	


CECS
中国工程建设标准化协会标准
T/CECS XXXXX—XXXX
	     


建筑用覆铝膜隔热金属板
Laminated aluminum film insulated metal plate for building 
     
	 FORMDROPDOWN 


	     


     - XX - XX发布
XXXX - XX - XX实施
中国工程建设标准化协会   发布


目  次

II前言


11　范围


12　规范性引用文件


13　术语和定义


14　分类、代号和标记


25　材料


36　要求


57　试验方法


98　检验规则


109　标志、包装、运输、贮存




前  言

本标准按照GB/T 1.1-2020和GB/T 20001.10-2014给出的规则起草。
本标准按中国工程建设标准化协会《关于印发〈2019年第一批协会标准制订、修订计划〉的通知》（建标协字〔2019〕12号）的要求制定。
请注意本标准的某些内容可能直接或间接涉及专利，本标准的发布机构不承担识别这些专利的责任。

本标准由中国工程建设标准化协会建筑与市政工程产品应用分会归口管理。
本标准主编起草单位：中国建材检验认证集团股份有限公司。

本标准参编起草单位：

主要起草人：

主要审查人：
建筑用覆铝膜隔热金属板
1　 范围

本文件规定了建筑用覆铝膜隔热金属板的术语和定义，分类、代号和标记，材料，要求，试验方法，检验规则，标志、包装、运输及贮存。
本文件适用于工业、畜牧业及民用建筑等金属屋面及墙面围护结构用金属板。
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 191 包装储运图示标志
GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法

GB/T 1732 漆膜耐冲击性测定法
GB/T 1740 漆膜耐湿热测定法
GB/T 1766 色漆和清漆 涂层老化的评级方法

GB/T 1839 钢产品镀锌层质量试验方法
GB/T 3880.2 一般工业用铝及铝合金板、带材 第2部分：力学性能

GB/T 4956 磁性基体上非磁性覆盖层 覆盖层厚度测量 磁性法

GB/T 4957 非磁性基体金属上非导电覆盖层 覆盖层厚度测量 涡流法

GB/T 6388 运输包装收发货标志
GB/T 6462 金属和氧化物覆盖层厚度测量显微镜法
GB/T 9286 色漆和清漆 漆膜的划格试验

GB/T 9754 色漆和清漆 不含金属颜料的色漆漆膜的20°、60°和85°镜面光泽的测定

GB/T 9761 色漆和清漆 色漆的目视比色

GB/T 10125人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

GB/T 11186.2 漆膜颜色的测量方法 第二部分:颜色测量

GB/T 11186.3 漆膜颜色的测量方法 第三部分:色差计算

GB/T 11942 彩色建筑材料色度测量方法
GB/T 12754-2019 彩色涂层钢板及钢带
GB/T 13448-2019 彩色涂层钢板及钢带试验方法
GB/T 16259-2008 建筑材料人工气候加速老化试验方法
GB/T 16865 变形铝、镁及其合金加工制品拉伸试验用试样及方法
GB/T 16958 包装用双向拉伸聚酯薄膜
GB/T 18847-2002 聚氯乙烯覆膜金属板
GB/T 23988 涂料耐磨性测定  落砂法

JG/T 402-2013 热反射金属屋面板
YS/T 431 铝及铝合金彩色涂层板、带材
YS/T 1003 建筑隔热材料用铝及铝合金箔
3　 术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
覆铝膜隔热金属板 laminated aluminum film insulated metal plate for building
将覆膜铝箔热覆合于金属板表面，而具有反射隔热、防腐等作用的覆合金属板。
    复合铝箔膜 composite aluminum foil film 
    将铝箔与高分子薄膜复合而成的制品，具有热反射隔热功能。   
4　 分类、代号和标记

4.1　 按照基材分类及代号
1）钢材：代号G；
2）铝材：代号L；
4.2　 按照产品形态分类及代号

1）压型板：代号P；

2）平板：代号F；
3）带材：代号S。

4.3　 按照高分子薄膜分类及代号

1）耐候聚对苯二甲酸乙二醇酯：代号DPET；
2）聚氟乙烯膜：代号PVF；

3）聚偏二氟乙烯膜:代号PVDF；
4）其他:OT。
4.4　 规格

    覆铝膜隔热金属板常见的规格如表1所示，其他规格可由供需双方商定。
                                         表1 常见规格                           单位毫米
	项目
	规格

	宽度
	800、914、1000、1200、1250

	厚度
	0.40-0.80


4.5　 标记
按照产品名称、标准编号序号、基材、产品形态、高分子薄膜、规格型号（宽度mm×厚度mm）进行标记。

示例：基材为钢材，平板状，覆耐候聚对苯二甲酸乙二醇酯，规格型号为800mm×0.80mm的屋面用覆铝膜隔热金属板，其标记为
建筑用覆铝膜隔热金属板（带） T/CECS XXXXX—20XX G F DPET 800×0.80。
5　 材料
5.1　 基材

5.1.1　 钢材
钢材的力学性能应满足相应标准的要求，其镀层重量不低于表1的要求。

表1 钢材镀层重量的要求                     单位克每平方米

	镀层类别
	镀层重量

	镀锌
	60/60

	镀铝锌
	30/30

	镀锌铝镁
	30/30

	镀铝硅
	30/30


5.1.2　 铝材
铝材的力学性能应能满足GB/T 3880.2的要求，宜采用3XXXX及其以上的铝板。
5.2　 高分子粘接膜
高分子粘接膜的厚度不应小于0.05mm，粘接料含量不应低于75%。
5.3　 液体胶粘剂
应具有耐候性和韧性，不应对基材金属产生腐蚀，不应对环境造成污染。
5.4　 铝箔
铝箔应满足YS/T 1003的要求，其厚度不应低于0.007mm。
5.5　 高分子薄膜
耐候性PET应满足GB/T 16958的要求；其他膜层应满足相应标准的要求。
6　 要求
6.1　 外观质量
外观应整洁、光泽基本一致，无明显损伤。板材边部应切齐，无毛刺、裂边。装饰面不得有针孔、鱼眼、鼓包、折痕、杂质印、气泡、皱褶等。无明显色差，仲裁时⊿Eeq \o(\s\up 5(* ),\s\do 2(ab))不大于2.0。表面为压纹的产品其复合铝箔膜应无开裂。
6.2　 尺寸偏差
6.2.1 基材厚度
    基材为钢材的板、带材基材厚度偏差应符合相应基材标准的要求，基材为铝材的板、带材基材厚度偏差应符合GB/T 3880.3的要求。
6.2.2 长度、宽度
   板材的长度偏差和板、带材的宽度偏差应符合表2的规定。
                            表2 板、带材宽度偏差和板材长度偏差                 单位为毫米
	板材长度允许偏差
	板材、带材宽度允许偏差

	长度≤2000
	长度＞2000
	宽度≤1000
	宽度＞1000

	±2.0
	±3.0
	±1.5
	±2.0


6.2.3 对角线
   板材的两对角线偏差不大于3mm。
6.2.4 波高、波距
   压型板的波高及波距的允许偏差应符合表3的规定。
                          表3 压型板的波高及波距的允许偏差                    单位为毫米
	项目
	允许偏差

	波高
	截面高度≤70
	±1.5

	
	截面高度＞70
	

	波距
	±2.0


6.3　 正面覆膜层要求
6.3.1　 复合铝箔膜厚度
复合铝箔膜厚度应符合表3的要求。

                               表3 复合铝箔膜厚度                          单位为微米

	高分子薄膜类别
	要求

	复合铝箔膜厚度
	耐候聚对苯二甲酸乙二醇酯
	≥100

	
	氟碳单层膜
	≥35

	
	氟碳双层膜
	≥70


6.3.2　 覆膜层性能要求
产品覆膜层性能应符合表4的要求
表4 产品覆膜层性能

	项目
	要求

	光泽度偏差
	标称值＜30
	≤5

	
	30≤标称值＜80
	≤7

	
	标称值≥80
	≤10

	密合性
	不低于B3级

	杯突试验
	钢材
	杯突高度8mm，应无裂纹、覆层无撕裂

	
	铝材
	杯突高度6mm，应无裂纹、覆层无撕裂

	附着力
	干式
	0级

	
	湿式
	0级，无鼓泡

	
	沸水
	0级，无鼓泡

	耐化学稳定性
	耐盐酸性
	应无褪色、溶胀、分层现象

	
	耐硫酸性
	应无褪色、溶胀、分层现象

	
	耐碱性
	应无褪色、溶胀、分层现象，色差⊿E≤2.0

	
	耐溶剂性
	应无破损现象

	耐磨性
	≥2.0L/μm 


6.4　 物理性能

6.4.1　 力学性能和镀层重量

基材力学性能应符合相应产品标准，钢材镀层重量不应低于表1的要求。
6.4.2　 耐冲击性

产品基材应无开裂，覆膜层应无裂纹、无脱离。
6.5　 隔热性能
产品的隔热性能应符合表5的要求。
表5 产品的隔热性能要求
	项目
	要求

	
	低明度（L*≤40）
	中明度（40＜L*＜80）
	高明度（L*≥80）

	近红外反射比，%
	≥40
	≥L*
	≥80

	太阳光反射比，%
	≥25
	≥40
	≥65

	隔热温差，℃
	≥7
	≥10
	≥15


6.6　 耐候性
产品耐候性应满足表6的要求
表6 产品耐候性要求
	项目
	试验时间
	要求

	耐中性盐雾性
	Ⅰ级
	1000h
	不次于1级，无离层


	
	Ⅱ级
	2000h
	

	
	Ⅲ级
	3000h
	

	
	Ⅳ级
	4000h
	

	耐人工加速
老化试验
	Ⅰ级
	1000h
	膜层无开胶；

单色膜层⊿Eeq \o(\s\up 5(* ),\s\do 2(ab))≤4.0

光泽保持率≥70%

太阳光反射比保持率≥80%

其他老化性能不次于0级

	
	Ⅱ级
	2000h
	

	
	Ⅲ级
	3000h
	

	
	Ⅳ级
	≥4000h
	

	耐湿热性
	4000h
	不次于1级

	耐高温高湿性a
	1000h
	不次于1级

	a:当供需双方需要时，可检测该项目。


6.7　 背面涂覆层性能要求
背面涂层或覆膜由供需双方商定。背面涂覆涂层时，涂层膜厚不应低于5μm，其性能可参照参照GB/T 12754或YS/T 431的要求，可用于GB/T 12754-2019 附录A中C3级及其以下腐蚀性大气环境；背面覆高分子薄膜时，其膜层厚度及性能可参照6.3要求，宜用于GB/T 12754-2019 附录A中C3级以上腐蚀性大气环境，也可用于C3级及以下的腐蚀性大气环境。
7　 试验方法
7.1　 试验环境
试验前，试样应在温度为23℃±2℃，相对湿度为50%±10%的环境下放置24h。除特殊规定外，试验

应在该条件下进行。
7.2　 试样制备
试样的制取位置应在距产品边部大于50mm的区域内，试样的尺寸及数量见表7。
表7 试样尺寸及数量

	试验项目
	试样尺寸，mm
	试样数量，块

	镀层重量
	60×60
	3

	外观质量
	整张板或带材取1㎡
	1

	尺寸及偏差
	
	

	覆膜层厚度
	
	

	光泽度偏差
	
	

	近红外反射比、太阳光反射比
	50×50
	3

	隔热温差
	400×400
	3

	盐雾试验
	100×150
	4

	湿热试验
	100×150
	4

	人工加速老化试验
	100×150
	4

	附着力
	50×75
	3


7.3　 外观质量
按照GB/T 9761的规定，在非阳光直射的自然光条件下进行试验。随机取同一批至少两个试样（总

面积不小于1m2 ，按同一生产方向并排侧立拼成一面，距拼成的板面中心3m处垂直目测。抽取和摆放试

样者不参与目测试验。

单色产品按GB/T 11186.2和GB/T 11186.3的规定进行试验。
7.4　 尺寸偏差
7.4.1　 基材厚度
试样表面应平整、无损伤、边缘无毛刺。用最小分度值为0.01mm的测量器具测量金属基材的厚度（仅包含镀层的厚度），以全部测量值与标称值之间的极限偏差作为试验结果。
7.4.2　 长度
用最小分度值为 1mm 的钢卷尺在距离端部 100mm 的位置测量，试样上至少测量三个位置，以长度的测量值与标称值之间的极限偏差作为试验结果。
7.4.3　 宽度
用最小分度值为 1mm 的钢卷尺在距离端部 100mm 的位置测量，试样上至少测量三个位置，以宽度的测量值与标称值之间的极限偏差作为试验结果。
7.4.4　 对角线
用最小分度值为 1mm 的钢卷尺测量并计算同一试样上两对角线长度之差值。
7.4.5　 波高
在距离端部150mm以上的位置用最小分度值为0.01mm游标卡尺测量，至少测两头和中间三个位置。以全部测量值与标称值之间的极限偏差作为试验结果。

7.4.6　 波距
在距离端部150mm以上的位置用最小分度值为0.01mm游标卡尺测量，至少测两头和中间三个位置。以全部测量值与标称值之间的极限偏差作为试验结果。

7.5　 复合铝箔膜厚度
将复合铝箔膜从产品中剥离出，将剥离后的覆膜放置在钢基材或铝基材上，按照GB/T 4956或GB/T 4957的试验方法进行试验；或者按照GB/T 6462的规定进行试验，以平均值作为试验结果。
7.6　 光泽度偏差
按照 GB/T 9754 规定，采用 60°入射角进行测量，每件试样上至少要测量四角和中心五个位置。试验中应保持试样生产方向的一致性。以全部试验值的最大值与最小值之差值作为试验结果。
7.7　 密合性
按照GB/T 18847-2002 附录A的规定进行试验。
7.8　 杯突试验
按照GB/T 13448-2019中杯突试验方法的规定进行试验。
7.9　 附着力
7.9.1　 干式附着力
按GB/T 9286的规定进行试验，以全部试验值中的最差值作为试验结果。
7.9.2　 湿式附着力
按7.10.1在试板上划好格，把试样在38℃±5℃的蒸馏水中浸泡24h后取出并擦干试样，即刻在5min内按 7.10.1 试验、评级和观察划格区域有无鼓泡现象，以全部试验值中的最差值作为试验结果。
7.9.3　 沸水附着力
按 7.10.1 在试板上划好格，把试样放在≥95℃的蒸馏水或去离子水中煮 20min，立即取出试样擦干，在 5min 内按 7.8.1 试验、评级和观察划格区域有无鼓泡现象，以全部试验值中的最差值作为试验结果。
7.10　 耐化学稳定性
7.10.1　 耐盐酸性
将内径不小于50mm的玻璃管的一端用凡士林粘结在试验涂层面的中心部位，使接触密封良好，倒入体积分数为10%的盐酸溶液，使试剂液面高度为20mm±5mm，盖住玻璃管上端，静置168h后取下试件，洗净擦干，目测试验处面膜有无褪色、溶胀、离层等异常现象，以全部试件中性能最差者作为试验结果。
7.10.2　 耐硫酸性
按7.11.1的试验方法，化学试剂采用体积分数为10％的硫酸溶液，目测面膜有无褪色、溶胀、离层等异常现象，以全部试件中性能最差者作为外观试验结果。
7.10.3　 耐碱性
将内径不小于50mm的聚碳酸酯管（即PC管）的一端用凡士林粘结在试验涂层面的中心部位，使接触密封良好，倒入质量分数为20％的氢氧化钠溶液，使试剂液面高度为20mm±5mm，盖住玻璃管上端，静置168h后取下试件，洗净擦干，目测试验处面膜有无褪色、溶胀、离层等异常现象，以全部试件中性能最差者作为外观检验结果。按GB/T 11942的规定测量试件相同位置相同方向经耐碱试验前后的色差值，取全部色差试验值的最大值作为色差试验结果。
7.10.4　 耐溶剂性
用一柔性擦头裹四层医用纱布，吸饱丁酮溶剂后在试件涂层表面同一地方以1000g±10g的压力来回擦拭200次，目测擦拭处有无破损现象。擦拭行程100mm，频率为100次/min，擦头与试件的接触面积2cm2，擦拭过程中应使纱布保持丁酮浸润，以全部试件中耐溶剂性最差者作为试验结果。
7.11　 耐磨性
按GB/T 23988的规定进行试验，试验用砂采用标准砂，在下次冲砂前，用欧姆表测试落砂区域内两点间的电阻值，当显示有具体的电阻值（不是过载信号）时，停止冲砂，计算样品的耐磨性。
7.12　 力学性能
基材为钢材的力学性能按照GB/T 228.1规定进行试验；基材为铝材的力学性能按照GB/T 16865规定进行试验。
7.13　 镀层重量
按照GB/T 1839的规定进行试验。
7.14　 耐冲击性
按 GB/T 1732 的规定进行试验，冲击锤的重量为 1000g±1g，冲头直径为 15.9mm±0.3mm，试样装饰面朝上，冲击高度为 500mm，冲击后观察试样表面情况。取全部试样中的最差试验值作为试验结果。
7.15　 隔热性能
7.15.1　 明度
按照GB/T 11186.2的规定进行试验。
7.15.2　 近红外发射比
按照JG/T 402-2013 附录A进行试验。
7.15.3　 太阳光反射比
按照JG/T 402-2013 附录A进行试验。

7.15.4　 隔热温差
按照JG/T 402-2013 附录B进行试验。

7.16　 耐候性
7.16.1　 耐中性盐雾试验
按照GB/T 10125的规定进行试验，四边封闭处理；经中性盐雾试验后，按照GB/T 1740评级，并观察样品是否离层，取全部试样中的最差试验值作为试验结果。
7.16.2　 耐人工加速老化试验
采用氙灯老化试验，黑板温度为 65℃±3℃，相对湿度为 65％±5％。其余按 GB/T 16259-2008 的中 A 法的规定进行。到达规定的时间后，按 GB/T 11942、GB/T 9754 、JG/T 402、GB/T 1766 测量老化前后的色差、光泽保持率、太阳光反射比保持率、有无开胶及其他老化性能。色差、光泽保持率和太阳光反射比保持率以全部试件试验值得算术平均值作为检验结果，其他老化性能以全部试件中性能最差者作为试验结果。
7.16.3　 耐湿热性
按照 GB/T 1740 的规定进行试验和评级,其中温度为 47℃±1℃，相对湿度为 96%±2%。取全部试样中的最差试验值作为试验结果。
7.16.4 耐高温高湿性
   按照 GB/T 1740 的规定进行试验和评级,其中温度为 85℃±2℃，相对湿度为 85%±5%。取全部试样中的最差试验值作为试验结果。
7.17　 背面涂覆层性能
高分子薄膜性能试验按照7.5～7.11规定进行试验；涂层性能按照GB/T 12754或YS/T 431的要求进行试验。
8　 检验规则
8.1　 检验类别
产品检验分出厂检验和型式检验两类。
8.2　 出厂检验
8.2.1　 每批产品均应进行出厂检验。出厂检验项目包括外观质量、尺寸偏差、复合铝箔膜厚度、密合性、杯突试验、附着力。

8.2.2　 有下列情形之一者，应进行型式检验。检验项目应包括第 6 章规定的全部要求。

a) 新产品的试制定型鉴定；

b) 产品的原材料、工艺有较大变化，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有较大差异时；

e) 正常生产时，每年进行一次型式检验。其中耐人工气候老化性、耐盐雾性、耐湿热性的检验可每两年进行一次。

8.3　 组批与抽样

8.3.1　 组批

以连续生产的同一品种、同一规格、同一颜色钢基材产品30t为一批，不足30t的按一批计算；铝基材产品10t为一批，不足10t的按一批计算。

8.3.2　 抽样

性能检验取样数量应符合表7的规定。带状产品应在卷的头部或尾部裁取，复验时应从卷的另一端裁取，距卷尾端最多20m。

8.4　 判定规则

检验结果全部符合标准的指标要求时，判该批产品合格。若有不合格项，可再从该批产品中抽取双倍样品对不合格的项目进行复检，复检结果全部达到标准要求时判定该批产品合格，否则判定该批产品不合格
9　 标志、包装、运输、贮存
9.1　 标志
9.1.1　 每张（卷）产品均应标明产品标记、生产或安装方向、厂名厂址、商标、颜色、批号、生产日期、执行标准及质量检验合格标志。
9.1.2　 产品包装标志应符合 GB/T 191 及 GB/T 6388 的规定。在包装的明显部位应有下列标志：
a) 企业名称；

b) 产品标记和颜色；

c) 生产批号或生产日期；

d) 内装数量；

e) 产品规格；

f) 执行标准。
9.2　 包装
9.2.1　 产品装饰面应覆有保护膜。
9.2.2　 包装箱应有足够的强度和刚度，避免产品在箱中移动。
9.3　 运输
运输和搬运时应轻拿轻放，不应摔扔，防止产品损伤。
9.4　 贮存
贮存应符合以下规定：
a) 应按品种、规格、颜色分别堆放贮存于干燥通风处，避免高温及日晒雨淋，防止表面划伤；

b) 卷材应放在橡皮垫、垫木、托架等装置上，不应直接放在地面上或运输工具上，捆带锁扣应朝上；

c) 卷材不宜堆垛存放，如需堆垛，堆垛层数不应超过 2 层，重量和体积大的卷材应放在下面。
_________________________________
