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家具表面软质覆面材料剥离强度的测定

主题内容与适用范围

本标准规定了用力学试验机测定家具表面软质祖面材料与基材间剥离强度的方法。

    本标准适用于PVC塑料薄膜、皮革、人造革、织物等软质理面材料，同以木材及木质材料为基材经
胶合所制得的家具及其他木制品的零部件剥离强度的评定。

2 原理

    利用力学试验机将软质硬面材料从基材表面呈1800剥离下来，观察并记录试件胶合面的破坏状况

和最大破坏载荷。

3 试脸设备和讨，仪翻

3.1 力学试验机

    最大负荷100N，相对误差应不大于士1%。设备应有自动记录装置。

3.2 夹具

    分上、下夹具，用以固定试件(见图1),

        图1 试件的安装方法

1一上夹具沼一基材沼一班面材料;4一下夹具
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3.3 游标卡尺

    分度值为0. 02mm，用于测量试件宽度。

3.4 外径千分尺

    分度值为0. Olmm，用于测量理面材料的厚度

4 试件

4门 试件的长度为150mm，宽度为25mm,厚度不得大于7mm，试件的形状见图2,

    当测定用于封边的覆面材料与基材间的剥离强度时，试件的宽度应等于被封边部件的厚度

2 a     4

言
      图2 试件的形状与尺寸

1-锯口;3一软质班面材料; 3-胶层; 4-基料

4. 2 试件的数量应在有关产品的技术文件中说明，但应不少于16块。

4.3 试材可以直接取自被测家具部件的不同部位.也可以采用相同材料，在相同的胶合条件下专门制

作。

4.4 胶合后的试材，须在室内条件下陈放后方可制成试件。陈放时间:热压试材应不少于48h;冷压试

材应不少于72h,

4. 5 由试材锯解成试件时，可以先顺基材木纹方向锯出宽度为b的长方形条。如果试材太厚，则应再锯

去部分基材，使试件厚度不大于7mm，然后参照图2的形状锯解成试件，最后，在距离试件一端20mm

处横锯一条锯口，锯切时不允许锯齿触及孤面材料。

4.6 试件的端面应锯切平整，并与侧面相垂直。如发现有10%的覆面材料脱胶，该试件应予作废。

4.7 试验前应测量每块试件的宽度，测量误差应不大于0. I mm，同时测量每块试件的搜面层的厚度，

测量误差应不大于0. Olmm,

4.B 试验前，应将试件在温度(20士2)'C，相对湿度60Yo-7OYo的条件下放置48h以后方能进行试验。

5 试验步骤

5.1 沿锯口处将扭面材料反转180,，手工剥离至试件末端40--45mm处为止，见图3所示

图 3 试件的剥离方法

52 按图l所示将试件夹紧在上、下夹具上，并且基材的轴线应与夹具运动方向保持一致。

5. 3 开动试验机，使下夹具以0. 2-0. 8mm/s的均匀速度下降，剥离长度为20-30mm,

5.4 记录覆面材料与基材间剥离强度的最大值P，读数精度。.5N，并记录下破坏的程度。记录格式见

附录 A
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6 试验结果的计算

6.1 根据试件的宽度b和破坏载荷尸，按下列公式计算剥离强度9，计算应精确至1N/m,

    P 、

4-万x 10,

式中:4一一剥离强度，N/m;

      P— 破坏载荷，N;

      b-一 试件宽度，mm,

6.2 计算所有试件剥离强度的算术平均值，并以此作为试验的结果。
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                  附 录 A

家具表面软质，面材料剥离强度测定记录裹

                  (参考件)

制品或部件名称:_

基材 :

软质班面材料种类

胶合剂种类

厚度:

胶贴方式:

胶贴工艺规程，

热压/冷压

L

么

东

电

乐

氏

涂胶t:

压 君:

g/m

Pa,

沮度:

时间 :

℃‘

编号
试件宽度 b

      m m

破坏截荷 尸

      N

剥离强度4

  N/m

破 坏 程 度

胶层.% 荃材，% 砚面材料，%

试验 日期: .试脸者(签名)
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