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前   言

本标准按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》和GB/T 20001.10-2014《标准编写规则 第10部分：产品标准》给出的规则起草。

本标准是按中国工程建设标准化协会《关于印发<2021年第一批协会标准制订、修订计划>的通知》（建标协字[2021]11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。

本标准由中国建设标准化协会提出。

本标准由中国建设标准化协会建筑环境与节能专业委员会归口。

本标准负责起草单位：江苏省建筑工程质量检测中心有限公司、江苏金百合门窗科技有限公司。

本标准参加起草单位：江苏省建设机械金属结构协会、江苏和业科技集团有限公司、扬州福腾门窗幕墙有限公司、海安捷鑫装饰材料有限公司、江阴市晨华塑业有限公司。

本标准主要起草人：姜美琴 徐春平 罗进 季文娟 沈慧珺 吕慧 陈建冈 王静 陈利伟 殷江雷

本标准主要审查人：

建筑门窗附框用钢塑共挤型材

1  范围

本标准规定了建筑门窗附框用钢塑共挤型材的术语和定义、分类与标记、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、贮存及运输。

本标准适用于建筑门窗附框用钢塑共挤型材。

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 13475  绝热稳态传热性质的测定 标定和防护热箱法

GB/T 14436  工业产品保证文件 总则

GB/T 16422.2  塑料实验室光源暴露试验方法 第2部分：氙弧灯

GB/T 17657  人造板及饰面人造板理化性能试验方法

GB/T 191  包装储运图示标志

GB/T 22412  普通装饰用铝塑复合板

GB/T 2518  连续热镀锌钢板和钢带

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 3398.2  塑料 硬度测定 第2部分：洛氏硬度

GB/T 39866  建筑门窗附框技术要求
GB/T 8814  门、窗用未增塑聚氯乙烯(PVC-U)型材

3  术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3.1  

附框  additive frame

预埋或预先安装在门窗洞口中，用于安装外窗的独立构件。
3.2  

钢塑共挤附框型材 steel-plastics coextrusion additive frame

由内置钢衬与硬质聚氯乙烯塑料共挤复合而成型的附框型材。
4  分类与标记

4.1  分类及代号

4.1.1  钢塑共挤附框型材代号为GSFK。

4.1.2  系列以附框型材在墙体洞口深度方向的截面宽度构造尺寸（单位为mm）划分。

4.2  标记方法及示例

4.2.1  标记按产品代号、型材规格、生产日期的顺序表示。
G
SFK  □□ □□□□□□□□



示例：钢塑共挤附框型材，60系列，2017年05月08日生产，标记为：GSFK 60-20170508。

5  要求

5.1  原材料要求

5.1.1  钢塑共挤附框型材内置钢衬为矩形钢管,壁厚不应小于1.5mm；内置钢衬材料性能和热镀锌镀层厚度应符合GB/T 2518的要求。

5.1.2  钢塑共挤附框型材中的聚氯乙烯（PVC)、辅助材料和加工助剂应符合相关产品标准要求。
5.2  尺寸、外观要求

5.2.1  钢塑共挤附框型材截面厚度尺寸应为24mm，宽度尺寸不小于50 mm；尺寸系列宜按型材截面宽度W（以毫米为单位）划分为：50、55、60、65、70、75、80、90、100、110、120等。附框截面宽、厚度尺寸允许偏差均为±0.5mm；尺寸系列不小于100的为宽附框。
5.2.2  钢塑共挤附框型材截面基本构造见图1，宽附框型材截面多腔体构造见图2，塑料推拉窗用附框型材截面构造见图3。特殊规格可以以合同约定方式定制。截面图中用数字标注的为控制尺寸，用代号标注的为可变尺寸。其中：上、下面板和包裹内置钢衬的塑料层厚度不应小于2.0mm；内置钢衬位置应根据窗外框型材固定点设置；图中标注尺寸允许偏差为+0.5mm。
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凹侧面构造                           b) 平侧面构造
说明：

W — 型材截面宽度（50、55、60、65、70、75、80、90、100、110、120等）。

                    图1  附框型材截面基本构造示意图
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说明：

W — 型材截面宽度（50、55、60、65、70、75、80、90、100、110、120等）；

b — 空腔宽度，b=（W-截面宽度方向明示尺寸）/4。

图2  宽附框型材截面多腔构造示意图
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说明：
W — 型材截面宽度（50、55、60、65、70、75、80、90、100、110、120等）；

W’ — 附框与塑料推拉窗窗框中增强型钢连接位置尺寸，尺寸根据不同窗框系列设计确定；
b1 — 空腔宽度，b1= W’-19；

b2 — 空腔宽度，b2=（W-截面宽度方向明示尺寸-b1）/2。

图3  塑料推拉窗用附框型材截面构造示意图

5.2.3  钢塑共挤附框型材长度为1m时直线偏差不应大于1mm。

5.2.4  钢塑共挤附框型材可视面的颜色应均匀，表面应平整，不应有影响外观的伤痕、裂纹、杂质等缺陷。 
5.3  性能要求  

5.3.1  钢塑共挤附框型材技术性能指标应符合表1的要求。

表1  钢塑共挤附框型材技术性能指标表
	序号
	性能
	技术指标

	1
	洛氏硬度/HRR
	≥90

	2
	静曲强度/MPa
	≥35

	3
	弯曲弹性模量/MPa
	≥2400

	4
	高低温反复尺寸变化率/%
	≤0.3

	5
	低温落锤冲击
	无破裂，共挤层不能出现分离

	6
	型材握螺钉力/N
	≥3000

	7
	连接角最大破坏力
/N
	≥800


	8
	耐候性（6000h）

静曲强度保持率/%
	≥80

	9
	耐盐酸性
	无变化


	10
	耐碱性
	无变化

	11
	截面宽度方向热阻/(m2·K) / W
	≥0.28


6  试验方法

6.1  原辅材料的质量验证

6.1.1  原辅材料应符合相关产品标准规定的试验方法。应检查产品合格证或质量保证书等随行技术文件，验证其所标示的性能指标值和质量等级与相应标准规定（或合同要求）的符合性。

6.2  试验环境

6.2.1  型材产出16 h后方可取样测试。在（23±2）℃试验室的环境下进行状态调节，用于检测外观、尺寸的试样，调节时间不应少于1 h，其他检测项目调节时间不应少于24 h，并在此条件下进行实验。
6.3  尺寸和外观质量检测

6.3.1  型材截面尺寸及偏差用精度0.01mm游标卡尺测量。
6.3.2  型材直线偏差用精度0.5mm 钢卷尺、平台和塞尺测量。
6.3.3  型材外观质量用目测进行检查。
6.4  性能试验  

6.4.1  钢塑共挤附框型材性能试验方法应符合表2的规定。

表2  钢塑共挤附框型材性能试验方法

	序号
	性能
	试验方法

	1
	洛氏硬度/ HRR
	在型材上截取3块长50mm试样，按GB/T 3398.2规定的方法检测

	2
	静曲强度/ MPa
	在型材上下表面制取6块（50×150）mm试样，按GB/T 17657规定的方法检测

	3
	弯曲弹性模量 /MPa
	在型材上下表面制取6块（50×150）mm试样，按GB/T 17657规定的方法检测

	4
	高低温反复尺寸变化率/%
	按GB/T 39866规定的方法检测


	5
	低温落锤冲击
	从3根型材上共截取长度为300±5mm的试样10个，落球高度1m，按GB/T 8814
规定的方法检测

	6
	型材握螺钉力/ N
	从3根型材上共截取长度75mm型材6根，按GB/T 17657规定的方法检测

	7
	连接角最大破坏力/N
	按GB/T 8814 规定的方法检测

	8
	耐候性（6000h）

静曲强度保留率%
	耐候性按 GB/T 16422.2和GB/T 8814规定的方法检测，

静曲强度按GB/T 17657规定的方法检测

	9
	耐盐酸性
	按GB/T 22412规定的方法检测

	10
	耐碱性
	按GB/T 22412规定的方法检测

	11
	截面宽度方向热阻/(m2·K) / W
	按GB/T 13475
规定的方法检测


7  检验规则

7.1  检验类别与项目

7.1.1  产品检验分为出厂检验和型式检验。

7.1.2  出厂检验项目为本标准第5.2条项目和第5.3条表1中序号1~7项目。

7.1.3  型式检验项目为本标准第5.2条和第5.3条表1中全部项目。

7.2  出厂检验

7.2.1  组批与抽样规则

a）组批

以同一原料、工艺、配方、规格为一批，正常生产时每批数量不超过20t。若产量不足20t，则以7d的产量为一批。非正常生产时，每次生产调试正常后的第一批产品应作为一个检验批。 

b）抽样

外观、尺寸与偏差检验依据GB/T 2828.1的规定，抽样方案见表3。型材材料性能的检验，从外观、尺寸与偏差检验合格的样本中随机抽取满足取样数量的样品。

表3  抽样方案                    单位为根                   
	批量范围 N
	样本量 n

	2～15
	2

	16～25
	3

	26～90
	5

	91～150
	8

	151～280
	13

	281～500
	20

	501～1200
	32

	1201～3200
	50

	3201～10000
	80

	10001～35000
	125


7.2.2  判定与复验规则

a）抽检产品检验结果全部符合本标准要求时，判该批产品合格。

b）抽检项目中如有不合格项，可再从该批产品中抽取双倍数量产品进行重复检验。重复检验结果中尺寸和外观项目中应90%及以上合格可判该项合格，性能应符合本标准指标要求时判定该项性能合格，复检项目全部合格，判定该批产品合格，否则判定该批产品不合格。

7.3  型式检验

7.3.1  当遇到下列情况之一时，应进行型式检验：

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，产品的原材料、构造或生产工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

c）停产半年以上重新恢复生产时； 

d）出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；

e）国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时；

f）正常生产时应每2年至少进行一次型式检验。

7.3.2  组批与抽样规则

从产品出厂检验合格的检验批中随机抽取10根长度为1m的型材。

7.3.3  判定与复验规则

a）抽检产品全部符合要求，该产品型式检验合格。

b）检验项目中若有不合格项，可再从该批产品中抽取双倍试件对该不合格项进行重复检验，重复检验结果中尺寸和外观项目中应90%及以上合格可判该项合格，性能应符合本标准指标要求时判定该项性能合格，复检项目全部合格，判定该产品合格，否则判定该产品不合格。

8  标志、合格证书、使用说明书

8.1  标志

8.1.1  型材的可视表面应有型材厂家、厂址、电话、商标等标志。

8.2  产品合格证书

8.2.1  每个交货批应有产品合格证书。产品合格证书的编制应符合GB/T 14436的规定。

8.2.2  产品合格证书应包括下列内容：

a）产品名称、商标及标记（包括执行的产品标准代号）；

b）产品出厂检验的参数值和型式试验合格信息； 

c）产品批号、尺寸规格系列；

d）型材表面颜色；

e）生产日期、检验日期、出厂日期，检验员签名及制造商的质量检验印章；

f）制造商名称、地址及质量问题受理部门联系电话。

8.3  产品使用说明书

8.3.1  每一交货批应有产品使用说明书。

8.3.2  产品使用说明书应文字简练，并采用图、表、照片等进行说明，便于用户快速理解掌握。

8.3.3  产品使用说明书应包括下列内容：

a) 产品说明，应包括：

1）产品名称、特点（包括材料及附件）及主要用途和适用范围；

2）产品命名和标记代号的组成及其代表意义；

3）产品应能达到的性能指标值。

b） 安装说明，应包括：

1）安装条件和安装技术要求，包括安装程序、方法、所用材料及器具；

2）安装调整注意事项，安装验收检验项目和方法；

3）安装施工时应采取的安全技术措施。
9  包装、运输、贮存    

9.1  包装

9.1.1  型材应捆紧扎牢，采取合适的无腐蚀作用材料包装。

9.1.2  包装箱(带）应有足够的承载能力，确保运输中不受损坏。

9.1.3  包装储运图示标志及使用方法应符合GB/T 191的规定。

9.2  运输

9.2.1  搬运过程中应轻拿轻放，严禁摔、扔、碰击。

9.2.2  运输工具应有防雨防晒措施，并保持清洁无污染。

9.3  贮存

9.3.1  产品应放置通风、干燥的地方。严禁与酸、碱、盐类物质接触并防止雨水侵入。

9.3.2  产品放置应用非金属垫块垫平，堆高不超过1.5m，避免阳光直晒。

附  录  A

（资料性附录）

附框设计应用指南
A.1 外墙有架空层装饰（如石材面板等）宜采用平侧面构造附框型材；无架窒层装饰时宜采用凹侧面构造附框型材。平开窗和铝合金推拉窗应选用钢管在中心位置（L/2）的附框型材，塑料推拉窗应选用塑料推拉窗专用型材。                       

A.2  设计选用附框型材时，截面宽度不小于100mm的窗框，附框型材宽度应比窗框宽度缩小10mm；截面宽度不大于100mm的窗框，附框型材与窗框宽度的缩小比例宜为10%以内。
A.3  附框在墙体洞口安装时，附框与洞口墙体距离为15mm，安装后应采用防水砂浆或微膨胀砂浆填缝。
A.4  附框在装配式建筑中应用时，宜将附框预先与窗洞口模板临时固定，砼灌注脱模后即形成有附框的窗洞口。

A.5  附框应采用角码连接，角码宜采用聚丙烯材料加衬厚度为2mm钢板压铸成形或采用ABS改性合金材料压铸成形。
生产日期





附框系列





钢塑共挤附框型材








删掉“节”


这里出现的标准，应在正文中引用，请核实


GSFK


图中出现的字母应有注解，参考GB 1.1


表1中双删除线划掉的“，”均不要


木塑复合附框中该项指标为≥1000，是否统一？


回复：统一的，考虑工程实际使用，前一版本已修改为800.


有衬钢，建议增加此项


删除了检测方法描述，直接引用国标，国标中规定更详细。


《门、窗用未增塑聚氯乙烯（PVC-U）型材》GB/T 8814-2004


和引用标准部分所用的标准GB/T 10294《绝热材料稳态热阻及有关特性的测定 防护热板法》不同


热阻应该按GB/T 13475方法检测


颜色请改为黑色
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