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150米三峡游轮
（天棚吊顶铝质材料）
技
术
协
议

船    东：重庆交运游轮有限公司
代表签字：

船厂（甲方）：重庆中江船业有限公司
代表签字：

供货商（乙方）： 
代表签字：
签订日期：        年     月    日


说明：根据“150米三峡游轮（重轮长江云帆）”的设计方案图和效果图要求，结合样板间的实际应用，本船的客区及客区过道（天棚部分）、各甲板中厅、中厅楼梯间、自助餐厅、VIP餐厅、餐厅包房、多功能厅、电影院、棋牌室、KTV、SPA房间及其他公共区域采用铝蜂窝板/铝单板/铝制复合瓦楞板/铝扣板等材料作为天棚装饰面。
一、各种饰面的应用区域：
1、铝单板：
各层甲板客房、公区天棚小于平面尺寸500mm的边吊、窗帘盒、过道灯槽。
2、铝制复合瓦楞板：
各层甲板客房天棚大于平面尺寸500mm吊顶，过道天棚。
3、铝蜂窝板（辊涂面）：
各层甲板餐厅、中厅、多功能厅、棋牌室、KTV、SPA间，客用公共卫生间。
4、镜面铝蜂窝板（咖啡色）：
多功能厅星光顶、KTV星光顶。
5、 铝方通：
舱内娱乐接待区天棚。
二、规范及证书要求：
1、本船使用的天棚铝质品至少应满足以下规范、标准要求：
[bookmark: OLE_LINK1]⑴《钢质内河船舶建造规范》（2016）及相关修改通报；
⑵《内河船舶法定检验技术规则》（2019）及相关修改通报；
⑶《内河船舶入级规则》（2022）及相关修改通报、变更公告；
⑷《材料与焊接规范》（2024）及相关修改通报；
⑸《建筑装饰工程质量验收标准》GB50210-2001；
⑹《民用建筑工程室内环境污染控制标准》GB50325-2001；
⑺《铝及铝合金轧制板材》GB/T3880-1997；
⑻《漆膜附着力测定法》GB1720-79；
⑼《漆膜耐冲击测定法》GB1732-93；
⑽《漆膜厚度测定法》GB1764-89;
⑾《漆膜光泽测定法》GB/T1743;
⑿《建筑铝型材阳极氧化，着色型材》GB/T5237.2-2004;
⒀《建筑铝型材粉末喷涂型材》GB/T5237.4-2004；
⒁《建筑铝型材基材》GB/T5237.1-2004；
⒃IMO A.653(16)舱壁、天花板和甲板等饰面材料的低播焰性；
（17）《金属及金属复合材料吊顶板》GB/T-23444-2009
三、配套范围、规格及数量:
1、配套范围：天棚部分饰面材料均包含全部所需龙骨。
2、规格及数量：参考数量详见附表。具体数量以中标单位根据现场实际情况和设计施工要求做深化加工图，以双方签字认可的深化加工图数量和规格为准。
3、结算要求：以工程量清单水平投影面积的计算工程量，据实结算。
四、技术要求：
（一）、瓦楞复合铝板技术规格书
瓦楞复合铝板基本参数：
*微孔瓦楞复合铝板整体厚度为15mm，面板厚度1.2mm,瓦楞芯厚度0.35mm
*正面铝板：采用连续滚涂的氟碳漆
*背面铝板：采用连续滚涂的聚酯漆
瓦楞复合铝板的具体指标要求如下：
基材牌号：3003
基材合金状态：H24
抗拉强度：165～215Mpa
规定非比例延伸强度：≥135Mpa
断后伸长率：（50mm定标距）≥3%
芯材：经特殊防腐处理的瓦楞芯         AA3003
瓦楞厚度       0.35mm
瓦楞高度       9mm
复合粘结系统：
工艺采用数控自动喷胶设备进行复合，禁止采用人工配胶、手工刮胶工艺。胶黏剂采用柔韧性的聚氨酯双组份胶水，禁止使用脆性的环氧双组份或者常温快干型粘结剂胶水，要求采用美国富乐、德国汉高品牌等相同档次的品牌。
成品剥离强度要求：
成品剥离强度要求常温下检测指标满足：平均值≧50N/mm/mm、最小值≧40N/mm/mm；耐温差性剥离强度无变化；耐热水性剥离强度≧30N/mm/mm；
成品板材要求：
板材要求在工厂完成项目设计的技术指标要求板块成品（成品为：四边折边封边并且包含节点所需的装配链接码件）直接可以安装使用，禁止在工地切割、刨槽、铆接、装配使用；
与板块直接装配的码件要求：
成品瓦楞板节点所需要的与板块直接装配的码件所用铝质型材采用：6063-T5铝合金型材，表面做阳极氧化处理，氧化膜的厚度为AA15。
表面氟碳辊涂处理：表面氟碳预辊涂处理，氟碳树脂含量应不低于70%，涂层总厚度不小于45μm。涂层的物理性能、机械性能、热性能应符合有关规范规定，在使用年限内应不发生褪色、起泡、开裂、剥落等现象。
铝板颜色：以设计和业主确定的样板为准。
色差：涂层的颜色应与供需双方商定的标准色板基本一致。
光泽：涂层的60度光泽值应与合同所规定的光泽值基本一致，其允许的偏差应不大于5个光泽单位。
涂层参数：
硬度：涂层的铅笔划痕硬度应≥1H。
附着力：涂层的干式、湿式、沸水附着力均应达到0级。
耐冲击性：涂层正面经冲击试验后，不应有裂纹及脱落现象，但在凹陷处的周边允许有细小的皱纹。
耐硝酸腐蚀性能：经硝酸试验后，涂层的变色色差应≤5.0。
耐溶剂性能：经丁酮试验，来回擦洗100次后涂层应不露底。
耐洗涤性能：经洗涤剂浸泡试验后，涂层表面应无明显变化，用胶带法撕剥时不能有漆膜脱落的现象。
耐盐雾腐蚀性能：在带有交叉划痕的试板上，经1000h乙酸盐雾试验后，其涂层表面不应产生腐蚀斑点。在交叉划线处产生的腐蚀流应在离划线的两侧各2mm以内，用胶带法撕剥时，在离划线2 mm以外部分，不应有漆膜脱落的现象。
当采用铜加速乙酸盐雾试验时，经120h 试验后其保护等级应≥9.5级。
人工加速耐候性：涂层经氨灯照射人工加速老化试验2000h后，按GB/T 1766进行评定，其表面不应产生粉化现象（0级），失光率应≤30%(2级)，变色色差应≤3.0（1级）。
涂层的人工加速耐候性经供需双方商定，也可以采用其他的试验方法进行试验，生产企业采用荧光紫外灯照射人工加速老化试验时，应注意相互间的对比关系。
耐湿热性：涂层1500h湿热试验，其变化应≤1级。
耐磨性：经落砂试验后，其磨耗系数应≥1.6 L/μm。
（二）、铝单板
厚度：2.0mm/1.5mm
1、材质：铝合金采用AA3003 H24系列等级或以上优质铝合金板材，要有足够的强度设计结构。
2、翻边不小于30mm
3、铝合金平板面积≥1m2时加肋处理，以保板面的平整度。
4、板材边部整齐，无毛刺、裂边。板材不允许有开焊等。外观整洁，图案清晰、色泽一致，无明显擦伤和毛刺；装饰面不得有明显压痕、印痕和凹凸等痕迹，无皱纹、流痕、鼓泡、裂纹、发粘。
5、尺寸精度：长度、宽度允许误差0～1mm，翻边高度30～50mm,偏差±0.3mm
[bookmark: OLE_LINK2]6、颜色和色差：白色，无明显可察觉色差，白色ΔE≤1.0NBS，其他颜色ΔE≤1.5NBS
[bookmark: OLE_LINK3]7、表面涂层处理：进口粉末喷涂，面无凹凸、光滑。喷涂涂料采用美国PPG工业公司生产的DURANAR或荷兰阿克苏、奥地利（TIGER)老虎进口品牌并取得涂料公司的喷涂授权，表面涂层的技术要求和检验方法应符合表1的规定。喷涂平均漆膜厚度≥65μm最小局部膜厚≥55μm，其它指标均符合GB/T-23444-2009《金属及金属复合材料吊顶板》质量标准。
8、涂层附着力：不低于0级
9、涂层硬度应不低于1H
10、抗冲击强度：不低于5N·m
11、光泽度：≤20
12、宽度偏差：±0.75mm
13、折边高度偏差：±0.5mm
14、漆膜与电镀层耐腐蚀性能不低于10级
15、加工工艺：折弯成型、冲压成型，两次整平工艺
16、要求在工厂成型加工，不得在现场进行二次加工。
17、要求设计科学合理的挂勾式系统，以方便定位和安装，不得采用拉铆方式固定，吊顶板必须安装牢固稳定。
18、弧形铝单板焊接必须采用激光焊接技术保证表面平整度。
（三）、铝方通
规格：40*80*0.8mm
技术要求:
1、H=80mm，宽=40mm，0.8mm厚铝合方通，要有足够的强度设计结构铝合金方通采用铝板连续滚压及折弯加工成型，
2、材质：AA3003铝合金
3、厚度：0.8mm
4、尺寸偏差：尺寸偏差：宽度允许误差 ±0.75mm
翻遍高度偏差±0.5mm
颜色和色差：光泽度偏差：光泽度＜30  ±4
                         30≤光泽度＜70  ±5
                           光泽度≥70  ±6
5、表面涂层处理
5.1木纹覆膜：国产一线品牌环保PP仿真木纹膜，木纹表面纹路印痕深度5～10um，膜厚度18～20um
5.2铝合金平板涂层厚度：平均膜厚≥25µm，环保E1级甲醛释放量
5.3硬度：不低于2H
5.4表面木纹覆膜层与基层粘接强度达到1.5N/mm以上，满足户外20年以上的使用要求
5.5抗冲击轻度：不小于5N.m
5.6光泽度偏差：   光泽度＜30 ±4；
30≤光泽度＜70 ±5；
光泽度≥70 ±6
光泽保持率：70%
5.7涂层附着力：应不次于0级
5.8耐酸性/耐碱性/耐油性;无变化
5.9涂层耐久性：中性盐雾（720h）实验要求不次于1级
耐湿热性（600h）要求不次于1级
耐人工候加速老化性（650h）
6、防火性能：满足法规的低播焰性要求。
7、加工工艺：木纹覆膜
8、外观质量：
8.1外观应整洁，图案清晰、色泽基本一致，无明显擦伤和毛刺；
8.2表面不得有明显压痕、印痕和凹凸等痕迹；
8.3目视无明显色差，涂层不得有露底和明显流气橘皮等缺陷。
8.4涂层不得有漏涂或穿透涂层厚度的损伤
（四)、蜂窝铝板
（1）蜂窝板的厚度为15mm，面板1.0mm铝板覆膜（膜样式以设计选样为准）+13.2mm蜂窝芯+底板0.8mm聚酯预滚涂铝板。正面铝板的厚度应≥1mm；背板的厚度≥0.8mm，蜂窝芯采用六边形结构，边长10mm，厚度0.076mm，铝箔表面具有打孔或微孔，保证铝蜂窝板内部气压平衡。进口粉末喷涂，面无凹凸、光滑。喷涂涂料采用美国PPG工业公司生产的DURANAR或荷兰阿克苏、奥地利（TIGER)老虎进口品牌并取得涂料公司的喷涂授权，表面涂层的技术要求和检验方法应符合表1的规定。喷涂平均漆膜厚度≥65μm最小局部膜厚≥55μm，其它指标均符合GB/T-23444-2009《金属及金属复合材料吊顶板》质量标准。
（2）面板及背板铝材：AA3003H24或更高牌号和规格，板材整体的抗压缩强度不小于0.58MPA，线性热膨胀：小于3.1mm/m(100℃温差时)。
（3）面板要求正面铝板的外表面覆膜处理，与胶水粘结面必须做环氧辊涂。氟碳树脂含量应不低于70%，涂层总厚度不小于45μm。背板铝板的外表面必须有防腐层保护，厚度不低于5μm。
（4）胶黏剂性能：艺采用数控自动喷胶设备进行复合，禁止采用人工配胶、手工刮胶工艺。要求采用美国富乐、德国汉高品牌等相同档次的品牌,胶黏剂采用双组分聚氨酯胶，粘结强度、稳定指标及耐水指标满足相关规定，同时粘合剂具备常温固化与加热固化的性能，且强度不受影响；粘合剂与铝板、铝蜂窝芯不产生腐蚀，且具有相溶性；粘合剂具有一定的韧性，不采用快干易脆的环氧树脂胶或胶膜；粘合剂在恒温恒湿且具有净化条件的环境下进行储存、配比及使用。
（5）蜂窝板在工厂的加工过程中应采用间歇式翻折工艺成型，并且两端头封边呈包边盒式，不得用切口蜂窝板在现场进行二次加工。
（6）机械加工构件加工精度不低于IT10级。
所有材料外观良好，无变形，没有容易造成手部受伤的毛口、毛刺、尖角存在。零配件中不能有妨碍组装的缺陷。
五、铝板厂家的现场服务：
a、要求厂家人员从测量开始要进驻现场，并派设计人员到现场深化设计，厂家技术人员现场测量，做出加工图，双方核对无误后，在最终版加工图上签字确认。
b、厂家现场做加工图的技术人员需跟踪铝板加工全过程。第一批铝板到现场的同时，厂家技术人员要随铝板进场，跟随开箱-验货-搬运-安装全过程，提供全方位服务，一旦铝板变形、受污染时，厂家人员要随时处理。
c、到场铝板经检验不合格者，应立即安排厂家进行更换，同时必须确保铝板面层平整、色差的观感指标。
d、厂家技术人员应对现场施工人员讲清进场铝板的特点，施工，运输，码放，安装工艺要求，避免产生不必要的产品损耗及返工。
e、为满足甲方设计效果的要求，甲方在合同签订后7天内向乙方提供各型铝板的设计颜色纹理等参考效果图，乙方在收到参考效果图5日内制作每种颜色不少于3个相近的实样（每个样品尺寸不小于300×300mm），由船厂会同设计师选样并签字确认后再进行后续大批量生产。
6、甲方提供乙方的图纸、资料，如有修改并涉及到墙板顶板材料表更的， 甲方应及时通知乙方，乙方接到通知后应及时作出修改，若乙方认为甲方提供图纸有不足之处或错误，应及时反馈给甲方，供甲方确认和作出相应修改。
7、乙方提供完工资料包括：出厂合格证、送货单，低播焰性检测报告。
六、包装运输:
1、防潮膜包裹，外覆木架或金属框架保护边角,运输标准参照 GB/T9174-2008《一般货物运输包装通用技术条件》或相当要求；便于吊装和二次转运。
2、避免雨淋和重压,由乙方负责发运至船厂指定区域，到货时向甲方提供装箱单 4 份，装箱单与物必须完全相符。
