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彩色涂层钢板门窗型材

Profiles of color coated sheet for doors and windows

1 范围

    本标准规定了彩色涂层钢板门窗用型材(以下简称彩板型材)的分类及型号、要求、试验方法、检验

规则及包装、标志、运辐、贮存等。

    本标准适用于各种建筑用门窗彩板型材(以彩色涂层俐板为蚕材，经连续辊式冷弯机组轧制而成)。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 1184-1996 形状和位It公差 未注公差的规定

    GB/T 1804-1992 一般公差 线性尺寸的未注公差

    GB/T 2101-1989 型俐验收、包装、标志及质f证明书的一般规定

    GB/T 2518-1988 连续热浸艘锌薄钢板及钢带

    GB/T 12754-1991 彩色涂层钢板及钢带

    GB/T 13448-1992 彩色涂层钢板及钢带的试验方法

3 分类及型号

3.1 彩板型材按用途分为平开系列(P)和推拉系列(T),

3.2 产品的型号由名称代号、特性代号、主参数代号、改型序号组成。

    【互B7 } . I巨二」巨口 【二口

改型序号(按大写汉语拼音A,B,C"二顺序)

一型材序号

一板材厚度

一系列号

一分类号(P,T)

一名称代号

等

主参数代号

特性代号

型材序号为型材顺序号。如:01,02,101,153

板材厚度为轧制型材所摇彩板厚度。如:0. 7 mm,0.8 mm等

系列号为彩板门窗系列号。如46系列、68系列等

标注示例:平开46系列，板厚为0. 8 mm，序号为153的彩板型材。

标记为:CB-P46-0-8-153
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4 技术要求

4.1 材料

4.1.1 彩板型材所用材料应为建筑外用彩色涂层钥板(U下简称彩板)，板厚为。.7-1. 0 mm。性能应

符合GB/T 12754的规定，基材类型为热浸镀锌平整钢带。其室温力学性能及热浸被锌a应符合表1规

定。其他性能应符合GB/T 2518的有关规定。

                                                    表 1

材 质
抗拉强度 on

      MPa

屈服强度 Da. P

      MP.

伸长率 S

    %

双面坡锌f

  9/m,

优质破索钢 300̂ -400 230̂ -330 28̂ -32 180̂ -200

4.，2 涂层种类

    底醉为环暇树脂漆或具有相同性能指标的其他徐料，面漆为外用滚酸漆或具有相同性能指标的其
他涂料。正表面应至少为两涂两供，背面应至少一涂一烘。

4.1.3 彩色涂层性能应符合表2-要求。

                                                    表 2

项 目
涂层厚度

    护m

铅笔硬度
夸 曲

1800/T

反向冲击//1

1#99h    板厚

8(0. 8 mm

        板厚

0.8二 耳d蕊1. 0 mm

性能指标 >20 >HB 3 >6J 拜91 妻500

4.1.4 表面质盆

    彩板表面不应有气泡、龟裂、肠涂及颇色不均等缺陷。

4.2 型材外观质t

4.2.， 颜色

    彩板型材色泽应均匀一致。配套型材应使用同一企业生产的彩板俐带。

4.2.2 装饰表面及变形角边缘

    轧制后的彩板型材装饰表面及变形角边缘应平整光滑，不应有明显的机械划伤、涂层龟裂、脱漆等

现象。每支型材(6 000 mm)装饰表面局部缺陷应符合表3规定。变形角边缘徐层用胶带检测不应脱落。

                                                    表 3

机械划伤深度/尸拍 <20

机械划伤总长皮/mm < 100

涂层龟裂总长度/mm <300

涂层脱落总面积/mm' < 150

4.2.3 轧制前应按工艺要求在彩板俐带上粘贴保护膜，枯贴时不应起皱，连接处不应有空除。保护腆应

满足使用要求。

4.2.4 咬口

    彩板型材咬口应牢固，无缝隙，咬口处变形到位，不应有松动及错位。齿形咬合位t应均匀，咬合深
度1 mm<h<2 mm,

4.3 型材尺寸

4.3.1 彩板型材截面几何尺寸偏差见表4e
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表 4

截面尺寸 穿胶条部位 扇框压合部位 框、压条配合部位

        A

&,} 锅

FC
王互『一 习

尺寸范围 允许偏差 尺寸范围 允许偏差 尺寸范围 允许偏差 尺寸范围 允许偏差

)10̂ -40 士0.2 )o-18 土0.1 4<F<8
+0.4

十 0.1
30<K<40 士02

>40-80 士0.3 >1.8̂ 4 士0.2 5<G<10 土:.: K>40 士0.3

)80-100 士0.4 妻4̂-10 士0.25 10<H<24 士:.:
>100-130 士0.5

彩板型材截面其他部位未注尺寸公差，应执行GB/T 1804中H14,h14,JS14,1s14的公差要求;未

注形位公差应执行GB/T 1184中直线度和平面度D级，平行度12级的公差要求。

    型材截面具体尺寸及公差要求，应以供需双方签定的技术图样为准。

4.3.2 长度尺寸偏差

    彩板型材定尺长度为

4.4 弯曲度和扭曲度

6 000 mm,长度允许偏差为一言0mm。特殊长度可根据合同要求而定。

彩板型材(长度为6 000 mm)夸曲度、扭曲度应符合以下规定:

x轴弯曲度:F,<8 mm    y轴弯曲度:Fy<8 mm;
绕z轴的扭曲角:闭口型材a<80，开口型材。<120，见图1,

                                    图1 扭度和弯曲测试图

4.5 型材端部

    由切割引起的型材端部涂层变色、截面几何尺寸变形长度不大于20 mm.

4.6 型材表面波浪度

    彩板型材在轧制过程中，其表面出现凸凹不平、形似波浪现象称为波浪度。相邻波峰到波谷的垂直

距离定为波浪度值，单位为mm.

    彩板型材表面波浪度应符合表5规定
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表 5

波浪度值h/mm 每支(6 000 mm)允许/处

0. 25<h簇0.5 《5

0. 5<h(l. 0 蕊2

1. OGh 不允许

  5 试脸方法

  5.， 材料

      彩板涂层性能试验方法应按照GB/T 13448规定进行。

  5.2 彩板型材表面质f的测定

      在自然光线下，目侧检验。目测距离为。. 5 m,

  5.3 彩板型材尺寸的侧定

  5.3.， 使用侧f精度不低于0. 02 mm的f具(游标卡尺、塞尺、检侧样板等)，按照图样要求，检测彩板

李材截面几何尺寸。
  5.3.2 彩板型材长度用钢卷尺进行检验。

  54 彩板型材弯曲度、扭曲度的侧定

      将随机抽样型材(一般为6 000 mm) It于型材检验平台上，借自重将弯曲f减少到最小值，然后用

塞尺或深度尺(精度不低于0. 02 mm)侧定彩板型材下表面与检脸平白平面的最大间除。用万能角度尺

  (梢度不低于2')侧定扭曲角。

5.5 彩板型材波浪度的侧定

    使用俐直尺、深度尺或塞尺(精度为0. 02 mm)测定波浪度值。

5.6 彩板型材弯曲角处涂层附普力的侧定

    将检侧胶带贴于彩板型材的外弯曲面，用力均匀压平后，按与徐层表面垂直的方向快速将胶带撕

下，检查彩板型材表面是否有涂层脱落。

    所用检侧胶带其剥离强度不小于0. 14 N/mm,

6 检脸规则

6.1 检验类别

    彩板型材主要分为出厂检验和型式检验。

6.1.1 出厂检验

    彩板型材须经生产厂质检部门依据标准检验合格后出厂。用户有权对型材进行出厂复检。出厂检

验应在型式检验有效期内进行，否则检验结果无效。

6.1.2 型式检验

    有下列情况之一时，应进行型式检验:

    e)新产品的试制定型鉴定;

    b)正式生产后，当结构、材料、工艺有较大改变有可能影响产品性能时;

    c)正式生产时每三年检侧一次;

    d)产品长期停产后，恢复生产时，

    e)出厂检验结果与上次型式检验有较大差别时;

    f)国家质f监奋机构提出进行型式检验要求时。

6.2 检验项目

    彩板型材的检验项目按表6规定进行。
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表 6

序 号 项 目分类 项目内容 判定依据 出厂检脸 型式检脸

1

关健项 目

装饰表面及变形角边缘外观质t 4.2.2 v 侧

2 咬 口 4.2.4 丫 训

3 纽材截面几何尺寸 4.3.1 了 侧

4 专曲度 4.4 v v

5 波浪度 4.6 v v

6

一般项目

色 差 4.2.1 v 训

7 长度尺寸偏差 4.3.2 训 v

8 扭曲度 4.4 v v

9 型材端部 4. 5 v v

    关键项目必须达到各自要求一 般项目必须三项以上(含三项)达到要求者为合格品。

6.3 抽样方法及判定规则

    同一型号的型材批f在51以下，随机抽取一捆，5-10t随机抽取二捆，lot以上抽三捆。在每捆中

任取三支进行检验。如有不合格，则应加倍抽检，若第二次抽取的型材满足各项要求，则该批型材定为合

格品。若第二次抽取的仍不合格，则该批型材判定为不合格品。

7 包装、标志、坛输及贮存

7.1 包装

    彩板型材应成捆交货，每捆型材重f不应大于。.5c，并按同一翻色、规格、编号、规定数f进行打

包。型材排列规整，端部对齐，层与层之间用木板隔开，在型材四周衬上宽80 mm,厚15 mm、长为不同

尺寸规格的木板，并用钢带捆扎牢固，每捆型材捆扎四道，两端部各一道，距中线约1 500 mm处各一

道。

72 标志

    彩板型材打包检验合格后，粘贴(或悬挂)合格标志，合格证应注明产品型号、颇色种类、长度、支致、

理论重At、批号、制造厂名、创造日期及检验员代号。具体要求应符合GB/T 2101的规定。

7.3 运翰

    彩板型材运输应轻级装卸，以免使其变形及表面涂层损坏，运箱中应捆扎牢固，严禁相互康擦碰撞。

7.4 贮存

    彩板型材贮存应I于干操、通风的室内，分类f于专用型材架上，距地面100 mm，并严禁与挥发、

腐蚀性化学物质接触和同处存放。


