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   前    言
    本部分第5．3条、第5．4．1．5条、第5．5条是强制性的，表2、表3、表4、表10的部分内容是强制性的，其余条款是推荐性的。
   　 GB 5237《铝合金建筑型材》分为六部分：
   　 ——第1部分：基材
    　——第2部分：阳极氧化、着色型材
   　 ——第3部分：电泳涂漆型材
    　——第4部分：粉末喷涂型材
    　——第5部分：氟碳漆喷涂型材
    　——第6部分：隔热型材
    本部分为GB 5237的第l部分。本部分规定的产品不能直接用于建筑物。本部分主要作为GB 5237．2、GB 5237．3、GB 5237．4、GB 5237．5的基材标准。
    本部分是对GB／T 5237．1—2000的修订，本次修订将标准性质由推荐性标准修改为条款强制性标准，并将5．4．1．5条修改为“门、窗型材最小公称壁厚应不小于1.20 mm，外门、外窗用铝合金型材最小实测壁厚应分别符合GB／T 8478、GB／T 8479的规定。幕墙用铝合金型材最小实测壁厚应符合有关工程建设国家标准或行业标准的规定。”

    本部分的附录A是规范性附录。
    本部分自实施之日起，代替GB／T 5237．1—2000。

    本部分由中国有色金属工业协会提出。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会归口。

    本部分主要起草单位：东北轻合金有限责任公司、中国有色金属工业华南产品质量监督检验中心、广东兴发集团有限公司、广东坚美铝型材厂有限公司，佛山金兰铝厂有限公司。

    本部分主要起草人：左宏卿、吕新宇、陈世昌、陈洪再、王来定、卢继延、张贵斌、王举荣、张中兴。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

    本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

——GB／T 5237—1985、GB／T 5237一1993(未经表面处理的型材部分)、GB/T 5237．1—2000。

 

1  范围 

    本部分规定了未经表面处理的铝合金建筑型材的合同内容、要求、试验方法、检验规则及包装、标志、运输、贮存。

    本部分适用于建筑行业用6061、6063和6063A铝合金热挤压型材。

    用途相同的热挤压管或其他行业用的热挤压型材也可参照采用本部分。

2  规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方面研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

    GB／T 228  金属材料  室温拉伸试验方法

    GB／T 3190  变形铝及铝合金化学成分

    GB／T 3199  铝及铝合金加工产品  包装、标志、运输、贮存

    GB／T 4330  金属维氏硬度试验

    GB／T 6987(所有部分)  铝及铝合金化学分析方法

    GB／T 8478  铝合金门

    GB／T 8479  铝合金窗

    GB／T 16865  变形铝、镁及其合金加工制品拉伸试验用试样

    GB／T 17432  变形铝及铝合金化学成分分析取样方法

    YS／T  67  LD30、LD31铝合金挤压用圆铸锭

    YS／T 420  铝合金韦氏硬度试验方法

    YS／T 436  铝合金建筑型材图样图册

3  定义

3．1

    基材  untreated profiles

    基材是指表面未经处理的铝合金建筑型材。

3．2

    装饰面  exposed surfaces

    装饰面是指型材加工成门窗、幕墙后，仍可看得见的表面。它包括可开启窗、通风口、门或板等，处于开启和关闭状态时，可以见到的表面。

4  订购单(或合同)内容

    订购本标准所列材料的订购单(或合同)应包括下列内容：

a)  产品名称；

b)  牌号、状态；

c)  规格；

d)  尺寸允许偏差精度等级；

e)  本标准编号；

f)  其他特殊要求。

5  要求

5．1  产品分类

5．1．1  牌号、状态

    产品的牌号、状态应符合表1的规定。

表1

	合金牌号
	供应状态

	6061
	T4、T6

	6063、6063A
	T5、T6

	注：以其他牌号、状态订货时，由供需双方协商并在合同中注明。


 

5．1．2  规格

    建筑型材的横截面规格应符合YS／T 436的规定或以供需双方签订的技术图样确定，且由供方给与命名；建筑型材的长度由供需双方商定，并在合同中注明。

5．1．3  标记示例

    产品的标记按产品名称、合金牌号、供应状态、规格(由型材的代号与定尺长度两部分组成)和标准号的顺序表示。标记示例如下：

    用6063合金制造的，供应状态为T5，型材代号为421001，定尺长度为6 000 mm的外窗用铝型材，标记为：

    外窗型材G063-TS  421001X6 000  GB 5237．1——2004

5．2  铸锭质量

    挤压型材所用的铸锭质量应符合YS／T 67 关于“均匀化状态”铸锭的规定。

5．3  化学成分

    6061、6063、6063A型材的化学成分应符合GB／T 3190 的规定。

5．4  尺寸允许偏差

5．4．1  型材的横截面尺寸允许偏差

5．4．1．1  型材横截面尺寸的允许偏差分普通级、高精级和超高精级，分别符合表2、表3、表4的规定。表2、表3、表4的使用说明见附录A。

5．4．1．2  型材的横截面尺寸允许偏差等级由供需双方商定，但采用6063、6063A铝合金的型材，对有装配关系的尺寸，其允许偏差应选用高精级或超高精级。

5．4．1．3  尺寸允许偏差为高精级和超高精级时，其允许偏差值应在产品图样中注明，图样中不注明允许偏差值，但可以直接测量的部位的尺寸，其允许偏差按普通级执行。

5．4．1．4  横截面中壁厚名义尺寸及允许偏差相同的各个面的壁厚差应不大于相应的壁厚公差之半。

5．4．1．5  门、窗型材最小公称壁厚应不小于1．20 mm，外门、外窗用铝合金型材最小实测壁厚应分别符合GB／T 8478、GB／T 8479的规定。幕墙用铝合金型材最小实测壁厚应符合有关工程建设国家标准或行业标准的规定。

5．4．1．6  经供需双方商定、可供部分尺寸精度高于超高精级的型材，其允许偏差应在合同或图样中注明。 

表2

	 

 

 

序号
	 

 

指定部位尺寸/mm
	允许偏差（±）/mm

	
	
	金属实体不小于75%的部位尺寸
	空间大于25%，即金属实体小于75%的所有部位尺寸

	
	
	3栏以外的所有尺寸
	空心型材a包围面积不小于70mm2时的壁厚
	测量点与基准边的距离L

	
	
	
	
	>6 ～15
	>15～30
	>30～60
	>60～100
	>100～150
	>150～200

	
	1栏
	2栏
	3栏
	4栏
	5栏
	6栏
	7栏
	8栏
	9栏

	1
	≤1.00
	0.13
	0.18
	0.18
	—
	—
	—
	—
	—

	2
	＞1.00～2.00
	0.15
	0.23
	0.22
	0.26
	—
	—
	—
	—

	3
	＞2.00～3.00
	0.18
	0.28
	0.26
	0.30
	—
	—
	—
	—

	4
	＞3.00～4.00
	0.20
	0.38
	0.30
	0.35
	0.42
	—
	—
	—

	5
	＞4.00～6.00
	0.23
	0.53
	0.35
	0.40
	0.47
	—
	—
	—

	6
	＞6.00～12.00
	0.25
	0.75
	0.41
	0.46
	0.52
	0.56
	—
	—

	7
	＞12.00～19.00
	0.29
	—
	0.47
	0.52
	0.58
	0.62
	—
	—

	8
	＞19.00～25.00
	0.32
	—
	0.53
	0.58
	0.63
	0.71
	0.83
	—

	9
	＞25.00～38.00
	0.38
	—
	0.61
	0.66
	0.75
	0.84
	0.95
	—

	10
	＞38.00～50.00
	0.45
	—
	0.70
	0.75
	0.89
	1.01
	1.14
	1.34

	11
	＞50.00～100.00
	0.77
	—
	0.98
	1.09
	1.36
	1.58
	1.87
	2.17

	12
	＞100.00～150.00
	1.08
	—
	1.31
	1.44
	1.82
	2.19
	2.60
	3.00

	13
	＞150.00～200.00
	1.41
	—
	1.59
	1.89
	2.34
	2.76
	3.33
	3.83

	14
	＞200.00～250.00
	1.74
	—
	1.87
	2.14
	2.87
	3.38
	3.99
	4.61

	注：表中指定部位尺寸为1.20mm～2.00mm的型材壁厚偏差要求是强制性的。

	a     除另有说明，本标准提到的空心型材包括通孔未完全封闭且空心部分面积大于开口宽度平方数2倍的型材。


 

表3

	 

 

序号
	 

指定部位尺寸/mm
	允许偏差（±）/mm

	
	
	金属实体不小于75%的部位尺寸
	空间大于25%，即金属实体小于75%的所有部位尺寸

	
	
	3栏以外的所有尺寸
	空心型材a包围面积不小于70mm2时的壁厚
	测量点与基准边的距离L

	
	
	
	
	>6 ～15
	>15～30
	>30～60
	>60～100
	>100～150
	>150～200

	
	1栏
	2栏
	3栏
	4栏
	5栏
	6栏
	7栏
	8栏
	9栏

	1
	≤1.00
	0.10
	0.15
	0.16
	—
	—
	—
	—
	—

	2
	＞1.00～2.00
	0.12
	0.20
	0.18
	0.21
	—
	—
	—
	—

	3
	＞2.00～3.00
	0.14
	0.25
	0.21
	0.25
	0.21
	—
	—
	—

	4
	＞3.00～4.00
	0.16
	0.35
	0.25
	0.30
	0.38
	—
	—
	—

	5
	＞4.00～6.00
	0.18
	0.45
	0.30
	0.35
	0.42
	—
	—
	—

	6
	＞6.00～12.00
	0.20
	0.60
	0.35
	0.40
	0.46
	0.50
	—
	—

	7
	＞12.00～19.00
	0.23
	—
	0.41
	0.45
	0.51
	0.56
	—
	—

	8
	＞19.00～25.00
	0.25
	—
	0.46
	0.51
	0.56
	0.64
	0.76
	—

	9
	＞25.00～38.00
	0.30
	—
	0.53
	0.58
	0.66
	0.76
	0.89
	—

	10
	＞38.00～50.00
	0.36
	—
	0.61
	0.66
	0.79
	0.91
	1.07
	1.27

	11
	＞50.00～100.00
	0.61
	—
	0.86
	0.97
	1.22
	1.45
	1.73
	2.03

	12
	＞100.00～150.00
	0.86
	—
	1.12
	1.27
	1.63
	1.98
	2.39
	2.79

	13
	＞150.00～200.00
	1.12
	—
	1.37
	1.57
	2.08
	2.51
	3.05
	3.56

	14
	＞200.00～250.00
	1.37
	—
	1.63
	1.88
	2.54
	3.05
	3.68
	4.32

	注：表中指定部位尺寸为1.20mm～2.00mm的型材壁厚偏差要求是强制性的。

	a     除另有说明，本标准提到的空心型材包括通孔未完全封闭且空心部分面积大于开口宽度平方数2倍的型材。


  

表4

	 

 

序号
	 

指定部位尺寸/mm
	允许偏差（±）/mm

	
	
	金属实体不小于75%的部位尺寸
	空间大于25%，即金属实体小于75%的所有部位尺寸

	
	
	3栏以外的所有尺寸
	空心型材a包围面积不小于70mm2时的壁厚
	测量点与基准边的距离L

	
	
	
	
	>6 ～15
	>15～30
	>30～60
	>60～100
	>100～150
	>150～200

	
	1栏
	2栏
	3栏
	4栏
	5栏
	6栏
	7栏
	8栏
	9栏

	1
	≤1.00
	0.08
	0.10
	0.14
	—
	—
	—
	—
	—

	2
	＞1.00～2.00
	0.09
	0.12
	0.16
	0.18
	—
	—
	—
	—

	3
	＞2.00～3.00
	0.10
	0.15
	0.18
	0.20
	—
	—
	—
	—

	4
	＞3.00～4.00
	0.11
	0.20
	0.20
	0.22
	0.23
	—
	—
	—

	5
	＞4.00～6.00
	0.12
	0.25
	0.23
	0.24
	0.26
	—
	—
	—

	6
	＞6.00～12.00
	0.13
	0.40
	0.26
	0.27
	0.29
	0.30
	—
	—

	7
	＞12.00～19.00
	0.15
	—
	0.29
	0.31
	0.32
	0.33
	—
	—

	8
	＞19.00～25.00
	0.17
	—
	0.33
	0.34
	0.35
	0.38
	0.42
	—

	9
	＞25.00～38.00
	0.20
	—
	0.38
	0.39
	0.41
	0.45
	0.49
	—

	10
	＞38.00～50.00
	0.24
	—
	0.44
	0.45
	0.49
	0.54
	0.59
	0.71

	11
	＞50.00～100.00
	0.41
	—
	0.61
	0.65
	0.76
	0.85
	0.96
	1.13

	12
	＞100.00～150.00
	0.57
	—
	0.80
	0.85
	1.02
	1.16
	1.33
	1.55

	13
	＞150.00～200.00
	0.75
	—
	0.98
	1.05
	1.30
	1.46
	1.69
	1.98

	14
	＞200.00～250.00
	0.91
	—
	1.16
	1.25
	1.58
	1.79
	2.04
	2.40

	注：表中指定部位尺寸为1.20mm～2.00mm的型材壁厚偏差要求是强制性的。

	a     除另有说明，本标准提到的空心型材包括通孔未完全封闭且空心部分面积大于开口宽度平方数2倍的型材。


 

5．4．2  型材的角度允许偏差

    型材角度允许偏差应符合表5的规定，并在图样或合同中注明，未注明时6061合金按普精级执行，6063、6063A合金按高精级执行。

表5

	级别
	允许偏差

	普精级
	±2°

	高精级
	±1°

	超高精级
	±0.5°

	注：当允许偏差要求（＋）或（－）时，其偏差由供需双方协商确定。


 

5．4．3  平面间隙

    把直尺横放在型材平面上，如图1所示，型材平面与直尺之间的间隙应符合表6的规定。未注明级别时6061合金按普精级执行，6063、6063A合金按高精级执行。

表6

	型材宽度
	平面间隙

	
	普精级
	高精级
	超高精级

	≤25
	≤0.20
	≤0.15
	≤0.10

	＞25
	≤0.8%×B
	≤0.6%×B
	≤0.4%×B

	任意25mm宽度上
	≤0.20
	≤0.15
	≤0.10

	注1：B为所测面的宽度

注2：对于包括开口部分的型材平面不适用。如果要求将开口两边合起来作为一个完整的平面，应在图样中注明。


 

5．4．4  型材的曲面间隙

    将标准样板紧贴在型材的曲面上，如图2所示。型材曲面与标准样板之间的间隙为每25 mm的弦长上允许的最大值不超过0.13mm，不足25 mm的部分按25 mm计算。当横截面圆弧部分的圆心角大于90°时，则应按90°圆心角的弦长加上其余数圆心角的弦长来确定。要求检查曲面间隙的型材，要在图纸或合同中注明。检查曲面间隙的标准样板由需方提供。

5．4．5  型材的弯曲度

    型材的弯曲度是将型材放在平台上，借自重使弯曲达到稳定时，沿型材长度方向测量得的型材底面与平台最大间隙(h1)，或用300 mm长直尺沿型材长度方向靠在型材表面上，测得的间隙最大值(hs)，如图3所示。图中L为定尺长度。

    型材的弯曲度应符合表7的规定。弯曲度的精度等级要在合同中注明、未注明时6060T5、6063AT5型材按高精级执行，其余按普精级执行。 

表7

	 

外接圆直径
	最小壁厚
	弯曲度，不大于

	
	
	普精级
	高精级
	超高精级

	
	
	任意300mm长度上hs
	全长L米ht
	任意300mm长度上hs
	全长L米ht
	任意300mm长度上hs
	全长L米ht

	≤38
	≤2.4
	1.5
	4×L
	1.3
	3×L
	1.0
	2×L

	
	＞2.4
	0.5
	2×L
	0.3
	1×L
	0.3
	0.7×L

	＞38
	—
	0.5
	1.5×L
	0.3
	0.8×L
	0.3
	0.5×L


 

5．4．6  型材的扭拧度

    扭拧度的测量方法是：将型材放在平台上，借自重使之达到稳定时，沿型材的长度方向，测量型材底面与平台之间的最大距离N，如图4所示。从N值中扣除该处弯曲值即为扭拧度。

    扭拧度按型材外接圆直径分档，以型材每毫米宽度上允许扭拧的毫米数表示。公称长度小于等于6 m的型材，应符合表8规定。大干6 m时．双方协商。扭拧度精度等级要在合同中注明，未注明时6060T5、6063AT5型材按高精级执行，其余按普精级执行。 

表8

	外接圆直径/mm
	扭拧度/（mm/毫米宽），不大于

	
	普精级
	高精级
	超高精级

	
	每米长度上
	总长度上
	每米长度上
	总长度上
	每米长度上
	总长度上

	＞12.5～40
	0.052
	0.156
	0.035
	0.105
	0.026
	0.078

	＞40～80
	0.035
	0.105
	0.026
	0.078
	0.017
	0.052

	＞80～250
	0.026
	0.078
	0.017
	0.052
	0.009
	0.026


 

    例：要求高精级扭拧度的型材，外接圆直径为120 mm，宽度为80mm,在1 m长度上测得的N值为2 mm，弯曲值为1 mm，则扭拧值为1 mm，型材每毫米宽扭拧值为l／81＝U．012 3，查表8，允许扭拧值为0．0l7，即实际扭拧度小于允许扭拧度，为合格。

5．4．7  圆角半径允许偏差型材圆角如图5所示。需方要求有偏差时，在图样中注明，允许偏差参照表9的规定。

表9

	圆角半径
	允许偏差

	过渡圆角半径r0
	＋0.4

	<, DIV align=center>R≤4.7 
	±0.4

	R＞4.7
	±0.1 R

	注：当允许偏差只要求（＋）或（－）时，供需双方协商确定。


 

5．4．8  型材长度允许偏差

5．4．8．1  型材要求定尺时，应在合同中注明，公称长度小于等6 m时，允许偏差为+15 mm：长度大于6 m时，允许偏差双方协商确定。

5．4．8．2  以倍尺交货的型材，其总长度允许偏差为+20 mm需要加锯口余量时，应在合同中注明。

5．4．8．3  不定尺型材的交货长度为1 m一6 m。

5．4．9  端头切斜度允许偏差

    型材端头切斜度不应超过2°。

5．5  力学性能

    6063-T5、6063-T6、6063A-T5、6063A-T6、606l-T4、6061—T6型材的室温力学性能应符合表10规定。

表10

	 

合金
	 

合金状态
	 

壁厚/mm
	拉伸试验
	硬度试验

	
	
	
	抗拉强度，

σb /MPa
	规定非比例伸长应力，Rp0.2/MPa
	 

伸长率/%
	试样厚度/mm
	维氏硬度HV
	韦氏硬度HW

	
	
	
	不小于

	6063
	T5
	所有
	160
	110
	8
	0.8
	58
	8

	
	T6
	所有
	205
	180
	8
	—

	6063A
	T5
	≤10
	200
	160
	5
	0.8
	65
	10

	
	
	＞10
	190
	150
	5
	
	
	

	
	T6
	≤10
	230
	190
	5
	—

	
	
	＞10
	220
	180
	4
	

	6061
	T4
	所有
	180
	110
	16
	—

	
	T6
	所有
	265
	245
	8
	—

	注1：型材取样部位的实测壁厚小于1.2mm时，不测定伸长率。

注2：淬火自然时效的型材温力学性能是常温时效1个月的数值。常温时效不足1个月进行拉伸试验时，试样应进行快速处理，其室温纵向力学性能符合表10的规定。

注3：维氏硬度、韦氏硬度和拉伸试验只做1项，仲裁试验为拉伸试验。

注4：表中拉伸试验要求是强制性的。


 

5．6     外观质量

5．6．1  型材表面应整洁，不允许有裂纹、起皮、腐蚀和气泡等缺陷存在。

5．6．2  型材表面上允许有轻微的压坑、碰伤、擦伤存在，起允许深度见表11；模具挤压痕的深度见表12。装饰面要在图纸中注明，未注明时按非装饰面执行。

 

表11

	状态
	缺陷允许深度/mm，不大于

	
	装饰面
	非装饰面

	T5
	0.03
	0.07

	T4、T6
	0.06
	0.10


  

表12

	合金
	模具挤压痕深度/mm，不大于

	6061
	0.06

	6063

6063A
	0.03


 

5．6．3  型材端头允许有因锯切产生的局部变形，其纵向长度不应超过20 mm。

6  试验

6．1  化学成分分析方法

    化学成分仲裁分析按GB／T 6987规定的方法进行，化学成分分析取样方法应符合

GB／T 17432的规定。

6．2  室温力学性能试验方法

    型材的拉伸试验按GB/T 228的规定执行。试样按GB／T 16865规定制取。型材的维氏硬度试验按GB／T 4340的规定执行，韦氏硬度试验采用钳式硬度计测量，按YS／T 420执行。

6．3  尺寸测量方法

    型材的尺寸采用相应精度的卡尺、千分尺、R规、塞尺、钢卷尺等工具测量。

6．4  外观质量检验方法

    应用正常视力，在自然散射光条件下检杏，不使用放大器。对缺陷深度不能确定时，可采用打磨法测量。

7  检验规则

7．1  检查和验收

7．1．1  型材由供方技术监督部门进行检查和验收，保证型材质量符合本标准(或合同)要求，并填写质量证明书。

7．1．2  需方可对收到的产品按本标准的规定进行复验，如复验结果与本标准或合同的规定不，本标准的有关规定向供方提出，由供需双方协商解决。属于外观质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起一个月内提出，属于其他性能的异议，可在收到产品起三个月内提出。如需仲裁，仲裁取样在需方，由供需双方共同进行。

7．2  组批

    型材应成批提交验收，每批由同一牌号、状态、规格的型材组成，批重不限。

7．3  检验项目

    每批型材均应进行化学成分、尺寸、力学性能、外观质量的检查。

7．4  取样

    型材的取样位置和取样数量应符合表13的规定。 

表13

	检验项目
	取样位置
	取样数量
	要求的章条号
	检验的章条号

	化学成分
	符合GB/T 17432的规定
	每熔次或每批（每1000kg产品）不少于1个
	5.3
	6.1

	力学性能
	符合GB/T 16865的规定
	每批1%，不少于10根
	5.5
	6.2

	尺寸偏差
	任意部位
	每批1%，不少于10根
	5.4
	6.3

	外观质量
	任意部位
	逐根
	5.6
	6.4


 

7．5  检验结果的判定及处理

7．5．1  化学成分不合格时，判整批不合格。尺寸、外观质量不合格时，为单件不合格，允许逐根检验，合格者交货。

7．5．2  力学性能有一个指标不合格时应从该批（炉）中另取4个试样复检（包括原不合格的型材），复检结果仍有一个试样不合格时，判全批不合格，也可由供方逐根检验，或进行重复热处理，重新取样。

8    标志、包装、运输、贮存

8．1  包装箱标志

      型材包装箱标志应符合GB/T 3199规定。

8．2  包装、运输、贮存

      型材不涂油，其包装、运输和贮存按GB/T 3199执行。包装方式应在合同中注明。

8．3  质量证明书

      每批型材均应附有符合本标准要求的质量证明书，其上注明：

a) 供方名称；

b)  产品名称；

c)  合金牌号和状态；

d)  规格；

e)  重量或件数；

f)  批号；

g)  力学性能检验结果；

h)  本标准编号；

i)  供方技术监督部门印记；

j)  包装日期；

k)  生产许可证的编号及有效期 

附 录 A

(规范性附件)

横截面尺寸允许偏差表使用说明

 

A．1　表中2栏－9栏的划分如图A．1所示。

A．2  由2个以上的分尺寸组成1个尺寸时，该尺寸的允许偏差为各部分尺寸允许偏差的总和。

A．3  图A．2中X为包括空间在内的尺寸，该尺寸的实体金属部分不小于75%时，其允许偏差采用2栏，该尺寸的实体金属部分小于75%时，其允许偏差采用4栏。

    图A．2中Y为金属实体尺寸，其允许偏差按2栏。

    图A．3所示空心型材的宽度B和高度H应采用下述方法来确定其允许偏差：宽度B的尺寸允许偏差采用与高度H相对的4栏；反之，高度H的尺寸允许偏差采用与宽度B相对的4栏。但是，当这些数值小于本身所对应的2栏数值时，则按2栏。

    例如：6063高精级空心型材宽度B为60 mm，高度H为30 mm，宽度(B为60 mm)的允许偏差采用高度(H为30 mm)在表3的4栏中对应的数据为土0．53 mm。但因宽度B本身在2栏对应的数值为±0．61 mm，所以，宽度B允需偏差确定为±0．61mm

    同理，高度H的允许偏差是采用宽度B在表3中4栏对应的数值为±0．86mm，而高度H本身在表3中2栏对应的数值为土0．30 mm。所以高度H的允许偏差确定为±0．86 m

A．4 对于空心型材，当包围的中空面积小于70mm2时，其壁厚的允许偏差采用2栏；当包围中空面积不小于70mm2时，其壁厚的允许偏差采用3栏。若两边壁厚不等，应用两边壁厚的平均值作为1栏中指定尺寸，取2栏或3栏中的数值作为两边壁厚的允许偏差。 

A．5 图A．4、图A．5所示型材，即使金属实体部分尺寸Y不小于的75%，X或Z的允许偏差也不采用2栏，而根据L尺寸，按4栏～9栏来确定。

A．6 图A．6～图A．12所示型材，其开口部分A的尺寸允许偏差用L尺寸所对应的4栏～9栏来确定，尺寸A不适宜做基准尺寸。

A．7 图A．13、图A．14所示的型材，当型材所包围中空面积S大于等于开口部分宽度X平方的2倍时（即S≥2X2），也定义为空心型材，称为未封闭的空心型材。

    开口尺寸X的允许偏差，用B尺寸对应的2栏及L尺寸所对应的4栏～9栏确定。

A．8 图A．2、图A．14所示空心型材，其一侧壁厚T为相对边壁厚t的3倍及以上时，各侧壁厚的允许偏差不采用表2、表3、表4的规定，而由供需双方协商确定。

A．9 测量点与基准边距离等于或小于6mm时，按2栏确定其允许偏差。
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前              言

    本部分第5.5.1条、第5．5．2条是强制性的，其余条款是推荐性的。

    GB 5237《铝合金建筑型材》分为六部分：

    ——第1部分：基材

    ——第2部分：阳极氧化、着色型材

    ——第3部分：电泳涂漆型材

    ——第4部分：粉末喷涂型材

    ——第5部分：氟碳漆喷涂型材

    ——第6部分：隔热型材

    本部分为GB 5237的第2部分。

    本部分是对GB／T 5237．2—2000的修订，本次修订将标准性质由推荐性标准修改为条款强制性标准。

    本部分的附录A是规范性附录。

    本部分的附录B、附录C、附录D是资料性附录。

    本部分自实施之日起，代替GB／T.5237．2—2000。

    本部分由中国有色金属工业协会提出。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会归口。

    本部分主要起草单位：东北轻合金有限责任公司、广东兴发创新股份有限公司、广东坚美铝型材厂有限公司、佛山金兰铝厂有限公司、四川中新高科技实业公司。

    本部分主要起草人：左宏卿、吕新宇、张贵斌、何延丰、吴锡坤、卢继延、王来定、王文革、李瑞山。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

    本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

    ——GB/T 5237—1985、GB／T 5237—1993(阳极氧化、着色型材部分)、

GB／T 5237．2—2000。

 

1  范围

    本部分规定了阳极氧化、着色铝合金建筑型材的合同内容、技术要求、试验方法、检验规则及包装、标志、运输、贮存。

    本部分适用于建筑行业用，表面经阳极氧化、电解着色或有机着色的铝合金热挤压型材。用途和表面处理方式相同的热挤压管材也可参照采用本部分，其他行业用的表面处理方式相同的铝合金热挤压型材也可参照采用本部分。

 

2  规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方面研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

    GB／T 1766  色漆和清漆  涂层老化的评级方法

    GB／T 2480  普通磨料  碳化硅

    GB／T 4957  非磁性金属基体上非导电覆盖层厚度测量  涡流方法

    GB 5237．1  铝合金建筑型材  第l部分：基材

    GB／T 6461  金属基体上金属和其他无机覆盖层  经腐蚀试验后的试样和试件的评级

    GB／T 6462  金属和氧化物覆盖层  横断面厚度显微镜测量方法

    GB／T 8014  铝及铝合金阳极氧化  阳极氧化膜厚度的定义和有关测量厚度的规定

    GB／T 10125  人造气氛腐蚀试验  盐雾试验

    GB／T 12967．4  铝及铝合金阳极氧化  着色阳极氧化膜耐紫外光性能的测定

    GB／T 14952．1  铝及铝合金阳极氧化  阳极氧化膜的封孔质量评定  磷—铬酸法

    GB／T 14952．3  铝及铝合金阳极氧化  着色阳极氧化膜色差和外观质量检验方法  目视观察法

    GB／T 16585  硫化橡胶人工气候老化(荧光紫外灯)试验方法 

3         定义 

3．1

    装饰面  exposed surfaces

    装饰面是指型材加工成门窗、幕墙后，仍可看得见的表面。它包括可开启窗、通风口、门或板等，处于开启和关闭状态时，可以见到的表面。 

3．2

    局部膜厚  local thickness

    在型材装饰面上某个面积不大于1 cm2的考察面内作若干次(不少于3次)膜厚测量所得的测量值的平均值。

 3．3

    平均膜厚  average thickness

    于型材装饰面上某测出的若干个(不少于5处)局部膜厚的平均值。

 4  合同(或订单)内容

    订购本标准所列材料的合同（或订单）应包括下列内容：

    a)  产品名称；

    b)  牌号、状态；

    c)  规格；

    d)  表面处理方式、颜色及膜厚级别；

    e)  尺寸允许偏差精度等级；

    f)  本标准编号；

    g) 其他特殊要求。

 4         要求

 5．1  产品分类

 5．1．1  牌号、状态、规格和表面处理方式

产品的牌号、状态和规格应符合GB 5237．1的规定，表面处理方式应符合表1的规定：

表1

	表面处理方式

	阳极氧化（银白色）
	阳极氧化加电解着色
	阳极氧化加有机着色


 5．1．2  标记示例

    产品标记按产品名称(阳极氧化型材以“氧化铝建型”表示，阳极氧化加电解着色型材以“氧化电解铝建型”表示，阳极氧化加有机着色型材以“氧化有机铝建型”表示)、合金牌号、状态、产品规格(由型材代号与定尺长度两部分组成)、颜色、膜厚级别和本标准编号的顺序表示，标记示例如下：

    用6063合金制造的，T5状态，型材代号为421001，定尺长度为3000 mm，表面经阳极氧化电解着色处理，中青铜色，膜厚级别为AA15的外窗用型材，标记为：

外窗型材  6063—T5 421001X3000  中青铜  AAl5 GB 5237．2—2004。

 5．2  基材质量

    基材的质量应符合GB 5237．1的规定。

 5．3  产品的化学成分、力学性能

    产品去除表面氧化膜后，其化学成分、力学性能应符合GB 5237．1的规定。

 5．4  产品的尺寸允许偏差

    产品的尺寸允许偏差(包括氧化膜在内)应符合GB 5237．1的规定。

 5．5  阳极氧化膜的质量

5．5．1  阳极氧化膜的厚度级别应根据使用环境加以选择(参考附录B)，其要求应符合表2的规定，并在合同中注明。未注明时，门、窗型材符合AAl0级，幕墙型材符合AAl5级。

表2

	级别
	单件平均膜厚/μm，不小于
	单件局部膜厚/μm，不小于

	AA10
	10
	8

	AA15
	15
	12

	AA20
	20
	16

	AA25
	25
	20


  5．5．2  氧化膜的封孔质量采用磷铬酸浸蚀重量损失法试验，失重不大于30 mg/dm。

 5．5．3  电解着色、有机着色的型材，其氧化膜颜色，应符合供需双方协商认可的实物标样及允许的偏差。非装饰面上允许有轻微的颜色不均，不均度由供需双方协商。

 5．5．4  阳极氧化膜的耐蚀性采用铜加速醋酸盐雾试验(CASS)和滴碱试验检测，耐磨性采用落砂试验检测，结果应符合表3规定。

表3

	 

氧化膜厚度级别
	耐蚀性
	耐磨性

	
	CASS试验
	滴碱试验/s
	落砂试验磨耗

系数f/(g/μm)

	
	时间/h
	级别
	
	

	AA10
	16
	≥9
	≥50
	≥300

	AA15
	32
	≥9
	≥75
	≥300

	AA20
	56
	≥9
	≥100
	≥300

	AA25
	72
	≥9
	≥125
	≥300


  

5．5．5  氧化膜的耐候性采用313B荧光紫外灯人工加速老化试验测试，经300 h连续照射后，电解着色膜色差至少应达到1级，有机着色膜色差至少应达到2级。具体色差级别应根据颜色的不同，由供需双方协商确定。

 5．6  外观质量

    产品表面不允许有电灼伤、氧化膜脱落等影响使用的缺陷。距型材端头80 mm以内允许局部无膜或电灼伤。

 6  试验方法

6．1  化学成分分析方法、室温力学性能试验方法、尺寸测量方法、外观检验方法

    产品的化学成分仲裁分析方法，室温力学性能试验方法，尺寸测量方法和外观检验方法应符合GB 5237．1的规定。

 6．2  阳极氧化膜的测定方法

    阳极氧化膜质量检查，应在封孔完毕72 h后进行。

 6．2．1  阳极氧化膜厚度的测定方法

    阳极氧化膜厚度的测定可按(GB／T 8014和GB/T 4957规定的方法进行，仲裁测定应按GB／T 8014和(GB／T 6462执行。

 6．2．2  阳极氧化膜封孔质量的检验方法

    氧化膜封孔质量的试验按(GB/T 14952．1执行。

 6．2．3  着色阳极氧化膜颜色和色差测定方法

    着色阳极氧化膜颜色和色差测定应按(GB/T 14952．3)的有关规定执行。

 6．2．4  阳极氧化膜的耐蚀性测定方法

6．2．4．1  CASS试验

阳极氧化膜的铜加速醋酸盐雾试验按GB/T 10125规定的方法执行，试验结果按(GB/T 646l)判定，如表4。 

表4

	试验后缺陷面积比例/%
	保护等级

	无
	10

	≤0.02
	9.8

	＞0.02～0.05
	9.5

	＞0.05～0.07
	9.3

	＞0.07～0.10
	9

	＞0.10～0.25
	8


  6．2．4．2  滴碱试验

    在35℃±1℃下，将大约10 mg、100 g／L NaOH溶液滴至型材试样的表面，目视观察液滴处直至产生腐蚀冒泡，计算其氧化膜被穿透时间。也可用仪器测量氧化膜穿透的时间。

 6．2．5  阳极氧化膜耐磨性的试验方法

    阳极氧化膜耐磨性采用落砂试验，方法见附录A。

 6．2．6  阳极氧化膜的耐候性试验    

    耐候性试验按GB／T 16585规定的方法进行，按GB／T 1766的目视法评级。或双方协商。

 7  检验规则

 7．1  检查和验收

 7．1．1  产品由供方技术监督部门进行检查和验收，保证产品质量符合本标准要求，并填写质量证明书。

 7．1．2  需方可对收到的产品按本标准的规定进行检验。当检验结果与本标准或合同的规定不符时，属于外观质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起一个月内提出，属于其他性能的异议，可在收到产品之日起三个月内提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样在需方，由供需双方共同进行。

 7．2  组批

    产品应成批提交验收，每批由同一牌号、状态、规格、同一表面处理方式的型材组成，批重不限。

 7．3  检验项目

    每批产品均应进行化学成分、尺寸偏差、力学性能、外观质量和氧化膜厚度、封孔质量及氧化膜颜色、色差的检验。耐蚀性、耐磨性、耐候性采用定期检验方式(每年至少一次)，一般不检测，但供方保证相应的质量要求，用户需要试验时，须在合同中注明。

 7．4  取样

产品取样应符合表5的规定。

表5

	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分、尺寸偏差、力学性能、外观质量
	按GB 5237．1的规定
	5．３、５．４、５．６
	６．１

	氧化膜厚度
	按表6取样
	５．５．１
	６．２．１

	封孔质量
	每批取2根型材，每根取1个试样
	５．５．２
	６．２．２

	颜色、色差
	按GB/T 14952．3的规定
	５．５．３
	６．２．３

	耐蚀性、耐磨性
	每批取2根型材，每根取1个试样
	５．５．４
	６．２．４、６．２．５

	耐候性
	每批取2根型材，每根取1个试样
	５．５．５
	６．２．６


  7．5  检验结果的判定

 7．5．1  阳极氧化膜厚度不合格数量超出表6规定的不合格品数上限时，应另取双倍数量的型材复验。

    不合格的数量不超过表6允许不合格品数上限的双倍时为合格，否则判全批不合格，但可由供方逐根检验，合格者交货。 

表６

	批量范围
	随机取样数
	不合格品数上限

	1～10
	全部
	0

	11～200
	10
	1

	201～300
	15
	1

	301～500
	20
	2

	501～800
	30
	3

	800以上
	40
	4


 7．5．2  氧化膜颜色、色差不合袼时，判该批不合格．但可由供方逐根检验，合格者交货。

 7．5．3  封孔质量、耐蚀性、耐磨性、耐候性不合格时，判该批不合格。

 7．5．4  其他项目的检验结果按GB 5237．1进行判定。

 8  标志、包装、运输、贮存

8．1  阳极氧化膜的维护参照附录C执行。

 

8．2  质量证明书应注明氧化膜等级、颜色、相应的试验结果及GB 5237．1中规定的相应内容。

 

8．3  有关型材在运输、安装过程中的搬运和临时保护措施，要参照附录D的相应规定；关于型材箱、标志、包装、运输、贮存等其他内容要求按GB 5237．1的规定执行。    

 

8．4  在检验合格的型材上应有如下内容的标签(或合格证)：

    a)  供方名称和地址；

    b)  供方质检部门的检印；

    c)  合金牌号和状态；

    d)  型材的名称和规格（外门、外窗用型材的名称中应注明“外门”或“外窗”字样）；

    e)  氧化膜厚度级别和颜色；

    f)  生产日期或批号；

    g)  本标准编号；

    h) 生产许可证编号。 

附  录  A

(规范性附录)

落砂试验法

A．1  范围

    本附录规定了采用落砂试验测定阳极氧化膜耐磨性的方法。

    本附录适用于铝合金基体上阳极氧化膜耐磨性的测试。

 A．2  方法提要

    用规定的磨料在一定高度自由落下，冲刷试样表面的氧化膜，并使之磨穿。用落下磨料的质量评定氧化膜的耐磨性。

 A．3  试验用仪器及磨料

A．3．1  试验用仪器结果的示意图（图A．1）如下：       单位为毫米

  A．3．2  试验用磨料采用GB/T 2480规定的80号黑碳化硅。可重复使用50次，每次使用前应在105℃温度下烘干。 

A．4  试样准备

A．4．1  试样应在型材的装饰面上截取。当不可能在型材上直接取样时，亦可采用生产工艺相同，表受检型材的试片代替。

 A．4．2  试样的尺寸为50 mmX40 mm。

 A．5  试验环境

 A．5．1  试验应在相对湿度不大于80％的环境下进行。

 A．5．2  试验时应注意避风。

 A．6  试验步骤

 A．6．1  按GB/T 4957规定的方法，用涡流仪测量试样氧化膜的厚度并作记录。

 A．6．2  将试样固定在试样支座上，其受检面向上，测定氧化膜厚度的区域与导管相对，受检面与导管成45°角。

 A．6．3  把经称量的磨料（精确到1 g）加入漏斗，打开开关让磨料自由落下，流量控制在320 g／min左右，同时观察受检试样，当试样受检面上出现一个小黑点，并逐渐扩大至2 mm左右时，立即关上开关停止落砂，再称取所乘磨料的质量，从以上2次称量中，计算出磨穿氧化膜所需用的磨料质量。

 A．7  试验结果

    用磨耗系数(f)判断，其计算公式如下：

    f  =m/h0………………………………………(A．1)

    式中：   

    f—磨耗系数，单位为克每微米(g/μm)；

    m—所消耗磨料的质量，单位为克(g)；

    h0—氧化膜的厚度，单位为微米(μm)。

附  录  B

(资料性附录)

选择膜厚等级的指导

    阳极氧化膜是铝合金建筑型材的主要质量特性之—，膜厚会影响到型材的耐蚀性、耐磨性、耐候性，影响型材的使用寿命，因而在不同的环境下使用的建筑型材应采用不同厚度的氧化膜。表B．1列出了不同厚度级别的氧化膜的使用环境，供消费者参考。 

表 B．1

	膜厚级别
	使用环境
	应用举例

	 

AA10
	用于室外大气清洁，远离工业污染，远离海洋的地方。室内一般情况下均可使用。
	厨房用具，日用品，家用电器，装饰品，车辆外装饰，屋内，屋外门窗等

	AA15

AA20
	用于有工业大气污染，存在酸碱气氛，环境潮湿或常受雨淋，海洋性气候的地方。但上述环境状态都不十分严重。
	厨房用具，船舶，屋外建筑材料，幕墙等

	AA20

AA25
	用于环境非常恶劣的地方。如长期受大气污染，受潮或雨淋、摩擦。特别是表面可能发生凝霜的地方。
	船舶，幕墙。门窗。机械零件


 

附  录  C

(资料性附录)

阳极氧化膜的维护

    铝合金阳极氧化膜损坏的主要原因是由于尘垢沉积，而吸收水分遭受腐蚀，尤其是当空气中含有硫化物时，更易腐蚀。建筑型材在长期使用时必须按时把氧化膜表面清理干净，以延长使用寿命。

     氧化膜定期清理的周期一般为半年。相隔时间可根据使用环境的污染程度而定。清理时注意既要清理表面污垢，又要不损坏阳极氧化膜。

     清理的方法可根据氧化膜可能发生被破坏的程度和规模而定。对于小型的工件通常用手进行轻轻擦拭，对于大型工件，就要求设法将粘滞的沉积物溶解掉。清理污垢一般采用含有适当润滑剂或中性的皂液的热水来清洗，也可使用纤维刷来除去附着的灰尘。不允许使用砂纸、钢丝刷或其他磨擦物，也不允许用酸或碱进行清理，以免破坏阳极氧化膜。在清洁处理后要用清水洗净，特别是有裂隙、污垢的地方，还要用软布沾上酒精来擦洗，最后用优势的蜡对阳极氧化膜作上光处理。
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前         言
    本部分表2、表3的部分内容是强制性的，其余条款是推荐性的。

    GB 5237《铝合金建筑型材》分为六部分：

    ——第1部分：基材

    ——第2部分：阳极氧化、着色型材

    ——第3部分：电泳涂漆型材

    ——第4部分：粉末喷涂型材

    ——第5部分：氟碳漆喷涂型材

    ——第6部分：隔热型材

    本部分为GB 5237的第3部分。

    本部分是对GB／T 5237．2—2000的修订，本次修订将标准性质由推荐性标准修改为条款强制性标准。

    本部分自实施之日起，代替GB／T 5237．2—2000。

    本部分由中国有色金属工业协会提出。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会归口。

    本部分主要起草单位：东北轻合金有限责任公司、广东兴发创新股份有限公司、广东坚美铝型材厂有限公司、佛山金兰铝厂有限公司、四川中新高科技实业公司。

    本部分主要起草人：左宏卿、吕新宇、张贵斌、何延丰、吴锡坤、卢继延、王来定、王文革、李瑞山。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

    本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

——GB/T 5237．3—2000、YS/T 100—1997。 

 

铝合金建筑型材

第3部分：电泳涂漆型材

1  范围

    本部分规定了电泳涂漆铝合金建筑型材的要求、试验方法、检验规则及包装、标志、运输、贮存。

    本部分适用于建筑行业用，表面经阳极氧化和电泳涂漆(水溶性清漆)复合处理的铝合金热挤压型材(以下简称电泳型材)。用途和表面处理方式相同的热挤压管材也可参照采用本部分。

其他行业用的表面处理方式相同的铝合金热挤压型材也可参照采用本部分。

 2  规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方面研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

    GB/T 629  化学试剂  氢氧化钠

    GB/T 1766  色漆和清漆  涂层老化的评级方法

    GB/T 1865  色漆和清漆  人工气候老化和人工辐射暴露(滤过的氙弧辐射)

    GB/T 3199  铝及铝合命加工产品  包装、标志、运输、贮存

    GB/T 4957  非磁性金属基体上非导电覆盖层厚度测量  涡流方法

    GB 5237．1  铝合金建筑型材  第1部分：基材

    GB 5237．2  铝合金建筑材  第2部分：阳极氧化、着色型材

    GB/T 6461  金属基体上金属和其他无机覆盖层  经腐蚀试验后的试样和试件的评级

    GB/T 6462  金属和氧化物覆盖层  横断面厚度显微镜测量力法

    GB/T 6682  分析实验室用水规格和试验方法

    GB/T 6739  涂膜硬度铅笔测定法

    GB/T 8014  铝及铝合金阳极氧化  阳极氧化膜厚度的定义和有关测量厚度的规定

    GB/T 9286  色漆和清漆  漆膜的划格试验

    GB/T 10125  人造气氛腐蚀试验  盐雾试验

GB/T 16585  硫化橡胶人工气候老化(荧光紫外灯)试验方法

 3  定义

3．1

    装饰面  exposed surfaces

    装饰面是指型材加工成门窗、幕墙后，仍可看得见的表面。它包括叮开启窗、通风口、门或板等，处于开启和关闭状态时，可以见到的表面。

 3．2

    复合膜  composite coatings

    型材表面阳极氧化处理后再经电泳涂漆而形成的具有耐蚀性、耐候性和耐磨性的膜。

3．3

    局部膜厚  local thickness

    在型材装饰面上某个面积不大于l cm2的考察面内作若干次(不少于3次)膜厚测量所得的测量值的平均值。

 3．4

    平均膜厚  average thickness

    于型材装饰面上某测出的若干个(不少于5处)局部膜厚的平均值。

 4  订货单(或合同)内容

    订购本标准所列产品的订货单(或合同)应包括下列内容：

        a)产品名称；

        b)合金牌号；

        c)供应状态；

        d)产品规格；

        e)尺寸及其允许偏差精度等级；

        f)复合膜厚度级别及色泽；

        g)重量；

        h)本标准编号；

        i)其他要求。

 5  要求

5．1  产品分类

5．1．1  牌号、状态，规格和表面处理方式

电泳型材的合金牌号、状态和规格应符合GB 5237．1相应的规定。表面处理方式应符合表1的规定。
 表1

	表面处理方式

	阳极氧化加电泳涂漆
	阳极氧化、电解着色加电泳涂漆


  

5．1．2  标记示例

    产品的标记按产品名称、合金牌号、供应状态、规格(由型材代号与定尺长度两部分组成)、颜色、复合膜厚度级别和标准号的顺序表示。标记示例如下：

    用6063合金制造的，供应状态为T5，型材代号为421001、定尺长度为6 000 mm，表面处理方式为阳极氧化电解着古铜色，加电泳涂漆处理，复合膜厚度级别为A级的外窗用型材，标记为：

     外窗型材  6063—T5 421001X6 000古铜A  GB 5237．3—2004。

 5．2  基材质量

    电泳型材所用的基材应符合GB 5237．1的规定。

 5．3  产品的化学成分、力学性能

    电泳型材去除膜层后，其化学成分、室温力学性能应符合GB 5237．1的规定。

 5．4  尺寸允许偏差

    电泳型材尺寸允许偏差(包括复合膜在内)应符合GB 5237．1的规定。

 5．5  复合质量

5．5．1  厚度

    复合膜厚度应符合表2的规定。合同未注明复合膜厚度级别的，一律按B级供货。

表2

	级别
	阳极氧化膜
	漆膜
	复合膜

	
	平均膜厚/μm
	局部膜厚/μm
	局部膜厚/μm
	局部膜厚/μm

	A
	≥10
	≥8
	≥12
	≥21

	B
	≥10
	≥8
	≥7
	≥16

	注1：苛刻、恶劣环境下的室外建筑构件用采用A级型材，一般环境下的室外用建筑构件或车辆用构件可采用B级型材。

注2：表中复合膜指标为强制性的。


 

 

5．5．2  阳极氧化膜的耐蚀性、漆膜的附着力和硬度以及复合膜的耐蚀性和耐磨性

    阳极氧化膜的耐蚀性、漆膜的附着力和硬度以及复合膜的耐蚀性和耐磨性应符合表3的规定。

 
表3

	 

膜厚

级别
	阳极氧化膜
	漆膜
	复合膜

	
	耐蚀性（CASS试验）
	 

附着力等级
	 

硬度
	耐蚀性
	耐磨性/g

	
	
	
	
	CASS试验
	耐碱性
	

	
	试验时间/h
	保护等级/R
	
	
	时间/h
	保护等级/R
	时间/h
	保护等级/R
	

	A
	8
	≥9
	0
	≥3H
	48
	≥9.5
	24
	≥9.5
	≥3000

	B
	8
	≥0
	0
	≥3H
	24
	≥9.5
	16
	≥9.5
	≥2750

	注1：表中所指的阳极氧化膜系指型材在涂漆前经阳极氧化处理所形成的氧化膜，其耐蚀性的要求应在加工过程中予以保证，并作定期检查，不作为产品最终检验的项目。

注2：表中附着力等级为强制性的。


 

 5．5．3  颜色、色差

    颜色、色差应符合供需双方确定的实物标样及允许偏差。

 5．5．4  人工加速耐候性

    复合膜经氙灯照射人工加速老化试验后，应无粉化现象(0级)，失光程度至少达到l级(失光率≤15％)，变色程度至少达到1级。

    经供需双方商定，也可采用其他人工加速老化试验方法进行试验，其具体要求应由供需双方商定并在合同中注明。荧光紫外线辐射法加速性能好，特别适用于生产检验，采用时应注意与氙灯照射法的对比关系。

 5．5  耐沸水性

    在≥95℃的去离子水中煮沸5 h，漆膜表面不应有皱纹、裂纹、气泡、脱落及变色。

 6  外观质量

    涂漆前型材的外观质量应符合GB 5237．2的有关规定。涂漆后的漆膜应均匀、整洁、不允许有皱纹、裂纹、气泡、流痕、夹杂物、发粘和漆膜脱落等影响使用的缺陷。但在电泳型材端头80 mm范围内允局部无漆膜。

 6  试验方法

6．1  化学成分仲裁分析方法、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量方法

    化学成分仲裁分析方法、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量方法按GB 5237．1进行。

 6．2  复合膜试验方法

    试验应在漆膜固化并放置24 h以后进行。

 6．2．1  颜色、色差检查方法的规定

    颜色、色差应用正常视力，在散射光条件下与合同规定的样板进行比较的方法检查。

 

6．2．2  阳极氧化膜厚度测定方法、复合膜厚度测定方法

    阳极氧化膜、复合膜厚度的测定，当采用涡流法时按GB/T 4957的规定进行；当采用截面显微法时按GB/T 6462的规定进行。仲裁时采用截面显微法。每根型材的测量处不少于5处，测量时的具体规定参考GB/T 8014。

 6．2．3  漆膜厚度测定方法

    漆膜厚度的测定可以采用涡流法按GB/T 4957的规定进行，或采用截面显微法，按GB/T 6462的规定进行。仲裁试验采用截面显微法。

采用涡流法测定时，可按下述任一顺序进行：

    a)测出复合膜的厚度，然后减去6．2．2测得的阳极氧化膜厚度即为漆膜厚度。

    b)先测出复合膜的厚度，然后再用剥离剂或有关器具除去漆膜，再测定阳极氧化膜厚度，两者之差即为漆膜厚度。

 6．2．4  阳极氧化膜的耐蚀性试验方法(CASS试验)

    阳极氧化膜的耐蚀性试验采用CASS试验，按GB/T 10125的规定进行。试样在涂漆前制取。试样尺为751 mmXl50 mm。试验结果按GB/T 6461评定。试验后产生的缺陷面积与相应的保护等级的划分见表4。 

表4

	缺陷面积
	保护等级/R

	无
	10

	≤0.02%
	9.8

	＞0.02%～0.05%
	9.5

	＞0.05%～0.07%
	9.3

	＞0.07%～0.10%
	9

	＞0.10%～0.25%
	8


  

6．2．5  漆膜的附着力试验方法

    漆膜的附着力试验按GB/T 9286中胶带法的规定测定，划格间距为1 mm。

 6．2．6  漆膜硬度试验方法

    漆膜硬度试验按GB/T 6739的规定进行，试验结果按漆膜刮破情况进行评定。

 6．2．7  复合膜的耐蚀性试验方法

6．2．7．1  CASS试验

    CASS试验按GB/T 10125的规定进行。在清洗试片时，不能使用丙酮，甲基酮等会侵害漆膜的溶剂。试样尺寸及试验结果的评定与6．2．4中相应的规定相同。

 6．2．7．2  耐碱性试验  

    试验前用酒精轻轻擦掉试样表面的污物，在有效面上，用凡士林或石蜡把内径为32 mm，高为30 mm的玻璃(或合成树脂)环固定，并密封其外周，试验温度为20℃±2℃。

     试验时使试样保持水平，把5 g/L氢氧化钠水溶液注入到环高的1/2处，用玻璃板或合成树脂板盖住。达到表3规定的时间后，拿掉玻璃环，用水轻轻洗净，在室内放置l h后，在试样上画一个与环同心，直径为30 mm的圆。用10～15倍放大镜观察圆内腐蚀情况，按GB/T 646l的规定评定保护等级，不同总缺陷面积的百分比相对应的等级按6．2．4中相应的规定。

    氢氧化钠溶液应用GB/T 629规定的氢氧化钠和GB/T 6682规定的三级水配置。

 6．2．8  复合膜的耐沸水性试验方法

    复合膜的耐沸水性试验方法如下：

        试验采用GB/T 6682规定的三级水。    

        为每个试片(100 mmX70 mm)准备一个1 L的烧杯，将水注入至约80 mm深处，并在烧杯中放人2～3粒清洁的碎瓷块。在烧杯底部加热，水煮沸腾后，把试片悬挂到浸入水面约60 mm深处，继续煮沸5 h后取出观察。试片的外周部和距离水面宽约10 mm以内的部分的漆膜不作观察评定的对象。

        在试验过程中，水要蒸发，可随时注入沸水补充，使其水面尽可能地保持在80 mm左右的深度。整个试验过程水温不要低于95℃。  

 6．2．9  复合膜的耐磨性试验方法

    复合膜的耐磨性按GB 5237．2中附录A规定的方法进行测定。用磨穿膜所需磨料质量评定耐磨性。

 6．2．10  复合膜的人工加速耐候性试验方法

    氙弧辐射老化试验按GB/T 1865中方法l的规定进行，黑标准温度65℃±2℃，连续照射300 h。

    试验后擦干按GB/T 1766的规定进行评级。荧光紫外灯人工气候老化试验参照

GB/T 16585规定的方法进行。

 6．3  外观质量检查方法

    外观质量的检查采用目视和手摸的方法进行。对流痕、皱纹和夹杂物的检查应用正常视力，在自然散射光条件下进行。

 7  检验规则

7．1  检查和验收

7．1．1  电泳型材应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准(或订货合同)的规定，并填写质量证明书。

 7．1．2  需方可对收到的产品按本标准的规定进行检查复验。如复验结果与本标准(或订货合同)的规定不符时，可以以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于外观质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起一个月内提出，属于其他性能的异议，可在收到产品之日起三个月内提出。如需仲裁，仲裁取样应在需方，由供需双方共同进行。

 7．2  组批

    电泳型材应成批验收，每批应由同一合金、同一状态、同一规格和同—复合膜等级的型材组成，批重不限。

 7．3  检验项目

    每批电泳型材出厂前均应进行化学成分、室温力学性能、尺寸偏差、外观质量、以及颜色。色差、复合膜局部厚度、漆膜附着力、漆膜硬度的检验。其他性能采用定期检验方式(每年至少1次)，一般不检测，但供方必须保证产品可达到相应质量要求，如用户要求做检测试验，应在合同中注明。

 7．4  取样

    产品取样应符合表5的规定。 

表5

	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分、力学性能、尺寸偏差
	按GB 5237．1的规定
	５．3，5．4
	6．1

	阳极氧化膜、漆膜及复合膜厚度
	按表6取样
	5．5．1
	6．2．2，6．2．3

	外观质量、颜色和色差
	逐根检查
	5．6，5．5．3
	6．3，6．2．1

	阳极氧化膜的耐蚀性、漆膜的附着力、硬度及复合膜的耐蚀性、耐磨性、耐候性和耐沸水性
	 

每批取2根型材

每根取1个试样
	5．5．2，5．5．4，5．5．5
	6．2．4，6．2．5，6．2．6，6．2．7，6．2．9，6．2．10，6．2．8


表6

	批量范围
	随机取样数
	不合格品数上限

	1～10
	全部
	0

	11～200
	10
	1

	201～300
	15
	1

	301～500
	20
	2

	501～800
	30
	3

	800以上
	40
	4


  

7．5  检验结果的判定

7．5．1  化学成分不合格时判该批不合格。

 7．5．2  电泳型材尺寸偏差、涂层的外观质量、颜色和色差不合格时判单件不合格，允许逐根检验，合格者交货。 

7．5．3  电泳型材氧化膜厚度、漆膜厚度及复合膜厚度的不合格数超出表6中允许的不合格品数上限时，判该批不合格。但允许供方逐根检验，合格者交货。

 7．5．4  涂层其他性能检验结果有任一试样不合格时，判为该批不合格。

 7．5．5  当力学性能试验有任一试样不合格时，应从该批产品中重取双倍数量(包括原检验不合格型材)的试样进行重复试验，经重复试验后仍有试样不合格时，判该批不合格。

 8  标志、包装、运输、贮存

8．1  在检验合格的电泳型材上应有如下内容的标签(或合格证)：

            a)供方名称和地址；

            b)供方质检部门的检印；

            c)合金牌号和状态；

            d)型材的名称和规格(外门、外窗用型材的名称中应注明“外门”或“外窗”字样)；

            e)复合膜厚度级别和色泽；

            f)生产日期或批号；

            g)本标准编号；

            h)生产许可证编号。

8．2  电泳型材的包装箱标志应符合GB/T 3199的规定。

 8．3  电泳型材应成捆用纸包装，其装饰面应垫纸或泡沫塑料加以保护。

 8．4  电泳型材的运输和贮存应符合GB/T 3199的规定。

 8．5  每批型材应附有产品质量证明书，其上注明：

            a)供方名称；

            b)产品名称和规格；

            c)合金牌号和状态：

            d)漆的种类；

            e)批号或生产日期；

            f)重量或件数；

            g)各项分析检验结果和供方质检部门印记；

            h)本标准编号；

            i)出厂日期(或包装日期)。
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前           言

    本部分第5．6．3．1条、第5．6．5条是强制性的，其余条款是推荐性的。

    GB 5237《铝合金建筑型材》分为六部分：

    ——第1部分：基材

    ——第2部分：阳极氧化、着色型材

    ——第3部分：电泳涂漆型材

    ——第4部分：粉末喷涂型材

    ——第5部分：氟碳漆喷涂型材

    ——第6部分：隔热型材

    本部分为GB 5237的第4部分。

    本部分是对GB／T 5237．4—2000的修订，本次修订将标准性质由推荐性标准修改为条款强制性标准。

    本部分自实施之日起，代替GB／T 5237．4—2000。

    本部分由中国有色金属工业协会提出。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会归口。

    本部分主要起草单位：东北轻合金有限责任公司、广东兴发创新股份有限公司、广东坚美铝型材厂有限公司、佛山金兰铝厂有限公司、四川中新高科技实业公司。

    本部分主要起草人：左宏卿、吕新宇、张贵斌、何延丰、吴锡坤、卢继延、王来定、王文革、李瑞山。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

    本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

——GB/T 5237．4—2000、YS/T 407—1997。

 

1  范围

    本部分规定了粉末静电喷涂铝合金建筑型材的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存。

    本部分适用于建筑行业用，以热固性饱和聚酯粉末作涂层的铝合金热挤压型材(简称喷粉型材)。用途和表面处理方式相同的铝合金热挤压管材也可参照采用本部分。

其他行业用的表面处理方式相同的铝合金热挤压型材也可参照采用本部分。

 2  规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方面研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

GB 178  水泥强度试验用标准砂

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 l865  色漆和清漆  人工气候老化和人工辐射暴露(滤过的氙弧辐射)

GB/T 3199  铝及铝合金加工产品  包装、标志、运输、贮存

GB/T 4957  非磁性金属基体上非导电覆盖层厚度测量  涡流方法

GB 5237．1  铝合金建筑型材  第1部分：基材

GB/T 6461  金属基体上金属和其他无机覆盖层经腐蚀试验后的试样和试件的评级

GB/T 6682  分析实验室用水规格和试验方法

GB/T 6742  漆膜弯曲试验(圆柱轴)    

GB/T 8014  铝及铝合金阳极氧化  阳极氧化膜厚度的定义和有关测量厚度的规定

GB/T 9275  色漆和清漆  巴克霍尔兹压痕试验

GB/T 9286—1998  色漆和清漆  漆膜的划格试验

GB/T 9753  色漆和清漆  杯突试验

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

GB/T 9761一1988  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  涂膜颜色的测量方法  第二部分：颜色测量

GB/T 16585  硫化橡胶人工气候老化(荧光紫外灯)试验方法

GB/T 480  建筑生石灰粉

 3  定义    

3．1

    装饰面  exposed surfaces

    装饰面指型材加工成门窗、幕墙后，仍可看得见的表面。它包括可开启窗、通风口、门或板等，处于开启和关闭状态时，可以见到的表面。

 3．2

    涂层  coating

    涂覆在金属基体表面上经固化的热固性饱和聚酯粉末层。

 3．3   

    局部厚度  coating thickness On measuring part

    在型材装饰面某上某个面积不大于l cm2的考察面内作若干次(不少于3次)涂层厚度测量所得到的测量值的平均值。

 3．4

    最小局部厚度  minimum coating thickness On measuring part

    型材装饰面上测量的若干个局部厚度中最小的1个。

 3．5

    最大局部厚度  maximum coating thickness On measuring part

    型材装饰面上测量的若干个局部厚度中最大的1个。

 4  订货单(或合同)内容

    订购本标准所列产品的订货单(或合同)应包括下列内容：

    a)  产品名称；

    b)  合金牌号；

    c)  供应状态；

    d)  产品规格；

    e)  尺寸及其允许偏差精度等级；

    f)  涂层的光泽值；

    g)  涂层的颜色及编号；

    h)  重量；

    i)  本标准编号；

    j)  其他要求。

 5  要求

5．1  产品分类 

5．1．1  牌号、状态、规格和涂层种类

    喷粉型材的牌号、状态和规格，应符合GB 5237．1的规定。涂层种类为热固性饱和聚酯粉末涂层。

 5．1．2  标记示例

    产品标记按产品名称、合金牌号、供应状态、产品规格(由型材代号与定尺长度两部分组成)、涂层光泽值、颜色代号和本标准号的顺序表示。光泽用光XX表示，颜色用色XXXX表示。标记示例如下：

    用6063铝合金制造的，供应状态为T5，型材代号为421001，定尺长度为6 000 mm，涂层的60°光泽值为50个光泽单位，颜色代号为3003的外窗用喷粉型材，标记为：

    外窗型材  6063—T5  421001X6000  光50色 3003  GB 5237．4—2004。

 5．2  基材质量

    喷粉型材所用的基材应符合GB 5237．1的规定。

5．3  预处理

    基材喷涂前，其表面应进行预处理，以提高基体与涂层的附着力。化学转化膜应有一定的厚度，当采用铬化处理时，铬化转化膜的厚度应控制在200 mg/m2 ～1 300 mg／m2范围内(用重量法测定)。

 5．4  喷粉型材的化学成分、室温力学性能

    喷粉型材去掉涂层后，其化学成分、室温力学性能应符合GB 5237．1的规定。

 5．5  尺寸允许偏差

    喷粉型材去掉涂层后，尺寸允许偏差应符合GB 5237．1的规定。产品因涂层引起的尺寸变化应不影响装配和使用。

 5．6  涂层性能  

5．6．1  光泽

    涂层的60°光泽值应与合同规定一致。光泽值≥80个光泽单位的高光产品，其允许偏差不得超过土10个光泽单位，其他产品允许偏差为士7个光泽单位。

 5．6．2  颜色和色差

    涂层颜色应与合同规定的标准色板基本一致。使用仪器测定时，单色粉末的涂层与标准色板间的色差△Eab*≤1．5，同一批产品之间的色差△Eab*≤1．5。

5．6．3  涂层厚度

5．6．3．1  装饰面上涂层最小局部厚度≥40μm。

    注：由于挤压型材横截面形状的复杂性，致使型材某些表面(如内角、横沟等)的涂层厚度低于规定值是允许的。

5．6．3．2  装饰面上涂层最大局部厚度≤120μm。

5．6．3．3  型材非装饰面如需要喷涂，应在合同中注明。

 5．6．4  压痕硬度

    涂层经压痕试验，其抗压痕性≥80。

 5．6．5  附着力

    涂层经划格试验其附着力应达到0级。

 5．6．6  耐冲击性

    涂层正面经冲击试验后应无开裂和脱落现象，但在四面的周边处允许有细小皱纹。

 5．6．7  杯突试验结果

    涂层经压陷深度为6 mm的杯突试验后，应无开裂和脱落现象。

 5．6．8  抗弯曲性

    涂层经曲率半径为3 mm，弯曲180°试验后，应无开裂和脱落现象。

 5．6．9  耐化学稳定性

5．6．9．1  耐盐酸性

    涂层经盐酸试验后，日视检查表面不应有气泡和其他明显变化。

5．6．9．2  耐溶剂性

    经二甲苯试验后，涂层应无软化及其他明显变化。

5．6．9．3  耐灰浆性

    涂层经灰浆试验后，其表面不应有脱落和其他明显变化。

 5．6．10  耐盐雾腐蚀性

5．6．10．1  在带有交叉划痕的试板上，经1 000 h乙酸盐雾试验(ASS试验)后，先对交叉划线两侧各2．0 mm以外部分进行目视检查，其涂层不应有腐蚀现象。再按(GB/T 9286——1 998中的7．2．6条进行试验，在离划线2．0mm以外部分，不应有涂层脱落现象。

5．6．10．2  采用120 h铜加速乙酸盐雾试验(CASS试验)，其保护等级R≥9．5级。

 5．6．11  耐湿热性

    涂层经1 000 h试验后，其变化≤1级。

 5．6．12  人工加速耐候性

    涂层经250 h氙灯照射人工加速老化试验后，不应产生粉化现象(0级)，失光率和变色色差至少达到1级。

    经供需双方商定，也可采用其他人工加速老化试验方法进行试验，其具体要求应由供需双方商定并在合同中注明。荧光紫外线辐射法加速性能好，特别适用于生产检验，采用时应注意与氙灯照射法的关系。

5．6．13  耐沸水性    

    涂层经耐沸水试验后，不应有气泡、皱纹、水斑和脱落等缺陷，但允许色泽稍有变化。

 5．7  外观质量

    喷粉型材装饰面上的涂层应平滑、均匀，不允许有皱纹、流痕、鼓泡、裂纹、发粘等影响使用的缺陷。允许有轻微的桔皮现象，其允许程度应由供需双方商定的实物标样表明。

6  试验方法

    涂层性能的试验，应在涂层固化并放置24 h之后进行。

 6．1  化学成分的仲裁分析方法、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量方法

    化学成分的仲裁分析方法、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量按GB 5237．1的规定进行。化学成分仲裁分析和室温力学性能检验取样前，应除掉涂层。喷粉型材横截面尺寸测量时，可用测量值减去

该处涂层厚度的方法，因为可采用喷粉型材除去涂层后再进行测量的方法。

 6．2  光泽测定方法

    采用光泽测试仪按GB/T 9754的规定测定。

 6．3  颜色和色差的测定方法

    颜色和色差的检查，一般情况下采用目视法，按GB/T 976l—1988中3．2条及6．1条规定，对照标准色板进行检查。单色涂层仲裁时采用色差仪，按GB/T 11186．2的规定测定。

 6．4  涂层厚度测定方法

涂层厚度按GB/T 4957的规定测定。每根喷粉型材的测量处数不少于10处，测量时的具体规定参考GB/T 8014。

 6．5  压痕硬度测定方法

    涂层硬度参照GB/T 9275的规定进行测定。

 6．6  涂层附着力试验方法

    涂层附着力按GB/T 9286的规定进行测定，划格间距为2 mm。

 6．7  涂层耐冲击试验方法

    涂层耐冲击试验参照GB/T 1732的规定进行。采用的冲头直径为16 mm，将重锤置于适当的高度自由落下，直接冲击涂层表面(正冲)，使之产生一个深度为2．5mm土o．3 mm的凹坑为准，观察凹坑及周边的涂层变化情况。

    当采用试板进行试验时，试板用厚度为1．0 mm状态为H24或H14的纯铝板作基材，其涂层应当与型材采用同一工艺且在同一生产线上制得。

 6．8  杯突试验方法

    杯突试验采用试板按GB/T 9753的规定进行，试板按照6．7的方法制取。

 6．9  抗弯曲性试验方法

    抗弯曲性试验采用试板按GB/T 6742的规定进行，试板按照6．7的方法制取，试板尺寸150 mmX50 mm。

 6．10  耐化学稳定性试验方法

6．10．1  耐盐酸性试验方法

    用化学纯盐酸(pl．19 g／mL)与(GB/T 6682规定的三级水配成盐酸溶液(1+9)。在涂层上滴上10滴，并用表面皿盖住，在20℃土2℃的环境下放置15 min，然后取下表面皿用自来水冲洗干净，晾干后检查。

 6．10．2  耐溶剂性试验方法

    将一药棉条浸于二甲苯溶液中，使其饱和后，置于试样上，并保持30 s。然后取掉棉条，将试样用自来水冲洗干净、抹干，在室温下放置2 h后，用手指甲作划痕试验，不应产生明显的划痕。

 6．10．3  耐灰浆试验方法

    用Jc/T 480规定的石灰和GB/T 178规定的标准砂按1：3的比例(重量比)加GB/T 6682规定的三级水混合成灰浆，将灰浆涂在试样上成直径为15 mm、厚度为6 mm的圆柱形。再将涂抹了灰浆的试样在温度为38℃±3℃、相对湿度为95％±5％的环境中放置24 h，然后将灰浆抹去，用湿布擦净灰浆的残迹，待干燥后用目视法检查其外观。

 6．11  盐雾试验方法

6．11．1  乙酸盐雾试验方法(ASS试验)

    在150 mmX75 mm试样上沿对角线划两条深至金属基体的交叉线，线段不贯穿对角，线段各端点与相应对角成等距离，然后按GB/T 10125中相应的规定进行试验。

 6．11．2  铜加速乙酸盐雾试验方法(CASS试验)

    按GB/T 10125中相应的规定进行，试样尺寸为150 mmX75 mm，试验结果的评定按GB/T  646l的规定进行。试验后产生的缺陷面积与相应保护等级的划分见表1。 

表1

	缺陷面积占试样面积的百分比/%
	级    别

	0
	10

	≤0.02
	9.8

	＞0.02～0.05
	9.5

	＞0.05～0.07
	9.3

	＞0.07～0.10
	9

	＞0.10～0.25
	8


 

 6．12  耐湿热性试验方法

    涂层耐湿热性试验按GB/T 1740的规定进行。

6．13  人工加速耐候性试验方法

6．13．1  氙弧辐射老化试验方法

    氙弧辐射老化试验按GB/T 1865中方法1的规定进行，连续照射250 h。  试验后擦干，按GB/T  1766的规定进行评级。

6．13．2  荧光紫外灯人工气候老化试验方法

    参照GB/T 16585的规定进行试验。

 6．14  涂层抗沸水性试验方法

    涂层抗沸水性试验可采用以下两种方法，仲裁时采用6．14．1规定的方法进行试验。

6．14．1  沸水测试方法

    为每个试片(100 mmX70 mm)准备一个lL的烧杯，注入GB/T 6682规定的三级水至约80 mm深处，并在烧杯中放入2—3粒清洁的碎瓷块。在烧杯底部加热，使水沸腾，把试片悬挂到浸入水面约60 mm深处，继续煮沸2 h后取出观察。沿试片的外周部和距离水面深约10 mm以内部分的涂层不作观察评定的对象。    

    在试验过程中，水要蒸发，可随时注入煮沸的三级水补充，使水面尽可能地保持在80 mm左右的深度。整个试过程水温不要低于95℃。   

 6．14．2  压力锅测试方法

    在内径约为200 mm的压力锅中，放置25 mm深的GB/T 6682规定的三级水，将50 mm长的样品置于水中，加盖后加热至蒸汽从锅中逸出，盖上压力阀，再加热l h，冷却压力锅，取出样品，将其冷却至常温进行检验。

 6．15  外观检查方法

    用正常的视力，在自然散射光条件下，观察涂层表面。 

 7  检验规则

7．1  检查和验收

7．1．1  喷粉型材应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准(或订货合同)的规定，并填写质量证明书。   

7．1．2  需方可对收到的产品按本标准的规定进行复验。复验结果与本标准(或订货合同)的规定不符

时，可以以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于外观质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起一个月内提出，属于其他性能异议时，可在收到产品之日起三个月内提出。如需仲裁，仲裁取样应在需方，由供需双方共同进行。

 7．2  组批

    喷粉型材应成批验收，每批应由同一合金、状态、规格、颜色和涂层种类组成，批重不限。

 7．3  检验项目

    每批喷粉型材出厂前均应进行化学成分、室温力学性能、尺寸偏差、外观质量以及涂层厚度、光泽、颜色和色差、压痕硬度、附着力、耐冲击性、杯突试验的检验。其他性能采用定期检验方式(每年至少一次)，一般不检测，但供方必须保证产品可达到相应质量要求，如用户要求做检测试验，应在合同中注明。

 7．4  取样

产品取样应符合表2的规定。

表2

	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分、力学性能、尺寸偏差
	按GB 5237．1的规定
	5．4，5．5
	6．1

	外观质量、涂层的颜色和色差
	逐根检查
	5．7，5．6．2
	6．15，6．3

	涂层厚度
	按表3取样
	5．6．3
	6．4

	涂层的光泽、压痕硬度、附着力、耐冲击性、杯突试验、抗弯曲性、耐化学稳定性（耐盐酸性、耐溶剂性、耐灰浆性）、耐盐雾腐蚀性、耐湿热性、人工加速耐候性、耐沸水性
	 

 

 

每批取2根型材

每根取1个试样
	5．6．1，5．6．4，5．6．5，5．6．6，5．6．7，5．6．8，5．6．9，5．6．10，5．6．11，5．6．12，5．6．13
	 

6．2，6．5，6．6，6．7，6．8，6．9，6．10，6．11，6．12，6．13，6．14，6．15


 

7．5  检验结果的判定

7．5．1  化学成分不合格时判该批不合格。

7．5．2  产品尺寸偏差、涂层的外观质量、颜色和色差不合格时判单件不合格，但允许逐根检验，合格者交货。

7．5．3  涂层厚度的不合格数超出表3中规定的不合格品数上限时，判该批不合格。但允许供方逐根检验，合格者交货。 

                                      表3                            单位为根

	批量范围
	随机取样数
	不合格品数上限

	1～10
	全部
	0

	11～200
	10
	1

	201～300
	15
	1

	301～500
	20
	2

	501～800
	30
	3

	800以上
	40
	4


 

 7．5．4  涂层其他性能检验结果有任一试样不合格时，判该批不合格。

7．5．5  当力学性能试验有任一试柞不合格时，应从该批型材中重取双倍数量(包括原检验不合格型材)的试样进行重复试验．经重复试验后仍有试样不合格时，判该批不合格。

 8  标志、包装、运输、贮存

8．1  在检验合格的喷粉型材上应有如下内容的标签(或合格证)：

    a)  供方名称和地址；

    b)  供方质检部门的检印；

    c)  合金牌号和状态；

    d)  型材的名称和规格(外门、外窗用剁材的名称中应注明“外门”或“外窗”字样)；

    e)  生产日期或批号；

    f)  涂层光泽值、颜色及编号：

    g)  本标准编号；

    h)  生产许可证编号。

8．2  喷粉型材的包装箱标志应符合GB/T 3199的规定。

 8．3  喷粉型材产品应成捆用纸包装，型材的装饰面应垫纸或泡沫塑料加以保护。

 8．4  喷粉型材的运输和贮存应符合GB/T 3199的规定。

 8．5  质量证明书

    每批型材应附有产品质量证明书，其上注明：

a)  供方名称；

b)  产品名称和型号；

c)  合金牌号和供应状态：

d)  涂料种类；

e)  批号或生产日期；

f)  重量或件数；

g)  各项分析检验结果和供方质检部门印记；

h)  本标准编号；

i)  出厂日期(或包装日期)。
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前           言

    本部分第5．6．3．1条、第5．6．5条、第5．6．8．2条是强制性的，其余条款是推荐性的。

    GB 5237《铝合金建筑型材》分为六部分：

    ——第1部分：基材

    ——第2部分：阳极氧化、着色型材

    ——第3部分：电泳涂漆型材

    ——第4部分：粉末喷涂型材

    ——第5部分：氟碳漆喷涂型材

    ——第6部分：隔热型材

    本部分为GB 5237的第5部分。

    本部分是对GB／T 5237．5—2000的修订，本次修订将标准性质由推荐性标准修改为条款强制性标准。

    本部分自实施之日起，代替GB／T 5237．5—2000。

    本部分由中国有色金属工业协会提出。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会归口。

    本部分主要起草单位：东北轻合金有限责任公司、广东兴发创新股份有限公司、广东坚美铝型材厂有限公司、佛山金兰铝厂有限公司、四川中新高科技实业公司。

    本部分主要起草人：左宏卿、吕新宇、张贵斌、何延丰、吴锡坤、卢继延、王来定、王文革、李瑞山。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

    本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

    ——GB/T 5237．5—2000

 

铝合金建筑型材

第5部分：氟碳漆喷涂型材

1  范围

    本部分规定了氟碳漆喷涂铝合金建筑型材的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存。

    本部分适用于以聚偏二氟乙烯漆作涂层的建筑行业用铝合金热挤压型材(以下简称喷漆型材)。用途和表面处理方式相同的铝合金热挤压管材也可参照采用本部分。

    其他行业用的表面处理方式相同的铝合金热挤压管材也可参照采用本部分。

2  规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方面研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

GB l78  水泥强度试验用标准砂

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 1865  色漆和清漆  人工气候老化和人工辐射暴露(滤过的氙弧辐射)

GB/T 3199  铝及铝合金加工产品  包装、标志、运输、贮存

GB/T 4957  非磁性金属基体上非导电覆盖层厚度测量  涡流方法

GB 5237．1  铝合金建筑型材  第1部分：基材

GB/T 6461  金属基体上金属和其他无机覆盖层  经腐蚀试验后的试样和试件的评级

GB/T 6682  分析实验室用水规格和试验方法

GB/T 6739—1996  涂膜硬度铅笔测定法

GB/T 8014  铝及铝合金阳极氧化  阳极氧化膜厚度的定义和有关测量厚度的规定

GB/T 9286—1998  色漆和清漆  漆膜的划格试验

GB/T 9753  色漆和清漆  杯突试验

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

GB/T 9761—1988  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  涂膜颜色的测量方法  第二部分：颜色测量

GB/T 16585  硫化橡胶人工气候老化(荧光紫外灯)试验方法

GB/T 17460  化学转化膜  铝及铝合金上漂洗和不漂洗铬酸盐转化膜

JC/T 480  建筑生石灰粉

3  定义

3． 1

    漆膜  film

    漆膜指涂覆在金属基体表面上，经固化的氟碳漆的膜，也可称为涂层。

3．2

    装饰面  exposed surfaces

    装饰面指喷漆型材加工成门窗、幕墙后，仍可看得见的表面。它包括可开启窗、通风口、门或板等，处于开启和关闭状态时，可以见到的表面。

3．3

    膜厚  thickness Of coating

    膜厚指涂覆在金属基体表面上，经固化的氟碳漆的厚度。

3．4

    局部膜厚  coating thickness On measuring part

    局部膜厚指在型材的装饰面上某个面积不大于l cm2的考察面内作若干次(不少于3次)的膜厚测量所得的测量值的平均值。

3．5

    最小局部膜厚  minimum coating thickness On measuring part

    最小局部膜厚是指型材装饰面上测量的若干个局部膜厚中最小的一个。

3．6

    平均膜厚  average coating thickness

    平均膜厚是指在喷漆型材装饰面上测量的若干个(不少于5个)局部膜厚的平均值。

4  订货单(或合同)内容

    订购本标准所列产品的订货单(或合同)应包括下列内容：

    a)产品名称；

    b)合金牌号；

    c)供应状态：

    d)产品规格；

    e)尺寸及其允许偏差、精度等级；

    f)涂层的颜色及编号；    

    g)涂层的光泽值；

    h)涂层种类；

    i)重量；

    j)本标准编号；

    k)其他要求。

5  要求

5．1  产品分类

5．1．1  牌号、状态、规格和涂层种类

    喷漆型材的合金牌号、状态、规格应符合GB 5237．1的规定。涂层种类应符合表1的规定。 

表1

	二涂层
	三涂层
	四涂层

	底漆加面漆
	底漆、面漆加清漆
	底漆、阻挡漆、面漆加清漆


 

5．1．2  标记示例

    产品标记按产品名称、合金牌号、供应状态、产品规格(由型材代号与定尺长度两部分组成)、涂层光泽值用光XX表示、颜色代号(用色XXXX表示)和本标准号的顺序表示。标记示例如下：

    用6063合金制造的，供应状态为T5，型材代号为421001、定尺长度为6 000mm，涂层的60°光泽值为40个光洋单位的灰色(代号8399)外窗用型材，标记为：

    外窗型材  6063-T5  421001 X 6000  光40色8399  GB 5237．5—2004。

5．2  基材质量

    喷漆型材所用的基材应符合GB 5237．1的规定。   

5．3  预处理

    基材喷涂前，其表面应进行预处理，以提高基体与涂层的附着力，化学转化膜应有一定的厚度。当采用铬化处理时，铬化转化膜的厚度应控制在200 mg/m2～1 300 mg/m2范围内(用重量法测定)。

5．4  喷漆型材的化学成分、室温力学性能    

    喷漆型材去掉漆膜后，其化学成分、室温力学性能应符合GB 5237．1的规定。

5．5  尺寸允许偏差

    喷漆型材去掉漆膜后的尺寸允许偏差应符合GB 5237．1的规定。产品因涂层引起的尺寸变化应不影响装配和使用。

5．6  涂层性能

5．6．1  光泽

    涂层的60°光泽值应与合同规定一致，其允许偏差为土5个光泽单位。

5．6．2  颜色和色差

    涂层颜色应与合同规定标准色板基本一致。

    使用仪器测定时，单色涂层与标准色板间的色差△Eab*≤1．5，同一批产品之间的色差

△Eab*≤1．5。

5．6．3  涂层厚度

5．6．3．1  喷漆型材装饰面上的漆膜厚度应符合表2的规定。 

表2

	涂层种类
	平均膜厚/μm
	最小局部膜厚/μm

	二涂层
	≥30
	≥25

	三涂层
	≥40
	≥34

	四涂层
	≥65
	≥55

	注：由于挤压型材横截面形状的复杂性，在型材某些表面（如内角、横沟等）的漆膜厚度允许低于表2的规定值，但不允许出现露底现象。


 

5．6．3．2  非装饰面如需要喷漆应在合同中注明。

5．6．4  硬度

    涂层经铅笔划痕试验，硬度≥1 H。

5．6．5  附着力

    涂层的干式、湿式和沸水附着力均应达到0级。

5．6．6  耐冲击性

    涂层正而经冲击试验后应无开裂或脱落现象，但在凹面的周边处允许有细小皱纹。

5．6．7  耐磨性    

    涂层经落砂试验后，其磨耗系数应≥1．6 L/μm。

5．6．8  耐化学稳定性

5．6．8．1  耐盐酸性

    涂层经盐酸试验后，目视检查表面不应有气泡和其他明显变化。

5．6．8．2  耐硝酸性

    单色涂层经硝酸试验后，颜色变化△Eab*≤6。

5．6．8．3  耐溶剂性

    经丁酮试验后，漆膜应无软化及其他明显变化。

5．6．8．4  耐洗涤剂

    涂层经洗涤剂试验后，其表面不应有气泡、脱落或其他明显变化。

5．6．8．5  耐灰浆性

    涂层经灰浆试验后，其表面不应有脱落和其他明显变化。

5．6．9  耐盐雾性

5．6．9．1  在带有交叉划痕的试板上，经1 500 h中性盐雾试验(NSS试验)后，先对交叉划线两侧各20 mm以外部分进行目视检查，其涂层不应有腐蚀现象。再按GB/T 9286—1998中的7．2．6条规定进行试验，在离划线2．0 mm以外部分，不应有涂层脱落现象。

5．6．9．2  采用120 h铜加速乙酸盐雾试验(CASS试验)，其保护等级R≥9．5级。

5．6．10  耐湿热性

    涂层经3 000 h湿热试验后，其变化≤1级。

5．6．11  人工加速耐候性

    涂层经500 h氙灯照射人工加速老化试验后，不应产生粉化现象(0)级，失光率和变色色差至少达到1级。经供需双方商定，也可采用其他人工加速老化试验方法进行试验，其具体要求应由供需双方商定并在合同中注明。荧光紫外线辐射法加速性能好，特别适用于生产检验，采用时应注意与氙灯照射法的对比关系。

5．7  外观质量

    喷漆型材装饰面上的涂层应平滑、均匀，不允许有流痕、皱纹、气泡、脱落及其他影响使用的缺陷。

6  试验方法

    涂层性能的试验，应在漆膜固化并放置24 h之后进行。

6．1  化学成分的仲裁分析方法、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量方法

    化学成分的仲裁分析方法、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量方法按GB 5237．1的规定进行。

    化学成分仲裁分析和室温力学性能试验在取样前应除掉涂层。喷漆型材横截面尺寸测量

时，可用测量值减去该点涂层厚度的方法，也可采用喷漆型材除去涂层后再进行测量的方法。

6．2  光泽的测定方法

    采用光泽测试仪按GB/T 9754规定测定。

6．3  颜色和色差的测定方法

    颜色和色差的检查，一般情况下采用目视法，按GB/T 9761—1988中3．2条及6．1条规定，对照标准色板进行检查。单色涂层仲裁时采用色差仪，按GB/T 11186．2的规定进行测定。

6．4  涂层厚度测定方法

    涂层厚度按GB/T 4957的规定测定。每根喷漆型材的测量处数不少于10处，测量时的具体规定参考GB/T 8014。

6．5  涂层硬度测定方法

    涂层硬度按GB/T 6739—1996中的B法的规定测定，试验结果按GB/T 6739-—1996中的4．4．6条进行评定。

6．6  涂层附着力试验方法

6．6．1  干式附着力试验方法

    干式附着力按GB/T 9286—1998中的规定测定，划格间距为1 mm。

6．6．2  湿式附着力试验方法

    按6．6．1条规定在试板上先划格，然后把试样放在38℃±5℃的符合GB/T 6682规定的三级水中浸泡24 h，取出并擦干试样，在5 min内按6．6．1条规定测定附着力。

6．6．3  沸水附着力试验方法   

    按6．6．1条规定在试板上先划格，然后把试样放在≥95℃的符合GB/T 6682规定的三级水中煮20 min，试验期间应保持水处于沸腾状态，试样应在水面10 mm以下，但不能接触容器底部。然后取出试样擦干，并在5 min内按6．6．1条的规定测定附着力。    

6．7  耐冲击试验方法

    涂层耐冲击试验参照GB/T 1732的规定进行。采用的冲头直径为16 mm，将重锤置于适当的高度自由落下，直接冲击涂层表面(正冲)，使之产生一个深度为2．5 mm±0．3 mm的凹坑为准，观察凹坑及周边的涂层变化情况。

    当采用试板进行试验时，试板用厚度为1．0 mm状态为H24或H14的纯铝板作基材，其涂层应当与型材采用同一工艺且在同一生产线上制得。

6．8  耐磨性试验方法

    耐磨性试验按本标准附录A的规定进行。

6．9  耐化学稳定性试验方法

6．9．1  耐盐酸性试验方法

    用化学纯盐酸(ρL．19 g/mL)和GB/T 6682规定的三级水配成盐酸溶液(1+9)。在漆膜上滴10滴该盐酸溶液，并用表面皿盖住，在20℃士2℃环境温度下放置15 min，然后取下表面皿用自来水冲洗干净，晾干后检查漆膜表面状况。

6．9．2  耐硝酸性试验方法

    将100 mL分析纯硝酸(ρL．40g/mL)注入一个200 mL的大口瓶中，把试样盖在瓶口上，漆膜朝下，在温度为23℃±2℃环境下保持30 min，然后取下试样，用自来水冲洗干净并擦干，放置1 h后，检查涂层颜色变化。

6．9．3  耐溶剂性试验方法

    将一药棉条浸于丁酮溶液中，使其饱和后置于试样上，并保持30 s，然后取下棉条，将试样用自来水冲洗干净，抹干，在室温下放置2 h后，用手指甲作划痕试验，不应产生明显的划痕。

6．9．4  耐洗涤性试验方法

    将试片(不划格)浸入用符合GB/T 6682规定的三级水和洗涤剂配制的溶液(浓度为30 g/L)中72 h。试验温度为38℃±1℃，然后取出用自来水冲洗并擦干，先用目视检查，其表面不应产生气泡，然后将粘胶带(符合GB/T 9286—1998中的4．4条要求)紧贴于试样上，再快速撕离粘胶带，涂层不应有脱落。洗涤剂组成(质量分数)见表3。 

表3

	成    分
	含量（质量分数）/%

	焦磷酸（四）钠(Tetrasodium Pyrophosphate)
	45

	无水硫酸钠(Sodium Sulphate Anhydrous)
	23

	十二烷基苯硫酸钠(Sodium Dodeeyi Benzene Sulfonate)
	22

	水合硅酸钠(Sodium Metasilicate Hydrated)
	8

	无水碳酸钠(Sodium Carbonate Anhydrous)
	2

	总计
	100


 

6．9．5  耐灰浆试验方法

    用JC/T 480规定的石灰粉和GB/T178规定的标准砂按1：3的比例(重量比)加GB/T 6682规定的三级水混合成灰浆。将灰浆涂在试样上成直径为15 mm、厚度为6 mm的圆柱形。再将涂抹了灰浆的试样在温度为38℃±3℃、相对湿度为95％±5％的环境中放置24 h，然后将灰浆抹去，用湿布擦净灰浆的残迹，待干燥后用目视法检查其外观。

6．10  耐盐雾性试验方法

6．10．1  中性盐雾试验(NSS试验)

    在150 mmX75 mm的试样上沿对角线划两条深至金属基体的交叉线，线段不贯穿对角，线段各端点与相应对角成等距离，然后按GB/T 10125相应的规定进行试验。    

6．10．2  铜加速乙酸盐雾试验(CASS试验)

    按GB/T 10125中相应的规定进行，试样尺寸为150 mm X 75 mm，试验结果按GB/T 6461评定。试验后产生的缺陷面积与相应的保护等级的划分见表4。 

表4

	缺陷面积占试样面积的百分比/%
	级    别

	0
	10

	≤0.02
	9.8

	＞0.02～0.05
	9.5

	＞0.05～0.07
	9.3

	＞0.07～0.10
	9

	＞0.10～0.25
	8


 

6．11  耐湿热性试验方法

    涂层耐湿热性按GB/T 1740的规定进行测定。

6．12  人工加速耐候性试验方法

6．12．1  氙弧辐射老化试验方法

    按GB/T 1865中方法1的规定进行，连续照射500 h。试验后擦干，按GB/T 1766的规定进行评级。

6．12．2  荧光紫外灯人工气候老化试验方法

    参照GB/T 16585的规定进行试验。

6．13  外观质量检查方法

    用正常的视力，在自然散射光条件下，观察漆膜表面。

7  检验规则

7．1  检查和验收

7．1．1  喷漆型材由供方技术监督部门进行检验和验收，保证产品质量符合本标准(或订货合同)的规定，并填写质量证明书。

7．1．2  需方可对收到的产品按本标准的规定进行复验。复验结果与本标准(或订货合同)的规定不符时，可以以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于外观质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起一个月内提出，属于其他性能的异议，可在收到产品之日起三个月内提出。如需仲裁，仲裁取样应在需方，由供需双方共同进行。

7．2  组批

    喷漆型材应成批提交验收，每批应由同一合金、状态、规格、颜色和涂层种类的产品组成，批重不限。

7．3  检验项目

    每批喷漆型材出厂前均应进行化学成分、室温力学性能、尺寸偏差、外观质量以及涂层厚度、光泽、颜色和色差、硬度、附着力和耐冲击性的检验。其他性能采用定期检验方式(每年至少一次)，一般不检测，但供方必须保证产品可达到相应质量要求，如用户要求做检测试验，应在合同中注明。

7．4  取样

    产品取样应符合表5的规定。 

表5

	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分、力学性能、尺寸偏差
	按GB 5237．１规定
	5．4、5．5
	6．1

	外观质量
	逐根检查
	5．7
	6．13

	涂层颜色和色差
	
	5．6．2
	6．3

	涂层厚度
	按表6取样
	5．6．3
	6．4

	涂层光泽
	 

 

 

 

每批取2根型材

每根取1个试样
	5．6．1
	6．2

	涂层硬度
	
	5．6．4
	6．5

	涂层附着力
	
	5．6．5
	6．7

	涂层耐冲击性
	
	5．6．6
	6．8

	涂层耐磨性
	
	5．6．7
	6．9

	涂层耐化学稳定性（耐盐酸性、耐硝酸性、耐溶剂性、耐洗涤剂性、耐灰浆性）
	
	 

5．6．8
	 

6．9

	涂层耐盐雾性
	
	5．6．9
	6．10

	涂层耐湿热性
	
	5．6．10
	6．11

	涂层人工加速耐候性
	
	5．6．11
	6．12


 

7．5  检验结果的判定

7．5．1  化学成分不合格时判该批不合格。

7．5．2  产品尺寸偏差、涂层的外观质量、颜色和色差不合格时判单件不合格，允许逐根检验，合格者交货。

7．5．3  涂层厚度的不合格数超出表6中规定的不合格品数上限时，判该批不合格。但允许供方逐根检验，合格者交货。 

表6

	批量范围
	随机取样数
	不合格品数上限

	1～10
	全部
	0

	11～200
	10
	1

	201～300
	15
	1

	301～500
	20
	2

	501～800
	30
	3

	800以上
	40
	4


 

7．5．4  涂层其他性能检验结果有任一试样不合格时，判该批不合格。

7．5．5  当力学性能试验有任一试样不合格时，应从该批型材中重取双倍数量(包括原检验不合格型材)的试样进行重复试验，经重复试验后仍有试佯不合格时，判该批不合格。

8  标志、包装、运输、贮存

8．1  在检验合格的喷漆型材上，应有如下内容的标签(或合格证)：

    a)供方名称和地址；

    b)供方质检部门的检印；

    c)合金牌号和状态；

    d)型材的名称和规格(外门、外窗用型材的名称中应注明“外门”或“外窗”字样)；

    e)生产日期和批号；

    f)涂层的光泽值、颜色及编号、涂层种类；

    g)本标准编号；

    h)生产许可证号及有效期。

8．2  喷漆型材的包装箱标志应符合GB/T 3199的规定。

8．3  喷漆型材产品应成捆用纸包装，型材的装饰面应垫纸或泡沫塑料加以保护。

8．4  喷漆型材的运输和贮存应符合GB/T 3199的规定。

8．5质量证明书

    每批型材应附有产品质量证明书，其上注明：

    a)供方名称；

    b)产品名称和型号；

    c)合金牌号和供应状态；

    d)漆的种类；

    e)批号或生产日期；

    f)重量和件数；

    g)各项分析检验结果和供方质检部门印记；

    h)本标准编号；

    i)出厂日期(或包装日期)。 

附  录  A

(规范性附录)

落砂试验方法

A．1  范围

    本附录规定了采用落砂试验测定氟碳漆膜耐磨性的试验方法。

    本附录适用于涂覆在铝合金建筑型材基材上的氟碳漆膜耐磨性的测定。

 

A．2  方法提要

    采用符合GB/T 178要求的标准砂，通过导管从规定的高度自由落下，冲刷试样表面的漆膜，直磨到露出基材为止。以单位涂层厚度所用的标准砂量评定该涂层的耐磨性。

A．3  试样及要求

A．3．1  试样应在型材的装饰面上截取。当不能在型材上直接取样时，其试样应与该批喷漆型材同种工艺方法，相同涂层，且同一生产线上制得。

A．3．2  试样尺寸为150 mmX200 mm。

A．4  试验环境

A．4．1  试验应在室温下，相对湿度不大于80％环境下进行。

A．4．2  试验时应注意避风。

A．5  试验用仪器及磨料

A．5．1  试验用仪器结构的示意图如图A．1所示。

A．5．2  试验用磨料采用符合GB/T 178要求的标准砂。

A．6试验步骤

A．6．1  在每个试样上划3个直径为25 mm的圆形区域，按照标准中6．4条的方法测出每个区域的涂层厚度并作记录。

A．6．2  把试样固定在试样支架上，调整试样，使板上的圆形区域之一的中心正好在导管的正下方，测试面与导管成45°角。倒入已知体积的标准砂，让砂自由落下，流量控制为16 s～18 s内流出2 L，重操作直至逐渐磨出直径为4 mm的基材。

A．6．3  依次磨耗试样上剩下的两个区域。

A．7  试验结果

    试验结果用磨耗系数(f)判断，其计算公式如下：

                   f=V/h0 ————————(A．1)

    式中：

           f——磨耗系数，单位为升每微米(L/μm)；

           V——所消耗磨料的体积，单位为升(L)；

            h0——涂层厚度，单位为微米(μm)。

           试验结果以三个磨耗系数的平均值表示，精确到0．1L/μm。
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前           言

    本部分第4．5．2条是强制性的，其余条款是推荐性的。

    GB 5237《铝合金建筑型材》分为六部分：

    ——第1部分：基材

    ——第2部分：阳极氧化、着色型材

    ——第3部分：电泳涂漆型材

    ——第4部分：粉末喷涂型材

    ——第5部分：氟碳漆喷涂型材

    ——第6部分：隔热型材

    本部分为GB 5237的第6部分。

    本部分正文及附录C是参考prEN 14024：2000《隔热金属型材性能要求和测试试验》、AAMATIR-A8：1990《注胶式断热建筑铝合金型材结构性能》和ISO 4600：1992《塑料环境应力裂纹 球或轴压力试验方法》等标准进行编制的。本部分附录A是参考泰诺风保泰（苏州）隔热材料有限公司标准编制的。本部分的附录B是参考美国亚松公司标准编制的。

    本部分附录A为规范性附录。

    本部分的附录B及附录C为资料性附录。

    本部分由中国有色金属工业协会提出。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会归口。

    本部分主要起草单位：东北轻合金有限责任公司、广东兴发创新股份有限公司、广东坚美铝型材厂有限公司、佛山金兰铝厂有限公司、四川中新高科技实业公司。

    本部分参加起草单位：北京东亚铝业有限公司、泰诺风保泰（苏州）隔热材料有限公司。

    本部分主要起草人：何则济、葛立新、林洁、林光磊、王来定、陈敏、潘仕健、谢志军、黄冈旭、张中兴、戴悦星。

    本部分由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

    

铝合金建筑型材

第6部分：隔热型材

1  范围

    本部分规定了隔热铝合金建筑型材的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及合同内容等。

    本部分适用于穿条式或浇注式复合的隔热铝合金建筑型材。

    其他行业用的隔热铝合金型材可参照执行本部分。

2  规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方面研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

    GB/T 3199  铝及铝合金加工产品  包装、标志、运输、贮存

    GB 5237．1—2004  铝合金建筑型材  第l部分：基材

    GB 5237．2—2004  铝合金建筑型材  第2部分：阳极氧化、着色型材

    GB 5237．3—2004  铝合金建筑型材  第3部分：电泳涂漆型材

    GB 5237．4—2004  铝合金建筑型材  第4部分：粉末喷涂型材

    GB 5237．5—2004  铝合金建筑型材  第5部分：氟碳漆喷涂型材

    GB/T 6682  分析实验室用水规格和试验方法

    YS/T 436  铝合金建筑型材图样图册

    YS/T 459—2003  有色电泳涂漆铝合金建筑型材

3  术语、定义

    下列术浯和定义适用于GB 5237的本部分。

3．1

    隔热材料  thermal barrier

    用以连接铝合金型材的低热导率的非金属材料。

 3．2

    穿条式  insertion methodology

    通过开齿、穿条、滚压工序，将条形隔热材料穿入铝合金型材穿条槽内，并使之被铝合金型材牢固咬合的复合方式。

3．3

    浇注式  poured and debridged methodology

    把液态隔热材料注入铝合金型材浇注槽内并固化，切除铝合金型材浇注槽内的临时连接桥使之断开金属连接，通过隔热材料将铝合金型材断开的两部分结合在一起的复合方式。

3．4

    隔热型材  thermal barrier profiles

    以隔热材料连接铝合金型材而制成的具有隔热功能的复合型材。

3．5

    特征值  characteristic values

    根据75％置信度对数正态分布，按95％的保证概率计算的性能值。

4  要求

4．1  产品分类

4．1．1  类别

    产品按力学性能特性分为A、B两类，如表1所示。 

表1

	类    别
	力学性能特性
	复合方式

	A
	剪切失效后不影响横向抗拉性能
	穿条式、浇注式

	B
	剪切失效将引起横向抗拉失效
	浇注式


 4．1．2  截面图样

    产品横截面图样应符合YS/T 436的规定，或由供需双方另行签定。

4．1．3  标记

    产品标记按产品名称、产品类别、隔热型材截面代号、隔热材料代号、铝合金型材的牌号和状态及表面处理方式(用与该表面处理方式相对应的GB 5237．2～5237．5—2004分部分的顺序号表示，有色电泳涂漆型材也采用“3”标识其表面处理方式)、隔热材料高度、产品定尺长度和本部分编号的顺序表示。

    示例如下：

    示例l：

        用6063合金制造的、供应状态为T5、表面分别采用电泳涂漆处理和粉末静电喷涂处理的两根铝型材以穿条方式与隔热材料PA56GF25(高度14．8 mm)复合制成的A类隔热型材(截面代号561001、定尺长度6 000 mm)，标记为：

        隔热型材A561001PA66GF25 6063—T5/3-4 14．8 ×6 000 GB 5237．6—2004

    示例2：

        用6063合金制造的、供应状态为T5、表面经阳极氧化处理的铝型材采用浇注方式与隔热材料PU(高度9．53 mm)复合制成的B类隔热型材(截面代号561001、定尺长度6 000 mm)，标记为：

        隔热型材B56100lPU 6063-T5/2 9．53X 6 000 GB 5237．6—2004

4．2  铝合金型材

    隔热型材用的铝合金型材，应符合GB 5237．2～5237．5—2004和(或)YS/T 459—2003的相应规定。

4．3  隔热材料

    隔热型材用的隔热材料，应符合附录A的规定。

4．4  产品尺寸偏差

    产品尺寸偏差应符合GB 5237．1—2004第5．4．1条～5．4．9条的规定，产品中部隔热材料按金属实体对待。

4．5  产品性能

4．5．1  产品纵向剪切试验和横向拉伸试验结果应符合表2的规定。需方对产品抗扭性能有要求时，可供需双方商定具体性能指标，并在合同中注明。

4．5．2  高温持久负荷试验和热循环试验结果应符合表2的规定。

4．6  产品外观质量

4．6．1  穿条式隔热型材复合部位允许涂层有轻微裂纹，但不允许铝基材有裂纹。

4．6．2  浇注式隔热型材去除金属临时连接桥时，切口应规则、平整。 

表2

	 

试验项目
	 

复合方 法
	试验结果a

	
	
	纵向抗剪特征值

/（N/mm）
	横向抗剪特征值

/（N/mm）
	隔热材料变形量平均值

	
	
	室温
	低温
	高温
	室温
	低温
	高温
	

	 

纵向剪切试验

横向拉伸试验
	穿条式
	≥24
	≥24
	≥24
	≥24
	—
	—

	
	浇注式
	≥24
	≥24
	≥24
	≥24
	≥24
	≥12
	—

	高温持久负荷试验
	穿条式
	—
	—
	—
	—
	≥24
	≥24
	≤0.6

	热循环试验
	浇注式
	≥
	—
	—
	—
	—
	—
	≤0.6

	a 经供需双方商定，可不进行产品的性能试验，准许产品性能通过相似产品进行推断（参

见附录C），而相似产品的性能试验结果应符合表中规定。


 

4．7  其他    

    需方对产品有其他特殊质量要求时，应供需双方协商，并在合同中注明协商结果。

5  试验方法

5．1  铝合金型材的检测方法

    铝合金型材质量按GB 5237．2～5237．5—2004和(或)YS/T 459—2003的相应规定进行检测。

5．2  隔热材料的检测方法

    隔热材料按附录A的规定进行检测。

5．3  产品尺寸偏差的检测方法

    产品尺寸采用相应精度的卡尺、千分尺、R规、塞尺、钢卷尺等工具进行测量。表面经粉末喷涂或氟碳漆喷涂处理的产品，其横截面尺寸偏差需在去除表面涂层后测定。

5．4  产品性能检测方法

5．4．1  试样状态调节

    进行产品性能试验前，试样需在室温(23℃±2℃)、50％±10％湿度的试验室内存放48 h。

5．4．2  试验温度

5．4．2．1  穿条式产品试验温度

    室温：(＋23±2)℃、低温：(－20±2)℃、高温：(+80±2)℃。

5．4．2．2  浇注式产品试验温度

    室温：(＋23±2)℃、低温：(－29±2)℃、高温：(＋70±2)℃。

5．4．3  纵向剪切试验方法

5．4．3．1  试验装置

    试验夹具应能够有效防止试样在加载时发生旋转或偏移，作用力宜通过刚性支承传递给型材截面，既要保证负载的均匀性，又不能与隔热材料相接触。试验装置示意图参见图1。

1——铝型材

2——隔热材料

5．4．3．2  试验操作

    用夹具将试样夹好，试样在试验温度下(5．4．2)放置10 min后，以1 mm/min～5 mm/min的加载速度加载进行剪切试验，所加的载荷和相应的剪切位移应做记录，直至最大载荷出现，或隔热材料与铝型材出现2．0 mm的剪切滑移量(此时称剪切失效)。滑移量应直接在试样上测量。

5．4．3．3  计算

    按公式(1)计算各试样单位长度上所能承受的最大剪切力，再按公式(2)计算试样纵向抗剪特征值。

    T＝Fmax/L    ————————(1)

    式中：

        T——试样单位长度上所能承受的最大剪切力，单位为牛顿每毫米(N/mm)；

        L——试样长度，单位为毫米(mm)；

        Fmax——最大剪切力，单位为牛顿(N)。

   

    Tc＝T—2．02 X S    (2)

    式中：

        Tc——纵向抗剪特征值，单位为牛顿每毫米(N/mm)：

        T——10千试样单位长度上所能承受最大剪切力的平均值，单位为牛顿每毫米(N/mm)；

        S——相应样本估算的标准差，单位为牛顿每毫米(N/mm)。

 5．4．4  横向拉伸试验方法

5．4．4．1  试验装置

    试验夹具应能够有效防止试样由于装夹不当造成的破坏(如在加载初始，型材即发生撕裂等破坏)，试验装置示意图参见图2。

1——铝型材；

2——隔热材料。

5．4．4．2  试样

    A类隔热型材试样需先通过室温纵向剪切失效(见5．4．3条，隔热材料与铝型材间出现2．0 mm的剪切滑移。)再做横向拉伸试验；B类型材试样不通过室温纵向剪切失效，直接做横向拉伸试验。

5．4．4．3  试验操作

    将试样用夹具夹好。试样在设定的试验温度(5．4．2)下放置10 min后，以1 mm/min～5 mm/min的拉伸速度加载做拉伸试验，直至试样抗拉失效(出现型材撕裂或隔热材料断裂或型材与隔热材料脱落等现象)，测定其最大载荷。

5．4．4．4  计算

    按公式(3)计算各试样单位长度上所能承受的最大拉伸力，再按公式(4)计算横向抗拉特征值。

     Q＝Fmax/L    (3)

    式中：

        Q——试样单位长度上所能承受的最大拉伸力，单位为牛顿每毫米(N/mm)；

        L——试样长度，单位为毫米(mm)；    

        Fmax——最大拉伸力，单位为牛顿(N)。

    

        Qc= Q—2．02X S   (4)

        式中：

        Qc——横向抗拉特征值，单位为牛顿每毫米(N/mm)；    

        Q——10个试样单位长度上所能承受最大拉伸力的平均值，单位为牛顿每毫米(N/mm)；

        S——相应样本估算的标准差，单位为牛顿每毫米(N/mm)。

5．4．5  抗扭试验方法

5．4．5．1  试验装置

    试验夹具应能够有效防止试样在加载时发生旋转或移动，加载作用点应在隔热材料和铝合金型材结合表面外侧，浇注式隔热材料应将浇注面朝上装夹，试验装置示意图参见图3。

l——铝型材；

2——隔热材料。

5．4．5．2  试验操作

    将试样夹好，试样在设定的试验温度(5．4．2)下放置10 min后，以5 mm/min加载速度加载进行抗扭试验，直至最大载荷出现，或试样被扭折、扭裂或扭开。

5．4．5．3  计算

    按公式(5)计算力矩。

    M = FmaxX L0    (5)

    式中：

        M——力矩，单位为千牛毫米(kN·mm)；

        Fmax——最大载荷，单位为千牛(kN)；

        L0—一从隔热材料高度二分之一处到作用力的距离，单位为毫米(mm)。

5．4．6  高温持久负荷试验方法

5．4．6．1  试样

    A类隔热型材试样需先通过室温纵向剪切失效(见5．4．3条，隔热材料与铝型材间出现2．0 mm的剪切滑移)。可采用5．4．3条的室温纵向剪切试验失效的试样。

5．4．6．2  试验操作和计算

    试样在温度80℃±2℃和(10±0．5)N/mm横向拉伸连续载荷作用下经过l 000 h后，测定各试样隔热材料的变形量，计算所有试样的变形量平均值，再按5．4．4对这些试样进行低温、高温的横向拉伸试验。并按公式(3)计算各试样单位长度上所能承受的最大拉伸力，再按公式<4)分别计算低温、高温横向抗拉特征值。

5．4．7  热循环试验方法

5．4．7．1  试样

    隔热型材试验前，需先将试样存放在室温(固化)168 h后，再将试样按5．4．1条规定进行状态调节。

5．4．7．2  试验操作和计算

    试样按图4所示的热循环曲线重复试验，试验的循环次数根据隔热型材的不同用途进行选择(用于住宅进行30次循环；用于商业建筑进行60次循环；用于幕墙建筑进行90次循环)。在室温中平衡调节8h，用刻度值为0．02 mm游标卡尺测量其两端隔热材料的I1、I2、I3、I4个读数值总和除以4，所得值为变形量，计算这些试样的变形量平均值(可能产生如图5所示4种变形情况之一)。然后从每个试样中截取长度为100 mm±l mm的剪切试样，按5．4．3做室温纵向剪切试验，并按公式(1)计算各试样单位长度上所能承受的最大剪切力，再按公式(2)计算试样室温纵向抗剪特征值。

5．5  产品外观质量的检测

    外观质量以目视检查。

6  检验规则

6．1  检查和验收

6．1．1  隔热型材应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本部分的规定，并填写质量证明书。

6．1．2  需方可对收到的产品按本部分的规定进行复验。复验结果与本标准及订货合同的规定不符时，应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于表面质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起一个月内提出，属于其他性能的异议，应在收到产品之日起三个月内提出。如需仲裁，仲裁取样应由供需双方共同进行。

6．2  组批

    隔热型材应成批提交验收，每批应由同一牌号和状态的铝合金型材与同一种隔热材料通过同一种复合工艺制作成的同一类别、规格和表面处理方式的隔热型材组成。

6．3  出厂检验

    每批产品出厂前应对铝合金型材、产品尺寸偏差、产品室温纵向抗剪特征值、产品外观质量进行检验。

6．4  型式检验

    有下列任一情况时，应按本部分规定的要求进行产品的型式检验：

    a)  新产品试制鉴定时；

    b)  正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时：

    c)  连续二年未进行型式检验时。

6．5  取样

隔热型材的试样端头应平整，取样应符合表3的规定。
 

表3

	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	 

铝合金型材的检测
	生产厂在复合前取样，需方可在隔热型材产品上直接取样。取样符合GB 5237．2～5237．5—2004或YS/T 459—2003相应产品规定
	4．2
	5．1

	隔热材料的检测
	供需双方协商
	4．3
	5．2

	产品尺寸偏差检测
	符合GB 5237．1—2004中表13的规定
	4．4
	5．3

	产品纵向剪切试验
	每项试验应在每批2根，每根于中部和两端各切取5个试样，并做标识。将试样均分三份（每份至少包括3个中部试样），分别用于低温、室温、高温试验。试样长100mm±1mm，拉伸试验试样的长度允许缩短至18mm
	4．5
	5．4．3

	产品横向拉伸试验
	
	
	5．4．4

	 

产品抗扭试验
	
	
	5．4．5

	 

产品高温持久负荷试验
	每批取4根，每根于中部切取1个试样，于两端分别切取2个试样，对试样进行标识。将试样均分二份（每份包括2个中部试样），分别用于低温、高温拉伸试验。试样长100mm±1mm
	4．5
	5．4．6

	 

产品热循环试验
	每批取2根，每根于中部切取1个试样，于两端分别切取2个试样，试样长305mm±1mm
	4．5
	5．4．7

	产品外观质量
	逐根检查
	4．6
	5．5


 

6．6  检验结果的判定

    检验结果的判定符合表4规定。

 
表4

	不合格的检验项目
	检验结果的判定

	铝合金型材的检测
	按GB 5237．2～5237．5—2004或YS/T 459—2003相应产品的检验结果判定原则判定

	隔热材料的检测
	供需双方协商

	产品尺寸和外观质量的检测
	判该根不合格，该批其余产品逐根检验，合格者交货

	产品纵向剪切试验
	从该批产品中另取4根型材，每两根型材为一组，每组按表3取样进行重复试验。如仍有特征值不合格，判该批产品不合格

	产品横向拉伸试验
	

	产品抗扭试验
	

	产品高温持久负荷试验
	变形量不合格时，判该批产品不合格。特征值不合格时，从该批产品中另取双倍数量的型材，均分作两组，每组按表3取样进行重复试验。如仍有特征值不合格，判该批产品不合格

	产品热循环试验
	


 

7  标志、包装、运输、贮存

7．1  标志

    在检验合格的产品上，应附有如下内容的标签(或合格证)：

    a)  供方技术监督部门的检印；

    b)  供方名称、商标；

    c)  型材牌号和状态；

    d)  隔热材料名称或代号；

    e)  产品名称、类别、横截面图样和表面处理方式；

    f)  生产日期或批号；

    g)  本部分编号；

    h)  生产许可证编号。

7．2  包装、运输、贮存

    产品的包装、运输、贮存应符合GB/T 3119的规定。

7．3  质量保证书

    每批隔热型材应附有产品质量证明书，其上注明：

    a)  供方名称、地址、电话、传真；

    b)  型材牌号和状态；

    c)  隔热材料名称或代号；

    d)  产品名称、类别、规格和表面处理方式；

    e)  生产日期或批号；

    f)  净重或产品根数；

    g)  各项分析检验结果和供方技术监督部门的印章；

    h)  本部分编号。

8  订货单(或合同)内容

    订购本部分所列材料的订货单(或合同)内应包括下列内容：

    a)  产品名称、复合方式、类别、规格和表面处理方式；

    b)  铝型材牌号和状态；    

    c)  隔热材料名称或代号；

    d)  产品表面涂层种类、等级、光泽、颜色等有关要求；

    e)  产品尺寸允许偏差精度等级；

    f)  净重或产品根数；

    g)  对扭矩、剪切弹性模量、抗弯截面模量、惯性矩、传热系数等产品性能的要求；

    h)  特殊的试验要求(如老化试验)；

    i)  特殊的包装方式要求；

    j)  本部分编号。

附  录  A

(规范性附录)

隔  热  材  料

A．1  范围

    本附录规定了隔热铝合金建筑型材用隔热材料的质量要求、试验方法、取样方法及检验结果的判定。

    本附录适用于穿条式或浇注式复合的隔热铝合金建筑型材。

A．2  要求   

A．2．1  隔热材料室温横向拉伸试验、水中浸泡试验、湿热试验、脆性试验和应力开裂试验的结果均应符合表A．1的规定。

 

表A．1

	试验项目
	试验结果

	室温横向拉伸试验
	横向抗拉特征值≥24N/mm

	水中浸泡试验、湿热试验
	横向抗拉特征值≥24N/mm。与此前的室温横向拉伸试验结果相比，横向抗拉特征值降低量不超过30%

	脆性试验
	与此前的室温横向拉伸试验结果相比，横向抗拉特征值降低量不超过30%

	应力开裂试验
	用肉眼观察孔口不得出现裂纹


 

A．2．2  隔热材料的尺寸、表面质量、物理性能及其他力学性能要求由供需双方议定，并在订购合同注明。

A．3  试验方法

A．3．1  试样状态调节

    下列各项试验前，试样需在室温(23℃±2℃)、50％±10％湿度的试验室内存放24 h。

A．3．2  室温横向拉伸试验方法

    取10个试样进行室温(23℃±2℃)横向拉伸试验，拉伸速度为1 mm/min～5 mm/min。按正文的公式(3)计算试样单位长度上所能承受的最大拉伸力，再按正文公式(4)计算横向抗拉特征值。

A．3．3  水中浸泡试验方法

A．3．3．1  将20个试样放入GB/T 6682规定的三级水(温度为23℃±2℃)中1 000 h后取出，进行试样状态调节(A．3．1)，从中分取低温、高温横向拉伸试验用试样各l0个。

A．3．3．2  试样在设定的试验温度(正文5．4．2)下稳定后，以l mm/min～5 mm/min的拉伸速度进产拉伸试验。

A．3．3．3  按正文的公式(3)计算这些试样单位长度上所能承受的最大拉伸力，再按正文公式(4)分别计算低温、高温横向抗拉特征值，并分别与室温横向拉伸试验(A．3．2)测得的特征值进行比较。

A．3．4  湿热试验方法

    取10个试样，在湿度大于90％的高温(穿条式产品的隔热材料温度为85℃±5℃；浇注式产品的隔热材料温度为75℃±5℃)环境中放置96 h后，进行试样状态调节(A．3．1)，再进行室温(23℃±2℃)横向拉伸试验，拉伸速度为l mm/min～5 mm/min。按正文公式(3)计算这些试样单位长度上所能承受的最大拉伸力，再按正文公式(4)计算横向抗拉特征值，并与室温横向拉伸试验(A．3．1)测得的特征值进行比较。

A．3．5  脆性试验方法

    取10个试样，放入测试环境腔中，在-10℃±2℃，以200 mm/min 的拉伸速度进行横向拉伸试验。

    按正文的公式(3)计算试样单位长度上所能承受的最大拉伸力，再按正文公式(4)计算抗拉特征值。并与室温横向拉伸试验(A．3．1)测得的特征值进行比较。

A．3．6  应力开裂试验方法   

A．3．6．1  试样的制备

    取10个试样，试样长度为100 mm、厚度≥l mm。试样应清洁，无影响测试效果的油脂、水及其他杂质。在每个试样上加工4个直径为3．00 mmm±0．05mm的孔。孔中心线应与试样平面垂直，孔与孔之间及孔与试样长度方向的边缘之间距离应≥15 mm。

A．3．6．2  试验装置及测量工具

A．3．6．2．1  试验采用钻床及其配套的钻头、绞刀和轴钉；钻孔用钻头直径为2．8 mm；绞刀可将孔径扩孔加工至3．00 mm±0．05 mm；轴钉采用4个直径分别为3．1 mm±0．0l mm 、3．2 mm±0．0l mm、3．3 mm±0．01 mm、3．4 mm±0．01 mm，长度(不包括锥端)为10 mm～50mm，一端锥度为l：5，末端直径为2．5 mm的抛光钢轴钉。    

A．3．6．2．2  试验用化学介质采用供需双方商定的化学溶剂(如洗洁剂、切削液)。

A．3．6．2．3  测量工具采用相应精度的卡尺、千分尺。

A．3．6．3  试验步骤

A．3．6．3．1  试验前，试样按A．3．1条规定进行状态调节。

A．3．6．3．2  采用钻床将4个轴钉的锥端分别压入试样孔中，直至轴钉的工作部位与孔壁的全部长度完全接触(一个轴钉可压入几个试样)。

A．3．6．3．3  将压入轴钉后的试样，存放在室温(23℃±2℃)、50％±5％湿度试验室内1 h，然后浸泡在装有化学介质的容器中20 h后，取出清洗并用吸湿纸或布擦去表面试液，再存放在室温(23℃±2℃)、50％±5％湿度的试验室内3 h。若化学介质具有强的腐蚀性可减少浸入时间。

A．3．6．3．4  观察(也可用5倍放大镜)试样上是否出现裂纹，并记录所对应轴钉的直径。

A．4  取样及检验结果判定

    隔热材料的取样方法及检验结果判定由供需双方协商确定。

 

附  录  B

(规范性附录)

浇注式隔热型材设计和生产指南

B．1  浇注槽的设计

B．1．1  浇注槽典型形状和尺寸

B．1．1．1  聚氨基甲酸乙酯浇注槽典型形状见图B．1，典型尺寸见表B．1。 

表B．1

	型号
	A

mm
	B

mm
	C

mm
	D

mm
	E

mm
	F

mm
	面积

mm2
	体积

mm3
	单位质量长度m/kg

	AA
	5.18
	6.86
	2.79
	1.02
	10.77
	4.83
	71.0
	71 000.0
	12.25

	BB
	6.35
	7.14
	4.06
	1.14
	14.48
	4.85
	100.7
	100 700.0
	8.64

	CC
	6.35
	7.92
	4.78
	1.27
	15.90
	5.38
	123.3
	123 300.0
	7.05

	DD
	7.92
	8.89
	5.49
	1.57
	18.90
	5.74
	165.9
	165 900.0
	5.24

	EE
	9.53
	9.53
	5.74
	1.57
	21.01
	6.38
	199.4
	199 400.0
	4.36


 

B．1．1．2  硬质聚氨酯泡沫塑料浇注槽截面典型形状见图B．2，典型尺寸见表B．2。 
表B．2

	型号
	A  mm
	B  mm
	C  mm
	D  mm
	E  mm
	面积 mm2

	Ⅰ
	9
	21
	6
	1
	13
	273

	Ⅱ
	9
	16
	6
	1.5
	22
	352

	Ⅲ
	9
	13
	6
	1.5
	37
	418

	Ⅳ
	9
	17
	6
	1.5
	25
	425

	Ⅴ
	9
	37
	6
	1.5
	16
	592


 

B．1．2  浇注槽设计原则

B．1．2．1  浇注槽应保持适宜的宽/深比率，以改善隔热材料在注入槽内时的流动性，便于形成最佳的结构强度。

B．1．2．2  浇注槽缺口宽度比(槽的面积/缺口宽度的平方)应小于2．5。

B．1．2．3  断热冷桥的设计应便于注胶及切桥的生产操作，并能够将暴露表而的损伤降至最低。

B．1．2．4  浇注槽内所有的内角均应设计为倒圆角，以防粘滞性流体在浇注过程中，形成有害性空隙。

B．1．2．5  浇注槽内部应没计4个力学锁定点。

B．2  复合、切桥注意事项

B．2．1  隔热材料的浇注应符合工艺规定要求的浇注量，从而保证强度要求。

B．2．2  为保证最终隔热型材的几何尺寸，浇注后的聚氨基甲酸乙酯隔热型材经过规定时间后(22℃时至少20 min固化)，才能去除金属桥；浇注后的硬质聚氨酯泡沫塑料隔热型材经规定的24 h充分固化后，才能去除临时金属桥。

B．2．3  隔热型材的复合生产应在表面处理后进行。

B．2．4  切除临时金属桥时，应避免发生切口太深、不规则等损坏结构现象(如图B．3所示)，也应避免发生未完全切除金属临时桥的情况(如图B．4所示)。 

附  录  C

(资料性附录)

隔热型材性能的推断

    隔热型材的性能允许用满足下列要求的相似产品进行推断。

    ——隔热材料的材质及力学性能相同；

    ——铝合金型材的牌号、状态及力学性能相同；

    ——复合工艺相同；    

    ——产品连接界面处的几何特征相同；

    ——连接处铝合金型材的壁厚tm及隔热材料厚度tb(如图C．l所示)相同；

    ——隔热材料的中部高度h(如图(C．1所示)相同。
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