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[bookmark: _Hlk91423888]建筑用硬质聚氯乙烯泡沫塑料复合铝板(AEP)
范围
本文件规定了建筑用硬质聚氯乙烯泡沫塑料复合铝板（简称AEP板）的术语和定义、分类和标记、原材料、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输及贮存。
[bookmark: _Toc335214694][bookmark: _Toc335308943][bookmark: _Toc365147983][bookmark: _Toc367180450][bookmark: _Toc368305090][bookmark: _Toc370078569][bookmark: _Toc376771681]本文件适用于建筑装饰装修、家居、办公隔断等领域使用的硬质聚氯乙烯泡沫塑料复合铝板。广告、交通运输等其他用途使用的硬质聚氯乙烯泡沫塑料复合铝板也可参照使用。
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 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 1720 漆膜附着力测定法
GB/T 1732 漆膜耐冲击性测定法
GB/T 2790 胶粘剂180°剥离强度试验方法挠性材料对刚性材料
GB/T 2918 塑料试样状态调节和试验的标准环境
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3部分：力学性能
GB/T 3880.3 一般工业用铝及铝合金板、带材第3部分：尺寸偏差
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 6739 色漆和清漆 铅笔法测定漆膜硬度
GB   8624 建筑材料及制品燃烧性能分级
GB/T 8811 硬质泡沫塑料尺寸稳定性试验方法
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 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验
GB/T 13475 绝热 稳态传热性质的测定 标定和防护热箱法
GB/T 9780 建筑涂料涂层耐沾污性试验方法
GB/T 16259 建筑材料人工气候加速老化试验方法
GB/T 18583 室内装饰装修材料 胶粘剂中有害物质限量
GB/T 22412-2008 普通装饰用铝塑复合板
QB/T 2463.2-2018 硬质聚氯乙烯低发泡板材 第2部分：结皮发泡法
术语和定义
QB/T 2463.2-2018及下列术语和定义适用于本文件。

建筑用硬质聚氯乙烯泡沫塑料复合铝板（AEP板）aluminium expanded PVC composite panels for building
以硬质聚氯乙烯结皮发泡板为芯材，两面为铝材的三层复合板材，并在产品表面覆以装饰性和保护性的涂层或薄膜作为产品的装饰面，简称AEP板（Aluminium Expanded PVC Composite Panel缩写）。
注：芯材密度为400 kg/m3-500 kg/m3的板材具有隔热节能的功能,为节能型。

高分子粘结膜adhesive film
在AEP生产过程中用于PVC芯材和铝材之间起粘接作用的、由功能性高分子材料通过流延或吹膜而成的热熔胶膜。

波纹wave
产品装饰面上非装饰性的波浪形纹路或凹凸。

疵点spot
产品装饰面层的局部缺陷。

鼓泡bubble
产品铝材的局部凸起。
分类和标记
分类
4.1.1 按装饰铝板饰面层材质分类
a) 涂层，代号为TC；
b) 覆膜，代号为FM；
c) 其他，QT。
4.1.2 按芯材密度(ρ)分类
a) 节能型（400 kg/m3＜ρ≤500 kg/m3），代号为JN；
b) 普通型（500 kg/m3＜ρ），代号为PT。
标记
[bookmark: _Hlk45618729]按产品名称、饰面层材质、铝材厚度、芯材密度类别、尺寸规格以及标准编号顺序进行标记。
示例：室内装饰用AEP板，饰面层为涂层，铝材厚度0.30mm，芯材密度为600kg/m3，规格2440mm×1220mm×20mm的建筑用硬质聚氯乙烯泡沫塑料复合铝板，其标记应为AEP-TC-AL0.3-PT-2440×1220×20-JC/T ×××-20××
原材料
芯材
[bookmark: _Hlk45619087]芯材性能应符合QB/T 2463.2的要求。
铝材
铝材的化学成分、力学性能应分别符合GB/T 3190、GB/T 3880.2和GB/T 3880.3的规定。
粘结材料
5.3.1高分子粘结膜
AEP板复合用高分子粘结膜的性能应符合表1要求。
表1 高分子粘结膜性能
	项目
	要求

	外观
	水纹或条纹
	不影响使用

	
	气泡、针孔及破裂
	无

	
	表面划痕及污染
	无

	
	“僵块”和“鱼眼”
	＞1mm
	无

	
	
	0.5mm～1mm/(个/m2)
	≤30

	
	
	分散度/(个/dm2)
	≤8

	
	杂质
	＞0.5mm
	无

	
	
	0.3mm～0.5mm/(个/m2)
	≤5

	
	
	分散度/(个/dm2)
	≤3

	
	平整度
	无明显皱褶或暴筋

	厚度/mm
	≥0.04

	尺寸偏差/mm
	粘结膜厚度
	±0.005

	
	粘结膜宽度
	±5

	拉伸强度/MPa
	纵向
	≥13

	
	横向
	≥12

	拉伸应变/%
	纵向
	≥300

	
	横向
	≥350

	180°剥离强度/(N/mm)
	平均值
	≥5

	
	最小值
	≥4

	熔点/℃
	≥100


5.3.2 胶粘剂 
应具有韧性，不对所粘接材料产生腐蚀，有害物质限量应符合GB 18583的要求。
要求
6.1 铝材厚度
AEP板所用铝材的厚度不宜小于0.20mm，厚度允许偏差不应大于0.02mm。
6.2 外观质量
AEP板外观应整洁，切面平直整齐无毛刺，产品应无脱胶，正反面塑料不应外露，截面发泡应均匀一致，芯材无剥落、离层等现象；非装饰面无影响产品使用的损伤。此外， 涂层装饰面外观质量应符合表2的要求。阳极氧化装饰面不允许有电灼伤、氧化膜脱落及开裂等影响使用的缺陷。覆膜装饰面不应有针孔、鱼眼、鼓包、折痕、杂质印、气泡、褶皱、损伤等，无明显色差，单色产品仲裁时色差不大于2.0。
[bookmark: _Hlk45637411]表2 涂层装饰面外观质量要求
	缺陷种类a
	要求

	凹    痕
	不准许

	印    痕
	不准许

	漏    涂
	不准许

	鼓    泡
	不准许

	疵    点
	最大尺寸≤3mm,不超过3个/m2 

	划    伤
	不准许

	擦    伤
	不准许

	色    差b
	目测不明显，仲裁时ΔE≤2

	a 对于表中未涉及的表面缺陷，由供需双方商定。
b 装饰性的花纹、色彩除外。


6.3 尺寸和偏差
6.3.1 常用规格尺寸如下：
a) 长度：2440mm、3050mm；
b) 宽度：1220mm、1560mm；
c) 厚度：6mm-20mm。
[bookmark: _Hlk45637361]6.3.2 尺寸和偏差应符合表3的规定。
表3 尺寸和偏差
	项目
	公称尺寸
	偏差

	长度/mm
	0～﹢8

	宽度/mm
	0～﹢3

	厚度δ/mm
	6≤δ≤8
	±0.2

	
	8＜δ≤18
	±0.3

	
	18＜δ≤20
	±0.4

	
	20＜δ
	±0.5

	边直度/(mm/m)
	≤1

	对角线差值a/mm
	≤5

	翘曲度/(mm/m)
	≤3

	a 非常用规格尺寸板材的对角线差值由供需双方商定。


[bookmark: _Hlk45641312]6.4 涂层、覆膜装饰面层厚度和性能
涂层、覆膜装饰面层的厚度应符合表4的要求，表面铅笔硬度、光泽度偏差、柔韧性、附着力、耐冲击性、耐盐酸性、耐油性、耐碱性、耐溶剂性、耐沾污性、耐人工气候老化、耐盐雾性应符合GB/T 22412-2016的要求。
表4 涂层、覆膜装饰面层厚度要求
	项目
	要求

	涂层厚度/mm
	平均膜厚≥16，最小局部膜厚≥14

	覆膜装饰面层厚度
	由供需双方商定


6.5 物理力学性能
AEP板的物理力学性能应符合表6的要求。
表6 物理力学性能
	项目
	技术要求

	弯曲强度/MPa
	≥20

	弯曲弹性模量/MPa
	≥3.0×103

	剪切刚度/N
	≥2.0×104

	平拉强度/MPa
	平均值
	≥0.8

	
	最小值
	≥0.6

	180°剥离强度/（N/mm）
	平均值
	≥7.0

	
	最小值
	≥6.0

	耐热水性
	无开胶

	传热系数a/W/(m2▪K)
	≤2.2

	a. 此项仅对节能型板有要求。


6.6 燃烧性能
AEP板的燃烧性能应符合表7的要求。
表7 燃烧性能
	项目
	技术要求

	板材燃烧性能等级/级
	B1(B)

	板材燃烧性能附加信息/级
	产烟特性等级
	s2

	
	燃烧滴落物/微粒等级
	d0

	
	烟气毒性等级
	t1


6.7甲醛释放量
    AEP板的甲醛释放量应未检出。
试验
7.1试验环境
试验前，试样应在GB/T 2918规定的标准环境下放置24h。除特殊规定外，试验也应在该条件下进行。
7.2 试样的制备
制备试件时应考虑到产品装饰面性能在纵、横方向上要求具有一致性，除装饰面性能外产品在纵、横方向和正背面上的其他要求也具有一致性。试件的制取位置应在距产品边部50mm以里的区域内，试件的尺寸及数量见表8。
表8 试件尺寸及数量
	检验项目
	试样尺寸/mm
	试样数量（块）

	铝材厚度
	100×100
	3

	外观质量
	整张板
	3

	尺寸和偏差
	整张板
	3

	涂层厚度/装饰面层厚度
	
	

	光泽度偏差
	
	

	表面铅笔硬度
	50×75
	3

	柔韧性
	25×200
	3

	
	200×25
	3

	附着力
	划圈法
	50×75
	3

	
	划格法
	50×75
	3

	耐盐酸性
	100×100
	3

	耐油性
	100×100
	3

	耐碱性
	100×100
	3

	耐溶剂性
	100×430
	2

	耐沾污性
	100×200
	3

	耐冲击性
	50×75
	3

	耐盐雾性
	100×100
	3

	耐人工气候老化
	100×100
	3

	弯曲强度
	50×200
	6

	
	200×50
	6

	弯曲弹性模量
	50×200
	6

	
	200×50
	6

	剪切刚度
	100×800
	6

	平拉强度
	60×60
	6

	180°剥离强度
	25×350
	6

	
	350×25
	6

	耐热水性
	350×350
	6

	传热系数
	1500×1500
	1

	燃烧性能
	1500×1000
	5

	
	1500×500
	5

	甲醛释放量
	500×500
	2


7.3 铝材厚度
从试样上剥下铝材作为试件。用最小分度值为0.01mm的测量器具测量铝材的厚度（不应包含涂层、覆膜层等厚度）。测量点至少包含四角和中心共5个部位。以全部测量值的算术平均值作为检验结果。
7.4 外观质量
7.4.1 外观质量的检验应在非阳光直射的自然光条件下进行。将板侧立拼成一面，板与水平面夹角为70°±10°，距拼成的板面中心3m处目测。对目测到的各种缺陷，使用最小分度值为1mm的直尺测量其最大尺寸。
7.4.2 对色差进行仲裁检验时按GB/T 11942的规定进行。
7.5 尺寸和偏差
7.5.1 长度、宽度
用精度为1mm的钢卷尺测量。以长度（宽度）的全部测量值与标称值之间的最大偏差作为试验结果。
7.5.2 厚度
用精度为0.1mm的厚度测量器具在距板边的距离不小于20mm处测量，测量点应包括四角部位和四边中点部位共8处的厚度。以全部厚度的测量值与标称值之间的最大偏差作为试验结果。
7.5.3 边直度
将试件平放于平台上，用1000mm长的靠尺与板边想靠，用精度为0.1mm的量具测量靠尺与板边之间的最大缝隙。以各边全部测量值中的最大值作为试验结果。
7.5.4 对角线差值
用最小分度值为1mm的钢卷尺测量并计算同一张板上两对角线长度之差值。以测得的全部差值中的最大值作为检验结果。
7.5.5 翘曲度
将板凹面向上平放于水平台上，用1000mm长的钢直尺侧立于板上面，再用一最小分度值为0.5mm的直尺测量钢直尺与板之间的最大缝隙高度。以全部测量值中的最大值作为检验结果。
7.6 装饰面层
7.6.1厚度
按照 GB/T 4957的规定进行，测量点应至少包括四角和中心共5个部位，以全部测量值中的最小值和算术平均值作为检验结果。
7.6.2涂层、覆膜装饰面层性能
按GB/T 22412的规定进行试验。
7.7 物理力学性能
7.7.1 弯曲强度、弯曲弹性模量
7.7.1.1 材料试验机
试验机能以恒定速率加载，示值相对误差不大于±1%，试验的最大荷载应在试验机示值的15%～90%之间。
7.7.1.2 试验步骤
用游标卡尺测量试件中部的宽度和厚度，将试件居中放在图2所示的三点弯曲装置上，跨距为170mm，压辊及支辊的直径为10mm。以7mm/min的速度匀速施加试验载荷直至最大值，同时记录载荷－挠度曲线。
[image: 三点弯曲示意图]
说明：
1—下支辊；
2—上压辊；
3—试件；
4—下支辊；
5—挠度测量装置；
P—试验载荷；
L—跨距。
图2 弯曲装置及试验示意图
7.7.1.3 结果计算
分别按（2）、（3）式计算弯曲强度和弯曲弹性模量：


	(1)


		(2)
式中：

——弯曲强度，单位为兆帕（MPa）；

——弯曲弹性模量，单位为兆帕（MPa）；

——最大弯曲载荷，单位为牛顿（N）；

——跨距，单位为毫米（mm）；

——试件中部宽度，单位为毫米（mm）；

——试件中部厚度，单位为毫米（mm）；

——载荷─挠度曲线上弹性段选定两点的载荷差值，单位为牛顿（N）；

——载荷─挠度曲线上与ΔP对应的挠度差值，单位为毫米（mm）。
以三个试件为一组，分别测量正面向上纵向、正面向上横向、背面向上纵向、背面向上横向各组试件的弯曲强度和弯曲弹性模量，分别以各组试件测量值的算术平均值作为该组的检验结果。
7.7.2 剪切刚度
按GB/T 1456的规定进行。分别以同一组试件的剪切刚度的算术平均值作为该组试件的试验结果。
7.7.3 平拉强度
按GB/T 1452的规定进行。分别以全部试件平拉强度的算术平均值和最小值作为试验结果。
7.7.4 180°剥离强度
按GB/T 2790的规定进行，当试件刚度不足时，可在非剥离面进行增强处理。以三个试件为一组，分别测量正面纵向、正面横向、背面纵向、背面横向各组试件中每个试件的平均剥离强度和最小剥离强度。分别以各组3个试件的平均剥离强度的算术平均值和最小剥离强度中的最小值作为该组的检验结果。
7.7.5 耐热水性
将试件浸没在98℃±2℃蒸馏水中恒温2h，应避免试验过程中时间相互接触和窜动，然后让试件在该蒸馏水中自然冷却到室温，取出试件擦干，目测试件有无鼓泡、开胶、剥落、开裂及装饰层变色等外观上的异常变化；按7.6.5的规定进行附着力试验，以全部试件中性能最差值作为检验结果。距离试件边缘不超过10mm内的铝材与芯材的开胶不计。
7.7.6 传热系数
传热系数的测定应按GB/T 13475中的规定进行试验。
7.7.7 燃烧性能
燃烧性能等级按GB 8624的规定进行。
7.7.8 甲醛释放量
按GB 18583的规定进行测定。
检验规则
检验类别
检验类别分为出厂检验和型式检验。
出厂检验
每批产品应进行出厂检验，检验项目包括：外观质量、尺寸允许偏差、装饰层厚度、面层性能、180°剥离强度、耐热水性。
型式检验
型式检验项目为第6章全部技术要求。
有下列情况之一时，应进行型式检验：
a) 新产品的试制定型鉴定；
b) 产品的原料、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) 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、耐盐雾性、燃烧性能的检验可每两年进行一次。
8.4.1组批
以出厂的同一品种、同一规格、同一颜色的的产品3000m2为一批，不足3000m2的按一批计算。
8.4.2抽样
8.4.2.1 出厂检验
按所检验项目的尺寸和数量要求随机抽取。
8.4.2.2 型式检验
从出厂检验合格批中随机抽取3张板进行。
8.4.3 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。
标志、包装、运输及贮存
标志
9.1.1  每张产品均应标明产品标记、颜色、芯材密度类别、厂名厂址、商标、批号、生产日期及质量检验合格标志。
9.1.2产品若采用包装箱包装，其包装标志应符合GB/T 191及GB/T 6388的规定。在包装箱的明显部位应有如下标志：
a) 公司名称；
b) 产品标记和颜色；
c) 芯材密度类别；
d) 生产批号或生产日期； 
e) 内装数量； 
f) 产品规格；
g) 执行标准。
包装
9.2.1 产品装饰面应覆盖带有方向标志的保护膜，保护膜的要求可参考GB/T 17748-2016中的附录B。
9.2.2 包装箱应有足够的强度和刚度，并应避免产品在箱中窜动。
运输
运输和搬运时应轻拿轻放，严禁摔扔拖拽，防止产品损伤。
贮存
产品应在干燥通风处贮存，避免高温及日晒雨淋，按品种，规格，颜色分别堆放，并防止产品损伤。
随行文件
9.5.1 供方应向需方提供指导正确使用产品的应用指南，应用指南可参考GB/T 177448-2016的附录C。
9.5.2 供方应向需方提供产品合格证，合格证上应有如下内容：
a) 企业名称；
b) 检验结果和检验合格标记；
c) [bookmark: _GoBack]产品颜色和规格；
d) 芯材密度类别；
e) 产品批号或生产日期。
9.5.3 供方宜向需方提供装箱单，装箱单宜含有如下内容：
a) 企业名称；
b) 产品标记、颜色；
c) 芯材密度类别；
d) 生产批号或生产日期；
e) 产品数量；
f) 包装日期。
_________________________________
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