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粉末喷涂烤瓷金属板

1 范围

本文件规定了粉末喷涂烤瓷金属板的术语和定义、分类、代号及标记、要求、试验方法、检验规则、

标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于应用在工业与民用建筑内外的粉末喷涂烤瓷金属板。

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 1741 漆膜耐霉菌性测定法

GB/T 3190 变形铝及铝合金化学成分

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 6388 运输包装收发货标志

GB/T 8624 建筑材料及制品燃烧性能分级

GB/T 9780 建筑涂料涂层耐沾污性试验方法

GB/T 16474 变形铝及铝合金牌号表示方法

GB/T 21866 抗菌涂料（漆膜）抗菌性测定法和抗菌效果

JG/T 516 建筑装饰用彩钢板

JC/T 2439-2018 建筑装饰用烤瓷铝板

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

粉末喷涂烤瓷金属板 Metal panels with powder sprayed ceramic coatings

以铝合金板（带）或钢板（带）等金属板带为基材，经加工成型，并在表面喷涂高硬度粉末涂料烘

烤固化而成的金属装饰板。

素色 Plain colour

非彩色，黑白、黑白过渡的灰色系、以及部分带有色彩的浅色系。

4 分类及标记

4.1 分类
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4.1.1 按使用环境分：

a) 室内用：代号为 N；
b) 室外用：代号为W。

4.1.2 按基材种类分：

a) 烤瓷铝板：代号为 AL；
b) 烤瓷钢板：代号为 ST。

4.1.3 按功能种类分：

a) 抗菌烤瓷金属板：代号为 KJ；
b) 防霉烤瓷金属板：代号为 FM。

4.2 标记

4.2.1 标记方法

按标准编号、产品名称、基材种类、使用环境、基材厚度的顺序进行标记。

4.2.2 标记示例

示例：符合 T/CBMF XX-2020，基材厚度为 3.0mm的室内用粉末喷涂抗菌烤瓷铝板，其标记为：室内用粉末喷涂烤

瓷铝板 T/CBMF XX-2020 AL N KJ 3.0

5 原材料要求

5.1 基材

烤瓷铝板基材的化学成分应符合GB/T 3190的要求，力学性能应符合GB/T 3880.2的要求。烤瓷铝板

基材厚度（不包括涂层）偏差应符合GB/T 3880.3中正偏差的要求。建筑外用烤瓷铝板宜采用GB/T 16474
规定的3×××系列、5×××系列、6×××系列或性能更优异的铝合金。

烤瓷钢板基材的化学成分（熔炼分析）、力学性能、镀层质量、基材厚度（不包括涂层）偏差应符

合JG/T 516的要求。

6 要求

6.1 外观质量

板材边部应整齐，无毛刺、裂边，板缝焊接处无漏焊和开焊。烤瓷面应整洁，图案清晰，无明显压

痕、印痕、桔皮和凹凸等残迹，无皱纹、流痕、鼓泡、裂纹、发粘。无明显色差，对于单色烤瓷板，仲

裁时素色不大于1.0，其他颜色不大于1.5。

6.2 尺寸偏差

当烤瓷金属板为矩形板时，其尺寸偏差应符合表 1的要求。当烤瓷金属板为其它形状时，其尺寸偏

差由供需双方商定。
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表 1 尺寸偏差要求

项目 基本尺寸
偏差

室外用 室内用

边长/mm
边长≤2000 ±2.0 －1.5～0

边长＞2000 ±2.5 －2.0～0

对角线/mm
长度≤2000 ≤2.5 ≤2.0

长度＞2000 ≤3.0 ≤2.5

对边尺寸/mm
长度≤2000 ≤2.5 ≤1.5

长度＞2000 ≤3.0 ≤2.5

板面平整度/(mm/m) —— ≤2

折边角度/° —— ±1

折边高度/mm —— ≤1.0

6.3 涂层性能

粉末喷涂烤瓷金属板的性能应符合表2的要求。

表 2 产品性能要求

项目
性能要求

室外用 室内用

涂层厚度 最小局部膜厚≥50µm

60°光泽度偏差

光泽度＜30 ±5

30≤光泽度＜70 ±7

光泽度≥70 ±10

涂层附着力

干式 划格法 0级

湿式 划格法 0级

沸水煮 划格法 0级

铅笔硬度 ≥6H

耐化学腐蚀性

耐酸性
耐盐酸 无变化

耐硝酸 无起泡等变化，色差⊿E≤5.0

耐碱性 无变化

耐溶剂性 无露底

耐磨性 ≤0.05g

耐冲击性 允许有轻微脱落或裂纹

耐沾污性 ≤3%

燃烧性能等级 A2级

6.4 耐候性

烤瓷金属板的耐候性能应符合表 9的要求。
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表 9 耐候性能要求

项目

试验时间/h

性能要求
室内用

室外用

烤瓷铝板 烤瓷钢板

耐中性盐雾 720

4000 2000

不次于 1级

耐人工候加速老化 600

色差△E≤3.0，

光泽保持率≥70%，

其他老化性能不次于 0级

耐湿热 720 不次于 1级

6.5 抗菌性能

抗菌吊顶板的抗菌性能应符合GB/T 21866中相应等级的要求。

6.6 防霉性能

防霉吊顶板的耐霉菌性能应符合GB/T 1741中相应等级的要求。

7 试样尺寸、数量及试验方法

试件的制取位置应在距产品边部大于 50mm的区域内，试件的尺寸、数量、试验方法见表 8。

表 4试样尺寸、数量及试验方法

试验项目
试样尺寸

/mm
试样数量/块

试验方法

外观质量 整板 至少2（总面积不小于1m2） 按照 JCT 2439-2018中 7.2的规定。

尺寸偏差

整板 3

按照 JCT 2439-2018中 7.3的规定。

涂层厚度 按照 JCT 2439-2018中 7.4的规定。

60°光泽度偏差 按照 JCT 2439-2018中 7.5的规定。

附着力 50×75 3 按照 JCT 2439-2018中 7.6的规定。

铅笔硬度 50×75 3 按照 JCT 2439-2018中 7.7的规定。

耐化学腐蚀

性

耐酸性
耐盐酸 100×100 3 按照 JCT 2439-2018中 7.8.1.1的规定。

耐硝酸 100×100 3 按照 JCT 2439-2018中 7.8.1.2的规定。

耐碱性 100×100 3 按照 JCT 2439-2018中 7.8.2的规定。

耐溶剂性 100×430 3 按照 JCT 2439-2018中 7.8.3的规定。

耐磨性 100×100 3 按照 JCT 2439-2018中 7.9的规定。

耐冲击性 75×150 3 按照 JCT 2439-2018中 7.10的规定。

耐沾污性 100×200 3 按照 GB/T 9780中 5.1~5.4的规定。

燃烧性能等级 按照 GB 8624的规定进行。

加速耐候性

耐盐雾性 100×150 4 按照 JCT 2439-2018中 7.11.1的规定。

耐人工候加速老化 70×100 4 按照 JCT 2439-2018中 7.11.2的规定。

耐湿热性 100×150 4 按照 JCT 2439-2018中 7.11.3的规定。

抗菌性能 50×50 3 按照 GB/T 21866进行试验。

防霉性能 50×50 3 按照 GB/T 1741进行试验。
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8 检验规则

8.1 出厂检验

每批产品均应进行出厂检验。检验项目包括：外观质量、尺寸偏差、涂层厚度、60°光泽度偏差、附

着力、铅笔硬度、耐化学腐蚀性、耐冲击性。

8.2 型式检验

型式检验项目应包括第 6章规定全部项目。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实验定型鉴定；

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) 产品停产半年以上，恢复生产时；

d) 正常生产每年检验一次，其中耐盐雾、耐人工候加速老化和耐湿热性每两年检验一次；

出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。

8.3 组批规则

以同一基板种类、同一颜色、同一生产批次（连续生产）、实际交货量每 3000m2组成一个检验批，

交货量不足 3000m2时，仍按一个检验批计算。

8.4 抽样方法

出厂检验外观质量应逐件检查。其他检验项目每批抽取 3件产品进行检验，也可根据需要按表 4规
定的试样规格随炉进行小样制备。

8.5 判定和复验规则

外观质量不合格时为单件不合格。尺寸偏差、膜厚、光泽度偏差检验不合格时，判定该批不合格，

但允许供方逐件检验，合格者交货。其它性能检验结果有某一项或一项以上性能不合格时，应从该批中

加倍抽样对不合格项进行复检，复检结果仍有试样某一项或一项以上性能不合格，则判定该批不合格。

9 标志、包装、运输、贮存

9.1 标志

每个包装单元产品，其包装标志应符合 GB/T 191及 GB/T 6388的规定，应有如下内容：

a) 生产单位；

b) 产品标记；

c) 生产批号或生产日期；

d) 颜色；

e) 商标；

f) 数量；

g) 质量检验合格标志。

9.2 包装

产品应单独包装。每块板的装饰面应覆有保护膜。包装箱应有足够的强度，以保证运输、搬运及堆

垛过程中不会损坏，产品在箱中应无窜动，包装箱内应有产品合格证及装箱单。

合格证上应有如下内容：

a) 单位名称；

b) 生产批号；
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c) 检验结果；

d）检验部门或人员代号；

e）检验日期。

装箱单应有如下内容：

a) 单位名称；

b) 产品名称、颜色、工程名称；

c) 产品标记；

d) 生产批号；

e) 产品数量；

f) 包装日期。

9.3 运输

运输和搬运时应轻拿轻放，严禁摔扔，防止产品损伤，并顺运输方向平行排列。

9.4 贮存

产品应贮存在干燥通风处，避免高温及日晒雨淋，应按品种、规格、颜色分别堆放，并防止表面损

伤。
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