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Вступительное слово.
Статья 5,2 данного стандарта является обязательной, остальные статьи являются рекомендательными.

Основные изменения данного стандарта по сравнению со стандартом JC 688-1998:

- Повысилось содержание круга продуктов (Первая статья);
- Урегулированы разрешённые погрешности  размеров и внешний вид;

- Убраны сорта продукции;
- В прочности на излом в физических свойствах добавлены показатели в соответствии с толщиной (статья 5,2 от 1998 г., сейчас – статья 5,2);
- В физических свойствах добавлены сила прошивки гвоздями и винтами, коэффициент усушки, коэффициент вздутия при намачивании, коэффициент влажности, убраны сопротивление на растяжение, коэффициент поглощения влаги (статья 5,2 от 1998 г., сейчас – статья 5,2);
- Добавлены показатели ионов хлора;
Приложение А данного стандарта является обязательным;
Данный стандарт выдвинут Китайской ассоциацией промышленности строительных материалов;

Организация, ответственная за разработку данного стандарта: Государственный центр промышленности строительных материалов по контролю за качеством и проведением испытаний магнезиальной продукции.
Организация, принимающая участие в разработке данного стандарта: Инвестиционное общество с ограниченной ответственностью «Owens Corning» (Китай), ООО новые строительные материалы «Цзя мэй», г. Дун Вань.
Основные разработцики данного стандарта: Юй сюэфэн и т.д.
Государственный центр промышленности строительных материалов по контролю за качеством и проведением испытаний магнезиальной продукции ответственнен за разъяснения данного стандарта.

Данный стандарт заменяет все издания стандарта: JC 688-1998.
1. Сфера применения.
Данный стандарт определяет классификацию, требования к исходным материалам, требования к технике, способ испытаний, правила испытаний, упаковку, транспортировку, заметки и хранение.

Данный стандарт применим для системы использующей MgO, MgCl2, MgSO4 и H2O путём рационального смешивания и добавления стекловолокна и др. материалов для повышения прочности, а так же др. лёгких материалов путём машинной прокатки и давления в изготовлении стекломагниевого листа.
В основном стекломагниевый лист используют для внутренней отделки и перегородок в не несущих конструкциях и потолков, а так же в качестве различных декоративных основ.
2. Используемые нормативные документы.
Нижеследующие статьи нормативных документов были использованы данным стандартом и стали его статьями.

GB/T 5464-1999 способ проведения экспертизы негорючих стройматериалов.
GB/T 7019-1997 способ проведения экспертизы волокнистых цементных изделий.
GB/T 8077-2000 способ проведения экспертизы однородности бетонных примесей.
GB 8624-1997 способ классификации горючих свойств строительных материалов.
GB/T 9775-1999 гипсокартонный лист с бумажной поверхностью.
JC/T 449-2000 исходные материалы, используемые в магнезитовых материалах.
JC 561-1994 стекловолокно.
JC 646 вентиляционные трубы из хлорида магния и оксида магния и стекловолокна.
3. Классификация, размеры и отметки.
По плотности продукт разделяют на 7 классов: A, B, C, D, E, F, G, см. табл. ограничений по классам.
Табл. 1 Ограничения по классам.
	Класс
	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G

	Плотность кг/м3
	1.75＜ρ
	1.5＜ρ≤1.75
	1.2＜ρ≤1.5
	1.0＜ρ≤1.2
	0.7＜ρ≤1.0
	0.5＜ρ≤0.7
	ρ≤0.5


Основные размеры стекломагниевого листа см. табл. 2, другие размеры определяются требованиями обеих сторон.

Табл.2 Размеры
Ед. измерения - мм

	Показатель
	Длина
	Ширина
	Толщина

	Размер
	≤3000
	≤1300
	2~20


3.3 Отметки.
Примеры отметок: Название продукта, класс, размеры и группа номера стандарта

Например: Размер: 2440 мм*1220 мм*3 мм, плотность 1,2

Пример отметок: Стекломагниевый лист D 2440 мм*1220 мм*3 JC 688-2006
4. Требования к исходным материалам.
4.1 MgO должен соответствовать требованиям стандарта JC/T 449-2000 первого сорта или выше.
4.2 MgCl2  должен соответствовать требованиям стандарта JC/T 449-2000.
4.3 Стекловолокно должно соответствовать требованиям стандарта JC 561-1994, нельзя использовать прокатанное в тигеле стекловолокно.
5. Технические требования.
5.1 Внешний вид и погрешности размеров.
5.1.1 Внешний вид.
Поверхность листа должна быть ровной как и углы, не допускаются деффекты, влияющие на использование, такие как волнистость, борозды, трещины, расслоение и др. деффекты.
5.1.2 Погрешности размеров.
Разрешённые погрешности размеров должны соответствовать нормам табл. 3

Табл. 3 Разрешённые погрешности размеров.
Ед. измерения - мм

	Статья
	Разрешённые погрешности размеров

	Длина L
	0

-4

	Ширина B
	0

-4

	Толщина e
	＜6
	±0.20

	
	6~10
	±0.30

	
	＞10
	±0.50

	Погрешность противоположных углов
	≤5


5.2  Химические и физические свойства.
5.2.1 Сопротивление стекломагниевого листа на излом и на удар должны соответствовать нормам табл. 4

Табл. 4 Сопротивление на излом, сопротивление на удар.
	Класс
	Сопротивление на излом/MPa
	Сопротивление на удар/kJ/m²

	
	e＜6
	6≤e≤10
	e＞10
	e＜6
	6≤e≤10
	e＞10

	A
	≥50
	≥45
	≥35
	≥14
	≥12
	≥10

	B
	≥30
	≥25
	≥20
	≥8.0
	≥6.0
	≥4.0

	C
	≥20
	≥15
	≥10
	≥3.5
	≥2.5
	≥2.0

	D
	≥12
	≥10
	≥8.0
	≥2.5
	≥2.0
	≥2.0

	E
	≥10
	≥8.0
	≥6.0
	≥1.5

	F
	≥8.0
	≥6.0
	≥5.0
	

	G
	-
	≥4.0
	≥2.0
	

	Заметки: В таблице е – толщина, ед. измерения - мм


5.2.2 Плотность: Погрешность не должна превышать ±10%
5.2.3 Выделение соли: не должно быть капель и прения.
5.2.4 Производственное содержание жидкости: не должно превышать 8%.
5.2.5 Усушка: не должна превышать 0.3%.
5.2.6 Вздутие при намачивании: не должно превышать 0.6%.
5.2.7 Сила прошивки гвоздями и винтами должны соответствовать нормам Табл.5.
Табл. 5 Показатели силы прошивки гвоздями и винтами.
	Толщина (е)/мм
	e＜6
	6≤e≤10
	e＞10

	Сила прошивки гвоздями и винтами/N/mm
	≥25
	≥20
	≥15


5.2.8 Содержание ионов хлора: не должно достигать 10%.
5.3 Негорючесть.
Свойства негорючести стекломагниевого листа должны соответствовать требованиям стандарта GB 8624-1997 А класса.

6. Способ испытания.
6.1 Образец для испытания.
6.1.1 Образцу должно быть не менее 28 дней.
6.1.2 Должно быть 3 образца в группе для проведения испытаний внешних характеристик, размеров, после на каждом образце испытывают физические свойства.
6.1.3 Образцы хранятся при температуре 25°С±3°С, хранятся 2 дня при относительной влажности менее или равной 90%.

6.2 Стадии испытаний.
6.2.1 Размеры, внешние характеристики по стандарту GB/T 9775-1999.
6.2.2 Испытания на сопротивление на излом, содержание влаги, плотность и сопротивление на удар проводятся по нормам стандарта JC 646.
6.2.3 Усушка, расширение при намачивании проводятся по нормам GB/T 7019-1997.
6.2.4 Сила прошивки гвоздями и винтами осуществляется по нормам приложения А (Приложение обязательного характера)
6.2.5 Содержание ионов хлора проводится по нормам GB/T 8077-2000.
6.2.6 Негорючие свойства проводится по нормам GB/T 5464-1999.
6.2.7 Выделение соли: Три образца произвольно разрезают на размеры 200 мм*200 мм, помещают в среду с постоянной температурой и постоянной влажностью, относительной влажностью примерно или равную 90%, через 24 часа извлекают образцы и рассматривают есть ли капельки или прение.

7. Правила испытаний.
7.1 Статьи испытаний

7.1.1 Испытание с фабрики: включая размеры, внешние характеристики, сопротивление на излом и выделение соли.
7.1.2 Типовые испытания: все статьи в технических требованиях.

7.2 Отбор образцов и выводы.
7.2.1 Испытание с фабрики.
7.2.1.1 Партия.
Каждая партия должна быть одного класса, 2000 листов одного размера, при недостатке количества в 2000 листов будет считаться проведение испытаний одной партии. Место отбора – производственное помещение.

7.2.1.2 Вывод об отборе образцов.
а) Испытание внешних характеристик и размеров: для каждой партии отбирается из разных пачек 3 листа для проведения испытаний внешних характеристик и размеров.

b) Испытание физических свойств: Используя вышеизложенный внешний вид, размеры выбираются 3 соответствующих образца для проведения испытаний на сопротивление на излом и выделение соли, если одна из статей испытаний не соответствует требованиям данного стандарта, снова выбираются образцы для проведения повторного испытания, если после его проведения снова обнаруживается несоответствие требованиям стандарта, то решение по данной партии выносится в пользу несоответствия.

с) Решение: При проведении фабричного испытании и выявлении среднего показателя по каждой статье испытаний в пользу соответствия, то решение по партии товара выносится в пользу соответствия.
7.2.2 Типовые испытания.
7.2.2.1 При следующих ситуациях следует проводить типовые испытания:

а) При производстве опытного образца нового продукта.
b) При обычном производстве раз в год, в том числе испытание на огнеупорность проводится раз в два года.

с) Во время относительно больших изменений в исходных материалах и технологии производства.

d) Во время возобновления производства после остановки производства на срок от полугода.

е) Во время относительно больших различий фабричных испытаний и типовых испытаний, проводимых в прошлый раз.
f) Требование организации контроля за качеством.

7.2.2.2 Отбор образцов и решение

а) Испытание внешних характеристик и размеров: на основании табл.6 выбираются образцы из каждой партии. Испытания внешних характеристик и размеров производятся согласно 6.1 и 6.2. Решение выносится по порядку табл. 6.

Табл. 6 Отбор образцов и решение.
	Число партий

N
	Испытание внешних характеристик и размеров
	Испытания физических свойств

	
	К-во образцов

листов
	Образцы 1-го раза
	Образцы 1-го и 2-го раза
	К-во образцов

листов
	Коэффициент принятых

К

	
	
	Ас1
	Re1
	Ас2
	Re2
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	151~280
	8
	0
	2
	1
	2
	3
	0.502

	281~500
	8
	0
	2
	1
	2
	4
	0.450

	≥501
	8
	0
	2
	1
	2
	5
	0.431


а) Если количество образцов первого раза больше Ас1 , но меньше Re1, то необходимо выбрать и испытать 
вторую группу с одинаковым количеством с первой группой, если равно Ас2, то считать принятыми к испытаниям, если равно Re2, то назначит режекцию.
b) Отбор для сопротивления на излом и сопротивленя на удар должен соответствовать Табл.6. Если в среднем показатели образца Х равны или примерно равны лимиту приёмки, и Х≥AL, то
                    AL=L+KR                         (1)

,где:

AL – лимит приёмки

L – стандартный нижний предел

К – возможный коэффициент приёмки

R – Разница между самыми большими и самыми низкими показатели по результатам отбора образцов.
с) При отборе образцов для проверки на содержание влаги, плотность, выделение соли, огнеупорность необходимо из одной партии продукции выбрать 3 образца, если по результатам испытаний один образец не соответствует требованиям, то снова проводится выборка и снова проводятся испытания, если снова один образец не соответствует требованиям, то решение по партии товара выносится в пользу несоответствия.

d) Решение: Если в среднем все показатели по статьям типового испытания соответствуют нормам стандарта, то данная партия считается соответствующей.

8. Отметки, упаковка, транспортировка и хранение.
8.1 Отметки

Во время отправки производитель должен предоставить клиенту вместе с продукцией свидетельство на продукцию, где должны быть пометки:
а) Название производителя, адрес, торговая марка

b) Номер партии продукции и заводские отметки

с) Вывод об испытаниях продукции

d) Подпись организации и сотрудников организации, проводивших испытания. 

8.2 Упаковка

Каждый лист помечается невыцветающей краской с указанием названия производителя, даты производства и размеров продукции. Можно использовать вагоны и контейнеры или строповку в качестве упаковки, упаковка должна обеспечивать безопасность продукции, удобство транспортировки. На упаковке должны быть пометки и номер партии.
8.3 Транспортировка

При транспортировке и разгрузке, прдукт должен быть закреплён, нельзя бросать и ударять, дно транспортирующих инструментов должно быть ровным, должны быть приняты меры для защиты от осадков.
8.4 Хранение

Стекломагниевый лист складируется по различным классам и размерам. Место складирования должно быть ровным, прочным, защищённым от осадков.
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