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前言

　　随着节能减排观念的不断推广，节能减排成为目前社会发展的重要思想，高反射率涂层可作为灯罩内反光板使用，提高灯具光的利用率，及提高灯的光亮度，达到节能的目的，我司为保证产品质量，特制定本企业标准作为企业组织生产的依据。

本标准起草过程中，技术要求和试验方法的确定，尽量考虑了国内外生产和使用情况的一致性，以适应国内外贸易的要求。

在试验方法上，本标准等效采用了ASTMD523-08《涂膜光泽测定法》、ASTM D4145－83《涂膜耐弯曲性测定法》、ASTM D3363－05《涂膜硬度测定法》、ASTM D3359－09《涂膜附着力胶带试验法》，其他方法尽量采用国家标准，而这些国家标准均等效采用了相关的ISO标准或其他先进国家标准。
本标准按照GB/T 1.1—2009给出的规则起草。

本标准技术指标参考YS/T 431，同时根据市场的实际需求和公司多年生产经验和供货实践进行编制。

本标准由福州瑞闽铝材彩涂有限公司技术质检部和生产部共同提出。

本标准由福州瑞闽铝材彩涂有限公司技术质检部负责起草。

本标准主要起草人：

灯具支架用高反射率涂层铝板带材
1． 范围

本标准规定了灯具支架用高反射率涂层铝板带材对铝带材的要求、涂层性能要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输贮存内容。

本标准适用于铝及铝合金预滚涂生产线生产的灯光照明类用的彩色涂层板带材。
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以下标准最新版本的可能性。
GB/T 228 　金属拉抻试验法
GB/T 6987（所有部分） 铝及铝合金化学分析方法
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 3190　变形铝及铝合金化学成分

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/T 4957-2003, IS O 236 0:

1982,IDT)
GB/T 6739　涂膜硬度铅笔测定法( GB/T 6739-2006,ISO 15184:1998,IDT)
GB/T 9286 　漆膜的划格试验
GB/T 3199 　铝及铝合金加工产品包装、标志、运输、贮存
GB/T 9286 　色漆和清漆漆膜的划格试验 (G B/T 9286-1998,EQV　ISO 2409:1992)

GB/T 9754 　色漆和清漆　不含金属颜料的色漆漆膜之20°、60°和85°镜面光泽的测定
(GB/T 9754-2007，ISO 2813:1994，IDT)
GB/T 3880　(所有部分)一般工业用铝及铝合金板、带材

YS/T 431　　铝及铝合金彩色涂层板、带材
3． 要求
3.1 基材要求

3.1.1 主要基材的牌号、状态、规格应符合表1的规定。
                          　　　　　　　　　  表1　　　　　　　　　　　　　　　　　mm
	牌号
	基材状态
	基材厚度
	套筒

	
	
	
	内径Ф

	3105
	H24
	0.30-0.5
	Φ400

Φ500

	3003
	
	
	

	注：
1． 基材状态和基材厚度指带材涂层前的状态和厚度。

2． 基材厚度及宽度可双方协商,并在合同中注明。

3． 需要其他合金、规格或状态的材料，可双方协商，并在合同中注明。
4． 套筒材质由双方协商，并在合同中注明。


3.2 基材的化学成分及力学性能
3.2.2常用基材化学成分应符合表3规定，其他合金牌号基材化学成分应符合GB/T 3190的规定。若有特殊要求，应由供需双方协商决定，并在合同中注明。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　表3
	牌号
	化学成分％

	
	Si
	Fe
	Cu
	Mn
	Mg
	Cr
	Ni
	Zn
	Ti
	其他
	Al

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	单个
	合计
	

	3105
	0.60
	0.70
	0.30
	0.30～0.80
	0.20～0.80
	0.20
	－
	0.40
	0.10
	0.05
	0.15
	余量

	3003
	0.60
	0.70
	0．05

～0.2
	1.0～1.5
	－
	－
	－
	0.1
	－
	0.05
	0.15
	余量


3.2.3常用基材力学性能应符合表4的规定，其他合金牌号力学性能应符合GB/T　3880.2的规定。

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　表4
	牌号
	状态
	厚度,mm
	抗拉强度b
Rm/MPa
	规定非比例
伸长应力b
Rp0.2/MP
	伸长率
(500mm定标距)

δ, %

	
	
	
	不小于

	3105
	H24
	＞0.3～0.5
	150～200
	120
	4

	3003
	
	
	145～195
	115
	4

	注：

1.其他合金牌号的力学性能要求,由供需双方协商，并在合同中注明。

2.规定非比例伸长应力(Rp0.2/MP) 由供方工艺保证，一般不作检验，需方有要求时，应在合同中注明


3.2.3基材折弯性能：

基材折弯要求不大于2T，2T折弯折弯处无肉眼可见裂纹，允许有桔皮纹，在借助5倍低倍放大镜检查下，折弯处允许有轻微裂纹。
3.3 尺寸偏差
3.3.1 铝基材的厚度尺寸偏差应符合表5规定

                                  　表5               　　　　　　　　mm
	厚度
	基材厚度允许偏差

	＞0.3～0.5
	名义厚度±3%

	注： 
1.要求偏差仅为“+”‘或“－ ”时，其值为上表数值的2倍。
2.允许偏差有特殊要求时，由双方协商决定，并在合同中注明。


3.3.2 宽度允许偏差:士1.0mm.

3.3.3 套筒长度应不小于带材宽度，但不大于10mm/边。
3.3.4 带材任意2m的侧边弯曲不大于3mm
3.3.5 带材自由展开放在平台上，带材与平面之间的间隙不大于3mm，每米波浪数不多于3个。
3.3.6基材板形良好，平直度不大于10I。

3.4基材外观质量

3.4.1带材表面应加工良好，质地均匀、平整、光洁，表面不允许有裂纹、贯通气孔、压漏、压折、腐蚀、黄褐色油斑、压坑、松树枝状花纹、金属及非金属压入。
3.4.2 带材表面不允许有明显横纹、黑条、明暗条纹、明显油污、严重的擦划伤、周期性印痕、波浪、折皱等影响使用的缺陷。
3.4.3基材应卷紧、卷齐，无裂边、毛刺、磕碰伤。
3.4.4基材不允许有塌卷、燕窝、接片。
3.4.5其它要求
需方有其它要求时，供需双方协商决定，并在合同中注明。

4. 工艺性能

4.1涂装工艺：正反面涂层，正面二涂，反面一涂。
注：1.二涂为底漆加面漆涂层方式。

2.其他涂装工艺要求，供需双方可协商确定，并在合同中注明。
4.2涂料种类：聚酯（PE）
　　注：其他涂料种类要求，供需双方可协商确定，并在合同中注明。
4.4涂层涂膜性能

高反射率涂层涂膜性能应符合表7的规定。 
                    　　　　　　　　　　　　　　　  表7
	项目a
	涂层涂膜性能

	
	正面
	反面

	涂层厚度b，µｍ
	二涂
	平均值
	≥38
	8±2

	
	
	最小值
	≥36
	

	涂膜柔韧性，T
	≤1

	光泽度，％
	≥93
	－

	反射率，％
	≥90
	－

	铅笔硬度
	≥H

	附着力c，级
	划圈法
	1

	
	划格法
	0

	耐沸水性
	无鼓泡、无脱漆

	　耐冲击性，
	无脱漆

	耐溶剂性
	来回100次不露底

	耐盐酸性
	无变化
	－

	耐碱性
	无变化
	－

	耐烘烤试验d
150℃*2min
	无爆漆
	―

	色差
	涂层颜色应与批次间的颜色一致，使用色差仪测定时，涂层色差与样板间的色差ΔE＊ab≤2.0

	注：

a 其他涂层膜性能要求由供需双方协商决定，并在合同中注明。
b涂膜厚度底涂厚度一般不小于18µm，面涂厚度一般不小于20µm。
c划圈法为仲裁方法。

d耐烘烤试验由供需双方协商约定，并在合同中注明。


4.5外观质量
4.5.1涂层外观质量
4.5.1.1涂层装饰面不允许有漏涂、明显的杂质颗粒、昆虫夹入、大面积明显的挫伤点、破坏涂层的划伤条、明显的色差带、涂层面污染等影响产品使用的明显缺陷，允许有个别轻微的、在自然光条件下距板面1.5m处目测不明显的各种不影响用户使用的缺陷存在。
4.5.1.2正面涂层面覆有保护膜,保护膜覆膜平整，无折皱、破口、脱胶等影响产品使用的缺陷。

　　　注：保护膜的厚度、粘度由供需双方协商，并在合同中注明。
4.5.1.3允许单边边部小于3mm的漏涂。

4.5.2板材成品外观质量
4.5.2.1长度偏差为+1 mm /-0mm。

4.5.2.2对角线偏差不大于1.5 mm。
4.5.2.3 涂层带材自由展开放在平台上，带材与平面之间的间隙不大于3mm，每米波浪数不多于3个。
5.试验方法
5.1基材化学成分仲裁分析方法

   基材化学成分仲裁分析方按GB/T 6987规定的方法进行。

5.2 基材室温力学性能试验方法

   基材室温力学性能试验方法按GB/T 228规定的方法进行。

5.3 基材尺寸测量方法

基材外形尺寸测量方法按GB/T 3194的规定进行。

5.4基材的厚度测量

基材厚度应在距侧边不小于25mm，且距端头角部不小于115mm处，用最小分度值为0. 001 mm的厚度测量器具测量铝材的厚度，但在每块试件上至少要测量五个部位。以全部测量值的最小值和算术平均值作为试验结果。
5.5　涂层性能

5.5.1　涂膜厚度
   涂膜厚度是指涂层的总厚度，其测量按GB/T 4957的规定在试件上足够多的地方进行试验，但在每块试件上至少要测量四角和中心五个部位。以全部试验结果的最小值和算术平均值作为试验结果，结果应满足表5的要求。

5.5.2 铅笔硬度

   铅笔硬度的测按GB/T 6739的规定的B方法进行，试验后试件表面应无犁沟和划伤。取全部测量值中的最小值作为试验结果。
5.5.3 涂膜柔韧性

5.5.3.1 方法概述

   把涂层面朝外绕自身紧贴裹卷进行180°弯曲，测定涂层无开裂或脱落等破坏现象时的最小裹卷次数。
5.5.3.2 试验方法

   将从试样上取下的涂层铝材作为试件，一端留出13mm-20mm的距离便于夹持，使试件涂层面朝外绕自身紧贴裹卷进行180°弯曲。首先弯曲超过90°,再用带有光滑钳口套台钳夹紧成180°,中间不留空隙，称为0T。检查涂层（可用5～10倍低倍放大镜）有无开裂或脱落，如有，再继续紧贴试件前次所裹卷部分再裹卷弯曲180°,中间不留空隙，称为1T，重复0T的步骤检查涂层。如此进行2T、3T……，直到涂层首次不产生开裂或脱落等破坏现象为止。T弯过程如图1所示，以全部试验值中T值最大者为试验结果。

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　单位为毫米
　　　　　　　　　　　　图1　T弯过程示意图

5.5.4 涂层附着力

   划格法试验按GB/T 9286的规定进行;划圈法试验按GB/T 1720的规定进行。仲裁时，按GB/T 1720的规定进行试验。以全部试验值中的最小值作为试验结果。结果应符合表5要求。

5.5.5 涂层耐溶剂性

  试验溶剂使用丁酮，用一柔性擦头裹四层医用纱布，吸饱丁酮溶剂后用手指端部（不得用指甲）立即在试件涂层表面同一地方以1000g±10g的压力来回擦试100次，目测擦拭处有无露底（即显露内层涂层或铝材）现象。擦拭行程100mm，频率为100次/min，擦头与试件的接触面积为2cm2，擦拭过程中应使纱布保持丁酮浸润，允许采用半自动化或自动化检测仪器进行耐溶剂性的检查。
5.5.6耐沸水性

   将试件浸没在98℃±2℃的蒸馏水中并恒温2h，试验中应避免试验过程中试件相互接触和窜动。然后让试件在该蒸馏水中自然冷却，取出擦干试样，观察涂层有无起泡、斑点、剥落、开裂、变色等破坏现象。若没有，再进行附着力的检测，其结果应符合表5的规定。以3个试样中最差者为试验结果。
5.5.7耐冲击性
采用直径为16mm±0.3mm的冲头，参照GB/T 1732规定的方法进行冲击试验：将重锤（1000g±1g）置于适当高度自由落下冲击试样反面，将粘着力大于10N/25mm的粘胶带覆盖在冲击试验后的涂层表面上，压紧以排去粘胶带下的空气，然后以垂直于涂层表面的角度快速拉起粘胶带，目视检查涂层表面有无脱漆现象，观察凸起部位及周边的涂层变化情况。
5.5.8　涂层耐酸性、耐碱性
将内径不小于50mm的玻璃管的 一端置于试件涂层表面，用不被所用化学试剂侵蚀且不腐蚀试件
的密封材料将该端与涂层表面之间密封固定好，将化学试剂倒人管内，使试剂液面高度为20mm士
5mm。盖住管上端，使化学试剂不受挥发和空气的影响。静置到规定的时间后取下试件并用水冲去表
面的化学试剂，目测试验处涂层有无变色、凸起、起泡、粉化等异常的外观变化。
化学试剂分别采用体积分数为2%的盐酸、符合GB 8076要求的基准水泥加氢氧化钙加水按相同质量比调制成的混合体，浸渍时间为24h。以全部试件中外观异常变化最严重者作为试验结果。
5.5.9　反射率检测
使用符合GB/T13452.3、GB9270、GB5211．17要求的反射率检测仪， 开机预热2分钟，先校零：把主机放在黑色标准板上，调整主机上的校零旋钮，使机器显示为00.0（允许偏差：00.1），后 校正标准值：把主机放在白色标准板上，调整主机的校标旋钮，使主机显示的数值与白色标准板的标定值一致（允许偏差±0.1），反复调整一次（校零、校标），在通电源的情况下，把反射率仪放置试样上方，仪器显示数值，即试样的反射率值，以试样边部及中间取5个点的算术平均值为试样的反射率值。
5.5.10　外观质量

外观质量以肉眼目视检验。
5.5.11色差

5.5.11.1　目视测定法

按GB/T　9761的规定进行。
5.5.11.2　仪器测定法
单色涂层仲裁试验采用色差仪，按GB/T 11186.2、GB/T 11186.3规定的方法测量。
5.5.12耐烘烤试验
　　　涂层产品按5.5.3柔韧性实验方法将涂层膜折到1T，1T涂层不允许有肉眼可见裂漆，放入温度升到150℃的烤箱，恒温烘烤2分钟后取出，观察折弯处，折弯处不允许有爆漆现象。
6.检验规则
6.1检验项目
每批产品都应进行外观质量、涂层厚度、涂层光泽、涂层反射率、色差、涂膜柔韧性、附着力、铅笔硬度、耐溶剂性、耐沸水、耐冲击性的检验。
注1：需方有要求供方提供质量保证书的，应在合同中注明。

注2：耐人工气候老化、耐盐雾性、耐烘烤性，如有需要进行试验的，由双方协商决定，并在合同中注明。

6.2验收
需方应对收到的产品，按本标准的规定进行复验。复验结果与本标准的规定不符时，应以书面的形式向供方提出，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提出。如需仲裁，仲裁取样应在需方，由供需双方共同进行。
6.3取样

取样要求按YS/T 431表8中的规定。

6.4检验结果判定

6.4.1 化学成分不合格时，判整批不合格。

6.4.2　尺寸允许偏差不合格时，板材判该张不合格，其余板材逐张检验，合格者交货。
6.4.3 力学性能有一个样检测不合格时，应重取双倍数量的试样进行重复试验。重复试验结果全部合格，则判该批合格，如仍有一个试样的试验结果不合格时，则该批不合格，但允许供方对其余带材逐卷进行试验，合格者交货。
6.5.4 涂膜性能不合格时，应另取双倍数量的试样进行重复试验。重复试验结果全部合格，为整批合格，如重复试验仍不合格，则判该批不合格。
6.4.5　外观质量不合格时，板材判该张不合格。
7．计重方式
   按实际重量检斤计重。

8．标志、包装、运输、贮存

8.1 标志

    板材包装标志应符合GB/T 3199 的规定，在验收合格的板材上贴有如下印记的标签：

a) 供方技术部门的印记;

b) 基材牌号、状态;

c) 规格;

d) 批号（卷号）;

e) 颜色;

f) 重量（净重、毛重）;
g) 片数。
8.2 包装、运输和贮存

8.2.1 板材箱式包装，包装方法应符合GB/T 3199的规定。也可由供方制定或供需双方商订的包装方法进行包装。

8.2.2 运输、贮存应符合GB/T 3199的规定。
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