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[bookmark: bookmark16][bookmark: bookmark17][bookmark: bookmark18]建筑材料及制品燃烧试验
基材选取、试样状态调节和安装要求
1范围
本文件规定了建筑材料及制品燃烧试验的基材选取、试样状态调节和安装要求。
本文件规定的状态调节适用于建筑材料及制品的燃烧试验;基材选取及试样安装方法适用于按 GB/T 20284,GB/T 11785和GB/T 8626测试并依据GB 8624—2012进行分级的建筑材料及制品。
2规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文 件，仅该日期对应的版本适用于本文件;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 8624—2012建筑材料及制品燃烧性能分级
GB/T 8626建筑材料可燃性试验方法
GB/T 11785铺地材料的燃烧性能测定辐射热源法
GB/T 20284建筑材料或制品的单体燃烧试验
3术语和定义
GB 8624—2012界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: bookmark19]3.1
制品 building product
要求给出相关信息的建筑材料、复合材料或组件。
[来源：GB 8624—2012,定义 3.1]
[bookmark: bookmark20]3.2
材料 building material
单一物质或均匀分布的混合物,如金属、石材、木材、混凝土、矿纤、聚合物。
[来源：GB 8624—2012,定义 3.2]
[bookmark: bookmark21]3.3
组件 assembly
材料及其复合材料的制成品，如夹芯板。
注：组件可包含空气间隙。
[bookmark: bookmark22]3.4
匀质制品 homogenous product
由单一材料组成的，或其内部具有均匀密度和组分的制品。
[来源：GB 8624—2012,定义 3.4]
[bookmark: bookmark23]3.5
铺地材料flooring
可铺设在地面上的材料或制品。
[来源：GB 8624—2012,定义 3.10]
[bookmark: bookmark24]3.6
基材 substrate
与建筑制品背面（或底面）直接接触的某种制品，如混凝土墙面等。
[GB 8624—2012,定义 3.11]
[bookmark: bookmark25]3.7
标准基材 standard substrate
代表实际应用基材的制品。
[来源：GB 8624—2012,定义 3.12]
[bookmark: bookmark26]3.8
状态调节 conditioning
将样品置于受控环境下进行调节的过程。
[bookmark: bookmark27]3.9
实际应用 end-use application
制品实际使用时可能会影响火灾条件下制品燃烧性能的情况或条件，包括制品的数量、方位、与其 邻近制品的相对位置和固定方法等。
4试样状态调节
4.1通用要求
试样应在温度（23±2）°C、相对湿度（50 + 5）%的环境下进行状态调节。在状态调节环境中应确保 空气能在每个试样周围流通，直到质量恒定（见4.2），或满足养护要求（见4.3）。
4.2质量恒定
4.2.1试验前，试样应在符合4.1规定的环境下放置至少48 h,直至试样质量恒定。
4.2.2当时间间隔为24 h的连续2次称量，试样的质量偏差不超过试样质量的0.1%或0.1 g（两者取 最大值）时，认为试样达到质量恒定。
4.3养护期
4.3.1对于有养护要求的制品，进行状态调节前应根据生产商要求进行合理养护。应测试试样的含水 率，放入状态调节室前试样含水率应低于40%。
4.3.2试验前，将试样放置于4.1规定的环境下进行状态调节，最短养护期应满足下列要求。
[bookmark: bookmark28]a）	最短8周的状态调节期：
[bookmark: bookmark29]1）	阻燃木材或木质阻燃制品；
[bookmark: bookmark30]2）	水泥基制品。
[bookmark: bookmark31]b）	最短4周的状态调节期：
1）未经过阻燃处理的木材或木质制品；
[bookmark: bookmark32]2）	硅酸钙制品；
[bookmark: bookmark33]3）	石膏或石膏基制品；
[bookmark: bookmark34]4）	包含吸湿材料的其他制品。
[bookmark: bookmark35]c）最短2周的状态调节期:其他所有制品。
5基材选取
5.1铺地材料的标准基材
5.1.1选取试验基材时,宜考虑试验结果的应用范围，当采用符合5.1.2或5.1.3规定的标准基材时，试 验结果适用于标称密度不小于标准基材密度75%的实际应用基材。
5.1.2以燃烧性能为A级（按铺地制品分级）、厚度（8士2）mm、密度（1 8OO + 2OO）kg/m3的水泥纤维 板,或厚度（11 士2）mm、密度（1 000 + 100）kg/m3的硅钙板作为标准基材,试验结果应用于不燃A级的 基材。
5.1.3以非阻燃处理、燃烧性能达到B2级（按铺地制品分级）、厚度（20士2）mm、密度（68O + 5O）kg/m3的 刨花板作为标准基材，试验结果可应用于木质基材,也可应用于任何不燃A级的基材。
5.1.4若实际应用时采用的不是5.1.2或5.1.3规定的基材,应根据制品实际应用选择相应类别基材进 行试验。
5.1.5铺地制品的安装方法应具有实际应用的代表性。试样的制备应体现铺地制品实际应用的安装 方式，如黏结剂的种类和使用量等。
5.2墙面和吊顶表面装饰制品的标准基材
5.2.1墙面和吊顶表面装饰制品的标准基材见表1。
5.2.2选取试验基材时,宜考虑试验结果的应用范围，根据实际应用和下列规则确定基材。
[bookmark: bookmark36]a）	试验结果适用于标称密度不小于标准基材密度75%的实际应用基材。
[bookmark: bookmark37]b）	采用燃烧性能为A级的标准基材，试验结果仅应用于不燃A级的基材。
[bookmark: bookmark38]c）	采用标准刨花板基材和胶合板基材，试验结果可应用于木质基材,也可应用于任何不燃A级 的基材。
[bookmark: bookmark39]d）	非阻燃处理的刨花板和胶合板应按照GB/T 20284方法进行试验，燃烧增长速率指数 FIGRAO.OMJ为（500±100）W/s,总产烟量 TSP”。'为（50士20）m：
[bookmark: bookmark40]e）	采用标准纸面石膏板基材，试验结果可应用于纸面石膏板基材,也可应用于任何不燃A级的 基材。
[bookmark: bookmark41]f）	采用标准硅酸钙板基材，试验结果不能应用于纸面石膏板基材。
[bookmark: bookmark42]g）	采用标准钢板基材，试验结果仅应用于熔点不低于1 000 °C的金属基材。
[bookmark: bookmark43]h）	采用标准铝板基材，试验结果仅应用于熔点不低于500 °C的金属基材。
[bookmark: bookmark44]i）	实际应用中若制品含有空气间隙,试样应包括空气间隙，空气间隙的最大宽度为25 mm。
[bookmark: bookmark45]j）	对于表面制品，若在紧贴的基材背面有影响制品性能的附加层材料，如彩钢板背面的隔热材 料，试样应按实际应用方式进行制作，即试样应包含表面制品、基材及其附加层。
[bookmark: bookmark46]k）	标准基材不能代表实际应用基材时，应根据制品实际应用选择相应类别基材进行试验。
[bookmark: bookmark47]l）	表面制品的安装方式（如胶水粘贴）应具有实际应用的代表性。
[bookmark: bookmark48]m）	试样制备应体现实际应用的安装方式，养护时间应不短于实际应用时的养护时间。
[bookmark: bookmark49]n）非阻燃处理的刨花板和胶合板应按照GB/T 20284方法进行试验，燃烧增长速率指数
（FIGRA°.4MJ）为（500士 100）W/s，总产烟量（TSP600 s）^（50 + 20）m2 o
表1墙面和吊顶表面装饰制品的标准基材
	类别
	标称密度
kg/m3
	厚度
mm
	燃烧性能等级
	使用规定（对应5.2.2）

	纤维水泥板
	1 400士140
	6 + 1
	A
	a) ,b) ,g) ,j)

	硅钙板
	1 000±100
	11±2
	A
	a) ,b) ,g) ,j)

	矿物棉纤维板
	50±20
	20±1
	A
	a),b),g)打)

	钢板
	7 850+50
	0.8 + 0.1
	A
	a) , b) , e) ,g) ,j)

	铝板
	2 700 + 50
	1.0 + 0.2
	A
	a) ,b) ,f) ,g) ,j)

	纸面石膏板
	800 + 100
	12 + 1
	A
	a) ,b) ,d) ,g) ,j)

	非阻燃处理的刨花板
	680+50
	12 + 2
	B2
	a) ,c) ,g) ,j) ,k)

	非阻燃处理的胶合板
	450+50
	9 + 1
	B2
	a) ,c) ,g) ,j) ,k)



6试样安装要求 6.1通用要求
试验时采用的安装和固定方法应代表制品的实际应用方式，并宜考虑制品厚度、密度、表面涂层、制 品组成、结构（如形状、结构层、构造方式等）、基材、固定方法、空气间隙、边缘、制品方向、受火面等参数。
6.2 GB/T 20284 试验
6.2.1试样安装
6.2.1.1若产品尺寸比试样尺寸小，则试样可按下列实际应用方式进行拼接制作。
[bookmark: bookmark50]a）	在设置拼接缝时，水平或垂直拼接缝的位置应符合GB/T 20284对拼接缝设置的规定。
[bookmark: bookmark51]b）	试样两翼的组装应从接近燃烧器的角落处开始,并宜采用整块制品。
[bookmark: bookmark52]c）	为了在特定位置设置水平和垂直拼接缝,必要时需切割样品。
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[bookmark: bookmark53]d）	与拼接缝相邻的部分宜使用整块制品。虚线表示切割边缘位置，如图1所示。
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图1带拼接的试样
6.2.1.2试验前应明确安装方法,确定所采用的固定件的类型、数量和安装位置,并按下列方式进行。
[bookmark: bookmark54]a）	当使用粘结剂时，应根据实际应用情况确定粘结剂的类型、数量、使用方法和养护条件。
[bookmark: bookmark55]b）	若通过固定件的固定，能确保试验中试样不会垮塌和变形,则可用背板直接贴压在试样背面, 使试样紧靠U型卡槽。
6.2.1.3对于硬质自支撑制品，应在试样和背板之间使用定位框架，定位框架设置在试样的边缘处。
6.2.1.4对于非自支撑制品、预计会垮塌或熔化的制品、制作试样需要拼接的制品，应按下列要求进行。
[bookmark: bookmark56]a）	采用支撑框架和定位件进行安装。
[bookmark: bookmark57]b）	通过螺钉将试样固定在框架上。
[bookmark: bookmark58]c）	当使用垫圈时，垫圈直径不应超过30 mm。
[bookmark: bookmark59]d）	固定件的数量和间距应代表实际应用情况。
[bookmark: bookmark60]e）	应釆用金属或燃烧性能达到不燃A级的定位件，安装位置应在框架背面、试样的上边缘和下 边缘处。
[bookmark: bookmark61]f）	对于无须支撑的试样，定位件安装在背板的前面，且不能影响试样背面的通风情况。
6.2.1.5对于实际应用时直接固定在基材上的制品，按下列方式进行。
[bookmark: bookmark62]a）	采用螺钉、钢钉将试样固定于基材上。
[bookmark: bookmark63]b）	使用垫圈时，其直径不应超过30 mm。
[bookmark: bookmark64]c）	可按图2a）和图2b）进行固定，图2a）为无拼接的试样，图2b）为设置水平和垂直拼接缝的 试样。
[bookmark: bookmark65]d）	当制品尺寸小于试样尺寸时，应对制品进行拼接，并应按实际应用时的拼接方式进行固定。

[image: ][image: ]单位为毫米
十
卡
十
1 000
a）无拼接试样固定框架形状

[bookmark: bookmark66]b）有拼接试样固定框架形状
图2试样固定框架
6.2.2基材的应用
6.2.2.1若试验后基材保持完好，且没有较大变形,应按下列方式进行：
[bookmark: bookmark67]a）	在经过清洁处理和状态调节后，基材可重复使用；
[bookmark: bookmark68]b）	若基材保持完整、密度没有发生改变，则可认为基材保持完好；
[bookmark: bookmark69]c）	细微的损坏，如因钉子或螺钉造成的小孔可以忽略。
6.2.2.2若制品在实际应用时设置有垂直或水平拼接缝，按下列方式进行：
[bookmark: bookmark70]a）	试样拼接缝的设置应符合GB/T 20284对拼接缝设置的规定；
[bookmark: bookmark71]b）	试样和基材的拼接缝在设置时应相互错开；
[bookmark: bookmark72]c）	若制品是通过与基材复合构成的复合制品（如粘贴在基材上的层板），复合制品同样应按
GB/T 20284的规定设置拼接缝；
[bookmark: bookmark73]d）	除特殊要求外，基材拼接缝宜紧密拼接。
6.2.2.3对于钢面复合夹芯板绝热制品，应在试样长翼上距离角落200 mm处设置垂直拼接缝。
6.2.3空气间隙的设置
6.2.3.1空气间隙作为试样安装系统的一部分,应按下列要求进行。
[bookmark: bookmark74]a）	根据制品的实际应用情况来设置。
[bookmark: bookmark75]b）	建筑制品的结构孔洞或特征孔洞不能作为空气间隙，如蜂窝孔、砖块中的结构型孔洞等。
[bookmark: bookmark76]c）	若建筑制品在实际应用时留有空气间隙，则试样安装时应设置空气间隙，空气间隙有下列 类型：
[bookmark: bookmark77]1）	通风型空气间隙安装时试样的侧边及顶部均应敞开；
[bookmark: bookmark78]2）	非通风型空气间隙安装时将空气间隙各个边缘用板条牢牢封闭，形成紧密封闭的空腔。 6.2.3.2对于有空气间隙的非自支撑制品，安装时空气间隙宽度至少为40 mm（首选宽度40 mm）,该 尺寸可通过采用规定尺寸的框架、支撑件或定位件来设置。
6.2.3.3对于含有非通风型空气间隙的制品应按下列要求设置：
[bookmark: bookmark79]a）	安装时试样的上端和边缘应采用燃烧性能达到GB 8624-2012不燃A级的制品（常用硅钙 板、矿棉）进行封闭；
[bookmark: bookmark80]b）	对于含有通风型空气间隙的制品，安装时试样边缘应敞开。
6.2.3.4悬挂吊顶制品应采用通风型空气间隙的安装方式。
6.2.4拼接缝的设置
6.2.4.1建筑制品的边缘、拼接缝的对接面或制品组件应符合下列要求：
[bookmark: bookmark81]a）	结构边缘会影响制品的燃烧特性，边缘的封闭情况应与实际应用条件保持一致；
[bookmark: bookmark82]b）	在实际应用中，若制品边缘被另一构件覆盖（如固定框），试验时其试样边缘也应做相应保护。 6.2.4.2制品的拼接缝应符合下列要求：
[bookmark: bookmark83]a）	拼接缝制品两部分（边缘）拼接在一起的位置；
[bookmark: bookmark84]b）	拼接缝的设置可能影响试验结果,火焰可通过拼接缝接触试样的背面或芯材；
[bookmark: bookmark85]c）	在试验时，制品可在拼接缝处发生变形,在制品后面形成空气间隙。
6.2.4.3试样的拼接缝应按下列要求制作：
[bookmark: bookmark86]a）	包括墙面拼接缝、角落拼接缝、线性制品的拼接缝可采用黏结剂粘接，或填充弹性密封胶、填料 或水泥砂浆；
[bookmark: bookmark87]b）	弹性密封胶、填料或水泥砂浆在试验前应有足够的养护时间，养护的最短时间应符合生产商要 求或相关标准的规定；
[bookmark: bookmark88]c）	应根据制品实际应用的拼接类型进行试样制作。
6.2.4.4各类带拼接缝的试样制作应按下列要求进行。
[bookmark: bookmark89]a）	粘接拼接缝:应根据实际应用情况确定胶水涂覆的面层（制品表面或基材表面），并符合下列 要求：
[bookmark: bookmark90]1）	对厚度较大的试样，粘结剂直接涂覆于拼接缝边缘；
[bookmark: bookmark91]2）	对厚度较小的试样，粘结剂应先涂覆于制品上，再粘贴于基材；
[bookmark: bookmark92]3）	试样制作时应特别注意黏结剂的均匀涂覆，尤其在拼接缝的边缘处。
[bookmark: bookmark93]b）	对接拼接缝:对于两边缘通过对接形成拼接缝（如墙面拼接缝）的制品，或制品两部分通过靠接 的方式形成拼接缝（如角落拼接缝）的制品，试样制作时宜尽可能使这种拼接反映它的实际应 用情况，采用的附加物应记录在报告中。
[bookmark: bookmark94]c）	异型或联锁拼接缝:某些产品（如夹芯板材）连接部位采用联锁件加密封带或膨胀剂等辅助物 拼接而成，制作试样时应反映实际应用时的拼接方式。
[bookmark: bookmark95]d）	角落有盖缝板的拼接缝:盖缝板的尺寸和厚度要能代表实际应用时的最小尺寸和厚度，固定件
的设置依据GB/T 20284的规定。
[bookmark: bookmark96]e）	对于厚度较大的复合制品，如钢面复合夹芯板绝热制品应符合下列要求：
[bookmark: bookmark97]1）	拼装时试样长翼和短翼应相互垂直构造成直角结构，短翼端面应紧靠长翼,并确保长翼上 的垂直拼接缝距离角落连接处200 mm；
[bookmark: bookmark98]2）	角落处内角和外角均应加设角钢盖缝板，内角盖缝板尺寸：50 mmX5O mm,厚度为 0.5 mm；
[bookmark: bookmark99]3）	外角盖缝板尺寸：50 mmX （50 +试样厚度）mm,厚度0.5 mm；
[bookmark: bookmark100]4）	盖缝板长度应与试样高度一致，覆盖整个拼接缝,并从试样底端50 mm处每隔400 mm 以螺钉或例钉加以固定。
[bookmark: bookmark101]f）	基材上的拼接缝:基材上有拼接缝时，试样的拼接缝应与其错开，即基材上的拼接缝和试样的 拼接缝位置不重合。
6.2.5受火面
6.2.5.1非对称制品由于面层不同，其特性可能不同。由于受火面方向的影响，面层可具有不同的燃烧 特性。
6.2.5.2对称制品只测试一面。对于已明确受火面的非对称制品，只测试受火面。对于非对称制品，若 任意一个表面均可能受火,则两个表面均应试验，并采用最差一面的试验结果作为该制品的分级结果。
6.3 [bookmark: bookmark102]GB/T 8626 试验
6.3.1试样尺寸为90 mmX250 mm,必要时可进行拼接。
6.3.2试验前应明确安装方法。若采用机械固定，宜避免固定件影响火源和火焰传播。
6.3.3试验时，试样通常不设置空气间隙。
6.3.4当釆用边缘点火方式时，试样边缘的保护状态应同制品实际使用状态一致。若制品实际应用时 其边缘可能暴露于火源，则试样应按边缘受火方式进行试验。
6.3.5对于厚度较大的复合制品，如钢面复合夹芯板绝热制品，应将试样旋转90。,将火焰直接对准复 合夹芯板绝热芯材的中部,受火部位不应有钢板面层或其他覆盖层。胶水层或其他次要组分层可不单 独进行试验。
6.3.6对称制品只测试一面，对于已明确受火面的非对称制品，只测试受火面。对于非对称制品，若任 意一个表面均可能受火,则两个表面均应试验，并采用最差一面的试验结果作为该制品的分级结果。
6.4 [bookmark: bookmark103]GB/T 11785 试验
6.4.1试样安装
6.4.1.1 GB/T 11785中没有规定试样的最大厚度，试样的最大厚度只受限于试验装置的要求，通常其 最大厚度为38 mm。
6.4.1.2实际应用时为机械固定的铺地制品应符合下列要求：
[bookmark: bookmark104]a）	试验前应明确安装方法,确定所采用的固定件的类型、数量和安装位置；
[bookmark: bookmark105]b）	当使用粘结剂时，应根据实际应用情况确定粘结剂的类型、数量、使用方法和养护条件。
6.4.1.3在本试验中应遵循下列规则：
[bookmark: bookmark106]a）	不允许制品边缘暴露于点火器或辐射板下，因此试样夹具应盖住试样和基材的边缘；
[bookmark: bookmark107]b）	对于地砖，应对制品拼接缝边缘进行保护,试样边缘应采用试样夹进行保护。
6.4.2基材的应用
6.4.2.1实际应用中应遵循下列规则。
[bookmark: bookmark108]a）	基材为混凝土地面或其他任何燃烧性能达到GB 8624—2012的不燃A级的地面材料时，试验 应采用纤维水泥板或硅钙板作为标准基材。
[bookmark: bookmark109]b）	铺地基材为木质材料时，试验应采用非阻燃的刨花板作为标准基材。
6.4.2.2基材不应设置拼接缝。无基材的铺地制品其试验结果同样适用于有基材的制品。
6.4.3空气间隙的设置
6.4.3.1实际应用中若铺地材料和基材间有空气间隙，应连同空气间隙一起进行试验，空气间隙宽度应 为 10 mm。
6.4.3.2由于本试验的试样夹具有尺寸限制，对于实际应用中制品与基材间的空气间隙较大的制品（如 活动地板中的间隙），试验时可不使用基材。
6.4.4拼接缝的设置
6.4.4.1根据制品及拼接方向，铺地制品可按不同的拼接方法拼接，应符合下列要求：
[bookmark: bookmark110]a）	木质铺地制品的拼接缝应设置在试样的纵向和横向上；
[bookmark: bookmark111]b）	对于拼接材料（特别是地砖、木板和层压板），应在试样上距离零点250 mm处设置横向拼接 缝，同时在试样上从零点到试样冷端，沿着纵向中心线设置纵向拼接缝。
6.4.4.2设置拼接缝时应按下列要求进行：
[bookmark: bookmark112]a）	根据实际应用情况选用粘结剂、设置拼接缝间距、选用填充物；
[bookmark: bookmark113]b）	试验前应有足够的时间对拼接缝填充物进行养护，使其达到实际使用时的性能；
[bookmark: bookmark114]c）	养护的最短时间应符合生产商或相关标准的规定。
6.4.4.3各类带拼接缝的试样制作应按下列要求进行。
[bookmark: bookmark115]a）	整体拼接缝应按下列要求进行：
[bookmark: bookmark116]1）	根据实际应用情况确定胶水涂覆的面层（制品表面或基材表面）；
[bookmark: bookmark117]2）	对厚度较大的试样，粘结剂直接应用于拼接缝边缘；
[bookmark: bookmark118]3）	对厚度较小的试样，粘结剂应先涂覆于制品上，再粘贴于基材；
[bookmark: bookmark119]4）	试样制作时应特别注意黏结剂的均匀涂覆，尤其在拼接缝的边缘。
[bookmark: bookmark120]b）	对接拼接缝应按下列要求进行：
[bookmark: bookmark121]1）	对于两边缘通过对接形成拼接缝的制品，切割制品时应保持尺寸平整，当切割不平整导致 均匀拼接有困难时,可对空隙进行填充；
[bookmark: bookmark122]2）	制作试样时，宜尽可能使拼接能反映实际应用的情况，采用的附加物应记录在报告中。
6.4.5受火面
6.4.5.1铺地制品的试验方向应由生产商确定。对于纺织地毯等制品必须在经向和纬向上分别制作 试样。
6.4.5.2应根据实际应用情况确定受火面。以组件中直接铺设在面层的一种或多种制品的燃烧性能来 代表该组件在实际应用中的燃烧性能。
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