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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。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由杭州安氏大地工贸有限公司提出。

本文件由中国中小商业企业协会归口。

本文件起草单位：杭州安氏大地工贸有限公司、×××、×××。

本文件主要起草人：×××、×××、×××。
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吊顶用承载龙骨

1 范围

本文件规定了吊顶用承载龙骨（以下简称“承载龙骨”）的规格、技术要求、试验方法、检验规则

及标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于吊顶用承载龙骨。

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 1771 色漆和清漆 耐中性盐雾性能的测定

GB/T 1839 钢产品镀锌层质量试验方法

GB/T 6739 色漆和清漆 铅笔法测定漆膜硬度

GB/T 8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

承载龙骨 carrying furring

吊顶骨架中主要受力构件。

4 规格

承载龙骨规格见表1，若有其他规格要求由供需双方商定。

表 1 承载龙骨规格

单位：mm

品种 断面形状
规格

A（宽）×B（高） 厚度

U型承载龙骨

38×12 1.0/1.2

50×15 1.2/1.5

60×27 1.2/1.5

V型直卡式承载龙骨 20×37 0.8

5 技术要求

5.1 外观

承载龙骨外形应平整、棱角清晰，切口不应有毛刺和变形。镀锌层应无起皮、起瘤、脱落等缺陷，

无影响使用的腐蚀、损伤、麻点，每米长度内面积不大于1 cm
2
的黑斑不多于3处，涂层应无气泡、划伤、

漏涂、颜色不均等影响使用的缺陷。
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5.2 尺寸

5.2.1 尺寸偏差

承载龙骨的尺寸偏差为±5 mm。

5.2.2 平直度

承载龙骨侧面和底面的平直度不大于1.5 mm/m。

5.2.3 弯曲内角半径

5.2.3.1 厚度为 1.0 mm～1.2 mm 的承载龙骨，弯曲内角半径不大于 2.00 mm。

5.2.3.2 厚度大于 1.2 mm 的承载龙骨，弯曲内角半径不大于 2.25 mm。

5.2.4 角度偏差

5.2.4.1 承载龙骨成型角短边尺寸（宽）为不大于 18 mm，角度偏差为不大于 2°00′。

5.2.4.2 承载龙骨成型角短边尺寸（宽）为大于 18 mm，角度偏差为不大于 1°30′。

5.3 表面防锈

5.3.1 承载龙骨表面采用镀锌防锈时，其双面镀锌量或双面镀锌层厚度应符合表 2 的规定。

表 2 双面镀锌量和双面镀锌层厚度

项 目 技 术 要 求

双面镀锌量/（g/m
2
） ≥100

双面镀锌层厚度/μm ≥14

注：表面镀锌防锈的最终裁定以双面镀锌量为准。

5.3.2 承载龙骨表面采用彩色涂层（烤漆涂层）防锈时，彩色涂层钢板的性能应符合表 3 的规定。

表 3 彩色涂层钢板的性能

项 目 技 术 要 求

涂镀层厚度/μm ≥35

涂层铅笔硬度 ≥HB（HB铅笔硬度）

5.3.3 在高湿度、高盐环境或室外使用时，根据需方要求并经供需双方商定，可增加耐盐雾性能试验，

承载龙骨表面应无起泡、生锈现象。

5.4 力学性能

承载龙骨的力学性能应符合表4的规定。

表 4 承载龙骨的力学性能

单位：mm

项 目 要 求

静载试验
加载挠度 ≤4.0

残余变形量 ≤1.0

6 试验方法

6.1 试样

6.1.1 用于检查和测定外观质量、形状和尺寸要求、双面镀锌层厚度、涂镀层厚度，以三根试件为一

组试样，每根试件长度为 1 200 mm。

6.1.2 在经外观尺寸检查和力学性能测试后的三根试件上，各切取一块约 900 mm2的样品用于双面镀

锌量的测量；烤漆带沿长度方向各切取 150 mm 用于测定铅笔硬度和 100 mm 用于耐盐雾试验性能试验。
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6.2 外观

在距试件500 mm处光照明亮的条件下，按5.1的内容对试件进行目测检查，记录缺陷情况。

6.3 尺寸

6.3.1 尺寸偏差

6.3.1.1 长度与宽度

测量时，使用分度值为1 mm的钢卷尺与试件纵向侧面平行，每根试件在底面和两个侧面测定三个长

（或宽）度值，并以三个值中的最大偏差作为该试件的实际偏差值，精确至1 mm。

6.3.1.2 厚度

在距试件两端200 mm及试件长度方向的中间点共三处，用分度值为0.01 mm的千分尺测厚度，取平

均值，精确至0.01 mm。

6.3.2 平直度

6.3.2.1 侧面平直度

将试件侧面平放在平台或平尺上，用分度值为0.01 mm的塞尺测量两边侧面变形，取最大值作为试

件的侧面平直度，精确至0.1 mm。

6.3.2.2 底面平直度

将试件底面平放在平台或平尺上，用分度值为0.01 mm的塞尺测量底面变形，取最大值作为试件的

底面平直度，精确至0.1 mm。

6.3.3 弯曲内角半径

在距试件两端200 mm及试件长度方向的中间点共三处，用测量范围1 mm～6.5 mm，精度Ⅰ级的半径

样板测定两侧内角半径，分别计算每侧内角半径的平均值，取其中最大值作为试件的半径值。

6.3.4 角度偏差

在距试件两端200 mm及试件长度方向的中间点共三处，用量程0°～360°，分值度5′的万能角度

尺进行测量。对于断面标准角度为90°的试件，测定试件两侧的角度偏差绝对值；对于断面标准角度不

是90°的试件，测定试件两侧实际角度后，计算出角度偏差绝对值。分别计算每侧角度偏差绝对值的平

均值，取其中最大值作为试件的角度偏差值，精确至5′。

6.4 表面防锈

6.4.1 双面镀锌量

按GB/T 1839测定双面镀锌量。计算三个试件的平均值作为试样的测定值，精确至l g/m
2
。

6.4.2 双面镀锌层厚度

在距试件端头200 mm及试件长度方向的中间点共三处，用精度值1 μm的磁性测厚仪分别测定正面

及背面各三个点的镀锌层厚度，分别计算正面平均测定值和背面平均测定值，两面平均测定值之和即为

该试件的双面镀锌层厚度。取三根试件测定结果的平均值，精确至1 μm。

6.4.3 涂镀层厚度

在距试件端头200 mm及试件长度方向的中间点共三处，用精度值1 μm的磁性测厚仪测定正面三个

点的涂镀层厚度，计算三个点的平均测定值作为该试件的涂镀层厚度。取三根试件测定结果的平均值，

精确至1 μm。

6.4.4 涂层铅笔硬度

按GB/T 6739的要求进行试验。



T/CASME XXXX—XXXX

4

6.4.5 耐盐雾性能

按GB/T 1771的要求进行试验。

6.5 静载试验

在两根承载龙骨上放置1200 mm×400 mm×24 mm重量为95 N±10 N的木质层压垫板，A（宽）60 mm

龙骨加载1 000 N±10 N，A（宽）50 mm龙骨加载800 N±8 N，A（宽）38 mm龙骨加载500 N±5 N，5 min

后分别测定两根龙骨的最大挠度值；卸载3 min后，分别测定两根龙骨的残余变形量，取其平均值为测

定值，精确至0.1 mm。

7 检验规则

7.1 检验分类

7.1.1 出厂检验

出厂检验的项目有外观、尺寸、双面镀锌层厚度或涂镀层厚度。

7.1.2 型式检验

型式检验包括第5章技术要求的全部项目,有下列情况之一时，应进行型式检验：

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时；

b) 正常生产时，每年进行一次；

c) 停产半年以上，恢复生产时；

d) 当原材料、产品设计、生产工艺有重大改变，可能影响产品性能时；

e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

f) 质量技术监督机构提出型式检验时。

7.2 抽样与组批规则

班产量大于等于2 000 m者，以2 000 m同型号、同规格的承载龙骨为一批，班产量小于2 000 m者，

以实际班产量为一批。从批中随机抽取6.1规定数量的双份试样，一份检验用，一份备用。

7.3 判定规则

7.3.1 单项检验结果的判定按 GB/T 8170 中修约值比较法进行。

7.3.2 对于龙骨的外观、长（或宽）度、尺寸偏差、弯曲内角半径、角度偏差、侧面平直度和底面平

直度指标，在一根试件上其中有两项及两项以上指标不合格，即为不合格试件。三根龙骨中不合格试件

多于一根，则判为该批不合格。

7.3.3 对于龙骨的厚度，三根龙骨均应合格，否则判为该批不合格。

7.3.4 对于龙骨的力学性能和表面防锈性能，均应合格，否则判为该批不合格。

7.3.5 不符合 7.3.2～7.3.4 要求的批，可用备用样对不合格项进行复检，若仍不合格，则判为批不合

格；如复检合格，则判该批合格。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

在每一包装件上应标明制造厂名、厂址、商标、产品标记、数量、制造日期或批号。

8.2 包装

产品出厂前应打捆包装，每捆重量不宜超过50 kg，并附产品合格证。

8.3 运输

产品在运输过程中，不允许扔摔、碰撞。产品要平放，以防变形。
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8.4 贮存

8.4.1 产品应存放在无腐蚀性危害的室内，注意防潮。

8.4.2 产品堆放时，底部需垫适当数量的垫条，防止变形。堆放高度不宜超过 1.8 m。
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