
书书书

犐犆犛８５．０６０
犢３２

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

犌犅／犜２２８６９—２０２０
代替ＧＢ／Ｔ２２８６９—２００８

冷轧金属板衬纸

犐狀狋犲狉犾犲犪狏犻狀犵狆犪狆犲狉犳狅狉犮狅犾犱狉狅犾犾犲犱犿犲狋犪犾狊犺犲犲狋狊

２０２００９２９发布 ２０２１０４０１实施

国 家 市 场 监 督 管 理 总 局
国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 发 布



书书书

前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ２２８６９—２００８《金属板带衬纸》。本标准与ＧＢ／Ｔ２２８６９—２００８相比，主要技术

变化如下：

———删除了４２．０ｇ／ｍ
２ 定量规格产品（见２００８年版的表１）；

———增加了３８．０ｇ／ｍ
２、３０．０ｇ／ｍ

２、２７．０ｇ／ｍ
２ 定量规格产品及技术指标（见表１）；

———修改了横幅定量差、抗张强度、伸长率、撕裂度、尘埃度、交货水分指标（见表１，２００８年版的

表１）。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国造纸工业标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１４１）归口。

本标准起草单位：沈阳思特雷斯纸业有限责任公司、宁波思特雷斯金属防护材料有限公司、浙江凯

恩特种材料股份有限公司、仙鹤股份有限公司、中国制浆造纸研究院有限公司。

本标准主要起草人：刘然、傅亚民、朱有盛、李大方、戴贤中、柯可力、李旭初、马伟东、陈万平、

贵仁兵。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２２８６９—２００８。
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冷轧金属板衬纸

１　范围

本标准规定了冷轧金属板衬纸的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于冷轧金属板面防护用纸。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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／Ｔ４５０　纸和纸板　试样的采取及试样纵横向、正反面的测定

ＧＢ／Ｔ４５１．１　纸和纸板尺寸及偏斜度的测定

ＧＢ／Ｔ４５１．２　纸和纸板定量的测定

ＧＢ／Ｔ４５５　纸和纸板撕裂度的测定

ＧＢ／Ｔ４５６　纸和纸板平滑度的测定（别克法）

ＧＢ／Ｔ４６２　纸、纸板和纸浆　分析试样水分的测定

ＧＢ／Ｔ１５４０　纸和纸板吸水性的测定（可勃法）

ＧＢ／Ｔ１５４１　纸和纸板　尘埃度的测定

ＧＢ／Ｔ１５４５—２００８　纸、纸板和纸浆　水抽提液酸度或碱度的测定

ＧＢ／Ｔ２６７８．２—２００８　纸、纸板和纸浆　水溶性氯化物的测定

ＧＢ／Ｔ２６７８．６　纸、纸板和纸浆水溶性硫酸盐的测定（电导滴定法）

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　计数抽样检验程序　第１部分：按接收质量限（ＡＱＬ）检索的逐批检验抽样计划

ＧＢ／Ｔ１０３４２　纸张的包装和标志

ＧＢ／Ｔ１０７３９　纸、纸板和纸浆试样处理和试验的标准大气条件

ＧＢ／Ｔ１２９１４　纸和纸板　抗张强度的测定　恒速拉伸法（２０ｍｍ／ｍｉｎ）

ＧＢ／Ｔ２２８３７　纸和纸板　表面强度的测定（蜡棒法）

３　要求

３．１　冷轧金属板衬纸的技术指标应符合表１规定。

３．２　纸面应平整，纤维组织应均匀，不应有褶子、浆团、砂粒、油污、孔洞等外观纸病。

３．３　冷轧金属板衬纸为卷筒纸，卷筒宽度偏差应不超过
＋３
０ ｍｍ，卷径、长度按合同规定执行。

３．４　纸卷端面应整齐、洁净，横幅应松紧一致，纸芯不应有变形，纸芯端面与纸卷端面的偏差应不超过

±３ｍｍ。

３．５　冷轧金属板衬纸接头应牢固、平整，不应有粘层现象，接头处应有明显标识，每批次产品中出现接

头的卷数应不超过该批次产品总卷数的１０％，每卷纸的接头数应不超过２个。
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表１

　指标名称 单位 规 定

定量及偏差 ｇ／ｍ
２ ３８．０±２．０ ３５．０±２．０ ３２．０±１．５ ３０．０±１．５ ２７．０±１．０

横幅定量差 ％ ３．０

抗张强度
纵向

横向
ｋＮ／ｍ

≥２．８０

≥１．３０

≥２．５０

≥１．２０

≥２．３０

≥１．１０

≥２．１０

≥１．００

≥２．００

≥０．９０

伸长率
纵向

横向
％

≥１．５

≥４．０

≥１．５

≥３．５

≥１．４

≥３．０

≥１．３

≥３．０

≥１．３

≥３．０

撕裂度
纵向

横向
ｍＮ

≥２３０

≥２６０

≥２１０

≥２３０

≥１８０

≥２００

≥１５０

≥１７０

≥１４０

≥１５０

表面吸油性（正反面均） ｇ／ｍ
２

≥８．０ ≥６．０ ≥５．０ — —

热压后撕裂度保留率 ％ ≥６５．０ ≥６０．０

平滑度
正面

反面
ｓ

≥４０

≥２０

表面强度（正反面均） Ａ ≥１４

水抽提液ｐＨ — ７．０±１．０

水溶性氯化物 ｍｇ／ｋｇ ≤１００

水溶性硫酸盐 ｍｇ／ｋｇ ≤１５０

交货水分 ％ ４．０～９．０

尘埃度

０．０５ｍｍ２～０．３ｍｍ
２

＞０．３ｍｍ
２
～０．５ｍｍ

２

＞０．５ｍｍ
２
～０．７ｍｍ

２

＞０．７ｍｍ
２

个／ｍ２

≤１５

≤８

≤５

不应有

４　试验方法

４．１　试样的采取和处理

试样的采取按ＧＢ／Ｔ４５０的规定进行，试样的处理和试验的标准大气条件按 ＧＢ／Ｔ１０７３９进行。

４．２　定量、定量偏差和横幅定量差

定量、定量偏差和横幅定量差按ＧＢ／Ｔ４５１．２进行测定，其中测定横幅定量差时，以１０００ｍｍ宽度

为基准。

４．３　抗张强度和伸长率

抗张强度和伸长率按ＧＢ／Ｔ１２９１４进行测定。
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４．４　撕裂度

撕裂度按ＧＢ／Ｔ４５５进行测定。

４．５　表面吸油性

表面吸油性按 ＧＢ／Ｔ１５４０进行测定，介质采用ＦＸ５０Ｃ轧制油，吸油时间为６０ｓ。

４．６　热压后撕裂度保留率

热压后撕裂度保留率按附录Ａ进行测定。

４．７　平滑度

平滑度按ＧＢ／Ｔ４５６进行测定。

４．８　表面强度

表面强度按ＧＢ／Ｔ２２８３７进行测定。

４．９　水抽提液狆犎

水抽提液ｐＨ按ＧＢ／Ｔ１５４５—２００８中ｐＨ计法进行测定，采用冷抽提。

４．１０　水溶性氯化物

水溶性氯化物按ＧＢ／Ｔ２６７８．２—２００８进行测定，采用硝酸汞法。

４．１１　水溶性硫酸盐

水溶性硫酸盐按ＧＢ／Ｔ２６７８．６进行测定。

４．１２　交货水分

交货水分按ＧＢ／Ｔ４６２进行测定。

４．１３　尘埃度

尘埃度按ＧＢ／Ｔ１５４１进行测定。

４．１４　尺寸偏差

尺寸偏差按ＧＢ／Ｔ４５１．１进行测定。

４．１５　外观质量

外观质量采用目测法进行检验。

５　检验规则

５．１　以一次交货数量为一批，每批产品应不多于５０ｔ，每件或卷纸应附一份产品质量合格证。

５．２　计数抽样检验程序按 ＧＢ／Ｔ２８２８．１规定进行，冷轧金属板衬纸样本单位为件或卷。接收质量限

（ＡＱＬ）：表面强度、水溶性氯化物为４．０；定量偏差、横幅定量差、抗张强度、伸长率、撕裂度、表面吸油

性、热压后撕裂度保留率、平滑度、水抽提液ｐＨ、水溶性硫酸盐、交货水分、尘埃度、外观质量、尺寸偏

３

犌犅／犜２２８６９—２０２０



差、接头为６．５。采用正常检验二次抽样方案，检查水平为特殊检查水平Ｓ４。其抽样方案见表２。

表２

批量／件或卷

正常检验二次抽样方案，检查水平Ｓ４

样本量
ＡＱＬ＝４．０

犃犮　犚犲

ＡＱＬ＝６．５

犃犮　犚犲

２～２５
２ —　— ０　１

３ ０　１ —　—

２６～９０

３ ０　１ —　—

５

５（１０）

—　—

—　—

０　１

２　２

９１～１５０

８

８（１６）

５

５（１０）

０　２

１　２

—　—

—　—

—　—

—　—

０　２

１　２

５．３　可接收性的确定：第一次检验的样品数量应等于该方案给出的第一样本量。如果第一样本中发现

的不合格品数小于或等于第一接收数，应认为该批是可接收的；如果第一样本中发现的不合格品数介于

第一接收数与第一拒收数之间，应检验由方案给出样本量的第二样本并累计在第一样本和第二样本中

发现的不合格品数。如果不合格品累计数小于或等于第二接收数，则判定该批是可以接收的；如果不合

格品累计数大于或等于第二拒收数，则判定该批是不可接收的。

５．４　需方若对产品质量有异议，应在到货后一个月内（或按合同规定）通知供方共同复验，复验结果如

不符合本标准或合同规定，则判为批不合格，由供方负责处理；如符合本标准或合同规定，则判为批合

格，由需方负责处理。

６　标志、包装、运输和贮存

６．１　冷轧金属板衬纸按 ＧＢ／Ｔ１０３４２的规定进行包装和标志，或按订货合同的规定执行。

６．２　冷轧金属板衬纸运输时应使用清洁的运输工具，并采取有效防雨、防潮措施。

６．３　冷轧金属板衬纸应妥善保管，不应与酸碱类化学物质及易燃物质混放。

４
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附　录　犃

（规范性附录）

热压后撕裂度保留率的测定

犃．１　原理

在一定的温度和压力下对试样进行热压处理，测试试样热压处理后及对照试样的撕裂度，计算出试

样的撕裂度保留率。

犃．２　仪器和材料

犃．２．１　热压试验机

最大工作压力为１６ ＭＰａ，最高设定温度可达到３００ ℃，热压板尺寸（长×宽）为４００ｍｍ×

４００ｍｍ。

犃．２．２　不锈钢板

数量：７块；表面加工类型：２Ｂ；牌号：３０４；规格（长×宽×厚）：３５０ｍｍ×３５０ｍｍ×０．５ｍｍ。

犃．３　试样制备

犃．３．１　将两张长为纸卷横幅宽度、宽为８００ｍｍ的样品，沿纸幅横向叠成三层，然后沿纵向均匀切取

３２０ｍｍ×３２０ｍｍ的试样两叠，共采取１２张试样，其中六张试样用于耐热压试验，另外六张试样作为

对照试样。

犃．３．２　准备７块洁净的不锈钢板（Ａ．２．２），先将一张试样平整地平放在第一块不锈钢板上，盖上第二块

不锈钢板，盖不锈钢板时应保持板与板边缘对齐，再将第二张试样平整地平放在第二块不锈钢板上，盖

上第三块不锈钢板，直至将第六张试样平整地平放在第六块不锈钢板上，将第七块不锈钢板盖好，形成

不锈钢板试样组合。

犃．４　试验步骤

犃．４．１　接通热压试验机（Ａ．２．１）电源，设置温度为１７０℃，工作压力为８．０ＭＰａ。

犃．４．２　打开“加热”开关对上下热压板进行加热，同时启动液压泵，将液压操作手柄置于“上升”位置，上

下热压板闭合；当压力达到８．０ＭＰａ时，系统根据设定压力进行自动控制。

犃．４．３　当温度升到１７０℃时，系统根据设定温度进行自动控制。

犃．４．４　停止液压泵，将液压操作手柄置于“下降”位置，下热压板下降至最低位置。

犃．４．５　戴上防护手套，将备好的不锈钢板试样组合（Ａ．４．２）完全置于下热压板上。

犃．４．６　再次启动液压泵，将操作手柄置于“上升”位置，上下热压板闭合；当压力达到８．０ＭＰａ时，启动

计时器开始计时。

犃．４．７　当计时器显示１ｈ时，关闭“加热”开关。当计时器显示６ｈ时，停止液压泵，将操作手柄置于“下

降”位置，下热压板下降至最低位置。

犃．４．８　待温度下降至４０℃以下时，戴上防护手套，取出不锈钢板试样组合，逐层移去不锈钢板，用镊

子将试样取出并平整放好，然后将热压处理后试样与对照试样一同置于ＧＢ／Ｔ１０７３９规定的标准大气
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条件下进行温湿处理。

犃．４．９　按ＧＢ／Ｔ４５５分别测定对照试样与热压处理后试样的撕裂度。

犃．５　结果计算

撕裂度保留率按式（Ａ．１）计算，以％表示，结果准确至０．１％。

犚＝
犃２

犃１
×１００ ……………………（Ａ．１）

　　式中：

犚　———试样热压后撕裂度保留率，％；

犃１———对照试样撕裂度测定结果的算术平均值，单位为毫牛（ｍＮ）；

犃２———热压处理后试样撕裂度测定结果的算术平均值，单位为毫牛（ｍＮ）。

６

犌犅／犜２２８６９—２０２０


