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前　　言

　　本标准同时代替ＧＢ／Ｔ２５６７—１９９５《树脂浇铸体试验方法总则》、ＧＢ／Ｔ２５６８—１９９５《树脂浇铸体拉

伸性能试验方法》、ＧＢ／Ｔ２５６９—１９９５《树脂浇铸体压缩性能试验方法》、ＧＢ／Ｔ２５７０—１９９５《树脂浇铸体

弯曲性能试验方法》、ＧＢ／Ｔ２５７１—１９９５《树脂浇铸体冲击性能试验方法》、ＧＢ／Ｔ４７２６—１９８４《树脂浇铸

体扭转试验方法》、ＧＢ／Ｔ７１９４—１９８７《不饱和聚酯树脂　浇铸体耐碱性测定方法》和ＧＢ／Ｔ８２３８—１９８７

《不饱和聚酯树脂液体和浇铸体折光率的测定》的浇铸体部分。

本标准与各原标准相比主要变化如下：

———增加规范性引用文件（见第２章）；

———增加试验原理（见５．１．１、５．２．１、５．３．１、５．４．１、５．５．１）；

———将试样测量精度由０．０２ｍｍ改为０．０１ｍｍ（ＧＢ／Ｔ２５６７—１９９５中第６章，本标准的４．４．１）；

———增加试验设备的恒定速度要求（见４．５．３）；

———增加平均值的置信区间计算要求（见６．５）；

———拉伸载荷及变形的记录区间由破坏载荷的４０％改为５０％（ＧＢ／Ｔ２５６８—１９９５中的４．６，本标

准的５．１．４．６）；

———压缩载荷及变形的记录区间由破坏载荷的４０％改为５０％（ＧＢ／Ｔ２５６９—１９９５中的４．６，本标

准的５．２．４．６）；

———弯曲载荷及变形的记录区间由破坏载荷的４０％改为５０％（ＧＢ／Ｔ２５７０—１９９５中的４．９，本标

准的５．３．４．９）；

———增加弯曲试样横截面为矩形且棱边不倒圆的规定（见５．３．２．１）；

———增加弯曲试样中部１／３范围内宽度与平均宽度允差、厚度与平均厚度允差的规定（见

５．３．２．２）；

———提高冲击试样长、宽、厚测量精度（ＧＢ／Ｔ２５７１—１９９５中的４．４，本标准的５．４．４．４）；

———将“浇铸体折光率”部分纳入本标准，“不饱和聚酯树脂折光率”部分纳入ＧＢ／Ｔ７１９３—２００８。

本标准的附录Ａ为规范性附录。

本标准由中国建筑材料联合会提出。

本标准由全国纤维增强塑料标准化技术委员会归口。

本标准由常州天马集团有限公司和北京玻钢院复合材料有限公司负责起草。

本标准主要起草人：宣维栋、张海雁。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２５６７—１９８１，ＧＢ／Ｔ２５６７—１９９５；

———ＧＢ／Ｔ２５６８—１９８１，ＧＢ／Ｔ２５６８—１９９５；

———ＧＢ／Ｔ２５６９—１９８１，ＧＢ／Ｔ２５６９—１９９５；

———ＧＢ／Ｔ２５７０—１９８１，ＧＢ／Ｔ２５７０—１９９５；

———ＧＢ／Ｔ２５７１—１９８１，ＧＢ／Ｔ２５７１—１９９５；

———ＧＢ／Ｔ４７２６—１９８４；

———ＧＢ／Ｔ７１９４—１９８７；

———ＧＢ／Ｔ８２３８—１９８７。
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树脂浇铸体性能试验方法

１　范围

本标准规定了测定树脂浇铸体性能的试验标准环境、试样、试验方法、试验结果以及试验报告等。

本标准适用于测定纤维增强塑料用热固性树脂浇铸体、专用浇铸树脂的浇铸体的拉伸、压缩、弯曲、

简支梁冲击韧性、扭转、耐碱性和折光率。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＩＳＯ２６０２　试验结果的统计说明———平均值和置信区间的计算

３　试验的标准环境

环境温度：（２３±２）℃，相对湿度（５０±５）％。

４　试样

４．１　试样制备

４．１．１　模具

４．１．１．１　平板浇铸模

４．１．１．１．１　材料

ａ）　模板为平整光滑的玻璃板或钢板，其大小根据所需试样面积加模框面积而定；

ｂ）　脱模剂或脱模薄膜采用脱模蜡、玻璃纸；

ｃ）　Ｕ型模框，将金属丝穿在橡胶软管中，做成与模板尺寸吻合的Ｕ字型模框；

ｄ）　控制厚度的塞片，以浇铸板厚度而定；

ｅ）　弓形夹。

４．１．１．１．２　模具制作

将两块事先涂有脱模剂或覆盖脱模薄膜的模板之间夹入 Ｕ型模框，Ｕ型的开口处为浇铸口，Ｕ型

模框事先涂有脱模剂或覆盖玻璃纸，用弓形夹将模板与 Ｕ型模框夹紧，两块模板之间的距离用塞片来

控制。

４．１．１．２　试样浇铸模

根据标准试样尺寸用钢材或硅橡胶制作试样模具，模腔尺寸设计要考虑树脂收缩率。

４．１．２　配料、浇铸

４．１．２．１　按预定的固化系统配制，并将各组分搅拌均匀。

４．１．２．２　浇铸在室温１５℃～３０℃、相对湿度小于７５％以下进行，沿浇铸口紧贴模板倒入树脂液，在整

个操作过程中要尽量避免产生气泡。如气泡较多，可采用真空脱泡或振动法脱泡。

４．１．３　固化

４．１．３．１　常温固化：浇铸后模子在室温下放置（２４～４８）ｈ后脱模。然后敞开放在一个平面上，在室温

或标准环境温度下放置５０４ｈ（包括试样加工时间）。

４．１．３．２　常温加热固化：浇铸模在室温下放置２４ｈ后脱模，继续加热固化，从室温逐渐升至树脂热变
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