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前言GB／T27797．3—2011／IsO1268-3：2000(E)GB／T27797((纤维增强塑料试验板制备方法》分为11个部分：——第1部分：通则；——第2部分：接触和喷射模塑；——第3部分：湿法模塑；——第4部分：预浸料模塑；——第5部分：缠绕成型；——第6部分：拉挤模塑；——第7部分：树脂传递模塑；——第8部分：SMC及BMC模塑；——第9部分：GMT／STC模塑；——第10部分：BMC和其他长纤维模塑料注射模塑一般原理和通用试样模塑；——第11部分：BMC和其他长纤维模塑料注射模塑小方片。本部分为GB／T27797的第3部分。本部分按照GB／T1．1—2009给出的规则起草。本部分使用翻译法等同采用ISO1268—3：2000(E)《纤维增强塑料试验板制备方法第3部分：湿法模塑》。与本部分中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件如下：——GB／T1033(所有部分)塑料非泡沫塑料密度的测定EISO1183(所有部分)]；——GB／T2577--2005玻璃纤维增强塑料树脂含量试验方法(ISO1172：1996，MOD)；——GB／T27797．1纤维增强塑料试验板制备方法第1部分：通则(IS01268—1：2001，IDT)。本部分做了下列编辑性修改：——将一些适用于国际标准的表述改为适用于我国标准的表述；——在5．1、5．2、8．2中加条号。本部分由中国建筑材料联合会提出。本部分由全国纤维增强塑料标准化技术委员会(sAc／Tc39)归口。本部分起草单位：北京玻钢院复合材料有限公司、中国兵器工业集团五三研究所、常州天马集团有限公司。本部分主要起草人：宁珍连、郑会保、宣维栋、马玉敬、张力平。



1范围GB／T27797．3—2011／[SO1268-3：2000(E)纤维增强塑料试验板制备方法第3部分：湿法模塑GB／T27797的本部分规定了湿法模塑制备试验板的方法。用本方法制备试验板可实现再现性，使不同时间、不同地点制备的试验板的性能比较成为可能。从湿法模塑制备的试验板上切割的试样，可用于测定所用增强材料的性能。增强材料可以使用毡或者织物，需关注以下性能：——吸水性(IS062)；——弯曲强度和弯曲模量(ISO178)；——冲击性能(简支梁)(IS0179)}——拉伸强度、拉伸模量及断裂延伸率(IsO527—4)。GB／T27797的本部分和GB／T27797．1一并使用。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。ISO1172：1996纺织玻璃纤维增强塑料预浸料、模塑料和层压板玻璃纤维和无机矿物填料含量的测定灼烧法(Textile-glass—reinforcedplastics--Prepregs，mouldingcompoundsandlaminates--Determinationofthetextile-glassandmineralfillercontent——Calcinationmethods)ISO1183(所有部分)塑料非泡沫塑料密度的测定方法(Plastics--Methodsfordeterminingthedensityofnon-cellularplastics)ISO1268-1纤维增强塑料试验板制备方法第1部分：通则(Fibre-reinforcedplasticsMethodsofproducingtestplates--Part1：Generalconditions)ISO2555塑料液态、乳液或分散状树脂用布鲁克菲尔德试验方法测定表观黏度(PlasticsResinsintheliquidstateorasemulsionsordispersion--Determinationofapparentviscositybytheblookfieldtestmethod)3健康和安全见ISO1268—1。4原理在两平板模具上施加压力，湿法模塑制备试验板。将下模具板固定，上模具板能施压到下模具板。将毡或者织物等增强材料铺放在下模具板上，在增强材料上边倒人适量树脂，然后通过上模具板对下模具板施压，在压力作用下，树脂体系在增强材料中流动。两块模板之间的间隙能够调节，因此能够调节增强材料和树脂的含量。试验板可以室温固化或高温固化，固化温度和固化时闻取决于所用的树脂体系。



GB／T27797．3--201I／[SO1268—3：2000(E)5材料5．1增强材料5．1．1增强材料应为平整的片状，以利于裁剪至要求的尺寸，湿法模塑采用的增强材料通常为玻璃纤维织物。5．1．2非常重要的是，增强材料层应具有足够的强度以承受成型过程中树脂的流动，这意味着增强材料不能溶于树脂体系。5．2树脂5．2．I通常使用不饱和聚酯(uP)树脂，对于压力模塑，树脂应有较高的黏度值。通常，黏度值高于1000mPa·s(在23℃按ISO2555中阐述的布鲁菲尔德法测定)是合适的。为获得高黏度值可以在uP树脂中添加填料，每100份树脂中至少加入50份填料，在必要的情况下，还可以加入色浆。此外，应在树脂体系中加入适当的脱模成分，或者在模具上涂刷脱模剂。5，2．2在树脂和填料的混合物中先加人促进剂，之后再加入引发剂。由引发剂和促进剂组成的固化体系应保证树脂体系保持较长时间的适用期。在环境温度下，树脂体系的适用期应足够长以满足在增强材料上注入树脂及树脂在增强材料中流动。制备几块试验板后，由于反应发热，模具的温度将稳定在一个较高的值(一般情况下为30℃～60℃)，由于在较高温度下凝胶时间缩短，因此更需要树脂有足够长的适用期。6试验板尺寸模塑试验板既可以是圆形也可以是方形，推荐圆形试验板的直径为300mm，方形试验板的尺寸为300mmX300mm。这两种情况下，试验板的厚度均为4mm，此规格的试样可以进行一个方向的拉伸性能、弯曲性能、冲击强度和吸水性试验。也可选其他尺寸的试验板，但是增强材料层决定试验板的最小厚度，试验板应包含数个增强层以弥补单个增强层的缺陷。7增强材料含量增强材料含量取决于增强材料的类型(毡或纤维)，增强材料含量以质量分数表示，另外，增强材料含量还取决于树脂中填料的添加量(增加填料能使树脂密度增加)。以毡为增强材料时，增强材料质量含量应在20％～40％之间，若增强材料为织物或者其他多轴向织物时，含量在40％～60％之间。对其他类型的增强材料，其含量很大程度上取决于增强材料的结构。8设备8．1模具使用一对相互平行的平板模具，这种成型工艺不需要很高的压力，因此模具可以采用相对轻便的结构，一般情况下，压力为0．1MPa～1MPa。为使试验板达到规定厚度，模具间配置间隔装置，平板模具应有足够的刚度，以保证试验板表面的平行度偏差不超过士O．3mm。2



GB／T27797．3—2011／Is01268-3：2000(E)8．2压机8．2．1模具板应固定在压机上，一块模具板(通常为下模具板)固定在压机框架上，另外一块模具板(上模具板)固定在压机的活塞上，以便其垂直运动。活塞的行程不小于500mm，具备两个速度挡：“快速挡”为25mm／s～50mm／s，“加压挡”为0．2mm／s～2mm／s。8．2．2压机应能提供足够高的压力，制备试样时采用0．1MPa～1MPa的压力即可满足需要。9步骤9．1将增强材料剪裁到要求的尺寸。增强材料的层数应满足试验板在给定厚度下对纤维含量的要求。所需层数n按公式(1)计算：n—ePIp“bg[bp．+p，(1--b)]⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯一(1)n一⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯一【1)式中：e——试验板的厚度，单位为厘米(cm)5P，——增强材料密度，单位为克每立方厘米(g／cm3)；以——树脂密度，单位为克每立方厘米(g／cm3)；b——增强材料质量含量，用质量百分数表示(％)；g——增强材料单位面积质量，单位为克每平方厘米(g／cm2)。洼：密度最好从生产厂家获取，如不能，按照ISO1183中的某一方法测定。9．2准备树脂体系。根据试验板中期望的增强材料含量推算树脂用量，考虑O％～10％的树脂溢出损失。树脂用量按公式(2)计算：m一!掌"gA(1+z)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯．．(2)”一1一”十2J⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(’式中：m——树脂用量，单位为克(g)；b——增强材料质量含量，用质量分数表示(％)；n——增强材料层数；g——增强材料单位面积质量，单位为克每平方厘米(g／cm2)；A——增强材料的面积，单位为克每平方厘米(g／cm2)；z——溢出树脂含量，用百分数表示(％)。9．3打开压机，将增强材料放置在下模具板上，在增强材料的中心注入树脂后合模。合模第一阶段的速度应尽可能快，合模至最后几毫米时，应降低合模速度。试验板的质量取决于最后阶段的合模速度和这个过程的长短，因此为获得优质试验板应采取最优化的合模操作，为优化试验板的质量也需改变树脂的溢出量X。9．4完全合模后，模具(预热或不预热均可)中树脂的固化时间也是优化因素之一，在环境温度下固化需要较长时间，树脂体系的适用期应作相应的调整。由于该工艺不能保证试样有规则整齐的边缘，使用金刚锯将毛边清理干净。清理试验板毛边时，应将未能包含所有增强材料层的边缘切除，清理后的试验板增强材料应分布均匀。10试验板的性能测定10．1纤维含量由于树脂中通常添加了填料，所以增强材料的质量含量最好采用灼烧法测定。对于玻璃纤维增强材料，按照Is01172测定。



GB／T27797．3—2011／LSO1268-3：2000(E)10．2外观和浸渍情况完成模塑后，目测试验板的外观和浸渍的质量是否合适。10．3试验板尺寸采用该技术(模压后切除毛边)不能获得规定的宽度和尺寸，因此没必要测量尺寸，但是需要测量试验板的厚度，测量不同位置的厚度，以比较试验板的厚度和间隔装置设定的厚度。11试验板制备报告试验板制备报告应包含如下内容：a)依据本部分；b)制备地点和时间；c)详细的层数、排列方式、铺层角度；d)所用材料清单(增强材料型号、树脂类型、填料类型、固化体系等)e)所用设备(模具等)；f)操作条件(压力、温度和合模速度等)；g)试验板的厚度；h)纤维含量和填料含量；i)试验板质量(外观、浸渍情况)；j)再制备试验板所需的其他信息；k)与本部分的差异。




