宽度、厚度方向的压缩强度均应符合表５的规定。

５．３．２　压缩蠕变

有要求时，Ｂ类产品的压缩蠕变应不大于６％。

５．３．３　残留发泡剂

有要求时，产品中不得检出残留氢氟氯烃和氢氟烃发泡剂（ＨＣＦＣ／ＨＦＣ）。

６　试验方法

６．１　状态调节和试样制备

所有产品应自生产之日起在自然条件下陈化６０ｄ后进行测试。试样的制备应去除表皮。当产品

带有外覆层时，应除去其外覆层。试验按ＧＢ／Ｔ２９１８—２０１８第６章中２３／５０二级环境条件进行，试样

应在温度（２３±２）℃，相对湿度（５０±５）％的环境中进行至少１６ｈ状态调节。

６．２　外观质量

６．２．１　工具

６．２．１．１　钢直尺：量程满足试验需求，分度值为１ｍｍ。

６．２．１．２　深度规：量程满足试验需求，分度值为０．５ｍｍ。

６．２．２　试验方法

在自然光线下目测检查，用钢直尺和深度规测量孔洞的直径和深度。

６．３　尺寸允许偏差和芯密度

试样尺寸按ＧＢ／Ｔ６３４２、ＧＢ／Ｔ５４８６的规定进行，芯密度按ＧＢ／Ｔ６３４３的规定进行。管壳偏心度

按ＧＢ／Ｔ５４８０的规定进行，结果取整数。

６．４　导热系数

按ＧＢ／Ｔ１０２９４或ＧＢ／Ｔ１０２９５的规定进行。ＧＢ／Ｔ１０２９４为仲裁试验方法。对于管壳和异形制

品，可以从样品上切取满足需求的试样，或者用同密度、同配方、同工艺的板代替。

６．５　压缩强度

按ＧＢ／Ｔ８８１３的规定进行。试样尺寸为（５０±１）ｍｍ×（５０±１）ｍｍ×（５０±１）ｍｍ，试样数量５个。

取屈服点时或相对形变１０％时的压缩应力，哪种情况先发生，结果就取其对应的应力。压缩方向应为

产品的厚度方向。若使用其他尺寸或方向，应在报告中注明。进行低温力学试验时，试验温度偏差不超

过２℃，试样应在试验温度下稳定至少１５ｍｉｎ后再进行试验。

６．６　体积吸水率

按ＧＢ／Ｔ８８１０的规定进行，浸泡时间２４ｈ，试样数量３个。

５
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６．７　尺寸稳定性

按ＧＢ／Ｔ８８１１的规定进行，试样数量３个，在（７０±２）℃条件下放置２４ｈ。管状制品在长度方向取

（１００±１）ｍｍ的试样进行试验，用游标卡尺在试样外侧测量试样长度，沿圆周方向均匀测量４点，结果

取４次测量值的算术平均值；在试样两端，沿圆周方向各测量４点壁厚，均匀分布，结果取８次测量值算

术平均值。

６．８　透湿系数

板的透湿系数按ＧＢ／Ｔ１７１４６中的干燥剂法进行。管壳的透湿系数按ＧＢ／Ｔ３４００５的规定进行，

试验条件为（２３±２）℃，０％～（５０±３）％相对湿度梯度。管壳或异形制品，可以切取满足需求的板状试

样，也可用同密度、同配方、同工艺的板代替。

６．９　闭孔率

按ＧＢ／Ｔ１０７９９的规定进行。

６．１０　抗拉强度

按附录Ａ的规定进行，每个方向试样数量为５个。

６．１１　燃烧性能

燃烧性能等级按ＧＢ８６２４—２０１２的规定进行，氧指数按ＧＢ／Ｔ２４０６．２的规定进行。

６．１２　残留发泡剂

按ＱＢ／Ｔ５１１４的规定进行。试样的制备方式为：将样品切成１０ｍｍ×１０ｍｍ×１０ｍｍ的小块，取

２块，称重（分度值为０．０００１ｇ），置于顶空进样瓶中，加入１０．００ｍＬ二甲基甲酰胺作萃取溶剂。将聚四

氟乙烯转子置于顶空进样瓶中，塞上瓶盖，超声３０ｍｉｎ，磁力搅拌１０ｍｉｎ，继续超声３０ｍｉｎ，磁力搅拌

１０ｍｉｎ，重复此步骤，直至试样完全破碎。

６．１３　浸出液离子含量

按ＧＢ／Ｔ１７３９３的规定进行。

６．１４　平均线膨胀系数

按ＧＢ／Ｔ２０６７３的规定进行，同一方向试样数量３个。

６．１５　压缩蠕变

按ＧＢ／Ｔ３２９８３的规定进行。试样尺寸（５０±１）ｍｍ×（５０±１）ｍｍ×（５０±１）ｍｍ，方向为产品厚度

方向，试样数量３个。试验在（２３±２）℃条件下进行１４ｄ，试样的压缩应力为实测压缩强度的５０％。

７　检验规则

７．１　出厂检验与型式检验

７．１．１　出厂检验

产品出厂时，应进行出厂检验。出厂检验的检验项目为外观、尺寸允许偏差、压缩强度、导热系数

６
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（平均温度２５℃）。

７．１．２　型式检验

有下列情况之一时，应进行型式检验：

ａ）　新产品定型鉴定；

ｂ）　正式生产后，原材料、工艺有较大的改变，可能影响产品性能时；

ｃ）　正常生产时，每年至少进行一次；

ｄ）　出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

ｅ）　国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

型式检验项目应包含５．１、５．２（适用时）规定的项目。有需求时，还可包含５．３中规定的一个或多个

检验项目。

７．２　组批与抽样

７．２．１　组批

以同一原料、同一生产工艺、同一品种、稳定连续生产、不大于一周产量的产品为一个检查批。

７．２．２　抽样

所有的单位产品被认为是质量相同的，单位产品应从检查批中随机抽取，样本可以由一个或几个单

位产品构成。抽样数量需满足测试需求，所需的试样可随机从单位产品上切取。

７．３　判定规则

７．３．１　所有性能应看作独立的，产品的质量要求以测定结果的修约值进行判定。

７．３．２　所有性能均符合标准要求则判定该批产品合格，否则判该批产品不合格。

８　标志、标签、包装、运输及贮存

８．１　标志、标签

在标志、标签或使用说明书上应标明：

ａ）　产品名称、标记、商标；

ｂ） 生产企业名称、详细地址；

ｃ） 包装箱中产品的净重或数量；

ｄ） 生产日期或批号；

ｅ） 标志符号按ＧＢ／Ｔ１９１规定；

ｆ） 注明指导安全使用的警语。

８．２　包装

包装材料应具有防潮性能。特殊包装由供需双方商定。

８．３　运输和贮存

运输和贮存过程应防晒防雨，远离火源和化学溶剂，搬运时应轻拿轻放。库房内应干燥通风，并按

种类、规格分别堆放，避免重压。

７
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附　录　犃

（规范性附录）

抗拉强度试验方法

犃．１　原理

将试样通过刚性夹具安装在试验机上，以恒定的速度进行拉伸试验，直至试样破坏。记录最大载

荷，计算试样的抗拉强度。

犃．２　设备

犃．２．１　试验机

合适的载荷和位移量程，能以（１±０．１）ｍｍ／ｍｉｎ的速度恒定加载，且载荷测量精度在±１％范围内。

犃．２．２　夹具

与试样形状相符，具有自动对中功能，夹具连接到试验机后，一旦施加载荷，能自由移动并对中，使

试样的长轴与通过夹具中心线施加的拉力方向一致，夹具示意图见图Ａ．１。

单位为毫米

说明：

１———连接插销；

２———夹块，由对称两部分组成；

３———紧固螺钉。

图犃．１　夹具示意图

犃．２．３　游标卡尺

量程满足需求，分度值为０．０２ｍｍ。

８
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犃．３　试样

试样为哑铃状，表面不应有明显可见的瑕疵或缺陷，测试部位直径（２８．７±１．０）ｍｍ，具体尺寸见

图Ａ．２，每组试验不少于５个试样。

单位为毫米

图犃．２　试样示意图

犃．４　试验过程

犃．４．１　测量试样中间平行段任意３处的直径，精确至０．０２ｍｍ，取３次测试结果的平均值。

犃．４．２　将试样放入夹具中，并调整夹具组件，使试样的长轴方向和试验机施加的拉力方向一致。以

（１±０．１）ｍｍ／ｍｉｎ的速度施加拉伸载荷，直至试样破坏。

犃．４．３　记录试样破坏时的最大载荷。

犃．５　结果与表示

按式（Ａ．１）计算抗拉强度σ：

σ＝
４犉ｍ

π犱
２

…………………………（Ａ．１）

　　式中：

σ ———抗拉强度，单位为兆帕（ＭＰａ）；

犉ｍ———最大载荷，单位为牛（Ｎ）；

犱 ———平行段的平均直径，单位为毫米（ｍｍ）。

测定结果取５次试验的算术平均值，保留２位有效数字。

９
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