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铝合金增强竹塑复合型材 

1  范围 

本标准规定了铝合金增强竹塑复合型材的术语和定义、产品分类、要求、检验方法、检验规则、标

志、包装、运输及贮存。 

本标准适用于以竹材与热塑性塑料为主要成分的造粒料为原料，以铝合金为骨架，用共挤工艺制成

的型材，用作地板、室内外装饰等。 

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 228.1—2010 金属材料 拉伸试验 第 1 部分：室温试验方法 

GB/T 2411—2008 塑料和硬橡胶 使用硬度计测定压痕硬度（邵氏硬度） 

GB/T 2828.1-2012 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/T 8424.3       纺织品 色牢度试验 色差计算 

GB/T 15102—2017 浸渍胶膜纸饰面人造板 

GB/T 17657—2013 人造板及饰面人造板理化性能试验方法 

GB/T 18259—2018 人造板及其表面装饰术语 

GB/T 19367—2009 人造板的尺寸测定 

GB/T 22412—2016 普通装饰用铝塑复合板 

GB/T 24508—2009 木塑地板 

3  术语和定义 

GB/T 18259—2018 界定的及下列术语和定义适用于本文件。 

 

3.1 

铝合金增强竹塑复合型材 Bamboo plastic composite profile reinforced with aluminum alloy 

以竹材与热塑性塑料为主要成分的造粒料为原料，以铝合金为骨架，采用共挤工艺制成的型材。 

3.2 

疵点 defect 

型材表面局部凹凸、异物等缺陷。 

4  分类 

4.1 按型材横截面： 

a)实心铝合金增强竹塑复合型材； 

b)空心铝合金增强竹塑复合型材。 

见附录 A。 

http://www.baidu.com/link?url=cBf2ZMrSKUznwPUflvo5jLBJas5wRS0SCknkDuOVzNKP1QHhqQ1pA_ePhv4uqtFj0dT7hnYEWdkf_T3ykWmQq6rpIqZ0g2dfjOwDGna5Pcf4o_8z8lxX2z1JNID3JfVR
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4.2 按使用环境： 

a)室内用铝合金增强竹塑复合型材； 

b)室外用铝合金增强竹塑复合型材。 

4.3 按用途： 

a)装饰用铝合金增强竹塑复合型材； 

b)地板用铝合金增强竹塑复合型材。 

5  要求 

5.1  外观质量 

应符合表 1 规定。 

表 1 外观质量要求 

缺陷名称 技术要求 

裂纹 不允许 

铝合金外露 不允许 

气泡 不允许 

疵点 最大尺寸≤3mm，数量≤3 个/m2。 

划痕 不允许 

色差 △ E*≤2 

5.2  规格尺寸及偏差 

形状、尺寸供需双方商定。尺寸偏差应符合表 2 规定。 

表 2尺寸允许偏差 

项目 单位 偏差 

厚度 
≤80 

mm 
±0.3 

＞80 ±0.5 

宽度 
≤200 mm ±0.3 

＞200 mm ±0.5 

壁厚（空心产品） 1.5~3.0 mm ±0.2 

长度 
≤3000 

mm 
±3.0 

＞3000 ±5.0 

翘曲度 mm/m ≤5.0 

边缘直度 mm/m ≤0.5 

对角线差 mm/m ≤5.0 

5.3  物理力学性能 
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应符合表 3 规定。 

表 3 物理力学性能 

序

号 
项目 单位 

室内装饰用铝合金

增强竹塑复合型材 

室外用铝合金增强竹塑复合型材 

装饰用 地板用 

1 
弯曲 

性能 

弯曲破坏载荷 kN / / ≥10.0 

抗弯强度 MPa ≥50.0 

抗弯弹性模量 GPa ≥6.0 

2 抗拉性能 
抗拉强度 MPa ≥60.0 

弹性模量 GPa ≥30.0 

3 低温落球冲击 / / -10℃无断裂 

4 表面耐磨性 g/100r ≤0.08，且表层未磨透 

5 表面耐划痕 / 4.0 N 时表面装饰花纹未划破 

6 表面硬度 HD 邵氏硬度≥68.0 

7 表面胶合强度 MPa ≥1.8 

8 

耐冷

热循

环性

能 

吸水率 % / ≤1.5  

尺寸变化率 % 

/ 长度方向：±0.8 

/ 宽度方向：≤0.3 

/ 厚度方向：±1.0 

表面外观 / / 不脱胶、不开裂、无鼓泡 

9 线性热膨胀系数 ℃-1 ≤40.0×10-6 

1

0 
耐光色牢度（灰度卡） / / ≥4.0 

6  检验方法 

6.1  试件制备 

在产品中随机抽取 3 根作为试样，按表 4、图 1~图 3 制取试件。将试件放置在（20±2）℃、相对

湿度（50±5）%条件下调节处理 48 h。 

表 4 物理力学性能试件尺寸与数量 

检验项目 试件尺寸/mm 试件数量/块 试件制取 

弯曲性能 600.0×b×h 6 图 1 中 1.1、1.2、1.3、1.4、1.5、1.6 

抗拉性能 100.0×25.0×h 6 图 2 中 2.1、2.2、2.3、2.4、2.5、2.6 

低温落球冲击 300.0×b×h 3 图 2 中 3.1、3.2、3.3 

表面耐磨性能 100.0×100.0×h 3 图 2 中 4.1、4.2、4.3 

表面耐划痕 270.×b×h 3 图 2 中 5.1、5.2、5.3 

表面硬度 100.0×b×h 3 图 2 中 6.1、6.2、6.3 

表面胶合强度 50.0×50.0×h 6 图 2 中 7.1、7.2、7.3、7.4、7.5、7.6 

耐冷热循环性能 150.0×b×h 6 图 3 中 8.1、8.2、8.3、8.4、8.5、8.6 
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表 4（续） 

检验项目 试件尺寸/mm 试件数量/块 试件制取 

线性热膨胀系数 300×b×h 6 图 3 中 9.1、9.2、9.3、9.4、9.5、9.6 

耐光色牢度（灰度卡） 50.0×b×h 6 图 3 中 10.1、10.2、10.3、10.4、10.5、10.6 

注：试件尺寸表示方法为板长×板宽×板厚。 

 

 

 

 

单位为毫米 

 

图 1 试件制备图 
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单位为毫米 

图 2 试件制备图 

单位为毫米 

 

图 3 试件制备图 
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6.2  外观质量 

6.2.1 裂纹、铝合金外露、气泡、疵点、划痕 

按 GB/T 15102—2017 中 6.1 的规定进行。 

6.2.2 色差 

按 GB/T 8424.3 的规定进行。 

6.3  规格尺寸 

6.3.1  长度、宽度 

按 GB/T 19367—2009 中 8.2 的规定进行。 

6.3.2  厚度 

按 GB/T 19367—2009 中 8.1 的规定进行。 

6.3.3  翘曲度 

按 GB/T 22412—2016 中 6.5.5 的规定进行。 

6.3.4  边缘直度 

按 GB/T 22412—2016 中 6.5.4 的规定进行。 

6.3.5  对角线差 

按 GB/T 22412—2016 中 6.5.3 的规定进行。 

6.4  物理力学性能 

6.4.1  弯曲破坏载荷 

6.4.1.1  原理 

确定试件承受弯曲荷载的能力。 

6.4.1.2  仪器和工具 

万能力学试验机，精度 1N；试验机支座长度比样品宽度长，直径（15±0.5）mm。压头，与支座

等长，直径（30±0.5）mm。变形测量设备，测试试件跨距中心处的变形，精度 0.1mm。力值测量系统，

精度 1%。千分尺，分度值 0.01mm。游标卡尺，分度值 0.1mm。 

6.4.1.3  试验步骤 

按 GB/T 24508—2009 中 6.5.2.3 的规定进行，两支座跨距为 500mm。 

6.4.1.4  结果和表示 

记录每个试件的最大破坏荷载，精确至 1N。被测试的弯曲破坏载荷为六个试件弯曲破坏载荷的平

均值，精确至 1N。 

6.4.2  抗弯强度、抗弯模量 

6.4.2.1  原理 
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弯曲强度是确定试件在最大载荷作用时的弯矩和抗弯截面模量之比，弯曲模量是确定试件在材料弹

性极限范围内，弯曲载荷产生的应力与应变之比。 

6.4.2.2  仪器和工具 

万能力学试验机，精度 1N；试验机支座长度比样品宽度长，直径（15±0.5）mm。压头，与支座

等长，直径（30±0.5）mm。变形测量设备，测试试件跨距中心处的变形，精度 0.1mm。力值测量系统，

精度 1%。千分尺，分度值 0.01mm。游标卡尺，分度值 0.1mm。 

6.4.2.3  测试步骤 

按 GB/T 24508—2009 中 6.5.2.3 规定进行测试，两支座跨距为 500mm。 

6.4.2.4  结果和表示 

抗弯强度和抗弯弹性模量精确到小数点后一位。抗弯强度 f
按式（1）计算： 

                                 
2

max

2

3

hb

LF
f




            ……………………………（1） 

式中： 

f
—弯曲强度，单位为兆帕（MPa）； 

maxF
—试件破坏时最大负载荷，单位为牛顿（N）； 

L—跨度，单位为毫米（mm）； 

b —试件的宽度，单位为毫米（mm）；    

h —试件的厚度，单位为毫米（mm）。 

弯曲模量 fE
按式（2）计算：    

                             
12

121

aa

FF

hbL

F
E f







          ……………………………（2） 

式中： 

fE
—弯曲模量，单位为兆帕（MPa）； 

L—跨度，单位为毫米（mm）； 

b —试件的宽度，单位为毫米（mm）；    

h —试件的厚度，单位为毫米（mm）； 

12 FF  —在载荷-挠度曲线中直线段内载荷的增加量； 

12 aa  —试件中部变形的增加量。 

6.4.3  抗拉强度、弹性模量 

6.4.3.1  原理 

抗拉强度确定试件最大拉伸载荷与试件横截面积之比。弹性模量是确定试件在材料弹性极限范围

内，拉伸载荷产生的应力与应变之比。 

6.4.3.2  仪器和工具 

拉伸试验机，游标卡尺，精度 0.01mm。 
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6.4.3.3  测试步骤 

按照 GB/T 228.1—2010 中 6 进行试件的制备。将制备好的试件固定在拉伸试验机两夹头中间，间

距约为 50mm，试件要保持垂直，试件中心应通过试验机活动夹具的轴线。整个试验应均匀加载，记下

最大载荷 maxF
,精确至载荷值的 1%。 

6.4.3.4  结果和表示 

抗拉强度和弹性模量精确到小数点后一位。试件的抗拉强度 t
按下式（3）计算：  

tb

F
t


 max

             ……………………………（3） 

式中： 

t
 —抗拉强度，单位为兆帕（MPa）；   

maxF
—试件破坏时最大负载荷，单位为牛顿（N）； 

b  —试件拉断面宽度平均值，单位为毫米（mm）； 
t  —试件断面厚度平均值剪切面长度，单位为毫米（mm）。 

弹性模量 tE
按式（4）计算： 

12

121

aa

FF

tbL

F
Et







        ……………………………（4） 

式中： 

tE
—弹性模量，单位为兆帕（MPa）； 

L —跨度，单位为毫米（mm）； 

b —试件的宽度，单位为毫米（mm）；    
t —试件的厚度，单位为毫米（mm）； 

12 FF  —在载荷-挠度曲线中直线段内载荷的增加量； 

12 aa  —试件中部变形的增加量。 

6.4.4  低温落锤冲击 

按 GB/T 24508—2009 中 6.4.16 的规定进行。 

6.4.5  表面耐磨性能 

按 GB/T 17657—2013 中 4.44 的规定进行。 

6.4.6  表面耐划度 

6.4.6.1  原理 

检测试件表面抵抗一定力作用下的金刚石针刻划的能力。 

6.4.6.2  仪器和工具 
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气动五指抓痕仪，见附录 B。 

6.4.6.4  测试步骤 

擦净试件表面，将被测面向上固定在五指抓痕试验仪载物台上。将带有不同重量的砝码金刚石针尖

部接触到试件表面时，尖部尽可能接触到试件平面位置，不可于纹路槽重合，启动气阀，不同砝码下的

金刚石针至右向左划过试件表面，取下试件，观察试件被划部位的情况。 

6.4.6.4  结果和表示 

在自然光下，距试件表面约 40cm 处，用肉眼从任意角度观察被划试件表面有无明显划伤或划破现

象，记录肉眼刚好观察到划痕时对应的砝码力值，即为表面耐划痕力值。 

6.4.7  表面硬度 

按 GB/T 2411—2008 中 8.1 的规定进行。 

6.4.8  表面胶合强度 

按 GB/T 17657—2013 中 4.16 的规定进行。 

6.4.9  耐冷热循环性能 

6.4.9.1  原理 

确定试件抗冷热变化的能力。 

6.4.9.2  仪器和工具 

6.4.9.2.1  温冰箱。 

6.4.9.2.2  卡尺，量程为 200 mm ~300 mm。 

6.4.9.2.3  直角尺。 

6.4.9.2.4  黑色记号笔。 

6.4.9.2.5  恒温水槽。 

6.4.9.3  测试步骤 

将试件长度、宽度、厚度、重量测试完毕记录，浸于温度为 60℃水中 12h（如果需要，使用重物

将它们压住），然后把试件放在温度为（-35±1）℃的超低温冰箱中 24h 冷冻，这个过程组成一个周期，

循环五个周期后放入常温水 23℃±2℃浸泡 15min，然后放置 2h。 

观测外观并测量尺寸及重量。 

6.4.9.4  结果和表示 

目测试件的外面质量，并记录试件尺寸膨胀率及吸水率。被测试件的尺寸膨胀率及吸水率为三组数

据的算术平均值，精确至 0.1%。长度、宽度、厚度尺寸膨胀率和吸水率分别按式（5）~式（8）计算：    

100
-

1

12 
l

ll
L              ………………（5） 
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式中： 

L —长度方向尺寸变化率，以百分率表示（%）； 

1l —浸水前试件长度，单位为毫米（mm）； 

2l —浸水后试件长度，单位为毫米（mm）。 

100
-

1

12 
b

bb
B          …………………（6） 

式中： 

B —宽度方向尺寸变化率，以百分率表示（%）； 

1b —浸水前试件宽度，单位为毫米（mm）； 

2b —浸水后试件宽度，单位为毫米（mm）。 

100
-

1

12 
t

tt
T         ………………………（7） 

式中： 

T —厚度方向尺寸变化率，以百分率表示（%）； 

1t —浸水前试件厚度，单位为毫米（mm）； 

2t —浸水后试件厚度，单位为毫米（mm）。 

100
-

1

12 
m

mm
W          ………………………（8） 

式中： 

W —试件吸水率，以百分率表示（%）； 

1m —试件浸水前的质量，单位为克（g）； 

2m —试件浸水后的质量，单位为克（g）。 

6.4.10  线性热膨胀系数 

6.4.10.1  原理 

确定试件冷热交替下长度变化情况。 

6.4.10.2  仪器和工具 

恒温鼓风干燥箱，超低温冰箱，游标卡尺，精度 0.01mm。 

6.4.10.3  测试步骤 

将长度测量好的试件放入已恒定 60℃的干燥箱内，试件需放置于干燥箱玻璃上，持续受热 48h 后

取出。2 分钟内完成当前长度的测量，记录后迅速将试件放入-20℃环境下冷冻 48h 后取出，2 分钟内完

成当前长度测量，记录数据。 

6.4.10.4  结果和表示 
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试件的线性热膨胀系数 lA 按式（9）计算： 

610l 





LT

L
A

        
……………………………（9） 

式中： 

   lA  —试件的线性热膨胀系数； 

   L —试件冷冻后尺寸与受热后尺寸之差，单位为毫米（mm）； 

   T —冷冻温度与受热温度两者的最大区间值； 

L —试件试验前原尺寸，单位为毫米（mm）。 

6.4.11  耐光色牢度 

6.4.11.1  原理 

将试件置于一定的暴晒量下，确定样品的耐光色牢度。 

6.4.11.2  仪器与工具 

紫外灯老化试验箱，色差仪。 

6.4.11.3  测试步骤 

将试件放置于紫外灯老化试验箱中，程序设置为：光照 8h，辐照度 1.55W/(m2·nm），（黑板温度

60±3℃），喷淋 0.25h，黑暗高湿 3.75h（黑板温度 50±3℃）；循环 1000h，在此过程中分别对已老化

360h、720h、1000h 试件跟未进行紫外老化试验的试件进行色差比对。 

6.4.11.4  结果和表示 

分别测出三个时段的ΔE*，并用 1000h 的ΔE*来确定试件的耐光色牢度。 

7  检验规则 

7.1  检验分类 

7.1.1  出厂检验 

出厂检验以批量为单位。室内装饰用铝合金增强竹塑复合型材，检验项目为 5.3 中项目序号为 2、3、

4、5、7、8、9、10、12。室外装饰用铝合金增强竹塑复合型材，检验项目为 5.3 中项目序号为 2~12。

室外地板用铝合金增强竹塑复合型材，检验项目为 5.3 中项目序号为 1~12。 

7.1.2  型式检验 
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型式检验项目为要求的全部内容。一般情况下每年进行一次检验（老化指标除外），每三年进行一

次老化检验。有下列情况之一，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； 

b)正式生产后，如原材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

c)产品长期停产后，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)国家市场监督管理机构提出进行型式检验的要求时。 

7.2  组批与抽样 

7.2.1  组批 

以同一原料、工艺、配方、规格为一批，每批数量不超过 50t。如产量不足 50t，则以 7d 的产量为

一批。 

7.2.2  抽样 

外观、尺寸检验采用 GB/T 2828.1-2012 正常检查一次抽样方案，取一般检查水平Ⅰ，合格质量水平

AQL6.5，抽样方案见表 5。产品性能的检验，应从外观、尺寸检验合格的样本中随机抽取足够数量的样

品（一般为 3 根）。 

表 5 外观尺寸抽样方案                           单位为根 

批量范围 

N 

样本大小 

n 

合格判定数 

Ac 

不合格判定数 

Re 

2～15 2 0 1 

16～25 3 0 1 

26～90 5 1 2 

91～150 8 1 2 

151～280 13 2 3 

281～500 20 3 4 

501～1200 32 5 6 

1201～3200 50 7 8 

3201～10000 80 10 11 

10001～35000 125 14 15 

7.3  判定规则 

产品外观质量、规格尺寸、铝合金增强竹塑复合型材理化性能和有害物质限量检测结果全部达到相

应等级要求时判定该批产品合格，否则判改批产品为不合格。 

7.3.1  合格项的判定 

7.3.1.1  外观与尺寸的判定 
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外观与尺寸检验结果按表 4 进行判定。   

7.3.1.2  性能的判定 

性能测试结果中，若有不合格项时，应从原批中随机抽取双倍样品，对该项目进行复验，复验结果

全部合格，则性能合格；若复检结果仍有不合格项时，则不合格。 

7.3.2  合格批的判定 

外观、尺寸、性能检验结果全部合格，则判该批合格；若有一项不合格，则判该批不合格。 

8  标志、包装、运输和贮存 

8.1  标志 

8.1.1  产品标记 

产品入库前，应在产品适当的部位标记产品型号、商标、生产日期。 

8.1.2  包装标记 

包装上应标记本标准代号、厂名、厂址、产品名称、生产日期、商标、规格型号、类别、等级、空

芯型材每米长度重量、数量及放抛摔标志等。 

8.2  包装 

产品出厂时应按产品类别、规格、等级分别包装。企业应根据产品特点提供详细的中文安装和实用

说明书。包装要做到产品面授磕碰、划伤和无损。包装要求亦可由供需双方商定。 

8.3  运输 

产品在装卸和运输时，应避免重压，轻装轻卸，不应受到撞击和抛摔。 

8.4  贮存 

产品贮存过程中赢平整堆放，远离热源，防止污损。应按类别、规格、等级分别堆放，每堆应有相

应的标记。
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附  录  A 

（规范性附录） 

实心和空心铝合金增强竹塑复合型材剖面示意图 

实心铝合金增强竹塑复合型材剖面见图 A.1；空心铝合金增强竹塑复合型材剖面见图 A.2。 

 

图 A.1 实心铝合金增强竹塑复合型材 

 

图 A.2 空心铝合金增强竹塑复合型材 
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附  录  B 

（规范性附录） 

气动五指抓痕仪示意图 

 

图 B.1 气动五指抓痕仪示意图 
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