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中华人民共和国国家标准

救生艇壳体玻璃纤维增强塑料层合板

          技 术 条 件 GB/T 16167一1996

Technical conditions of lifeboat glass

  fiber reinforced plastics laminate

1 主肠内容与适用范围

    本标准规定了救生艇壳体玻璃纤维增强塑料(以下简称玻璃钢)层合板的原材料、铺层结构、成型工

艺和层板力学特性及其试验方法。

    本标准适用于各类救生艇壳体用的玻璃钢，其它玻璃钢小艇亦可参考。

2 引用标准

    GB 1446 纤维增强塑料性能试验方法总则

    GB 3854纤维增强塑料巴氏(巴柯尔)硬度试验方法

    GB/T 3961 纤维增强塑料术语

3 技术要求

3.1 通则

3.1.1玻璃钢层合板的主要原材料(如树脂系和增强材料)应经主管机关认可，未经认可的原材料需经

检验合格并经主管机关同意后方可使用。

3.1.2 用不饱和聚醋树脂与交替铺设的短切玻璃纤维毡和玻璃粗纱布增强材制成的玻璃钢层合板;其

制作方法是手工铺敷，层合板中玻璃含量(按重量计)约为30%-50%(若为玻璃毡，大约为3000;若为
玻璃布，约为50%)
3.2 原材料

3.2.1 树脂系

3.2.1.1 玻璃钢层合板所用树脂系包括胶衣树脂和船用通用型或耐火型不饱和聚醋树脂。各类树脂应

有良好的耐水性和抗老化性。

3.2.1.2 应按出厂说明书的规定，在不饱和聚酷树脂中加人引发剂和促进剂，并制成浇铸体试样，当试
样硬度达到巴氏硬度40以上，并经24 h环境处理后，测定其物理和力学性能应符合表1的要求.
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表 1

项 目 要 求

热变形温度(在 1. 8 N/mm'载荷下测定) )55℃

基层树脂的极限延伸率(20℃时) >2%

拉伸模量 妻2 000 N/mm'

拉伸强度 >50 N/mm'

冲击 韧性 >O.4 J/m'

3.2.1.3 应对胶衣树脂进行吸水性试验。将50 mm X 50 mm X 4 mm的试件置于温度为23士2℃的水

中，经30 d后取出擦干，测定试件吸水前后的重量，其重量差应不大于30 mg.
    胶衣树脂在20℃时的极限延伸率应不小于3%，同时应比一起使用的浸润树脂的极限延伸率大

1%.

3.2.1.4 不应使用超过贮存期限(有效期限)的树脂。

3.2.2 颜料

3.2.2.1 颜料的类型应为不影响树脂固化者。

12.2.2 当由层糊工加入颜料时，应先制成伴和在同一种或相配的聚醋树脂中的糊状物(俗称“颜料

糊”)，经仔细而充分地搅拌，使混入的气体最少。

3.2-2.3 颜料的用量应不超过树脂制造厂推荐的达到满意色深所需的量，且任何情况下均不得超过配

方中树脂重量的5%.

3.2-2.4 层合树脂(不饱和聚醋树脂)不宜加入颜料。

3.2.3 填料

3.2.3.1 玻璃钢层合板中的树脂不得添加任何填料。

3.2-3.2 阻燃层合板中不得使用碳酸钙或类似的碱性填料。

3.2.4 阻燃剂

3.2.4.1 当要求阻燃性能时，应首选反应型阻燃剂。

3.2.4.2 当采用添加型阻燃剂时，在树脂中加入的阻燃添加物，其型号和用量应按制造厂的建议，且不

得明显改变树脂的粘度。

3.2-4.3 阻燃剂的用量不应超过树脂重量的20%.

3.2.5 玻璃纤维增强材

3.2.5.1 玻璃纤维增强材应选用经主管机关认可的无碱玻璃纤维〔其含碱量(Na,O)不得大于1%),

3.2-5.2 材料应无瑕疵、变色、杂质、受潮、霉变、碎屑等缺陷。

3.2. 5.3 玻璃纤维应具有良好的浸润性，以保证纤维和树脂之间有良好的粘结力。

3.2. 5.4 玻璃纤维织物应具有良好的工艺性。在敷制过程中不起毛，不断头。

3.3 铺层结构

    玻璃钢层合板可采用“布层结构铺层”或“布毡结构铺层”。

3. 11 布层结构铺层

    由玻璃纤维无捻粗纱正交布与不饱和聚酷树脂铺糊成型的层合板。其铺层设计如表2。
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表 2

层合板厚度

      m m

胶衣层数

    表 面 毡

(40 g/m，或50 g/m')

        层数

铺 层 设 计

规格(g/m') X层数

4.0 1̂ -2 1 R200 +R400+R800 X 3+R200

4.5 1- 2 1̂ 2 R200 X Z+R 400+R 800 X 3干R200

5.0 1̂ -2 1- 2 R200+R400+R800 X 4+R200

5.5 1̂ 2 1̂ -2 R200X 2+R400+R800 X 4十R200

6.0 1̂ -2 1̂ -2 R200+R400十R800 X 5+R200

7.0 1- 2 1̂ -2 R200十R400+R800 X 6+R200

8.0 1- 2 1- 2 R200+R400+R goo X 7+R200

9.0 1̂ -2 1- 2 R200+R400+R800X 8+R200

10.0 1- 2 1--2 R200十R 400+R800 X 9+R200

    注:表中R为玻璃布.

3.3.2 布毡结构铺层

    由短切玻璃纤维毡和玻璃纤维无捻粗纱正交布交替用不饱和聚醋树脂铺糊成型的层合板。其铺层

设计如表3。

                                                表 3

层合板厚度

        力 Inl

胶衣层数

    表 面 毡

(40 g/m'或 50 g/m')

        层数

铺 层 设 计

规格〔g/m') X层数

4.0 1- 2 1 M300十(M300+R400) X 2+M300

4.5 1̂ -2 1- 2 (M300+ R400) X 3-+ 300

5.0 1- 2 1̂ -2 (M300十R400 X 2+M300+R800十M300

5.5 1̂ -2 1- 2 M300+R400十(M300+R860 X 2+M300

6.0 1- 2 1̂ -2 (M300+R800) X 3十M300

7.0 1 2 1- 2 M300 X 2+R400+ (M300+R800 X 2+M300 X 2

8.0 1- 2 1- 2 (M 300+R800 X 4+M300

9.0 1̂ -2 1- 2 (M300+R400 X 4+M300+R400+M300

10.0 1-2 1- 2 M300+ (M300十R800) X 4+M300+R400+M300

    注:表中R为玻璃布，M 为短切毡。

3.3.3 层合板厚度计算

    对于固化后的树脂与毡的铺层按每平方米100 g重毡的薄层板的平均厚度为0. 25 mm计算;对于

固化后的树脂与粗纱布铺层，按每平方米100 g重粗纱布的薄层板的平均厚度为。13 mm计算。该平

均厚度用于设计计算，实际施工中层合板的厚度允许在平均厚度士15 00范围内变动。



Gs/T 16167一 1996

3.3.4 玻璃钢层合板的厚度应满足强度和刚度的要求，且不得小于4 mm,

3.4 铺层成型工艺

3.4.1 模具

3.4.1.1 模具应有足够的支撑以保持其整体形状和光顺的线型。

3.4.1.2 用于建造模具的材料应不影响树脂的固化。

3.4.1.3 模具应使用专用模具胶衣树脂制成。

3.4.2 层合

3.4.2.1在上脱模剂之前，模具应充分清洁、干燥，并使之具有工场温度和湿度的条件。脱模剂应对胶
衣树脂无不良影响。

3.4-2.2 胶衣树脂由刷子、滚子或喷涂工具涂敷成厚度在0. 4̂-0.6 mm之间的均匀薄层。

3.4.2.3 胶衣树脂在凝胶后到铺敷第一层玻璃纤维增强材之间的暴露时间不得超过树脂厂的规定 且
若事先未征得主管机关同意时不得暴露过夜。艇体的胶衣上应先铺上一层重量为40 g/m'或50 g/m'

的表面毡，其树脂与玻璃之比不得低于2.5 c 1，并需轻轻加以滚压。
3.4.2.4 每一层都应按认可的顺序和方向铺敷增强材料，并充分浸透树脂和滚压到所需的玻璃含量
    层合板(不包括胶衣)的玻璃含量按公式((1)计算:

                              G=2. 56/[(3 072 T/W)+1.361 ······，.·········”·⋯⋯(1)

式中:仅— 层合板(不包括胶衣)的玻璃含量;

      T- 测得的层合板厚度(不包括胶衣),mm;

      w— 层合板中全部玻璃增强材的重量，g/mze

3.4.2.5 当层合中断而使暴露的树脂凝胶时，以后在该面积上铺敷的第一层增强材，应为短切玻璃纤
维型的材料。

3.4.2.6 增强材的布置，应使整个层板保持强度的连续性;增强材的接头应为搭接，搭接宽度应不小于

50 mm，相邻两搭接层的中心线间隔应不小于100 mm,

3.4.2.7 层合板应由验船师抽查试验。
3.4.3 脱模和固化

3.4.3.1 敷层结束后，脱模前应在模具中停留一段时间，使树脂固化。这段时间应随树脂的类型和层合
板的结构而异，但不得小于12h或树脂厂所规定的时间。

3.4-3.2 脱模时，艇体应给于足够的加强和支承，以减少变形。

3.4.3.3 层合板的巴氏($arcol)硬度未达到树脂厂规定的值时，不得移出成型间，以使层板在合适的

温度和湿度环境中继续固化达到要求。

3.5 层合板力学性能

3.5.1 按3.3.1要求制成的层板，通过其试件测定的力学性能应符合表4,

                                              表 4

项 目 单 位 数 值

极限拉伸强度 N/mm' 180

拉伸模量 N/mm' 11 000

极限弯曲强度 N/mm' 180

弯曲模量 N/mm' 11 000

冲击韧性 k)/m' 250

3.5.2 按3.3.2要求制成的布毡结构层合板，通过其试件测定的力学性能应符合表5。
  4
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表 5

项 目 数 值，N/mm'

极限拉伸强度 123. 5

拉伸模量 8 000

极限弯曲强度 171.6

弯曲模量 7 549

极限压缩强度 117. 2

压缩模量 6 862.7

极限剪切强度 62

剪切模量 3 088.2

层间剪切强度 17.25

4 层板性能试验方法

玻璃钢层合板性能试验项目及其试验方法如表6。

                                            表 6

试 验 项 目 试 验 方 法 标 准

阻燃试验
GB 2408 塑料燃烧性能试验方法 水平燃烧法

GB 8924 玻璃纤维增强塑料撤烧性能试验方法 氧指数法

拉伸试验 GB 1447 玻璃纤维增强塑料拉伸试验方法

压缩试验 GB 1448玻璃纤维增强塑料压缩试验方法

弯曲试验 GB 1449 玻璃纤维增强塑料弯曲试验方法

剪切试验 GB3355 纤维增强塑料纵横剪切试验方法

层间剪切试验 GB 1450. 1 玻璃纤维增强塑料层间剪切强度试验方法
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