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大规格陶瓷板技术要求及试验方法

1 范围

本标准规定了大规格陶瓷板的术语和定义、分类、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、

贮存及使用说明。

本标准适用于建筑物室内外墙地面、厨卫、家具等装饰用大规格陶瓷板。

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/T 3810.2 陶瓷砖试验方法 第2部分 尺寸和表面质量的检验

GB/T 3810.3 陶瓷砖试验方法 第3部分 吸水率、显气孔率、表观相对密度和容重的测定

GB/T 3810.4 陶瓷砖试验方法 第4部分 断裂模数和破坏强度的测定

GB/T 3810.5 陶瓷砖试验方法 第5部分 用恢复系数确定砖的抗冲击性

GB/T 3810.6 陶瓷砖试验方法 第6部分：无釉砖耐磨深度的测定

GB/T 3810.7 陶瓷砖试验方法 第7部分：有釉砖表面耐磨性的测定

GB/T 3810.9 陶瓷砖试验方法 第9部分 抗热震性的测定

GB/T 3810.11 陶瓷砖试验方法 第11部分 有釉砖抗釉裂性的测定

GB/T 3810.12 陶瓷砖试验方法 第12部分 抗冻性的测定

GB/T 3810.13 陶瓷砖试验方法 第13部分：耐化学腐蚀性的测定

GB/T 3810.14 陶瓷砖试验方法 第14部分：耐污染性的测定

GB/T 3810.15 陶瓷砖试验方法 第15部分：有釉砖铅和镉溶出量的测定

GB/T 13891 建筑饰面材料镜面光泽度测定方法

GB/T 4100 陶瓷砖

GB 6566 建筑材料放射性核素限量

GB/T 9195 建筑卫生陶瓷分类及术语

GB/T 23266 陶瓷板

3 术语和定义

GB/T 3810.2、GB/T 4100、GB/T 9195和GB/T 23266界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

大规格陶瓷板 large size ceramic board

由粘土和其他无机非金属材料经干压成形、高温烧成等生产工艺制成的板状陶瓷制品。

注：厚度大于6mm，上表面面积不小于1.62㎡。
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4 分类

4.1 按表面特征分为

有釉大规格陶瓷板和无釉大规格陶瓷板。

5 要求

5.1 表面质量

主要区域无明显缺陷。

5.2 尺寸

尺寸的最大允许偏差应符合表1规定。

表 1 尺寸最大允许偏差

项目 允许偏差（㎜）

长度和宽度 ±2.0

厚度 ±0.5

对边长度差 ≤2.0

对角线长度差 ≤2.0

直角度 ≤0.5

5.3 表面平整度

表面平整度应符合表2要求：

表 2 表面平整度

项目 允许偏差（㎜）

中心弯曲度
厚度（工作尺寸）≥8mm ≤3.0

厚度（工作尺寸）＜8mm 不要求

边弯曲度
厚度（工作尺寸）≥8mm ≤2.0

厚度（工作尺寸）＜8mm 不要求

5.4 吸水率

吸水率平均值：E≤0.5%；单值：E≤0.6%；

5.5 破坏强度

厚度（工作尺寸）≥7.5mm：平均值不小于1500N;

厚度（工作尺寸）＜7.5mm：平均值不小于900N；

5.6 断裂模数

平均值不小于35MPa，单个值不小于32Mpa；

5.7 剪切强度
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用于干挂的大规格陶瓷板剪切强度应符合表3要求。

表 3 剪切强度技术要求

项目
技术指标

平均值 单个值

剪切强度/（N/mm
2
） τ≥15.0 τ≥13.5

5.8 耐磨性

地面用无釉大规格陶瓷板耐磨损体积不大于150㎜
3
；

地面用有釉大规格陶瓷板表面耐磨性应不低于3级（转数750转）；

5.9 抗热震性

经抗热震性试验应无裂纹或剥落。

5.10 抗釉裂性

有釉大规格陶瓷板经抗釉裂性试验后，釉面应无裂纹或剥落。

5.11 抗冻性

用于受冻环境的大规格陶瓷板应进行抗冻试验，经抗冻试验后应无裂纹或剥落。

5.12 静摩擦系数

地面用大规格陶瓷板干法静摩擦系数不低于0.5。

5.13 光泽度

有需要时，提供光泽度报告。

5.14 抗冲击性

有要求时，制造商应报告经抗冲击试验后测得的恢复系数。

5.15 耐化学腐蚀性

经耐家庭化学试剂和游泳池盐类的腐蚀性试验后，无釉大规格陶瓷板应不低于UB级，有釉大规格陶

瓷板应不低于GB级；

经耐低浓度酸和碱的腐蚀性试验后，无釉大规格陶瓷板应不低于ULB级,有釉大规格陶瓷板应不低于

GLB级；

若陶瓷板有可能在受腐蚀环境下使用时，应进行耐高浓度酸和碱的腐蚀性试验，并报告结果。

5.16 耐污染性

经耐污染性试验后，应不低于3级。

5.17 铅和镉的溶出量

有釉大规格陶瓷板用于加工食品的工作台面或墙面，且釉面与食品有可能接触的场所,应报告其釉

面铅和镉的表面溶出量。



GB/T XXXXX—XXXX

5

5.18 放射性核素限量

应符合GB 6566的要求。

6 试验方法

6.1 试样

抽取不少于3片整板进行试验并制样；对于因后加工而表面积小于1.62m
2
的产品，应抽取总面积不

小于10.0m
2
的产品数进行试验并制样，试样数量和制样要求见表4。

表 4 试验数量及制样要求

检验项目 样品数量 制样要求（随机）

表面质量 3 片 --

尺寸 3片 --

表面平整度 3片 --

吸水率 5块 由1片不同部位制取5块

破坏强度 5块 由3片不同部位制取5块

断裂模数 5块 由3片不同部位制取5块

剪切强度 7块 由1片不同部位制取7块

耐磨性
无釉：5块

有釉：11块
由1片上制取所需数量的试样

抗热震性 6 块 由 3 片不同部位各制取 2 块

抗釉裂性 6 块 由 3 片不同部位各制取 2 块

抗冻性 6 块 由 3 片不同部位各制取 2 块

静摩擦系数 3 块 由3片各制取1块

光泽度 3 片 --

抗冲击性 5 块 由1片不同部位制取5块

耐化学腐蚀性
各 3 块

(每种试液 )

每种试液由 3 片各制取 1 块

无釉试样至少保持一个非切割边

耐污染性 3 块 由 3片各制取 1块
铅和镉的溶出量 3 块 由 3片各制取 1块
放射性核素限量 2 ㎏ 制成粒度小于 0.16㎜的粉料

6.2 表面质量

按GB/T 3810.2规定的检验方法进行。将陶瓷板正面用300 lx 的灯光均匀照射，在垂直距离 1 m 处

用肉眼观察被检陶瓷板表面的可见缺陷。

6.3 尺寸偏差

6.3.1 长度、宽度

在离陶瓷板角点5mm处，用精度为0.5mm的量具进行测量，计算对边的平均值与工作尺寸的偏差。

6.3.2 厚度
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用精度为0.02mm的游标卡尺，距周边20㎜以内，每边取左、中、右三点，测量每一条边的厚度，计

算4条边的平均值，与工作尺寸的偏差为厚度的偏差值。

6.3.3 对边长度差和对角线长度差

用精度为0.5㎜的量具测量对边长度及对角线长度，并分别计算差值。

6.3.4 直角度

采用内角边长为500mm×400mm的90°钢角尺，将角尺短边紧靠陶瓷板的短边，长边贴靠陶瓷板的长

边，用塞尺测量陶瓷板长边与角尺长边之间的最大缝隙。测量陶瓷板的四个角，以最大间隙的测量值表

示陶瓷板的角度公差，测量值精确到0.1mm。

6.4 表面平整度

6.4.1 中心弯曲度

调整标准试验平台，使之处于水平方向，将大规格陶瓷板正面向上平放在标准试验平台上，激光测

微仪垂直于平台，沿大规格陶瓷板对角线移动激光测微仪，记录大规格陶瓷板表面相对于试验平台的距

离曲线，在该曲线上取距顶点5mm处的两个点联成一条直线，计算曲线上任一点偏离直线的最大距离即

为大规格陶瓷板水平放置的中心弯曲度。

6.4.2 边弯曲度

调整标准试验平台，使之处于水平位置，将大规格陶瓷板正面向上平放在标准试验平台上，激光测

微仪垂直于平台，沿大规格陶瓷板测量边方向（测量点距边5mm处）移动激光测微仪，记录大规格陶瓷

板表面相对于试验平台的距离曲线，在该曲线上取距顶点5mm处的两个点联成一条直线，曲线上任一点

偏离直线的最大距离即为大规格陶瓷板水平放置的边弯曲度。

6.5 吸水率

6.5.1 试验步骤

从1片大规格陶瓷板四角及中心部位切割成5块100mm×100mm的试样，再按GB/T 3810.3中真空法进

行测定。

6.6 破坏强度与断裂模数

从3片大规格陶瓷板中切割5块800mm×800mm的试样，再按GB/T 3810.4的方法进行检测。

6.7 剪切强度

剪切强度应按附录A的规定检验。

6.8 耐磨性

6.9 无釉大规格陶瓷板耐磨性

无釉大规格陶瓷板耐磨损体积按GB/T 3810.6的方法进行测定。

6.9.1 有釉大规格陶瓷板耐磨性

有釉大规格陶瓷板表面耐磨性按GB/T 3810.7的方法进行测定。

6.9.2 抗热震性

从3片大规格陶瓷板中切割6块600mm×600mm的试样，再按GB/T 3810.9中规定的浸没试验方法进行。

6.10 抗釉裂性
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从3片大规格陶瓷板中切割6块300㎜×300㎜的试样，再按GB/T 3810.11的方法进行检测。

6.11 抗冻性

从3片大规格陶瓷板中切割6块300㎜×300㎜的试样，再按GB/T 3810.12的方法进行检测。

6.12 摩擦系数

按GB/T 4100的方法进行测定。

6.13 光泽度

按GB/T 13891的方法进行测定。

6.14 抗冲击性

按GB/T 3810.5的方法进行测定。

6.15 耐化学腐蚀性

按GB/T 3810.14 的方法进行试验。

6.16 耐污染性

按GB/T 3810.13的方法进行试验。

6.17 铅和镉的溶出量

由3片大规格陶瓷板各制取1块400mm×400mm的试样，再按GB/T 3810.15的方法进行试验。

6.18 放射性核素限量

按GB 6566的规定进行检测。

7 检验规则

7.1 检验分类

检验分出厂检验和型式检验。

7.1.1 出厂检验

出厂检验项目包括表面质量、尺寸、吸水率、断裂模数与破坏强度。

7.1.2 型式检验

型式检验包括本标准技术要求的全部项目，正常生产条件下，每年至少进行一次。

有下列情况之一时，应进行型式检验：

a. 新产品试制定型鉴定；

b. 生产工艺发生较大改变，可能影响产品性能时；

c. 产品停产半年以上，恢复生产时；

d. 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时。

7.2 组批与抽样



GB/T XXXXX—XXXX

8

7.2.1 组批

按同品种同规格产品进行组批，以 1 500m2为一批，不足 1 500m2仍以一批计。

7.2.2 抽样

随机抽取不少于 3片整板，对于需加工后交货的产品，应随机抽取总面积应不小于 10 m2的样品。

7.3 判定规则

7.3.1 单项判定

表 5 单项判定规则

序号 项目名称 样本量 判定细则

1. 表面质量 3 Ac=0,Re=1

2. 尺寸 3 Ac=0,Re=1

3. 表面平整度 3 Ac=0,Re=1

4. 吸水率 5
平均值和单值符合标准要求，

Ac=0,Re=1

5. 破坏强度 5 平均值符合标准要求

6. 断裂模数 5
平均值和单值符合标准要求，

Ac=0,Re=1

7. 剪切强度 7 按附录 A 规定进行

8. 耐磨性
无釉 5 Ac=0,Re=1

有釉 11 符合标准要求

9. 抗热震性 6 Ac=0,Re=1

10. 抗釉裂性 6 Ac=0,Re=1

11. 抗冻性 6 Ac=0,Re=1

12. 静摩擦系数 3 Ac=0,Re=1

13. 光泽度 3 Ac=0,Re=1

14. 抗冲击性 5 Ac=0,Re=1

15. 抗化学腐蚀性 3 Ac=0,Re=1

16. 耐污染性 3 Ac=0,Re=1

17. 铅和镉的溶出量 3 Ac=0,Re=1

18. 放射性核素限量 2.0kg 按产品明示等级判定

备注：Ac—接收数，Re—拒收数。

7.3.2 综合判定

经检验无任一项目不合格，则判定该批产品为合格，凡有一项或一项以上不合格，判定该批产品为

不合格。

8 标志、包装、运输、贮存、使用说明

8.1 标志
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出厂产品上应有清晰、牢固的商标。包装箱上应标有生产厂名、厂址、产品名称、类别及吸水率、

工作尺寸、数量、批号、执行标准等。

产品出厂时，应提供产品质量合格证。

8.2 包装

符合相关包装标准的要求，应保证产品在搬运中不破损，能承受重量1.5kN以上不变形，适当保护，

避免损伤产品.

8.3 运输

在搬运时应轻拿轻放，严禁摔、扔，以防破损。在运输和存放时应有防雨设施，严防受潮，防止撞

击。

8.4 贮存

产品贮存场地应平整、坚实，按品种、规格、色号采用平放或竖放，产品堆码高度应适当，以免压

坏包装箱或产品。

8.5 使用说明

制造商应提供产品使用及施工说明，说明其施工条件、施工方法、使用场所及注意事项等。
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附 录 A

剪切强度试验方法

(规范性附录)

A.1 设备及量具

A.1.1 能在 110°C±5°C下工作的烘箱。能取得相同结果的微波、红外线或其他干燥系统都可用。

A.1.2 加载设备：设备应能连续平稳地加载（拉力和压力），加载速度可调，试样破坏负荷应在设备示

值的 20%～90%范围内。

A.1.3 橡胶板：硬度为 50 IRHD±5 IRHD ，厚度 t =5mm±1mm。

A.1.4 专用支架：采用碳素工具钢或合金钢制成，具有相当的强度和硬度，当试验加载到最大负荷时其

变形不应大于 1mm。

A.1.5 游标卡尺：分辨率为 0.02mm。

A.2 试样

A.2.1 试样数量

进行剪切强度试验的试样，每组 7个，其中 2个试样备用。

A.2.2 试样规格

试样长度：L=250mm，试样宽度：K=50mm；其中，一条短边应保留瓷板原始状态。长度和宽度

尺寸允许偏差：±1.0mm。试样两个受力面应平整且平行，毛面板以及试样背面的背纹与专用支架接触

部位应打磨平整，正面与侧面的夹角应为 90°±0.5°；与支架接触部位打磨处的厚度（h）允许偏差±0.2mm。

A.2.3 试样表面质量

试样的正面、背面和侧面，不得有裂纹、边磕碰、角磕碰、缺棱和缺角，其他表面缺陷，应符合本

标准 5.1的规定。

A.3 试验步骤

A.3.1 将加工好的试样用清水冲洗干净，并用硬刷刷去所有表面的粉尘、颗粒。

A.3.2 将清洁好的试样放入 110°C±5°C的烘箱中干燥至恒重，即间隔 24 h 的连续两次称量的差值不大

于 0.1%。然后将试样放置在密闭的烘箱或干燥器中冷却至室温。采用干燥器时冷却时，干燥器中宜放

入硅胶或其他合适的干燥剂，严禁使用酸性干燥剂。

A.3.3 在试样的一个侧面上，用细铅笔画出两条与受力面垂直的平行线，线间距离 180mm，每条线与端

面距离 35mm±1mm（见图 A.1）。
A.3.4 用游标卡尺测量试件画铅笔线位置处的厚度和宽度，读数精确到 0.1mm。厚度测量应在试样画铅

笔线的两端和中心进行。以其平均值表示每块试样的厚度（h）和宽度（K）。
A.3.5 试样安装

试样安装应符合下属要求：

a) 将专用支架安装在试验机平台上；

b) 按照图 A.1将试样的正面向下，放置在下支架的中央，调节试样使两个下支架的内侧边缘线与

铅笔线的距离为 1 mm～2mm，并将试样固定；

c) 按照图 A.1将上支架放置于试样上面，调节位置使上支架的外侧边缘线与左右铅笔线对齐。
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说明：

1——上支架；

2——橡胶板；

3——瓷板试样；

4——压板；

5——下支架；

P——试验荷载。

图 A.1大规格陶瓷板剪切强度试验示意图

A.3.6 以 0.5mm/min的速率对试样施加荷载至试样破坏，记录试样破坏荷载值 P，精确到 10N。
A.4 结果表示

A.4.1 试验数据

试验数据应符合以下规定：

1 当试样未从剪切面断开，表示剪切间隙过大，数据作废。应当调整剪切间隙，重新进行试验；

2 计算剪切强度平均值，至少需要 5个有效的结果。有效结果少于 5个，应取加倍数量的试样进行第

二组试验，此时至少需要 10个有效结果来计算剪切强度平均值。第二组试验不算作重复试验。

A.4.2 结果表示

剪切强度应符合以下规定：

a) 单个试样的剪切强度按式(B.1)计算，数值修约到 0.1 N/mm²：

Kh
GP

2


 ……………………………（A.1）

式中:
τ ——试样的剪切强度，单位为牛每平方毫米(MPa)
P——试样的有效破坏荷载值，单位为牛（N）；
G——上支架的重量，单位为牛（N）；
K——试样的宽度，单位为毫米（mm）；

h ——试样的厚度，单位为毫米（mm）。

b) 检验批的剪切强度值，以每组试样剪切强度的算术平均值（τ）和单块试样的最小值（τmin）
表示，数值修约到 0.1 N/mm²。
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A.5 重复试验和判定规则

A.5.1 重复试验

当试验结果不符合本标准 5.7的规定时，应按照本标准的有关规定，抽取双倍数量的试样进行重复

试验。

A.5.2 判定规则

重复试验的结果，平均值和最小值均合格，但小于剪切强度平均值（15 N/mm²）的试样数量超过 3
个时，则该批大规格陶瓷板的剪切强度不合格。

A.6 试验报告

试验报告至少应包括以下信息：

a）试验委托单位及检测类别（出厂检验、型式检验）；

b）试验条件（依据的标准、试验装置及仪器设备）；

c）瓷板名称、种类、生产厂家、规格尺寸、色号，瓷板正面加工状态及其他信息；

d）试样名称、尺寸、数量；

e）每个试样的剪切强度实测值；

f）每组试样的剪切强度平均值；

g）检验结论（合格或不合格）；

h）检测人员及日期。

——————————
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