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前	 	 言 
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郭长生、陈有增、武东卫、陈永满、薛伶俐、马学富。 

本文件评审专家组长：杜锡勇。 

本文件由浙江方圆检测集团股份有限公司负责解释。
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建筑用彩色涂层钢板及钢带 

1 范围 

本文件规定了建筑用彩色涂层钢板及钢带的术语和定义、牌号表示方式、分类及代号、基本要求、

技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、质量证明书、运输、贮存和装卸以及质量承诺。 

本文件适用于建筑内、外用途的以热镀锌铁合金、热镀铝锌合金、热镀锌铝合金或热镀锌铝镁合金

为基板，涂层结构为 2/2 的彩色涂层钢板及钢带（以下简称为彩涂钢板）。 

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 247  钢板和钢带包装、标志及质量证明书的一般规定 

GB/T 1766—2008  色漆和清漆  涂层老化的评级方法 

GB/T 2518—2019  连续热镀锌和锌合金镀层钢板及钢带 

GB/T 12754—2019  彩色涂层钢板及钢带 

GB/T 13448—2019  彩色涂层钢板及钢带试验方法 

HG/T 3830  卷材涂料 

3 术语和定义 

GB/T 12754—2019 界定的术语和定义适用于本文件。 

4 牌号表示方式、分类及代号 

4.1 牌号表示方式 

应符合GB/T 12754—2019中4.1的规定。 

4.2 分类及代号 

彩涂钢板的分类与代号见表1。 

表1 分类与代号 

分类 项目 代号 

用途 
建筑外用 JW 

建筑内用 JN 
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表1 （续） 

分类 项目 代号 

基板类型 

热镀锌铁合金基板 ZF 

热镀铝锌合金基板 AZ 

热镀锌铝合金基板 ZA 

热镀锌铝镁合金基板 ZM 

涂层表面状态 

普通涂层板 TC 

压花板 YA 

印花板 YI 

网纹板 WA 

绒面板 RO 

珠光板 ZH 

磨砂板 MO 

面漆种类 

聚酯 PE 

硅改性聚酯 SMP 

高耐久性聚酯 HDP 

聚偏二氟乙烯 PVDF 

面漆功能 普通 — 

涂层结构 正面二层、反面二层 2/2 

5 基本要求 

5.1 设计研发 

5.1.1 应能采用定制基板、现场调色、更改涂装方式等技术进行个性化的定制开发。 

5.1.2 应对产品柔韧性、可加工性和耐腐蚀性进行验证确认。 

5.2 原材料 

5.2.1 基板的力学和镀层性能应符合 GB/T 2518—2019 中相应牌号的规定。钢板原材料化学成分应符

合 GB/T 2518—2019 中表 D.1 的要求。 

5.2.2 基板双面镀层质量不应低于 100 g/m
2
。 

5.2.3 涂料应符合 HG/T 3830 的规定。 

5.3 工艺及装备 

5.3.1 应具备两涂两烘的彩涂生产设备和工艺控制。 

5.3.2 应配备高温焚烧净化炉和 VOC 废气处理系统。 

5.4 检验检测 

5.4.1 应具备弯曲性能、反向冲击性能、耐中性盐雾性能、紫外灯加速老化性能的检测能力。 

5.4.2 应配备磁性测厚仪、冲击仪、盐雾试验箱、老化试验箱和多功能拉力试验机等检测设备。 
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6 技术要求 

6.1 普通涂层板 

6.1.1 尺寸、外形及偏差 

6.1.1.1 彩涂钢板的尺寸范围见表 2。 

表2 公称尺寸 

项目 
公称尺寸 

mm 

公称厚度 0.20～2.0 

公称宽度 600～1 600 

钢板公称长度 1 000～6 000 

钢卷公称内径 508 

注1：基板类型为表1所列范围。 

注2：厚度为彩涂前基板的厚度。 

 

6.1.1.2 彩涂钢板的宽度、长度及其基板厚度的允许偏差应符合 GB/T 2518—2019 的规定。 

6.1.1.3 彩涂钢板的镰刀弯、脱方度、不平度应符合 GB/T 2518—2019 的规定。 

6.1.2 正面涂层性能 

6.1.2.1 正面涂层厚度 

6.1.2.1.1 正面涂层总膜厚不应小于 25 μm。 

6.1.2.1.2 正面涂层厚度为三个试样平均值，单个试样值不应小于最小规定值的 90 %。 

6.1.2.2 正面涂层色差 

正面涂层与标准色板的色差△E 值不应大于 1.0。 

6.1.2.3 正面涂层光泽 

6.1.2.3.1 正面涂层光泽使用 60°镜面光泽，光泽分为 A、B、C 三个级别，各级别的光泽度应符合表

3 的规定。 

6.1.2.3.2 每批产品光泽度差值不应大于 10 个光泽单位。 

6.1.2.3.3 正面涂层光泽通常按 A、B 级光泽供货，需 C 级光泽时应在合同中注明。 

表3 涂层光泽度 

级别 
光泽度 

GU 

A ≤40 

B ＞40～70 

C ＞70  

6.1.2.4 正面涂层硬度 
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正面涂层铅笔硬度不应小于 H。 

6.1.2.5 正面涂层柔韧性/附着力 

正面涂层柔韧性/附着力通常用弯曲试验和反向冲击试验进行评价，如需用划格、杯突等试验作进

一步评价应在订货时协商。 

6.1.2.5.1 正面弯曲性能 

6.1.2.5.1.1 正面弯曲性能应符合 GB/T 12754—2019 表 5 中 B 级及以上要求。T 弯通常按 B 级供货，

需 C 级时应在订货时说明。 

6.1.2.5.1.2 彩涂钢板的厚度大于0.8 mm或规定的最小屈服强度不小于550 MPa时对 T弯值不作要求，

采用 90°弯曲试验。 

6.1.2.5.1.3 弯曲试样用胶带剥离后，弯曲处不应有涂层剥落。 

6.1.2.5.2 正面反向冲击性能 

6.1.2.5.2.1 正面反向冲击性能分为 A、B 两级，各级别的冲击吸收能量应符合表 4 的规定。冲击吸收

能量通常按 A 级供货，需 B 级时应在订货时说明。 

6.1.2.5.2.2 彩涂钢板的厚度小于 0.35 mm 或规定的最小屈服强度不小于 550 MPa 时，对冲击吸收能量

不作要求。 

6.1.2.5.2.3 反向冲击试样用胶带剥离后变形区不应有涂层剥落。 

表3 反向冲击性能 

级别 
冲击吸收能量 

J 

A ≥9 

B ≥10  

6.1.2.6 正面耐中性盐雾性能 

6.1.2.6.1 彩涂钢板的正面耐中性盐雾性能应符合 GB/T 12754—2019 表 6 中 2 级及以上要求。 

6.1.2.6.2 在 GB/T 12754—2019 表 6 规定的时间内，试样的起泡密度等级和起泡大小等级不应大于

GB/T 1766—2008 中表 23 规定的 3 级，起泡密度等级和起泡大小等级不应同时为 3级。 

6.1.2.7 正面紫外灯加速老化性能 

6.1.2.7.1 彩涂钢板的正面紫外灯加速老化性能应符合 GB/T 12754—2019 表 7 中 2 级及以上要求。 

6.1.2.7.2 在 GB/T 12754—2019 表 7 规定的时间内，试样应无起泡、开裂，粉化不应大于 GB/T 1766

—2008 中表 23 规定的 1级，试样的失光和变色分别按照 GB/T 1766—2008 中表 4、表 5 进行评级，级

别应符合 GB/T 12754—2019 表 7 的规定。 

6.1.2.7.3 正面紫外灯加速老化性能通常按 2级供货，需 3 级、4 级时应在订货时说明。 

6.1.3 反面涂层性能 

6.1.3.1 反面涂层厚度 

反面涂层为二层结构，反面涂层厚度不应小于12 μm。 
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6.1.3.2 反面涂层色差 

反面涂层与标准色板的色差△E值应不大于1.2。 

6.1.3.3 反面涂层光泽 

反面涂层光泽使用60°镜面光泽，光泽度应为40 GU～50 GU。 

6.1.3.4 反面涂层硬度 

反面涂层铅笔硬度不应小于H。 

6.1.3.5 反面弯曲性能 

反面T弯值不应大于4 T。 

6.1.3.6 反面反向冲击性能 

反面反向冲击吸收能量应不小于9 J。 

6.1.3.7 反面耐中性盐雾性能 

6.1.3.7.1 彩涂钢板的反面耐中性盐雾性能的试验时间应符合GB/T 12754—2019表 6中 1级及以上要

求。 

6.1.3.7.2 在 GB/T 12754—2019 表 6 规定的时间内，试样的起泡密度等级和起泡大小等级应不大于

GB/T 1766—2008 中表 23 所规定的 3级，但起泡密度等级和起泡大小等级不应同时为 3 级。 

6.1.3.8 反面紫外灯加速老化性能 

6.1.3.8.1 彩涂钢板的反面紫外灯加速老化性能应符合 GB/T 12754—2019 表 7 中 1 级及以上要求。 

6.1.3.8.2 在 GB/T 12754—2019 表 7 规定的时间内，试样应无起泡、开裂，粉化不应大于 GB/T 1766

—2008 中表 23 规定的 1级，试样的变色按照 GB/T 1766—2008 中表 5 进行评级，级别应不大于 4级。 

6.1.4 表面质量 

6.1.4.1 钢板表面不应有气泡、缩孔、漏涂等对使用有害的缺陷。 

6.1.4.2 对于钢卷，由于没有机会切除带缺陷部分，因此钢卷允许带缺陷交货，但有缺陷的部分不应

超过每卷总长度的 3 %。 

6.1.4.3 由于基板的自然或人工时效，彩涂钢板在加工过程中可能会出现滑移线、折痕等缺陷。正常

状态下反面涂层的性能不保证粘胶、发泡等后续特殊加工用途的要求。如对使用过程中出现的这些缺陷

有要求，应在订货时协商。同时，彩涂钢板在服役过程中会发生老化，出现失光、变色、粉化、起泡、

开裂、剥落和生锈等缺陷。 

6.2 其他涂层表面状态板技术要求 

6.2.1 印花板 

6.2.1.1 印花板是通过转印等手段将各类花纹印在基板上的彩涂钢板。 

6.2.1.2 印花板的正面涂层性能由供需双方在订货时协商，其他技术要求应符合 6.1.1、6.1.3、6.1.4

的规定。 

6.2.2 压花板 
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6.2.2.1 压花板是使基板变形或基板和涂层整体变形而产生纹路的彩涂钢板。 

6.2.2.2 压花板的技术要求由供需双方在订货时协商。 

6.2.2.3 供方应保证压花前的彩涂钢板的技术要求符合 6.1.1、6.1.2、6.1.3 和 6.1.4 的规定。 

6.2.3 网纹板 

6.2.3.1 网纹板是用一种烘干后涂层表面具有网纹效果的涂料涂覆在基板上的彩涂钢板。 

6.2.3.2 网纹板的色差和耐中性盐雾性能要求应在订货时协商，其余技术要求应符合 6.1.1、6.1.2、

6.1.3 和 6.1.4 的规定。 

6.2.4 绒面板 

6.2.4.1 绒面板是用一种烘干后涂层表面具有绒面效果的涂料涂覆在基板上的彩涂钢板。 

6.2.4.2 绒面板的色差和耐中性盐雾性能要求应在订货时协商，其余技术要求应符合 6.1.1、6.1.2、

6.1.3 和 6.1.4 的规定。 

6.2.5 珠光板 

6.2.5.1 珠光板是用带有闪光效果的涂料涂覆在基板上的彩涂钢板。 

6.2.5.2 珠光板的色差和耐中性盐雾性能要求应在订货时协商，其余技术要求应符合 6.1.1、6.1.2、

6.1.3 和 6.1.4 的规定。 

6.2.6 磨砂板 

6.2.6.1 磨砂板是用一种含有磨砂颗粒的涂料涂覆在基板上的彩涂钢板。 

6.2.6.2 磨砂板的色差和耐中性盐雾性能要求应在订货时协商，其余技术要求应符合 6.1.1、6.1.2、

6.1.3 和 6.1.4 的规定。 

7 试验方法 

7.1 普通涂层板 

7.1.1 尺寸、外形及偏差 

采用适宜的量具进行检验。 

7.1.2 正面涂层性能 

7.1.2.1 正面涂层厚度 

按GB/T 13448—2019第4章的规定执行。 

7.1.2.2 正面涂层色差 

按GB/T 13448—2019第6章的规定执行。 

7.1.2.3 正面涂层光泽 

按GB/T 13448—2019第5章的规定执行。 

7.1.2.4 正面涂层硬度 
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按GB/T 13448—2019第9章的规定执行。 

7.1.2.5 正面涂层柔韧性/附着力 

7.1.2.5.1 正面弯曲性能 

按GB/T 13448—2019第7章的规定执行。 

7.1.2.5.2 正面反向冲击性能 

按GB/T 13448—2019第8章的规定执行。 

7.1.2.6 正面耐中性盐雾性能 

按GB/T 13448—2019第21章的规定执行。 

7.1.2.7 正面紫外灯加速老化性能 

按GB/T 13448—2019第26章的规定执行。 

7.1.3 反面涂层性能 

7.1.3.1 反面涂层厚度 

按GB/T 13448—2019第4章的规定执行。 

7.1.3.2 反面涂层色差 

按GB/T 13448—2019第6章的规定执行。 

7.1.3.3 反面涂层光泽 

按GB/T 13448—2019第5章的规定执行。 

7.1.3.4 反面涂层硬度 

按GB/T 13448—2019第9章的规定执行。 

7.1.3.5 反面弯曲性能 

按GB/T 13448—2019第7章的规定执行。 

7.1.3.6 反面反向冲击性能 

按GB/T 13448—2019第8章的规定执行。 

7.1.3.7 反面耐中性盐雾性能 

按GB/T 13448—2019第21章的规定执行。 

7.1.3.8 反面紫外灯加速老化性能 

按GB/T 13448—2019第26章的规定执行。 

7.1.4 表面质量 

采用目视、适宜的量具进行检验。 
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7.2 其他涂层表面状态板 

按本标准7.1对应的方法进行检验。 

8 检验规则 

8.1 检验分类 

产品检验分出厂检验和型式检验。 

表4 检验项目、取样数量和取样位置 

序号 检验项目 
取样数量 

取样位置 出厂检验 型式检验
出厂检验 型式检验 

1 尺寸、外形及偏差 逐卷/逐张 1 卷/1 张 — √ √ 

2 正面涂层厚度 3 个/批 3 个 

在板宽的 1/2 处取一个试

样，在两边距边部 50 mm 处

各取一个试样 

√ √ 

3 正面涂层色差 1 个/批 1 个 距边部至少 50 mm 处 √ √ 

4 正面涂层光泽 1 个/批 1 个 距边部至少 50 mm 处 √ √ 

5 正面涂层硬度 1 个/批 1 个 距边部至少 50 mm 处 √ √ 

6 正面弯曲性能 1 个/批 1 个 距边部至少 50 mm 处 √ √ 

7 正面反向冲击性能 1 个/批 1 个 距边部至少 50 mm 处 √ √ 

8 正面耐中性盐雾性能 — — 距边部至少 50 mm 处 × √ 

9 
正面紫外灯加速老化

性能 
— — 距边部至少 50 mm 处 × √ 

10 反面涂层厚度 3 个/批 3 个 

在板宽的 1/2 处取一个试

样，在两边距边部 50 mm 处

各取一个试样 

√ √ 

11 反面涂层色差 1 个/批 1 个 距边部至少 50 mm 处 √ √ 

12 反面涂层光泽 1 个/批 1 个 距边部至少 50 mm 处 √ √ 

13 反面涂层硬度 1 个/批 1 个 距边部至少 50 mm 处 √ √ 

14 反面弯曲性能 1 个/批 1 个 距边部至少 50 mm 处 √ √ 

15 反面反向冲击性能 1 个/批 1 个 距边部至少 50 mm 处 √ √ 

16 反面耐中性盐雾性能 — — 距边部至少 50 mm 处 × √ 

17 
反面紫外灯加速老化

性能 
— — 距边部至少 50 mm 处 × √ 

18 表面质量 逐卷/逐张 1 卷/1 张 — √ √ 

注：标有“√”的为检验项目，标有“×”的为非检验项目。 

8.2 出厂检验 

8.2.1 彩涂钢板出厂前应按批检验，每批应由不大于 30 t 的同一牌号、同一规格、同一镀层重量，以

及涂层表面状态、面漆种类、面漆功能、涂层结构和颜色相同的彩涂钢板组成，检验合格后方可出厂。 
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8.2.2 出厂检验项目、取样数量和取样位置见表 5。 

8.2.3 出厂检验判定规则：有一项不合格时，则应在该批产品中抽取加倍数量的样品，进行不合格项

目重复检验，重复检验合格，则判定该批产品合格，重复检验仍有不合格，则判定该批产品不合格。 

8.3 型式检验 

8.3.1 有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 新产品或老产品异地生产的试制定型鉴定； 

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) 产品停产一年以上恢复生产时； 

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时； 

e) 国家监督机构提出进行型式检验的要求时。 

8.3.2 型式检验项目、取样数量和取样位置见表 5。 

8.3.3 型式检验判定规则：全部项目均符合标准规定时，判定为型式检验合格；若存在不合格项目，

则判定为型式检验不合格。 

9 标志、包装、质量证明书、运输、贮存和装卸 

9.1 标志、包装和质量证明书 

彩涂钢板的标志、包装和质量证明书应符合GB/T 247的规定，另外，标志中还应包括基板镀层重量、

面漆种类、颜色等内容。 

9.2 运输、贮存和装卸 

应符合GB/T 12754—2019中附录C的规定。 

10 质量承诺 

10.1 每批交货的产品应附有证明该批钢板或钢带符合标准规定及订货合同的质量证明书，质量证明书

可以以纸制或电子数据格式提供。 

10.2 产品质量有异议的，应在 12 小时内响应，48 小时内做出处理，及时为用户提供合理范围内的服

务和解决方案。 

 

_________________________________ 


	空白页面

