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    代替 GB 5237.6-2004
                                                                 

铝合金建筑型材

第6部分：隔热型材

Wrought aluminium alloy extruded profiles for architecture

Part 6:Thermal barrier Profiles

（送审稿）
200×-××-××发布                               200×-××-××实施

GB 5237.6-200X
前  言

本部分的第4.5.1.2、第4.5.2.2是强制性的，其余条款是推荐性的。
GB 5237《铝合金建筑型材》分为六个部分：

——第1部分：基材

——第2部分：阳极氧化型材

——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。
本部分代替GB 5237.6—2004《铝合金建筑型材  第6部分：隔热型材》。
本部分与GB 5237.6—2004相比主要技术差异如下：
――增加了穿条式产品室温、低温、高温纵向剪切试验结果的铝合金型材和隔热条组合弹性特征值（C1cR、C1cL、C1cH）要求、试验以及测定方法；
――增加了穿条式产品的高温持久荷载纵向剪切试验结果的蠕变系数（A2）要求、试验以及测定方法；
――高温持久荷载横向拉伸试验后“隔热材料变形量平均值”检测，修改为“隔热型材残余变形量平均值” 检测；

――增加了产品外观质量要求内容；
――修改了隔热材料的附录；
――修改了隔热型材性能的推断的附录；
――修改了浇注式隔热型材设计和生产指南的附录；

――增加了资料性附录“穿条式隔热型材生产控制指南”；
本部分正文及附录A、附录B是参考EN 14024:2004（E）《隔热金属型材性能要求和测试试验》、AAMA TIR A8-08《建筑铝合金隔热型材结构性能》等标准进行编制的。本部分附录D是参考泰诺风保泰隔热材料有限公司标准编制的。本部分的附录C是参考亚松聚氨酯（上海）有限公司标准编制的。

本部分由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243/SC1）归口。
本部分主要起草单位： 

本部分参加起草单位: 

本部分主要起草人：
本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

——GB 5237.6-2004。     
I
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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、贮存及质量证明书与合同（或订货单）内容。

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标准。

2 规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是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 3199  铝及铝合金加工产品包装、标志、运输、贮存

GB 5237.1  铝合金建筑型材  第1部分  基材

GB 5237.2  铝合金建筑型材  第2部分  阳极氧化型材
GB 5237.3  铝合金建筑型材  第3部分  电泳涂漆型材

GB 5237.4  铝合金建筑型材  第4部分  粉末喷涂型材

GB 5237.5  铝合金建筑型材  第5部分  氟碳漆喷涂型材
GB 50009  建筑结构荷载规范

GB/T 6682  分析实验室用水规格和试验方法

GB/T 23615.1  铝合金建筑型材用辅助材料 第1部分：聚酰胺隔热条
GB/T 23615.2  铝合金建筑型材用辅助材料 第2部分：聚氨酯隔热胶
GB/T XXXX 铝合金隔热型材性能试验方法

YS/T 436  铝合金建筑型材图样图册

YS/T 437  铝型材截面几何参数算法及计算机程序要求
3  术语、定义
   下列术语和定义适用于本文件。
3.1  
隔热材料  thermal barrier
用于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。
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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

服从对数正态分布，按95％的保证概率、75％置信度确定并计算的性能值。

4  要求

4.1  产品分类
4.1.1  合金牌号、状态和规格
铝合金型材的合金牌号、供应状态和规格应符合GB 5237.1的规定。

4.1.2  类别
产品按力学性能特性分为A、B两类别，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，见图1a)。
	穿条式

	B
	剪切失效将引起横向抗拉失效, 见图1b)。
	浇注式
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                  a)                                               b)                       
1――隔热材料；
2――铝合金型材。
                                          图1  
4.1.3  截面图样

产品横截面图样应符合YS/T436的规定，或由供需双方另行签定。

4.1.4  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分部分的顺序号表示）、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1:
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喷涂处理的两根铝合金型材以穿条方式与隔热材料PA66GF25高度14.8mm）复合制成的A类隔热型材（截面代号561001、定尺长度6000mm），标记为：
隔热型材  A561001PA66GF25 6063-T5/3-4 14.8×6000 GB 5237.6-2009
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为PU的（高度9.53mm）复合制成的B类隔热型材（截面代号561001、定尺长度6000mm），标记为：
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隔热型材 B561001PU 6063-T5/2 9.53×6000 GB 5237.6-2009 
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 5237.1-2008中相应规定, 产品中部隔热材料按金属实体对待。
4.5  产品性能

4.5.1  穿条式产品性能
4.5.1.1  产品纵向剪切试验、横向拉伸试验结果应符合表2的规定。

4.5.1.2  产品高温持久荷载横向拉伸试验结果应符合表2的规定。

4.5.1.3  需方对产品抗扭性能、产品室温、低温、高温纵向剪切试验结果的铝合金型材和隔热条组合弹性特征值（C1cR、C1cL、C1cH）（以下简称弹性常数特征值）以及产品的高温持久荷载纵向剪切试验结果的蠕变系数（A2）有要求时，可由供需双方商定具体性能指标，并在合同中注明。
表2
	试验项目
	试验结果a

	
	纵向抗剪特征值

N/mm
	横向抗拉特征值

N/mm
	隔热型材残余变形量平均值
mm

	
	室温

(23±2) ℃
	低温

(-20±2)℃
	高温

(80±2) ℃
	室温

(23±2) ℃
	低温

(-20±2)℃
	高温

(80±2) ℃
	

	纵向剪切试验
	≥24
	≥24
	≥24
	－
	－
	－
	－

	横向拉伸试验
	－
	≥24
	－
	－
	－

	高温持久荷载横向拉伸试验
	－
	－
	－
	－
	≥24
	≤0.6

	a经供需双方商定，可不进行除室温纵向抗剪特征值以外的其它性能试验。对于这些不进行试验的性能，允许根据相似产品进行推断（参见附录B），而相似产品的性能试验结果应符合表中规定。


4.5.2  浇注式产品性能

4.5.2.1  产品纵向剪切试验、横向拉伸试验结果应符合表3的规定。需方对抗扭性能有要求时，可供需双方商定具体性能指标，并在合同中注明。
4.5.2.2  产品热循环试验结果应符合表3的规定。热循环划分为三个等级，见表4。 
表3
	试验项目
	试验结果a

	
	纵向抗剪特征值

N/mm
	横向抗拉特征值

N/mm
	隔热材料残余变形量平均值

mm

	
	室温

(23±2) ℃
	低温

(-30±2)℃
	高温

(70±2) ℃
	室温

(23±2) ℃
	低温

(-30±2)℃
	高温

(70±2) ℃
	

	纵向剪切试验
	≥24
	≥24
	≥24
	－
	－
	－
	

	横向拉伸试验
	－
	≥24
	≥12
	－

	热循环试验
	≥24
	－
	－
	－
	－
	－
	≤0.6

	a   经供需双方商定，可不进行除室温纵向抗剪特征值以外的其它性能试验。对于这些不进行试验的性能，允许根据相似产品进行推断（参见附录B），而相似产品的性能试验结果应符合表中规定。


表4

	热循环等级
	热循环次数a

	Ⅰ
	30次

	Ⅱ
	60次

	Ⅲ
	90次

	a  隔个热型材用于三层以下（含三层）住宅宜进行30次循环、 用于三层以上住宅和商业建筑宜进行60次循环用于幕墙建筑宜进行90次循环。
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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  浇注式产品去除金属临时连接桥时，切口应规则、平整。
4.6.3  隔热材料与型材复合后的可见表面应光滑、色泽均匀。
5  试验方法
5.1  铝合金型材

铝合金型材质量按GB 5237.2～5237.5的相应规定进行检测。
5.2  隔热材料

    隔热材料质量按附录A的规定进行检测。
5.3  产品尺寸偏差
产品尺寸偏差按GB 5237.1规定的方法进行测量。表面经粉末喷涂或氟碳漆喷涂处理的产品，其横截面尺寸偏差应扣除涂层厚度。
5.4  产品性能
产品性能按GB/T XXXX的规定进行试验。
5.5  产品外观质量
外观质量以目视检查。其中检测隔热材料与型材复合后的可见表面质量应在漫射日光（指日出3h后和日落3h前的日光）下进行。观察距离为3m，观察角度为90°。
6 检验规则

6.1  检查和验收

6.1.1  隔热型材应由供方进行检验，保证产品质量符合本部分（或订货合同）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检验。检验结果与本部分（或订货合同的）规定不符时，可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，可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。
6.2  组批

隔热型材应成批提交验收，每批应由同一合金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（穿条式允许隔热型材中的两部分铝合金型材为不同的表面处理）的隔热型材组成。

6.3  检验项目
  每批产品出产前均应进行铝合金型材（按GB 5237.1～GB 5237.5相应检验项目）、产品尺寸偏差、产品室温纵向抗剪特征值以及产品外观质量的检验。供方对产品高温纵向抗剪特征值每年至少检验一次。其他性能一般不检验（但供方每三年至少检验一次），但供方必须保证产品符合本部分的要求。需方要求对这些性能进行检验时，须在合同中注
明。
6.4  取样

取样应符合表5的规定。

6.5  检验结果的判定

检验结果的判定符合表6规定。
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7  标志、包装、运输、贮存及质量证明书
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) 供方名称、商标、地址；
b) 供方检验部门的检印；

c) 型材合金牌号和状态；

d) 隔热材料代号、分类（或型号）；

e) 产品名称、类别、截面图样代号和表面处理方式；
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
7.2.1  产品的包装、运输和贮存符合GB/T 3199的规定。

7.2.2  产品应成捆用纸包装，其装饰面应垫纸或泡沫塑料加以保护。

表5
	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，取样应符合GB 5237.2～5237.5相应规定相应规定
	4.2
	5.1

	隔热材料的检测
	符合附录A规定
	4.3
	5.2

	产品尺寸偏差检测
	符合GB 5237.1-2008中表15的规定
	4.4
	5.3

	产品纵向剪切试验
	每项试验应在每批产品中取2根，每根均匀地在中部和两端切取足够的试样，并做标识 。试样长100mm±2mm，横向抗拉试验的试样允许缩短至18mm。不同试验项目可合并取样，但每项试验必须包括型材中部和两端的试样至少各3个


	4.5
	5.4

	产品纵向剪切弹性常数特征值检测
	
	
	

	产品横向拉伸试验
	
	
	

	产品抗扭试验
	
	
	

	产品高温持久荷载横向拉伸试验
	
	
	

	产品高温持久荷载纵向剪切试验
	
	
	

	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，对试样进行标识（共10个）试样长305mm±3mm
	4.5
	

	产品外观质量
	逐根检查
	4.7
	5.5

	注1：产品纵向剪切试验和纵向剪切弹性常数特征值检测在一次试验完成时，样品可以只选一组（30个）。

注2：穿条式产品高温持久荷载横向拉伸试验，可采用室温纵向剪切试验失效的试样。



表6

	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/T 5237.2～5237.5相应产品的检验结果的判定规定。

	隔热材料的检测
	按附录A规定

	产品尺寸偏差检测
	尺寸偏差不合格时，判该批不合格，但允许逐根检验，合格者交货。

	产品外观质量的检测
	外观质量不合格时，判该根不合格。

	产品纵向剪切试验
	特征值不合格时，判该批不合格。但允许从该批产品中另取4根型材，每两根型材为一组，每组按表5取样进行重复试验。重复试验结果全部合格，则判该批产品合格；若重复试验结果仍有试样不合格时，判该批产品不合格。

	产品横向拉伸试验
	

	产品抗扭试验
	

	产品高温持久荷载横向拉伸试验
	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4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
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7.3   质量证明书
每批产品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) 型材合金牌号和状态；

c) 隔热材料代号、分类（或型号）；

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) 重量或产品根数；

g) 各项分析检验结果和供方质检部门的印章；
h) 本部分编号。
8  合同（或订货单）内容

订购本部分所列材料的合同（或订货单）内宜包括下列内容：

a) 产品名称、复合方式、类别、规格和表面处理方式；

b) 合金牌号和状态；

c) 隔热材料名称或代号、分类（或型号）；

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) 重量或件数；

g) 对力矩、剪切组合弹性值、蠕变系数等产品性能的要求；

h) 本部分编号
i) 其他特殊要求（如剪力流、惯性矩等）。

9  其他

9.1浇注式隔热型材设计和生产指南参见附录C，穿条式隔热型材设计和生产指南参见附录D。
9.2隔热型材用于某些结构件时，可能承受重力荷载、风荷载、地震作用、温度作用等各种荷载和作用产生的效应，需方宜根据隔热型材使用环境和设计要求，以最不利的效应组合作为荷载组合，对该荷载组合下的隔热型材，可能承受的弯曲变形量、抗弯强度、纵向抗剪强度、横向抗拉强度等受力指标进行计算或分析，从而选择适宜的隔热型材。
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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 穿条式隔热型材用的隔热材料应符合GB/T 23615.1的规定。
A.2.2 浇注式隔热型材用的隔热材料应符合GB/T 23615.2的规定，其相对铝合金型材表面处理的适用性检验结果应符合本部分的表3和表4的规定。
A.2.3  隔热材料水中浸泡试验、湿热试验以及脆性试验的结果均应符合表A.１的规定。                                                    
表A.1 

	试验项目
	复合方式
	试验结果

	水中浸泡试验
	穿条式
	低温(-20±2)℃横向抗拉特征值≥24 N/mm、高温(-80±2)℃横向抗拉特征值≥24 N/mm，分别与此前相应温度的横向拉伸试验结果相比，横向抗拉强度特征值降低量不超过30%

	
	浇注式
	低温(-30±2)℃横向抗拉特征值≥24 N/mm、高温(-70±2)℃横向抗拉特征值≥12 N/mm分别与此前相应温度横向拉伸试验结果相比，横向抗拉强度特征值降低量不超过30%

	湿热试验
	穿条式
浇注式
	室温(-23±2)℃横向抗拉特征值≥24 N/mm，与此前的室温横向拉伸试验结果相比，横向抗拉强度特征值降低量不超过30%

	脆性试验
	穿条式
浇注式
	室温(-23±2)℃横向抗拉特征值≥24 N/mm，与此前的室温横向拉伸试验结果相比，横向抗拉强度特征值降低量不超过30%


A.2.4  低温（-30℃）穿条式隔热条适应性
穿条式隔热材料在-30℃环境下使用时，复合后的隔热型材需进行低温（-30℃）性能试验，试验结果应符合表2中各项低温性能规定。
A.2.5  异型隔热条可靠性
异型隔热条使用前应根据所受荷载进行可靠性校核。
A.3  试验方法
A.3.1  隔热材料
穿条式或浇注式隔热材料质量应按GB/T 23615.1～23615.2相应的规定进行检测。
A.3.2  水中浸泡、湿热以及脆性试验

A.3.2.1  试样状态调节
下列各项性能试验前，试样需在室温23℃±2℃、50％±10％湿度的试验室内存放24h。
A.3.2.2  试样

在进行A.3.2规定的横向拉伸试验时, 隔热型材试样可不通过室温纵向剪切失效，直接做横向拉伸试验。
A.3.2.3  水中浸泡试验方法
A.3.2.3.1  取20个试样分别在设定的低温、高温（见表A.1）下稳定后，按GB/T XXXX的规定进行横向拉伸试验，分别计算低温、高温横向抗拉特征值。
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A.3.2.3.2  将20个试样放入GB/T6682规定的三级水（温度为23℃±2℃）中1000h后取出，进行试样状态调节（A.3.2.1），从中分取低温、高温横向拉伸试验用试样各10个。
A.3.2.3.3  试样在设定的低温、高温（见表A.1）下稳定后，按GB/T XXXX的规定进行横向拉伸试验。分别计算低温、高温横向抗拉特征值，并分别与A.3.2.3.1测得相应温度的横向抗拉特征值进行比较。
A.3.2.4  湿热试验方法

A.3.2.4.1  取10个试样按GB/T XXXX的规定进行室温（23℃±2℃）横向拉伸试验，计算出室温横向抗拉特征值。
A.3.2.4.2  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70℃±5℃）环境中放置96h后取出,进行试样状态调节（A.3.2.1）。

A.3.2.4.3  试样在室温（23℃±2℃）下稳定后,按GB/T XXXX的规定进行横向拉伸试验。分别计算室温横向抗拉强度特征值，并与A.3.2.4.1测得的室温横向抗拉特征值进行比较。 
A.3.2.5  脆性试验方法
取10个试样，在低温（－10℃±2℃）下稳定后，以200mm/min的拉伸速度,按GB/T XXXX的规定进行横向拉伸试验。计算横向抗拉强度特征值。并与A.3.2.4.1测得的室温横向抗拉特征值进行比较。

A.3.3  穿条式隔热条低温（-30℃）适应性
穿条式隔热条低温（-30℃）适应性能应按GB/T XXXX相应规定进行试验。
A.3.4  异型隔热条可靠性校核方法

由供需双方商定具体校核方法，并在合同中注明。
A.4  检查和验收

A.4.1.1  隔热材料应由供方进行检验，保证产品质量符合附录A的规定，并填写质量证明书。
A.4.1.2  需方可对收到的隔热材料按本部分的规定进行检验。检验结果与本部分（或订货合同的）规定不符时，可以书面形式向供方提出，提出时宜及解决方法由供需双方协商。

A.5  取样方法及检验结果的判定
A.5.1  取样方法
A.5.1.1  隔热材料取样，穿条式符合GB/T 23615.1的规定，浇注式符合GB/T 23615.2的规定。
A.5.1.2  水中浸泡、湿热以及脆性取样，可在供方制样，也可在需方取样，由供需双方协商。
A.5.1.2  其他性能取样方法由供需双方协商。
A.5.2  检验结果判定

A.5.2.1  隔热材料按 GB/T 23615.1或 GB/T 23615.2相应检验结果的规定进行判定。
A.5.2.1  其他性能有任何一项检测不合格，判该批隔热材料不合格。
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附录B

(资料性附录)
隔热型材性能的推断

B.1  总则

B.1.1产品性能的推断适用于相同合金牌号、状态（见4.1.1）、类别（见4.1.2）的隔热型材进行。

B.1.2  产品的抗剪特征值、抗拉特征值、弹性常数特征值和蠕变系数A2，应在满足B.2和B.3的要求时，才可进行性能推断。
B.2  抗剪特征值和抗拉特征值

隔热型材的抗剪特征值Tc和抗拉特征值Qc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应符合GB/T 23615.1、GB/T 23615.2相应的规定；

——铝合金型材的合金牌号、状态、力学性能符合GB5237.1规定，并且表面处理方式相同；

——复合工艺相同，并且室温纵向抗剪特征值基本相同；
——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B.1所示）相同。 

B.3  弹性常数特征值和蠕变系数
隔热型材纵向剪切弹性常数特征值和蠕变系数允许用满足下列要求的相似产品进行推断：

――满足B.2的要求；
――隔热材料的高度（如图B.1中的h、A）应相同。


[image: image2.wmf]金属型材

金属型材

隔热材料

连接表面

连接表面

隔热材料


                                            图B.1
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附录C
(资料性附录)
浇注式隔热型材设计和生产指南
C.1 浇注槽的设计 

C.1.1 浇注槽典型形状和尺寸

C.1.1.1  聚氨基甲酸乙酯浇注槽典型形状见图C.1，典型尺寸见表C.1。  

[image: image3.wmf]C
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	型号
	A

mm
	B
mm
	C
mm
	D
mm
	E
mm
	F
mm
	面积  

mm 2
	体积   
mm 3
	m/kg

	AA
	5.18
	6.86
	2.79
	1.02
	10.77
	4.83
	71.0
	71000.0
	12.25

	BB
	6.35
	7.14
	4.06
	1.14
	14.48
	4.85
	100.7
	100700.0
	8.64

	CC
	6.35
	7.92
	4.78
	1.27
	15.90
	5.38
	123.3
	123300.0
	7.05

	DD
	7.92
	8.89
	5.49
	1.57
	18.90
	5.74
	165.9
	165900.0
	5.24

	EE
	9.53
	9.53
	5.74
	1.57
	21.01
	6.38
	199.4
	199400.0
	4.36


图C.1

表C.1
C.1.1.2  硬质聚氨酯泡沫塑料浇注槽截面典型形状见图C.2，典型尺寸见表C.2。

表C.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
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[image: image4.wmf]浇注口厚度

力学锁定点

临时金属桥宽度

浇注口宽度

图C.2

C.1.2  聚氨基甲酸乙酯浇注槽设计原则
C.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。

C.1.2.2  浇注槽开口宽度比（槽的面积/开口宽度2）应小于3.5。
C.1.2.3  浇注槽的设计应便于注胶及切桥的生产操作，并能够将暴露表面的损伤降至最低。
C.1.2.4  浇注槽内所有的内角均应设计为倒圆角（R≥0.8），以防粘滞性流体在浇注过程中，形成有害性空隙。 
C.1.2.5  浇注槽内部应设计4个力学锁定点。
C.1.2.6  浇注槽的临时金属桥厚度应大于型材壁厚。

C.1.2.7  幕墙的横梁、立柱等主要受力杆件的浇注槽应采用不小于“DD”槽尺寸的设计。

C.2  复合、切桥注意事项
C.2.1  为保证强度要求，未进行过相对该种铝合金型材表面处理的适用性检验，或该适用性检验结果不合格的原胶不可用于该种表面处理的铝合金型材浇注，原胶浇注量应符合工艺规定要求。
C.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20min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24h充分固化后，才能去除临时金属桥。
C.2.3  隔热型材的复合生产应在表面处理后进行。
C.2.4  对于聚氨基甲酸乙酯隔热型材切除临时金属桥时，应避免发生切口太深（超过图C.1的“F”分界线）、不规则等损坏结构现象（如图C.3 所示），也应避免发生未完全切除金属临时桥的现象（如图C.4中所示）。

C.2.5  对于聚氨基甲酸乙酯隔热型材切除临时金属桥时，应保证切除宽度大于临时金属桥原宽度的75%。
C.2.6  对于采用聚氨基甲酸乙酯隔热材料的隔热型材，建议铝型材浇注槽内壁进行打齿处理。（或参考供应商指导或建议）。
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C.3  其他

生产厂应根据供应商提供的指导建议处置聚氨基甲酸乙酯组分材料和对其盛装容器进行清洗。
                     
[image: image5.wmf]
图C.3


[image: image6.wmf]
图C.4
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附录D
(资料性附录)

穿条式隔热型材设计和生产指南

D.1  铝型材槽口和隔热条头部的设计原则
D.1.1  标准铝型材槽口和隔热条头部的设计，分别参见图D.1、图D.2。
   [image: image7.png]


 [image: image8.png]


   
                 图D.1                                     图D.2
D.1.2  铝型材槽口外夹头根部的圆弧角应保持平滑，以避免滚压时应力集中现象，从而造成外夹头开裂。
D.1.3  铝型材槽口外夹头处的内倒圆弧角应予以保证，以确保滚压时此处受压的铝型材的堆积空间。

D.1.4  铝型材槽口内夹头设计是为了形成一个固定的夹持头，使隔热条能够垂直就位于铝型材槽口中，并且在滚压时起支撑隔热条的作用。

D.1.5  铝型材槽口外夹头设计是为了在滚压时外夹头向内倾倒，形成另一个夹持头。它与内夹头共同作用将隔热条夹紧。

D.1.6  内外腔铝型材槽口底部应在同一平面，以免滚压过程中隔热条开裂。

D.1.7  隔热条头部的设计是为了与型材标准槽口配合，确保穿条顺畅并有利于滚压。
D.2  开齿、滚压注意事项
D.2.1  开齿时开齿盘应该定位在铝型材夹头槽口之间略偏外夹头，确保外夹头有深而锋利的齿纹。
D.2.2  开齿后铝型材外夹头齿峰的尺寸应控制在0.15～0.30mm之间，齿峰间距应控制在0.78mm左右。
D.2.3  宜使用非对称开齿盘，这样开出来的铝型材内外夹头的齿纹是峰谷相对，有利于改善复合质量。

D.2.4  批量开齿时应采用先试穿的方法，用100mm左右的隔热条在已开齿的型材上试穿，隔热条能在手动状态下自由活动。
D.2.5  滚压过程当中，宜对滚压设备配置滚压力显示器，以便对滚压过程进行全过程监控。
D.2.6  滚压力的控制参照设备供应商的指导或建议。
D.3  其他

D.3.1  建立隔热型材生产的内部质量管理程序及监督。

D.3.2  应根据设备供应商提供的指导或建议对设备进行定期维护保养。
13
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