国家标准GB/T 29418《塑木复合材料产品物理力学性能测试》修订征求意见稿编制说明

1、 工作简况
1. 任务来源
2021年7月21日，根据国标委发[2021]19号《国家标准化管理委员会关于下达2021年推荐性国家标准修订计划及相关标准外文版计划的通知》，《塑木复合材料产品物理力学性能测试》GB/T 29418的修编立项正式被国标委批准，由南京聚锋新材料有限公司牵头负责组织起草，项目计划号：20211879-T-609。
2. 主要工作过程
2021年9月1日，《塑木复合材料产品物理力学性能测试》GB/T 29418编制组成立暨第一次工作会议在南京成功举行，与会人员对标准编制大纲、任务分工与初稿内容进行了充分讨论，并对产品选用、试验检测等方面给出针对性建议，形成会议纪要如下：
a、 针对原标准制定时期“材料”和“产品”区分不明的问题，建议将标题修改为“塑木复合材料挤出型材性能测试方法”；建议修改“塑木复合材料”术语。
b、 关于试验方法，建议参照欧盟标准增加蠕变破坏、高低温、耐老化、耐腐蚀性试验方法，以及共挤型材相关的试验方法。
c、 关于试验方法，建议修改“四点弯曲”为“三点弯曲”试验，弯曲跨距从厚度的16倍修改为厚度的20倍，除矩形截面型材外增加异型材的弯曲强度和弯曲模量的计算公式。
d、 关于试验方法，建议细化落锤冲击试验、耐磨性试验的方法。

3. 主要参加单位、工作组成员及其工作



2、 标准编制原则和主要修订内容
1. 标准编制原则
1.1 采用成熟可靠的测试方法和产品
	编制组结合实际情况，充分参考行业中顶尖的多家企业及其应用案例，取其成熟的产品作为参考。此外，编制组中天祥集团结合自身丰富的测试经历，负责对产品的测试方法和产品的性能进行评估和检测，确保列入标准的测试方法和产品具有合理、适用、安全可靠的特点。
1.2 与国家现行标准规范协调统一、内容互补
	在技术条文规定方面，对现有标准一致的直接引用，重点在于通过本次修订使GB/T 29418的规范和条例表述更精确、并适用于当前产品的情况，同时对现有标准暂不覆盖的内容进行规定。
2 主要修订内容
2.1 与GB/T 29418-2012相比，主要内容和技术变化如下：
a) 将标题更改为“塑木复合材料挤出型材性能测试方法”；
b) 修改了塑木复合材料定义（见3.1，2012年版的3.1）；
c) 修改了“新料”术语（见3.2，2012年版的3.2）；
d) 增加了“共挤”术语（见3.4）；
e) 增加了8项试验方法：规格尺寸和直线度偏差（见4.4）、每米长度重量（见4.5）、蠕变破坏（见4.17）、共挤材料表面内结合强度（见4.18）、高低温（见4.21）、耐沸水（见4.22）、耐老化（见4.23）和耐腐蚀性能（见4.24）；
f) 修改了弯曲试验方法，修改“四点弯曲”为“三点弯曲”，修改了压头加载速度，添加了3%应变对应的中心形变的计算公式；修改了弯曲破坏载荷、弯曲强度和弯曲弹性模量的计算公式，引入了截面力矩和截面惯性矩物理量，添加了非矩形截面型材的弯曲强度和弯曲弹性模量的计算公式。（见附录A，2012年版的附录A）；
g) 修改了落锤冲击试验的试验方法（见附录C，2012年版的4.9）；
h) 修改了耐磨性试验方法，添加了共挤层磨透的判定方法（见4.15,2012年版的4.13）。
2.2 具体条文以及指标修订概况
2.2.1标题修改
标题由“塑木复合材料产品物理力学性能测试”修改为“塑木复合材料挤出型材性能测试方法”。
说明：
1) 在2012年时，塑木复合材料的产品以挤出板材为主，所以标题写“塑木复合材料产品”而测试方法选样均选取的挤出板材符合之前行业的情况。但是，行业发展至今，塑木复合材料已经可以适用于挤出、注塑、模压、滚塑等多种加工方式，产品多样化明显，所以修改为“塑木复合材料挤出型材”为研究对象更贴切。
2) 塑木复合材料挤出型材的应用场景多为户外，所以添加耐老化、耐腐蚀等非物理力学性能测试非常必要。
3) [bookmark: _Toc88480483][bookmark: _Toc88480732]英文同步修改为：Test method for extruded profiles of wood-plastic composites
4) 本标准为方法标准，所以添加“方法”。
2.2.2 范围修改
本标准适用于塑木复合材料挤出型材，包括横截面为实心或空心、发泡或不发泡、新料或回收料制成、结构用或非结构用挤出型材的试验方法。
本标准规定了塑木复合材料挤出型材的规格尺寸和直线度偏差、每米长度质量、弯曲、压缩、剪切、密度、落锤冲击、握钉力、含水率、吸水厚度膨胀率、抗滑值、耐磨性、蠕变恢复、蠕变破坏、共挤材料表面内结合强度、线性热膨胀系数、耐冻融、高低温、耐沸水、耐老化和耐腐蚀性能的试验方法。
本标准中的塑木复合材料挤出型材，包括表面层共挤的产品。
说明：
1) 由于本标准测试方法仅适用于塑木挤出型材，所以修改标准规定对象为“塑木复合材料挤出型材”；
2) 根据行业发展情况，添加表面层共挤的产品、横截面为实心或空心、发泡或不发泡的挤出型材；
3) 根据“塑木复合材料挤出型材”应用所需的产品性能测试要求，添加了规格尺寸和直线度偏差、每米长度重量、蠕变破坏、共挤材料表面内结合强度、高低温、耐沸水、耐老化和耐腐蚀性能测试。
2.2.3 增加与修改的主要术语
a) 塑木复合材料 wood-plastic composite, WPC
由木质或其它纤维素基材料和热塑性塑料，经配混后制成的复合材料，又称木塑复合材料（简称“塑木”，又称“木塑”）。
说明：
原定义中加工方式为“配混成型加工制成”，“成型加工”属于材料的加工方式，经成型加工后的材料属于产品而非材料，因此为了区分“材料”和“产品”，必须将WPC的加工方式修改为“经配混后制成”，“塑料配混”包括了计量、混合、塑化和造粒过程，所以修改后更合适。
b) 共挤  coextruded
使用两台或两台以上挤出机，分别将多种不同或相同聚合物熔体通过一个共用模头挤出，获得的多层复合材料的挤出工艺。
说明：
共挤是塑料中常见的加工方式，本标准参考GB/T 28117-2011 《食品包装用多层共挤膜、袋》中“共挤薄膜”的定义拟定“共挤”的定义。
2.2.4 性能试验修改
a) 弯曲测试由“四点弯曲”修改为“三点弯曲”。
说明：
1) 根据生产和实际测试情况，三点弯曲由于操作简便所以在生产型企业的接受度较广，而且ISO、GB以及EN中大部分型材的测试采用的都是三点弯曲的方式，改换三点弯曲可以使弯曲测试结果具你们有普遍性。
2) 参考GB/T 17657-2013和GB/T 24508-2020，测试跨距从16倍厚度修改为20倍厚度。
3) 参考ISO 16616-2015中6.2.1的规定，添加“客户指定跨距”，满足一些特定应用材料的需求；
4) 弯曲压头加载速率说明
三点弯曲测试，加载头以1%的应变速率加载，所以速率推算如下：

5) 修改了矩形截面型材的弯曲强度和弯曲模量计算公式，并添加量非矩形截面型材的弯曲强度和弯曲模量计算公式，引入了截面惯性矩的概念，使标准的应用范围更为广泛，具体修改见表1。
表1 弯曲性能测试方法和计算公式修改情况
	项目
	修改前
	修改后
	说明

	加载方式
	采用三分之一处加载，四点弯曲方式
	采用中点加载、三点弯曲方式
	三点弯曲接受度更广

	跨距
	16倍厚度
	20倍厚度，或指定跨距
	随着技术的进步，地板在使用中的允许跨距增大，16倍厚度的跨距已经不足以满足当前地板行业的测试需求，对标国际标准修改跨距为20倍厚度。

	试样尺寸
	l=（16h+50）mm±2mm，h为厚度。
	l=（20h+100）mm±2mm，h为厚度。
对于指定跨距的试样，试样长促为指定跨距增加100mm
	根据跨距调整了试样所需的长度。

	图示测试方法
	[image: 图示

描述已自动生成]
	[image: 图示

描述已自动生成]
	

	弯曲压头加载速率
	R=0.00185×L2/h
	R=0.00167×L2/h
	

	试验结束点
	
	当试样外表面最大应变达到3%且样品未破坏时，试验应停止，3%应变对应的中心形变按照公式（A.2）计算得到：
D=0.005×L2/h…（A.2）
式中：D ——3%应变对应的中心形变，单位毫米(mm)；
L ——试验跨距，单位为毫米(mm)；
h ——试样厚度，单位为毫米(mm)。
	添加弯曲破坏载荷结束点的计算方法，方便实验控制，同时也方便实验结果的对比。

	弯曲强度计算公式
	对于矩形截面的试样，试样的弯曲强度按式（A.2）计算，精确至0.1 MPa。
……（A.2）
	对于矩形截面的试样，试样的弯曲强度按式（A.3）计算，结果精确至0.1 MPa。
……（A.3）
	挤出型材的截面形状丰富，且热塑性材料的优势本身就是任意塑形，所以只规定矩形截面的弯曲强度计算公式不合理，所以添加非矩形截面的计算公式，同时引入了截面惯性矩，增加了计算结果的科学性。

	
	
	对于非矩形截面的试样，试样的弯曲强度按式（A.4）计算，结果精确至0.1MPa。
……（A.4）
式中：σ——试样的弯曲强度，单位为兆帕（MPa）；
P——试样弯曲破坏载荷，单位为牛顿（N）；
L——试样的跨距，单位为毫米（mm）；
——试样的截面力矩，单位为立方毫米（mm3）；
对对称截面的试样，可按式（A.5）计算：
 …（A.5）
式中：——试样的截面惯性矩，单位为毫米的四次方（mm4）；
h——试样的厚度，单位为毫米（mm）；
	

	弯曲模量计算公式
	弯曲弹性模量按式（A.3）计算，精确至10 MPa。
（A.3）
	对于矩形截面的试样，弯曲弹性模量按式（A.6）计算，精确至10 MPa。
……（A.6）
	与弯曲强度计算同理。

	
	
	A.5.3.2对于非矩形截面的试样，弯曲弹性模量按式（A.7）计算，精确至10MPa；
……（A.7）
式中：E——弯曲弹性模量，单位为兆帕（MPa）；
L——试样的跨距，单位为毫米（mm）；
——试样的截面惯性矩，单位为毫米的四次方（mm4）；
——在载荷－形变图中直线段内载荷的增加量，单位为牛顿（N），如图A.2所示；
——在区间试样形变量，单位为毫米（mm），如图A.2所示。
	



6) 标准中涉及弯曲试验方式的测试方法（如蠕变恢复、蠕变破坏、耐冻融、高低温等）中，弯曲测试的加载方式、跨距和计算公式同步修改。
b) 落锤冲击
采用了满足JB/T 9389-2008要求的落锤冲击试验机，冲击高度700mm，落锤锤头曲率半径（25±0.5）mm，落锤质量（1000±5）g，冲击点为试样最薄弱的位置。
说明：
1) 结合欧标EN 15534-1和EN 15534-4以及国标GB/T 14153-1993的测试方法形成的测试方法；
2) 参考欧标，添加了薄弱点的确定方法，使测试结果更具有说服力；
3) 根据实测情况，选择了B法（梯度法）为主要测试方法，方便结果量化和对比；
c) 耐磨性
按GB/T 15036.2-2018中3.3.2.2的规定进行，试验转数为1000转。每200转更换纱布。结果表示为磨耗值F，即样品的质量损失，单位为mg/1000转。
共挤层磨透的判定方法参照GB/T 15036.2-2018中3.3.2.2.5进行。
说明：
1) 原参照标准GB/T18103-2000中6.3.6的规定修改为“参照GB/T 15036.2-2009中3.3.2.2的规定进行”。所以直接修改为参照GB/T 15036.2-2018的规定进行。
2) 根据天祥的测试经验，200转更换纱布不影响测试结果的准确性。
3) 由于共挤层具有较高的抗污性能，所以墨水难以沾附，如果磨穿共挤层则蓝墨水会轻易地沾附在砂光的表面上，所以可以借此判定共挤层是否磨穿。
d) 添加了高低温测试、共挤材料表面熔接强度测试、耐沸水试验和耐老化性测试、耐腐蚀性测试。
说明：
1) 高低温试验是模拟材料在极端使用温度条件下的安全情况；
2) 根据共挤材料的特性，参考饰面地板的要求提出共挤材料表面熔接强度测试；
3) 耐沸水试验可以使地板迅速达到吸水饱和，同时极端的温度可以检测地板润滑剂析出情况、地板表面开裂情况、共挤层熔接情况等，简单有效直接，适用于生产线上的材料品控把握。
4) 耐老化性测试可以初步估计材料在自然环境中的使用寿命，对产品而言是必要性的测试，也是客户接受产品的关键影响因素。
2.2.5 其他修改点
a) 规范性引用文件版本更新，如GB/T 17657-1999变更为GB/T 17657-2013；GB/T 24508-2009变更为 GB/T 24508-2020。
b) 笔误修正，如GB/T 14153-2002修正为GB/T 14153-1993。
c) 语句调整，如4.3状态调节，4.3.1中，温度“23 ℃±2 ℃、相对湿度50 %±10 %”调整为“温度（23 ±2）℃、相对湿度（50 ± 10）%”。
3.  主要调研和验证情况分析
2021年8月-2022年2月，编制组先后在江苏、安徽、浙江、吉林等省的各大塑木企业进行了广泛的调研，重点了解国内外塑木市场上经过多年的市场验证及工程中批量使用的成熟塑木产品。具体公司有：南京聚锋、安徽国风、辽宁庭然新材料、浙江坤鸿、宜兴华龙、河北弘之木、安徽华塑和绍兴永昇。
中国已经是世界上塑木产量最大的国家，各大企业内部都有较为完善的质量管理体系。各省市相关行业管理部门多数实行备案管理制度，对塑木材料生产企业的规模化生产起到监督作用。
根据收集到的意见和建议，对调研资料汇总，编制组提出从最基本概念层次精确区别塑木复合材料的“材料”和“产品”，增加了“规格尺寸及直线度偏差”、“每米长度质量”等最近本的挤出型材产品的要求，增加了近几年飞速发展的“共挤塑木复合材料”的性能检测方法，以适应市场最新的需求。
标准修订重点需解决的问题包括：根据近期发布实施的与塑木复合材料及其产品相关的国家标准、行业标准以及国际先进标准的要求和各家塑木公司客户提出的特殊性能要求，对目前批量使用的挤出型材产品生产、应用情况进行调研。通过调研、验证、论证，提出塑木复合材料物理力学性能之外的耐热性能、耐老化性能和耐腐蚀性能等主要技术指标，推动塑木复合材料挤出型材产品和应用的技术进步。
汇总市场调研情况后编制组以以下几方面作为重点工作开展：
a. 以近期发布实施的与塑木复合材料及其产品相关的国家标准、行业标准以及国际先进标准的要求和各家塑木公司客户提出的特殊性能要求，提出塑木复合材料物理力学性能之外的耐热性能、耐老化性能和耐腐蚀性能等主要技术指标；
b. 吸收有实力的塑木生产企业、科研单位加入本标准的编制工作；
c. 与相关产品行业标准协调，对部分产品技术指标进行调整。
4. 知识产权说明
标准中未涉及国内外专利。
5. 效益分析
由于塑木材料整体历史较短，但产品化速度极快，所以形成了现在没有最基本的材料标准却产品标准扎堆的情况。在GB/T 29418-2012颁布实施的时候，塑木材料的产品主要是塑木地板，而且行业内外都将“塑木地板”直接当成了“塑木材料”的代名词，以至于GB/T 29418在当初立项是以“塑木复合材料”之名制订了“塑木复合材料挤出型材”的标准也没有引起太多的歧义。
如今经过多年的发展，塑木的产品和技术都有明显的进步，现行的《塑木复合材料产品物理力学性能测试》标准已经不能满足当前塑木复合材料挤出型材的实际情况，修订后的方法标准将更全面地规范企业生产和产品质量控制、满足当前国内外塑木型材的测试的基本要求，方便推动塑木复合材料挤出型材的销售和应用，具有广阔的应用前景，必将进一步在国家层面继续引领塑木复合材料挤出型材行业的发展，对我国塑木行业发展形成全面的技术支撑，实现塑木复合材料挤出型材生产、检验验收水平的提升。
6. 采用国际标准和国外先进标准情况及对比情况
本标准制定之初参考了美国的ASTM D7031-04，7031的重点是WPC产品的物理性能和机械性能，测试项目包括了耐真菌、耐白蚁、耐冻融和抗紫外性能。本标准修订后与7031-11相比，增加了规格尺寸和直线度偏差、每米长度质量、共挤材料表面内结合强度、共挤表面磨穿判定、耐沸水和高低温的测试，减少了抗白蚁、抗藻类、浸出物、火焰传播速度和自燃点的测试。白蚁由于存在较大的危害性，目前国内没有建立相关测试的实验室；藻类可以根据型材产品的最终应用场景当地的标准进行相关测试；参考国内和国际标准，没有火焰传播速度和塑木材料自燃点的相关测试，因此这些测试未被列入修订后的标准。
7. 与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性
本标准修订过程中，充分考虑到与现行标准和制定中标准的协调配套。在标准适用范围、技术指标、试验方法和检验规则等方面保持标准的独立性、系统性，并符合现行相关法律、法规和规章要求。
8. 重大分歧意见的处理经过和依据
无
9. 标准性质的建议说明
本标准建议为推荐性国家产品标准。
10. 贯彻标准的要求和措施建议
废止现行相关标准的建议。建议本标准出台后替代原《塑木复合材料产品物理力学性能测试》GB/T 29418-2012。
11. 其他应予以说明的事项
无
image1.png
- [
ST T




image2.png
o

BAL PANMFEE.
. 1 MR 2 W S ER LRI L WKL e HEE P 8-





