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前  言

本文件按照GB/T 1.1-2020给出的规则起草。

    本文件由赣州市南康区家具智能制造创新中心研究院提出。

本文件由赣州市南康区家具协会归口。

本文件主要起草单位:赣州市南康区家具智能制造创新中心研究院、国家家具产品质量监督检验中心（江西）、江西省质量和标准化研究院、赣州市智能产业创新研究院、江西冠英智能科技有限公司、赣州市中懿点阵智能科技有限公司、赣州市南康区城发家具产业智能制造有限责任公司、赣州市南康区城发家具产业智联网系统科技有限责任公司。
本文件主要起草人: 王奇锋、杨剑、李忠平、丁鹏、黄铧、仵浩、朱尊峰、王隆平、汪秋雨、谢晓岚、石小红、朱雪崎、邱际禄、郭迪清、肖志祥。
标准名称

1　 范围

本文件规定了橡胶木拼板的术语、定义、分类和标记、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于生产家具、木门、卫浴柜、橱柜、地板、建筑装饰装修等非结构橡胶木拼板。
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 2828.1  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/T 4823-2013  锯材缺陷
GB/T 6491  锯材干燥质量
GB/T 12472  产品几何量技术规范（GPS）表面结构 轮廓法 木制件表面粗糙度参数及其数值

GB/T 16734-1997  中国主要木材名称

GB/T 17657-2013  人造板及饰面人造板理化性能试验方法

GB/T 18513-2001  中国主要进口木材名称
GB 18584  室内装饰装修材料 木家具中有害物质限量
GB/T 23229  水载型木材防腐剂分析方法

LY/T 1636  防腐木材的使用分类和要求
LY/T 1985  防腐木材和人造板中五氯苯酚含量的测定方法
SN/T 2679  木材及木制品中砷含量的测定 氢化物发生-原子荧光光谱法 
SB/T 10405  防腐木材化学分析前的湿灰化方法
3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
拼接木条  splicing strips
构成拼板的木条。
橡胶木拼板  rubber wood panel
以橡胶木木条沿纤维方向拼接成一定长度的板条，再横向胶合拼宽而成的板材。

装饰贴面橡胶木拼板  decorative veneer rubber wood panel
对橡胶木拼板表面进行贴面或涂饰加工后的橡胶木拼板。
接合缝隙  joint gap

拼板中相邻木条边缘由于拼接不严密形成的缝隙。
修补  insert

在橡胶木拼板加工过程中，当拼板表面出现不符合质量等级要求的缺陷时，进行修复的方法。
指接料  finger-jointed lumber

构成指接木条的短木料。

表面粗糙度  surface roughness

表示木材加工表面具有的较小间距和微小峰谷的不平度，采用Ra、Rz的数值表示。

注1： Ra——轮廓算术平均偏差。

注2： Rz——轮廓最大高度。

节子  knot
包含在木材中，由树木的枝条所形成的部分。
活节  liveknot
节子年轮与周围木材紧密连生，质地坚硬，构造正常，为树木的活枝条所形成的节子。
死节  deadknot
节子年轮与周围木材脱离，由树木的枯死枝条所形成的节子。
腐朽 霉变  decay&mouldy

由于木腐菌的侵入，使细胞壁物质发生分解，导致木材松软，强度和密度下降，木材组织和颜色发生变化的现象。
夹皮  inbark
部分或全部包埋在木质部内的树皮。

虫眼  wormhole
木材害虫驻蚀木材的孔眼、坑道或隧道。
髓心  pith heart
在第一轮年轮的中间部分，由脆弱的薄壁组织所构成，颜色通常较周围木材深或浅，材质松软。
树脂道  resin pocket
木材中呈扁豆状的空腔，其中含有或曾含有树脂类物质。
4　 分类和标记
4.1　 分类

4.1.1　 按方式分类

板面见指榫，明齿榫：垂直型，见图1a)；
板侧见指榫，暗齿榫：水平型，见图1b)。

         a）                                        b）

图1　 方式

4.1.2　 按表面处理状态分类
a) 素板；
b) 表面装饰，代号为ZSM。

4.1.3　  按外观等级分类

a) A-A类；
b) A-B类；
c) A-C类；
d) B-C类；
e) C-C类。

4.1.4　 按外观色档分类

a) C-0类；
b) C-1类；
c) C-2类；
d) C-3类；
e) C-4类；

f) C-5类。
4.2　 规格

以橡胶木拼板的厚度及指接料宽度作为规格。
4.3　 标记

标记方法如下：
[image: image1.png]XzB—C1—
e
FEDERS (FROIFERESNFER

mERS
BERAEERRS




素板双面等级正面为 A级，背面为B级，厚度为12 mm 的橡胶木拼板，标记为：XZB-××××-××××-AA-12。

装饰面厚度为12 mm的橡胶木拼板，标记为：XZB-××××-××××-ZSM-12。

5　 要求

5.1　 一般要求
橡胶木拼板使用指接料的指榫全长范围内不得有节子、树脂囊、腐朽、变色、涡纹、乱纹、斜纹等缺陷，且材面中节子必须位于距最近指底三倍节子直径以外的部位。

5.2　 外观质量与材质指标

橡胶木拼板按外观等级分类见表1。

表1　 橡胶木拼板按外观等级分类

	外观等级分类
	A-A级
	A-B级
	A-C级
	B-C级
	C-C级

	要求
	A-A级满足：2个大面分别为A级/A级，侧面允许存在不贴边的其他缺陷，不允许存在贴边缺陷
	A-B级满足：2个大面分别为A级/B级，侧面不作要求
	A-C级满足：2个大面分别为A级/C级，侧面不作要求（删除）
	B-C级满足：2个大面分别为B级/C级，侧面不作要求
	C-C级满足：2个大面分别为C级/C级，侧面不作要求


橡胶木拼板单面外观等级分类见表2。

表2　 橡胶木拼板单面外观等级分类
	序号
	要求
	单面外观等级分类

	
	
	A级
	B级
	C级

	1
	整体外观
	成品要求表面清洁光滑、无明显磕碰，木材表面及胶层内无杂质；涂胶均匀到位，粘接牢固；指根无劈裂、无漏指；相邻的两块料不允许有明显的色差。

	2
	
	成品弯曲度，任何2延米≤2mm，但整根弯曲度≤5mm

	3
	指榫外观
	同批单件

	4
	
	指榫表面平整、清洁、无杂物及油污
	基本完整一致，允许轻微粗糙面
	允许指榫间有轻微可见尺寸差别，不允许影响粘接强度

	5
	
	同批任意两件对比

	6
	
	气干密度一致、纹理一致、色泽基本一致
	气干密度基本一致、纹理相近、色泽相近
	气干密度相近、纹理、色泽有轻微差别

	7
	纹理
	两面都是径切纹理，且纹理相近；不允许将径向材和弦向材混拼
	两面都是径切纹理；不允许将径向材和弦向材混拼
	只有一面是径切纹理；不允许将径向材和弦向材混拼

	8
	弯曲、变形
	不允许扭曲；顺弯最大拱高不得超过水平长的3%，横弯最大拱高不得超过水平长的3%，翘弯最大拱弯不得超过水平长的0.5%

	9
	外观分等允许缺陷
	参照表3


橡胶木拼板单面外观分等的允许缺陷见表3。

表3　 橡胶木拼板单面外观分等的允许缺陷

	序号
	检验项目
	要求

	
	
	A级
	B级
	C级

	1
	活节
	最大单个长径/mm
	5
	30
	不限

	2
	
	每平方米板面个数/个
	10
	20
	不限

	3
	死节
	最大单个长径/mm
	不允许
	2
	5

	4
	
	每平方米板面个数/个
	
	2
	3

	5
	腐朽、霉变
	不大于材面面积/%
	不允许
	3
	15

	6
	裂纹
	不允许
	不允许
	不允许

	7
	虫眼
	最大单个长径/mm
	不允许
	2(修补完好允许)
	5(修补完好允许)

	8
	
	每平方米板面个数/个
	
	3(修补完好允许)
	5(修补完好允许)

	9
	髓心
	占材面宽度不大于材面面积/%
	不允许
	允许，不得连成线和影响板材强度
	允许，不得连成线和影响板材强度

	10
	夹皮
	最大单个长度/mm
	不允许
	10
	30

	11
	
	最大单个宽度/mm
	
	2
	5

	12
	
	每平方米板面个数/个
	
	3
	5

	13
	树脂道
	最大单个长度/mm
	不允许
	10
	30

	14
	
	最大单个宽度/mm
	
	2
	5

	15
	
	每平方米板面个数/个
	
	3
	5

	16
	变色
	化学变色和真菌变色
	不允许
	化学变色面积不超过3%；不允许真菌变色
	允许化学变色，真菌变成面积不超过3%

	17
	逆纹
	不大于材面面积/%
	不允许
	5
	不限

	18
	接合缝隙
	最大宽度/mm
	不允许
	0.2
	0.5

	19
	
	每平方米板面个数/个
	
	3
	5

	20
	边角残损
	最大厚度/mm
	不允许
	2
	2

	21
	
	最大宽度/mm
	
	3
	3

	22
	
	最大长度/mm
	
	50
	50

	23
	
	每平方米板面个数/个
	
	1
	1

	24
	修补
	最大间隙/mm
	不允许
	0.2
	0.5

	25
	
	每平方米板面个数/个
	
	3
	5

	26
	
	外观要求
	—
	材色或纹理和周围协调,修补部分不允许有间隙、脱落、凹陷


橡胶木拼板单面外观色档分类表见表4。

表4　 橡胶木拼板单面外观色档分类表

                                                                        单位：度

	序号
	外观色档分类
	色度

	1
	C-0
	35～99

	2
	C-1
	32～34

	3
	C-2
	29～31

	4
	C-3
	26～28

	5
	C-4
	22～25

	6
	C-5
	0～21

	注： 经供需双方协议可按需方要求调整。


5.3　 表面粗糙度

橡胶木拼板表面粗糙度应符合表5的规定。

表5　 橡胶木拼板表面粗糙度

                                                                         单位：微米
	序号
	加工方法
	Ra参数值范围

	1
	四面刨
	6.3～12.5

	2
	压刨
	6.3～12.5

	3
	平刨
	6.3～12.5

	4
	铣形
	6.3～12.5

	5
	砂光（木磨）
	3.2～6.3

	6
	底漆砂光（油磨）
	1.6～3.2


5.4　 规格及尺寸偏差
5.4.1　 橡胶木拼板宽度和长度

橡胶木拼板宽度和长度见表6。

表6　 橡胶木拼板宽度和长度

                                                                           单位：毫米
	序号
	宽度
	长度

	1
	810
	—
	—
	—
	—
	2100
	—
	—

	2
	850
	—
	—
	—
	2050
	2100
	—
	—

	3
	915
	915
	—
	1830
	2050
	2100
	2135
	—

	4
	1220
	—
	1220
	1830
	2050
	2100
	2135
	2440

	注： 经供需双方协议可生产其他宽度和长度规格的橡胶木拼板。


5.4.2　 橡胶木拼板厚度

橡胶木拼板厚度一般为：8 mm、12 mm、14 mm、15 mm、16 mm、17 mm、18 mm、20 mm、22 mm、25 mm、30 mm。经供需双方协商，可生产其他厚度规格的橡胶木拼板。

5.4.3　 橡胶木拼板尺寸偏差

橡胶木拼板尺寸偏差应符合表7的规定。

表7　 橡胶木拼板尺寸偏差

单位：毫米
	序号
	项目
	偏差

	1
	厚度
	+0.3

-0.1

	2
	宽度
	+3

-0

	3
	长度
	+3

-0

	4
	边缘直度/mm/m
	≤1


5.5　 理化性能

5.5.1　 物理力学性能

橡胶木拼板物理力学性能应符合表8的规定。

表8　 橡胶木拼板物理力学性能

	序号
	项目
	指标

	1
	含水率/%
	8≤含水率≤GB/T 6491 附录A中各地区木材平衡含水率

	2
	相互对接的两块木材的含水率差值/%
	≤3

	3
	胶层剪切强度/MPa
	≥10.0

	4
	耐水后胶层剪切强度/MPa
	≥4.0

	5
	抗拉强度

/MPa
	平均值
	≥10.0

	6
	
	最小值
	≥8.0

	7
	耐冷热循环/mm
	无胶层开裂

	8
	沸水浸泡剥离/%
	胶线开裂裂缝连续长度＞3mm的方可计算在内，胶线开裂率不得＞5%，且任一胶线开裂长度≤胶线长度的25%

	9
	抗冲击性能a
	凹坑直径≤10.0mm，无裂纹、无覆盖层或漆膜脱落

	10
	漆膜附着力a/级
	≤3

	11
	漆膜硬度a
	≥H

	12
	表面胶合强度b/MPa
	≥0.4

	13
	表面耐污染腐蚀a、b
	无污染、无腐蚀

	a    仅对表面涂饰橡胶木拼板检测。

b    仅对表面贴装饰面橡胶木拼板检测。


5.5.2　 环保性能

橡胶木拼板环保性能应符合表9的规定。

表9　 橡胶木拼板环保性能

	序号
	项目
	指标

	1
	甲醛释放限量mg/m3
	E1
	≤0.124

	2
	砷/（mg/kg）（限色漆）
	≤25

	3
	五氯苯酚/（mg/kg）
	≤5

	4
	可溶性重金属含量
	符合GB 18584 规定


5.5.3　 防腐性能

橡胶木拼板防腐推荐使用硼化合物防腐剂，禁止使用含五氯酚及其钠盐等防腐剂。

橡胶木拼板硼化合物防腐剂的载药量应符合LY/T 1636 中C1、C2的使用分类要求并符合表10的规定。

表10　 橡胶木拼板防腐性能

	防腐剂（使用环境）
	硼化合物（以三氧化二硼计算）

kg/m3
	边材透入率/%
	典型用途

	C1
	非结构用
	≥1.4
	≥85
	建筑内部及装饰、家具

	C2
	≥4.5
	
	建筑内部及装饰、家具、地下室、卫生间


5.5.4　 树种名称鉴定

橡胶木平板树种名称为三叶橡胶。

6　 试验方法

6.1　 试件取样和制取

6.1.1　 试件取样

应在生产存放72h后的产品中抽取样品，同一项目的试件从不同的样品上制取。

6.1.2　 试件制取

根据试验要求将每份样品锯成试样（图2），再根据项目试验标准制成试件。试件的边棱应平直，没有明显缺陷。橡胶木拼板理化性能需要试件规格尺寸、数量应符合表11的规定。


图2　 试样在样品中制取的位置示意图

表11　 橡胶木拼板理化性能需要试件尺寸、数量

	序号
	试验项目
	试件尺寸/mm
	试件数量/块
	备注

	1
	含水率
	100×100
	3
	

	2
	相互对接的两块木材的含水率差值
	60×整个木条宽
	6
	

	3
	胶层剪切强度
	40×20
	6
	在不同胶层上截取

	4
	耐水后胶层剪切强度
	40×20
	6
	在不同胶层上截取

	5
	抗拉强度
	—
	6
	在不同处截取

	6
	耐冷热循环
	长度×100
	6
	在不同胶层上截取,每块试件确保有4条拼接胶线

	7
	沸水浸泡剥离
	75×宽度
	6
	沿胶线方向截成长75mm的小样品

	8
	抗冲击性能
	300×180
	1
	

	9
	漆膜附着力
	250×100
	1
	

	10
	漆膜硬度
	100×100
	1
	

	11
	表面胶合强度
	50×50
	6
	

	12
	表面耐污染腐蚀
	250×150
	1
	

	13
	甲醛释放限量
	150×50
	10
	

	14
	砷、五氯苯酚
	粉末混合
	＞5g
	

	15
	可溶性重金属含量
	通过0.5mm金属筛网的涂层粉末
	全部，且＞0.5g
	

	16
	防腐性能
	粉末混合
	＞5g
	

	17
	树种名称鉴定
	100×100
	1
	


6.2　 试验环境和状态调节

在温度23 ℃±2 ℃、相对湿度50 %±10 %的环境中进行状态调节，调节时间不少于24 h，并在此条件下进行试验。
6.3　 外观质量与材质指标

6.3.1　 量具

a)  钢板尺，精度为0.5 mm；
b)  钢卷尺，精度为1 mm。
6.3.2　 方法
6.3.2.1　 活节、死节或虫孔
用钢板尺测量活节、死节或虫孔的长径和短径，精确至1 mm，结果取长径和短径的平均值。
6.3.2.2　 髓心
用目测观察，判断其是否存在。
6.3.2.3　 腐朽、变色
腐朽、变色按GB/T 4823-2013的规定进行。
6.3.2.4　 缺陷个数的统计方法
活节、虫孔的个数在整张板的板面范围内进行统计，以每平方米面积板上的个数进行计算，结果不为整数时，取与计算值相邻整数中的大数。
6.4　 表面粗糙度

6.4.1　 量具

粗糙度仪，精度为0.005 μm。

6.4.2　 评定表面粗糙度的参数及其数值

评定表面粗糙度的参数及数值按GB/T 12472 的规定进行。

6.4.3　 方法

将被测工件安置到工作平板上，测量表面轮廓与触针接触，测量木材加工表面的微观几何形状。
6.5　 规格及尺寸偏差

6.5.1　 量具

a) 千分尺，精度为0.01 mm；
b) 钢板尺，精度为0.5 mm；
c) 钢卷尺，精度为1 mm；
d) 直角尺，精度0级。

6.5.2　 厚度及偏差

    用千分尺在每张板上每条边的中部和4个角，距板边不小于20 mm 处，共测量8个点的厚度，精确至0.1 mm；厚度公差为厚度最大（最小）值减去公称厚度后的最大绝对值，厚度偏差值为厚度平均值减去公称厚度。
6.5.3　 长度、宽度及偏差

用钢卷尺测量，每张板的长度和宽度各测两次，精确至1 mm，测量位置在与每个板边平行且距板边约100 mm的直线处，取两次测量的算术平均值作为板的长度和宽度，将长度或宽度的算术平均值减去公称尺寸即为长度或宽度的偏差。

6.5.4　 边缘直度

将钢卷尺侧边（或细钢丝绳）对准板的相邻两角，用钢板尺测量板边与钢卷尺之间最大偏差，精确至0.5 mm，板的4个边都需测量；最大偏差与该边长度比值的百分率为拼板的边缘直度，精确至0.1 %。
6.5.5　 对角线

用钢卷尺沿板的两组对角方向测量两条对角线，精确至1 mm，两者差的绝对值为两对角线长度允差。
6.6　 物理力学性能

6.6.1　 含水率

按GB/T 17657-2013中4.3的规定进行。

6.6.2　 相互对接的两块木材的含水率差值

按图3制作试件，将相互对接的两块木材分别编号 A1和 A2，含水率差值用|A1的含水率—A2的含水率|表示。
单位：毫米

图3　 橡胶木拼板相互对接的两块木材的含水率试件制作示意图
6.6.3　 胶层剪切强度

按图4所示制作试件，其他按 GB/T 17657-2013中4.18的规定进行。
单位：毫米


图4　 橡胶木拼板胶层剪切强度试件制作示意图
6.6.4　 耐水后胶层剪切强度
6.6.4.1　 仪器

a) 万能力学试验机，精度1 kg；

b) 高精度恒温水浴锅，精度0.1 ℃；
c) 高精度恒温烘箱，精度1 ℃。
6.6.4.2　 试件

按图4制作试件。

6.6.4.3　 试验方法

试件在高精度恒温水浴锅中沸水浸渍6h，冷水25 ℃浸渍2 h，取出试件擦干，将其放置在70 ℃±2 ℃鼓风干燥箱中至样品含水率降至测试前水平。其他按照 GB/T 17657-2013中的4.18规定进行。

6.6.5　 抗拉强度

6.6.5.1　 试件制作

    按图5制作试件。

单位：毫米


图5　 橡胶木拼板抗拉强度试件制作示意图

6.6.5.2　 仪器与量具
a) 万能力学试验机，精度10 N。
b) 游标卡尺，精度0.1 mm。
6.6.5.3　 试验方法
将试件两端夹紧于试验机的一对活动夹具中，试件中心应通过试验机活动夹具的轴线，以等速对试件加荷至破坏，加荷速度为10 mm/min。记下最大破坏载荷，结果精确至10N。
6.6.5.4　 结果表示
抗拉强度按式（1）计算：
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式中：

σ   ———抗拉强度,单位为兆帕（MPa）；

Fmax ———试件破坏时的最大载荷,单位为牛（N）；

ω  ———试件处中间截面的宽度,单位为毫米（mm）；

b   ———试件处中间截面的厚度,单位为毫米（mm）；

结果精确至1MPa。
6.6.6　 耐冷热循环
6.6.6.1　 仪器
高低温试验箱：温度范围-40 ℃~150 ℃，精度±1 ℃。
6.6.6.2　 试验方法
将试件置于-35 ℃高低温试验箱内保持2 h，再在110 min±10 min内将高低温试验箱升温至75 ℃保持2 h，为一次循环。反复5个循环，检查胶层。
6.6.7　 沸水浸泡剥离
将样品放入沸水中浸泡4 h，浸泡完毕，放入室温的冷水中浸泡1 h，把样品放入烘箱中70 ℃±3 ℃  18 h，检查胶线开裂的情况，并记录胶线开裂长度。
耐沸水浸泡剥离按式（2）计算：
    开裂率(%)=样品两端的胶线开裂总长度÷样品两端的胶线总长度×100%
（2）

结果精确至1 %。
注： 胶线开裂裂缝连续长度大于3 mm的方可计算在内，试件两端胶线开裂率不得大于5 %，而且任一胶线的开裂长度不得大于胶线长度的1/4。
6.6.8　 抗冲击性能
应按 GB/T 17657-2013中4.51的规定进行。
6.6.9　 漆膜附着力
应按 GB/T 17657-2013中4.56的规定进行。
6.6.10　 漆膜硬度
应按 GB/T 17657-2013中4.57的规定进行。
6.6.11　 表面胶合强度
应按 GB/T 17657-2013中4.15的规定进行。
6.6.12　 表面耐污染腐蚀
应按 GB/T 17657-2013中4.40的规定进行。
6.7　 环保性能
6.7.1　 甲醛释放限量测定
应按 GB/T 17657-2013中4.60的规定进行。
6.7.2　 砷含量测定
应按SN/T 2679的规定进行。
6.7.3　 五氯苯酚含量测定
应按LY/T 1985的规定进行。
6.7.4　 可溶性重金属含量
应按 GB 18584的规定进行。
6.8　 防腐性能
6.8.1　 取样
应按LY/T 1636的规定进行。
6.8.2　 载药量和透入率检验
应按SB/T 10405及GB/T 23229的规定进行。
6.9　 树种名称鉴定
应按 GB/T 18513-2001或GB/T 16734-1997规定进行。
7　 检验规则
7.1　 检验分类
产品检验分为出厂检验和型式检验。
7.1.1　 出厂检验
出厂检验项目应包括：
a) 外观质量；
b) 规格及尺寸偏差；

c) 含水率、耐沸水剥离、甲醛释放限量和防腐性能项目检验。
7.1.2　 型式检验
型式检验包括外观质量、规格及尺寸偏差检验和全部理化性能项目。
有下列情况之一时,应进行以下型式检验：
a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
b) 正式生产后,如材料、工艺或产品结构有较大改变,可能影响产品性能时；
c) 正常生产时,每年至少进行一次检验；
d) 产品停产后,恢复生产时；
e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。
7.2　  抽样方案和判定规则
7.2.1　 外观质量
采用 GB/T 2828.1中正常检验二次抽样方案，其检验水平为Ⅱ，接收质量限(AQL)为4，外观质量抽样方案及判定规则见表11。
表12　 外观质量抽样方案及判定规则

单位：张
	批量范围
	样本数量
	第一判定数
	第二判定数

	
	n1= n2
	∑n
	接收数Ac1
	拒收数Re1
	接收数Ac2
	拒收数Re2

	≤150
	13
	26
	0
	3
	3
	4

	151～280
	20
	40
	1
	3
	4
	5

	281～500
	32
	64
	2
	5
	6
	7

	501～1200
	50
	100
	3
	6
	9
	10


7.2.2　 规格及尺寸偏差

采用 GB/T 2828.1中正常检验二次抽样方案，其检验水平为Ⅰ，接收质量限(AQL)为6.5，规格及尺寸偏差抽样方案及判定规则见表12。
表13　 规格及尺寸偏差抽样方案及判定原则

单位：张

	批量范围
	样本大小
	第一判定数
	第二判定数

	
	n1= n2
	∑n
	接收数Ac1
	拒收数Re1
	接收数Ac2
	拒收数Re2

	≤150
	5
	10
	0
	2
	1
	2

	151～280
	8
	16
	0
	3
	3
	4

	281～500
	13
	26
	1
	3
	4
	5

	501～1200
	20
	40
	2
	5
	6
	7


7.2.3　 理化性能

橡胶木拼板的理化性能的抽样应从外观质量和规格及尺寸偏差检验合格的样品中随机抽取。初检样本检验有某项指标不合格时，可复验1次，并在同批产品中加倍抽样对不合格项进行复验。复验后全部合格判定为该批产品合格；有1项仍不合格，则判定该批产品不合格。抽样方案见表13。
表14　 理化性能抽样方案及判定原则

单位：张

	提交检查批的成品数量
	初检抽样数
	复检抽样数

	≤1000
	3
	6

	≥1001
	6
	12

	注： 若样品规格小，按以上方案抽取样品不能满足试验要求时，可适当增加抽样数量。


7.2.4　 耐水性

拼板实验块养生7天，裁成75 mm×75 mm小块，放于室温水中浸泡6 h，放置于50 ℃烘箱中烘干18 h，此为一个周期；连续两个周期，允许两端胶线开裂10 %。

7.3　 综合判定

出厂及型式检验中产品外观质量、规格及尺寸偏差、理化性能均合格时，判定该批产品合格，否则判定为不合格。
8　 标志、包装、运输和贮存
8.1　 标志

产品入库前，应在产品侧面或其他适当部位标记以下内容：
a) 产品名称；
b) 规格；
c) 生产日期、批次和数量；
d) 生产单位名称及地址；
e) 产品外观等级；
f) 执行标准编号；
g) 甲醛释放限量级别；
h) 防潮和防晒；
i) 供需双方商定标签。
8.2　 包装

包装应符合下列规定：
a) 包装应牢固、无破损。可采用塑料外包装，也可采用供需双方协商的包装；
b) 产品类别、规格、等级分别包装；
c) 包装应做到产品免受磕碰、划伤和污损。

8.3　 运输和贮存

运输和贮存应符合下列规定：
a) 运输过程中应保持清洁、干燥,防止受潮、雨淋和暴晒；
b) 橡胶木拼板应存放在专用仓库或固定的场所妥善保管，按类别、规格、等级分别平整堆放，每堆应有相应的标记，以易于识别、便于检查和提货为原则。在贮存和运输过程中应防止包装破损、防潮；
c) 成品包装应储放在清洁、干燥的仓库中，底层垫有托盘或采取其他防潮措施，距地面不能低于120 mm。
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