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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定
起草。

本文件由荥经县石材行业协会提出、归口并解释。
本文件起草单位：荥经旅投商贸有限公司、雅安市消费者权益服务中心、荥经县石材行业协会、仁

寿蜀锦置业有限公司、四川万豪企业管理咨询有限公司。
本文件主要起草人：张俊、樊云祥、刘继成、梁忠、任光军、杨伟、张勇、杨雨山、靳西彪、万春

美、高烽焱、何琳、张萍、王宝杰。
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雅安红花岗石

1 范围

本文件规定了雅安红花岗石的产品分类、加工流程、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、
运输与贮存等要求。

本文件适用于建筑装饰用的雅安红花岗石板材。其他用途的雅安红花岗石板材可参照采用。

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 1182 产品几何技术规范(GPS) 几何公差 形状、方向、位置和跳动公差标注
GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划
GB 6566 建筑材料放射性核素限量
GB/T 9966.1 天然石材试验方法 第1部分：干燥、水饱和、冻融循环后压缩强度试验
GB/T 9966.2 天然石材试验方法 第2部分：干燥、水饱和、冻融循环后弯曲强度试验
GB/T 9966.3 天然石材试验方法 第3部分：吸水率、体积密度、真密度、真气孔率试验
GB/T 13890 天然石材术语
GB/T 13891 建筑饰面材料镜向光泽度测定方法
GB/T 18601 天然花岗石建筑板材

3 术语和定义

GB/T 1182、GB/T 13890和GB/T 18601界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1

雅安红花岗石
产自雅安市荥经县行政区划内，表现出色泽枣红、纹理细致、材质坚硬、密度高等独有特性的花岗

石。

4 产品分类

4.1 分类

4.1.1 按形状分为：
 普型板材（PX）：正方形或长方形的板材；
 异型板材（YX）：其他形状的板材。

4.1.2 按表面加工程度分为：
 细面板材（YG）：表面平整、光滑的板材；
 镜面板材（JM）：表面平整、具有镜面光泽的板材；
 粗面板材（CM）：表面平整、粗糙，具有较规则加工条纹的板材，如机刨板、剁斧板等。

4.2 等级
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按板材的规格尺寸允许偏差、平面度允许极限公差，角度允许极限公差、外观质量分为优等品（A）、
一等品（B）、合格品（C）三个等级。

4.3 命名与标记

4.3.1 板材命名顺序：荒料产地地名、花纹色调特征名称、花岗石（G），如荥经冰花黑花岗石。
4.3.2 板材标记顺序：命名、分类、规格尺寸、等级、标准号。

5 加工流程

雅安红花岗石的加工流程见本文件附录 A。

6 技术要求

6.1 规格尺寸允许偏差

6.1.1 异型板材规格尺寸允许偏差由供需双方协商确定。在双方默许情况下，异型板材规格尺寸允许
偏差为：规格尺寸小于或等于 15.0 mm，厚度允许极差为 1.5 mm。
6.1.2 普型板材规格尺寸允许偏差应符合表 1的规定。

表1 普型板材规格尺寸允许偏差

分类 细面和镜面板材 粗面板材

等级 优等品 一等品 合格品 优等品 一等品 合格品

长度、宽度（mm） -0.8～0 -1.2～0 -0.8～0 -1.2～0

厚度（mm）
≤12 ±0.5 ±1.0 -1.5～+1.0 —

>12 ±1.0 ±1.5 ±2.0 -2.0～+1.0 ±2.0 -2.5～+2.0

6.2 平面度允许极限公差

6.2.1 异型板材平面度允许极限公差由供需双方协商确定。
6.2.2 普型板材平面度允许极限公差应符合表 2的规定。

表2 普型板材平面度允许极限公差

板材长度（L）

技术指标
细面和镜面板材 粗面板材

优等品 一等品 合格品 优等品 一等品 合格品

L≤400（mm） 0.15 0.30 0.40 0.60 0.70 0.90
400<L≤800
（mm）

0.45 0.60 0.70 1.20 1.40 1.70

L>800（mm） 0.65 0.80 0.90 1.50 1.70 1.90

6.3 角度允许极限公差

6.3.1 异型板材平面度允许极限公差由供需双方协商确定。
6.3.2 普型板材拼缝板材正面与侧面的夹角不得大于 90°，平面度允许极限公差应符合表 3的规定。全
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表3 普型板材角度允许极限公差

长度（L）
技术指标

优等品 一等品 合格品

L≤400（mm） 0.30 0.50 0.80

L>400（mm） 0.40 0.60 0.90

6.4 外观质量

6.4.1 同一批板材的色调花纹应基本调和。
6.4.2 板材正面的外观缺陷应符合表 4规定。

表4 板材正面外观缺陷

名称 内容 优等品 一等品 合格品

缺棱
长度不超过10 mm，宽度不超过1.2 mm（长度小于5 mm，宽度小于1.0 mm
不计）周边每米长允许个数（个）

不允许
1 2

缺角
沿板边长，长度≤3 mm，宽度≤3 mm（长度≤2 mm，宽度≤2 mm不计），
每块板允许个数（个）

裂纹
长度不超过两端顺眼至板边总长度的1/10（长度小于20 mm的不计），
每块板允许条数（条）

色斑
面积不超过15 mm×30 mm（面积小于10 mm×10 mm不计），每块允许
个数（个）

色线 长度不超过两端顺延至板边总长度的1/10（长度小于40 mm的不计），
每块板允许条数（条）

坑窝 粗面板材正面出现坑窝 不明显
出现但不
影响使用

6.5 物理性能

6.5.1 镜面板材的镜向光泽度应不低于 85 光泽单位或按供需双方协商确定。
6.5.2 天然花岗岩建筑板材的物理性能技术指标应符合表 5的规定。

表5 物理性能技术指标

项目 指标

体积密度（g/cm3） ≥2.56

吸水率（%） ≥0.40

压缩强度（Mpa）
干燥

≥100
水饱和

弯曲强度（Mpa）
干燥

≥8.0
水饱和

放射性（B类）
内照射指数（IRa） ≤1.0

外照射指数（Ir） ≤1.5
耐磨性（1/cm3） ≥25

6.6 放射防护分类控制

应符合 GB 6566 中对放射性水平的规定。
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7 试验方法

7.1 规格尺寸、平面度、角度

按GB/T 18601的规定进行。

7.2 外观质量

7.2.1 花纹色调

按GB/T 18601的规定进行。

7.2.2 缺陷

将平尺紧靠在有缺陷的部分，用刻度值为1.0 mm的钢直尺测量缺陷的长度、宽度，坑窝在距离1.5 m
处上目测。

7.3 物理性状

7.3.1 镜面光泽度

按GB/T 13891的规定进行。

7.3.2 体积密度、吸水率

按GB/T 9966.3的规定进行。

7.3.3 压缩强度

按GB/T 9966.1的规定进行。

7.3.4 弯曲强度

按GB/T 9966.2的规定进行。

7.4 放射防护分类控制

按GB 6566的规定进行。

8 检验规则

8.1 组批

同一品种、类别、等级、同一供货批的板材为一批；或按连续安装部位的板材为一批。

8.2 抽样

采取GB/T 2828.1一次抽样正常检验方式，检查水平为Ⅱ。合格质量水平（AQL值）取6.5；根据表6
抽取样本。

8.3 出厂检验

8.3.1 检验项目

8.3.1.1 毛光板为厚度偏差、平面度公差、镜向光泽度、外观质量。
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8.3.1.2 普型版为规格尺寸偏差、平面度公差、角度公差、镜向光泽度、外观质量。
8.3.1.3 圆弧板为规格尺寸偏差、角度公差、直线度公差、线轮廓度公差、外观质量。

8.4 型式检验

8.4.1 检验项目

本文件第6条规定的全部项目。

8.4.2 检验条件

有下列情况之一时，进行型式检验：
a. 新建厂投产；
b. 荒料、生产工艺有重大改变；
c. 正常生产时，每一年进行一次；
d. 质量监督部门提出型式检验要求时。

8.5 判定规则

8.5.1 单块板材的所有检验结果均符合技术要求中相应等级时，则判定该板材符合该等级要求。
8.5.2 根据样本检验结果，若样本中发现的等级不合格数小于或等于合格判定数（Ac），则判定该批
符合该等级；若样本中发现的等级不合格数大于或等于不合格判定数（Re），则判定该批不合格该等
级要求。

表6 样品抽样及合格判定

单位为块
批量范围 样本数 合格判定数（Ac） 不合格判定数（Re）
≤25 5 0 1
26～50 8 1 2
51～90 13 2 3
91～150 20 3 4
151～280 32 5 6
281～500 50 7 8
501～1200 80 10 11
1201～3200 125 14 15
≥3201 200 21 22

9 标志、包装、运输与贮存

9.1 标志

9.1.1 板材外包装应注明：企业名称、商标、标记；须有“向上”和“小心轻放”的标志并符合 GB/T
191 中的规定。
9.1.2 对安装顺序有要求的板材，应在每块板材上标明安装序号。

9.2 包装

9.2.1 按板材品种、等级等分别包装，并附产品合格证（包括产品名称、规格、等级、批号、检验员、
出厂日期）；板材光面相对放置并且加保护垫。
9.2.2 包装应满足在正常条件下安全装卸、运输的要求。
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9.3 运输

板材运输过程中应安全固定，有防碰撞、滚摔等处理。

9.4 贮存

9.4.1 应在室内贮存，室外贮存应加遮盖。
9.4.2 按板材品种、规格、等级或工程安装部位分别码放。
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附 录 A

（资料性附录）
雅安红花岗石加工流程

A.1 开荒

A.1.1 选料

应按照生产订单详细信息，选择品种、生产规格、石材缝隙走向等最符合条件的石料。

A.1.2 切面

A.1.2.1 应选择荒料缝隙多的一面切第一刀，切开后根据石材缝隙具体情况调整选择最适合的石材切
面。
A.1.2.2 应根据生产订单要求，在订单尺寸要求的基础上提高 3 cm～5 cm 进行下料，如板材订单尺寸
为 60 cm，可下料尺寸为 65 cm 的板材，以便后期精加工。
A.1.2.3 石材在切面机上对刀时，应保持上下锯口在同一条线上。

A.1.3 改板

A.1.3.1 应顺着石材缝隙进行改版，保证能够最大限度的生产出方量。
A.1.3.2 改板过程中，应根据订单情况，在第一张板材完成改板后用卷尺测量板材的规格尺寸（长度、
宽度、厚度），如有异常应及时调整。

A.1.4 卸板收方

A.1.4.1 应根据板材类型、规格尺寸，将大板、小板、裂缝版、厚薄板进行分类堆放。
A.1.4.2 堆放时，板材堆放高度在 70 cm～100 cm 之间，宜用铁架堆放，保持板面和底座清洁干净，
板与板之间无间隙。
A.1.4.3 应按净方计算进行收方，在板面注明收方日期、班组、数量、收方员姓名等信息，不应收堆
堆板。

A.1.5 叉板

根据生产情况，将后续要按照订单生产的毛板放置于成本车间，将暂无订单的毛板放置于仓库。叉
板时应认真细致，高度适宜。

A.2 打磨、抛光、火烧

A.2.1 打磨、抛光

A.2.1.1 作业前，应选择石材成色好的毛板，毛板到达磨机处，应先测定毛板平整度，针对表面凹凸
的毛板，应对凹面进行打磨，不应打磨凸面。
A.2.1.2 作业时，应依次更换粗细磨头，最后使用 0号抛光磨头进行抛光；操作磨机时，应先开水源
开关，再开电源开关 。
A.2.1.3 作业后，合格毛板应打磨完全，光面磨到板材边缘，板面光度达到 85°及以上；不合格板材
应返工重新打磨。

A.2.2 火烧

A.2.2.1 火烧前，应提前对板材进行喷水处理，防止火焰直接喷烧对板材造成损坏，同时检查火焰喷
烧设备的安全状况，如是否漏气、输送线破损等。
A.2.2.2 火烧时，火焰朝下，应将火焰温度控制在 800 ℃～1000 ℃，喷枪口与板面距离在 20 mm～
40 mm，以 120 mm/s～250 mm/s 的速度，以同一方向完成整张板材表面的烧制。
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A.2.2.3 作业人员应佩戴职业防护用品，即防尘面具、防尘帽、防护手套等，乙炔瓶与氧气瓶应间隔
10 m以上直径距离，作业完毕应立即关火、关氧气瓶、关丙烷瓶等，将作业场所清洁干净方可离场。

A.3 切割

A.3.1 异形加工应根据生产订单要求，观察板材裂缝情况，精确板材切割长度、宽度和切割角度，合
理切板。
A.3.2 应先开机检查机械再上板，冬天温度较低时作业应提前开机预热。

A.4 异形加工

A.4.1 圆弧板加工

A.4.1.1 应选择切割后符合订单规格尺寸要求的板材，将其放置于圆弧机上制作成型。
A.4.1.2 成型板材应进行简单粗加工，随后检查圆弧板是否有凹凸不平的地方，如发现应及时进行修
补、精加工、抛光等作业操作。
A.4.1.3 抛光后圆弧板应再进行切角，切角后的边角料要拼装为一个圆，检查合格后才能进行包装。

A.4.2 拉丝板加工

A.4.2.1 应根据订单要求，调控好槽的深度、宽度等指标参数。
A.4.2.2 拉丝时应保证石材平整，凹凸不平处应垫平，有缺角处应及时修补。
A.4.2.3 加工后的石材应保证光度在 70°以上。

A.4.3 线条加工

A.4.3.1 根据图纸和生产订单制作模板，调整仿形机各项参数；在试仿时，应选用不合格板材进行试
仿。
A.4.3.2 试仿完成检查合格后，再用合格板材根据不同线条进行加工，先粗加工，再用细刀仿一次。
A.4.3.3 仿形完成后，应用手工进行板材打磨、抛光，打磨过程中如发现有问题应立即修补好。

A.5 堆放要求

A.5.1 应分类、分色、分规格进行堆放，安全稳固，整齐码好，堆码高度不超过 2.5 m。
A.5.2 半成品应整齐有序堆放在托盘上，成品应按要求由木箱打包后整齐堆放。
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