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前 言
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聚对苯二甲酸乙二醇酯（PET）结构泡沫板材

1 范围

本本文件规定了聚对苯二甲酸乙二醇酯（PET）结构泡沫板材（以下简称结构泡沫板材）

的外观、规格尺寸和允许偏差、性能等要求，描述了相应的试验方法，规定了检验规则、标

志、包装、贮存、运输的内容，同时给出了便于技术规定的产品类型。

本文件适用于以聚对苯二甲酸乙二醇酯为主要原材料，添加必要的助剂，通过挤出发泡

生产聚对苯二甲酸乙二醇酯泡沫板材，再经过热熔焊接、切割制得的结构泡沫板材的生产、

检验和销售。

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/T 1452 夹层结构平拉强度试验方法

GB/T 1457 夹层结构滚筒剥离强度试验方法

GB/T 2035 塑料 术语及其定义

GB/T 2918 塑料 试样状态调节和试验的标准环境

GB/T 6342 泡沫塑料与橡胶 线性尺寸的测定

GB/T 6343 泡沫塑料与橡胶 表观密度的测定

GB/T 8810 硬质泡沫塑料 吸水率的测定

GB/T 8813 硬质泡沫塑料 压缩性能的测定

GB/T 10007 硬质泡沫塑料 剪切强度性能试验方法

GB/T 10799 硬质泡沫塑料 开孔与闭孔体积百分率的测定

3 术语和定义

GB/T 2035 界定的术语和定义适用于本文件。

聚对苯二甲酸乙二醇酯（PET）结构泡沫板材 Poly(ethylene terephthalate)

structural foam board

由聚对苯二甲酸乙二醇酯挤出发泡板材制成的高比强度和高比模量的结构泡沫板材。

4 产品类型

结构泡沫板材按公称密度分为以下七种类型，见表 1。

表 1 结构泡沫板材类型

类型 80 型 100 型 115 型 135 型 150 型 200 型 250 型

公称密度

（kg/m
3
）

80 100 115 135 150 200 250
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5 要求

5.1 外观

产品应表面平整，无夹杂物。不应有影响使用的可见缺陷，如焊接缺陷、裂口、变形、

翘曲等。

5.2 规格尺寸和允许偏差

5.2.1 规格尺寸

结构泡沫板材的方向规定如图1所示。

图1 结构泡沫板材的方向规定

常用结构泡沫板材规格尺寸应符合表2规定，其它规格由供需双方商定。

表2 常用结构泡沫板材规格尺寸

单位为毫米

长度（L） 宽度（B） 厚度（H）

2445 1005 供需

2445 1220 供需

5.2.2 允许偏差

结构泡沫板材产品尺寸允许偏差应符合表3规定。

表3 结构泡沫板材尺寸允许偏差

单位为毫米

长度（L）和宽度（B） 厚度（H）

±5 ±0.5

5.3 性能要求

结构泡沫板材产品的主要性能要求应符合表4规定。

表4 性能要求

项目
性能指标

80型 100 型 115 型 135 型 150 型 200 型 250 型

表观密度

（kg/m
3
）

10
580 


5
5100 


5
5115 


5
5135


5
5150


10
15200

10
15250



吸水率（%） ≤3.00 ≤2.00 ≤2.00 ≤2.00 ≤2.00 ≤2.00 ≤2.00
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表4 性能要求（续）

项目
性能指标

80 型 100 型 115 型 135 型 150 型 200 型 250 型

闭孔率（%） ≥87 ≥88 ≥88 ≥88 ≥88 ≥89 ≥89

Z 方向压缩强

度（MPa）
≥0.85 ≥1.30 ≥1.55 ≥2.00 ≥2.30 ≥3.30 ≥4.50

Z 方向压缩模

量（MPa）
≥65 ≥70 ≥90 ≥115 ≥125 ≥160 ≥200

Z 方向拉伸强

度（MPa）
≥1.25 ≥1.30 ≥1.50 ≥1.80 ≥2.00 ≥2.40 ≥2.60

Z 方向拉伸模

量（MPa）
≥85 ≥90 ≥110 ≥125 ≥135 ≥170 ≥200

XZ 方向剪切强

度（MPa）
≥0.60 ≥0.70 ≥0.85 ≥1.10 ≥1.25 ≥1.60 ≥1.70

XZ 方向剪切模

量（MPa）
≥16 ≥22 ≥26 ≥32 ≥38 ≥55 ≥75

XZ 方向剪切断

裂延伸率（%）
≥16 ≥12 ≥10 ≥8 ≥8 ≥4 ≥3

YZ 方向剪切强

度（MPa）
≥0.60 ≥0.70 ≥0.85 ≥1.10 ≥1.25 ≥1.60 ≥1.70

YZ 方向剪切模

量（MPa）
≥16 ≥22 ≥26 ≥32 ≥38 ≥55 ≥75

YZ 方向剪切断

裂延伸率（%）
≥16 ≥12 ≥10 ≥8 ≥8 ≥4 ≥3

滚筒剥离强度

[（N•mm）/mm]

Ⅰ型

�≥40 �≥40 �≥40 �≥40 �≥40 �≥40 �≥40

Ⅱ型

40＞�≥

20

40＞�≥

20

40＞�≥

20

40＞�≥

20

40＞�≥

20

40＞�≥

20

40＞�≥

20

注：其他密度范围供需双方商定。
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5.4 其他性能根据供需双方商定。

6 试验方法

6.1 状态调节

6.1.1 结构泡沫板材性能试验时必须在产品熟化 72 h 以后取样。

6.1.2 测试样品按 GB/T 2918 中二级环境条件进行，在此条件下进行不少于 16 h 的状态调

节。

6.2 外观

目测。

6.3 尺寸测量

按GB/T 6342要求进行测定。

6.4 表观密度

按GB/T 6343要求进行测定。试样尺寸为长100 mm×宽100 mm×厚50 mm。试样数量为5个。

试样取2条焊接缝。

6.5 吸水率

按GB/T 8810进行。试样尺寸为长150 mm×宽150 mm×厚50 mm，试样两平行面的平行度

误差不大于1 %。试样数量为3个。试样取3条焊接缝。

6.6 闭孔率

按GB/T 10799进行。试样尺寸为25 mm×25 mm×25 mm，试样数量为3组，每组2个，取样

位置为两焊接缝中间位置。

6.7 压缩强度与压缩模量

按GB/T 8813要求进行测定。试样尺寸为长（50±1）mm×宽（50±1）mm×厚（50.0±

0.5）mm，试样两平行面的平行度误差不应大于1%，模量取值需采用引伸计。加载速率为5

mm/min，试样数量为5个。试样取1条焊缝，焊缝居中对称。

6.8 拉伸强度与拉伸模量

按GB/T 1452进行。试样尺寸为长（ 0
150 
 ）mm×宽（ 0

150
 ）mm×厚（50.0±0.5）mm，试

样两平行面的平行度误差不应大于1%，模量取值需采用引伸计，引伸计标距为25 mm。加载

速率为5 mm/min，试样数量为5个。试样取1条焊缝，焊缝居中对称。

拉伸模量按式（1）取值：

A
H

x
FE 0





 ················（1）

E ——拉伸模量，单位为兆帕（MPa）；
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F ——比例极限力差（力—变形曲线中有明显的直线部分），单位为牛顿（N）；

x ——比例极限变形差（力—变形曲线中有明显的直线部分），单位为毫米（mm）；

H0 ——试样（引伸计）的标距，单位为毫米（mm）；

A ——试样原始横截面积，单位为平方毫米（mm
2
）

6.9 剪切强度、剪切模量与剪切断裂延伸率

按GB/T 10007进行。试样尺寸为长（ 0
5250

 ）mm×宽（ 0
150
 ）mm×厚（25.0±0.5）mm。

加载速率为1 mm/min，试样数量为5个。XZ方向剪切试样（X为长度方向，Z为厚度方向）带1

条焊缝，焊缝平行于长度方向，焊缝居中对称。YZ方向剪切试样（Y为长度方向，Z为厚度方

向）焊缝取最大数量，焊缝垂直于长度方向，焊缝居中对称。

剪切断裂延伸率按式（2）取值：

100



H
sr ················（2）

r ——剪切断裂延伸率，单位为百分比（%）；

s ——样品断裂时变形测量装置变形增长量，单位为毫米（mm）；

H——试样厚度，单位为毫米（mm）。

6.10 滚筒剥离强度

按 GB/T 1457 要求进行测定。试样尺寸为长（300±1）mm×宽（60±1）mm，泡沫芯材

厚度为（25.0±0.5）mm，面板厚度不大于 1 mm。加载速率为 25 mm/min，试样数量为 5 个。

� 为平均滚筒剥离强度。

7 检验规则

7.1 出厂检验

7.1.1 出厂检验项目为：外观、规格尺寸和允许偏差、表观密度、Z 方向压缩强度与 Z 方

向压缩模量。

7.1.2 批次：以生产的同一类型、同批次主原材料生产的产品为一批。

7.1.3 抽样：同一批次外观、规格尺寸抽检率不低于 5%，密度、压缩强度与压缩模量抽检

量不少于 5块结构泡沫板材。

7.1.4 判定：检测结果应符合 5.1、5.2 及 5.3 中外观、规格尺寸和允许偏差、表观密度、

Z方向压缩强度与 Z方向压缩模量的相关要求，如出现不合格，应从原批中双倍取样，对不

合格项目进行复验，如复测结果全部合格，则该批合格，否则该批为不合格。

7.2 型式检验

7.2.1 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、生产设备、生产场地有较大（或重大）变化时；

c） 正常生产时，每年至少进行一次；

d） 产品停产6个月以上，恢复生产时。

7.2.2 型式检验的检验项目为 5.1~5.3 中规定的全部项目。
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7.2.3 型式检验应在工厂仓库的合格品中随机抽取样品，按 6.1~6.10 规定的试验方法切

取试样并进行检验，检验结果应符合 5.1~5.3 的规定。

8 标志、包装、贮存、运输

8.1 标志

结构泡沫板材产品出厂时应附有产品合格证，并标明生产企业名称、商标、详细地址、

产品名称、规格、型号、批号、生产日期、产品标准号。

8.2 包装

结构泡沫板材产品需先用塑料薄膜包装，放入硬质包装箱后用胶带纸封口，再用打包带

捆扎，或由供需双方协商。

8.3 贮存

结构泡沫板材产品贮存时应按类型、规格分别堆放，远离火源、热源和化学溶剂，避免

长期受重压，库房应保持干燥通风。

8.4 运输

运输中应远离火源、热源和化学溶剂，避免雨淋和阳光直射，并避免受重压和其它机械

损伤。
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附 录 A

（资料性）

聚对苯二甲酸乙二醇酯（PET）结构泡沫板材的成形过程

A.1 概述

在实际的使用过程中，经挤出发泡生产的聚对苯二甲酸乙二醇酯泡沫板材（以下简称挤

出板）一般会经过热熔焊接过程制备成块状体，再经过切割过程制备出结构泡沫板材成品。

A.2 聚对苯二甲酸乙二醇酯（PET）结构泡沫板材的成形过程

聚对苯二甲酸乙二醇酯（PET）结构泡沫板材的成形主要分为三个过程，分别为挤出发

泡过程、热熔焊接过程和切割过程，如图A.2所示。

图A.2 结构泡沫板材的生产过程和方向规定

在前段连续的挤出发泡过程中，经过表面处理的板材会被分割成尺寸一致的挤出板进行

收集，挤出板的厚度方向（h）和宽度方向（b）分别平行于出口模具的高度方向和宽度方向，

挤出板的长度方向（l）平行于挤出方向。之后使用热熔焊接设备将多个挤出板沿挤出板的

厚度方向（h）进行热熔焊接，达到所需的焊接长度后就形成了图A.2中的块状体。最后对块

状体的厚度方向（H’）进行切割，即可得到了所需厚度的结构泡沫板材。

另外，挤出板的尺寸会受到客户需求和后端的热熔焊接设备的影响，因此常用挤出板材

规格尺寸见表2，其它规格由供需双方商定。

表A.2 常用挤出板规格尺寸

单位为毫米

长度（l） 宽度（b） 厚度（h）

供需 1005 ≥45

供需 1220 ≥45
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