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I 

前  言 

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。 

本标准由广东省铝型材产业标准联盟提出。 

本标准起草单位：佛山市南海区标准化研究与促进中心、广东坚美铝型材厂（集团）有限公司、广

东伟业铝厂集团有限公司、广亚铝业有限公司、佛山市南海华豪铝型材有限公司、广东华昌铝厂有

限公司、广东新合铝业有限公司、佛山市质量计量监督检测中心、佛山市南海区铝型材行业协会 、

中国有色金属工业华南产品质量监督检验中心。 
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建筑铝合金模板 

1 范围 

本标准规定了建筑铝合金模板（以下简称铝模板）的定义、分类、要求、试验方法、检验规则和标

志、包装、运输与贮存等内容。 

本标准适用于单位设计、生产的建筑现浇混凝土用铝模板。 

 

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。 

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 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/T 3190  变形铝及铝合金化学成分 

GB/T 6892  一般工业用铝及铝合金挤压型材 

GB/T 12467.4  金属材料熔焊质量要求 第4部分：基本质量要求 

GB 50204  混凝土结构工程施工及验收规范 

HGJ 222  铝及铝合金焊接技术规程 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

铝合金模板（简称铝模板） 

由铝合金型材制作而成的用于建筑现浇混凝土用的模板，包括平面铝模板和转角铝模板等。 

3.2  

拼装铝模板 

由两件以上铝模板组成的大块模板。 

3.3  

平面铝模板 

用于混凝土结构平面处的铝模板，包括楼板铝模板、墙柱铝模板、梁铝模板、承接铝模板等。 



LB/GDLXC 1—2016 

2 

3.4   

转角铝模板 

用于混凝土结构转角处的铝模板，包括楼板阴角铝模板、 梁底阴角铝模板、梁侧阴角铝模板、阴

角转角铝模板、墙柱阴角铝模板及连接角铝模等。 

3.5  

承接模板 

承接上层外墙，柱及电梯井道模板的平面铝模板。 

 

3.6  

主体型材   

 铝模板面板与两条纵向边肋成一体的U形型材。 

3.7  

端板 

铝模板中主体型材两端封口的封口带筋板。 

3.8  

面板 

直接接触现浇混凝土的承力板，包括拼装板和加肋的板。 

3.9  

工字形梁 

铝模板中加强主体型材的横肋。 

3.10  

肋 

铝模板的加强筋。 

3.11  

肋高 

铝模板加强筋高度。 

4 分类与命名 

4.1 主参数 

铝模板主参数由模板的宽度、长度、厚度、肋高组成，主参数系列见表1。 
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表1 主参数系列 

 单位为毫米 

项  目 规  格 

长 度 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 900 1200 1500 1800 2100 2400 2700 3000 

宽 度 50 100 150 200 250  300 350 400 450 600 

厚 度 3.5  4.0  4.5  5.0  5.5  6.0  

肋高 65 

4.2 型式 

4.2.1 按用途分 

铝模板按使用的用途分为墙面铝模、梁铝模、楼面铝模、楼梯铝模等。 

4.2.2 按结构型式分 

铝模板分为平面铝模板、阳角铝模板（外转角铝模板）、阴角铝模板（内转角铝模板）和连接角铝

模。 

4.3 标识 

4.3.1 铝模板标识 

铝模板应有名称代号，特性代号，宽度代号，长度代号等标识，铝模板标识示例见图1。 

 

LM   △   ××  ××× 

                                                      长度代号 

                                 宽度代号 

                                 特性代号 

                                                              名称代号 

图1 铝模板标识示例 

注：△—表示大写英文字母   ×—表示阿拉伯数字（以下同） 

4.3.2 含义说明 

4.3.2.1 名称代号 

用铝模板“铝模”两字汉语拼音的第一个字母大写LM表示。 

4.3.2.2 特性代号 

平面铝模板：用“平” 汉语拼音的第一个字母大写P表示； 

阳角铝模板：用“阳” 汉语拼音的第一个字母大写Y表示； 

阴角铝模板：用“阴” 字母e的英文谐音大写E表示； 

连接角铝模：用“接” 汉语拼音的第一个字母大写J表示。 
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4.3.2.3 宽度代号 

以铝模板宽度的1/10，用2位阿拉伯数字表示。如：宽100 mm的宽度代号为10；宽度250 mm的宽度

代号为25。 

4.3.2.4 长度代号 

以铝模板长度的1/10，用3位阿拉伯数字表示，不足3位时在其前补0。如：长600 mm的长度代号为

060；长度750 mm的长度代号为075；长2700 mm的长度代号为270。 

示例1：宽度 200 mm，长度 750 mm 的平面铝模板型号表示为：LMP20075。 

示例2：宽度 250 mm，长度 900 mm 的平面铝模板型号表示为：LMP25090。 

示例3：150 mm×200 mm，长度 1200 mm 的阴角铝模板型号表示为：LME1520120。 

5 要求 

5.1 一般要求 

5.1.1 铝模板应由供需双方按规定程序批准的图样及技术文件制造。 

5.1.2 铝模板的面板和加强筋应优先选用整块材料制作。 

5.1.3 铝模板用材料应选用 6061-T6或力学性能高于 6061-T6 的铝合金挤压型材，合金化学成分应符

合 GB/T 3190的规定；尺寸偏差和力学性能应符合 GB/T 6892的规定。 

5.2 工艺要求 

5.2.1 铝模板的加强筋和封口板尺寸应根据面板的实际宽度来确定。两条加强筋的最大间距≤ 500 

mm，且与孔位间距≥ 50 mm。 

5.2.2 开孔中心须在型材定位线上。 

5.3 外观质量 

5.3.1 铝模板用挤压型材外观质量应符合 GB/T 6892的规定。                                                                                                               

5.3.2 铝模板应清洗干净，不得有黑色污垢或表面腐蚀等缺陷。 

5.4 铝模板制作质量要求 

5.4.1 铝模板制作质量允许偏差见表 2。 

表2 制作质量允许偏差表 

 

序号 项     目 单位 标准尺寸 允许偏差 

1 铝模板长度 mm — 0

00.1
 

2 铝模板宽度 
mm ≤350 

0

80.0
 

mm ＞350 
0

20.1  

3 肋板高度 mm 65 ±0.40 

4 沿板长度孔中心距 mm — ±0.50 

5 沿肋板高度孔中心距 mm 40 ±0.50 
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序号 项     目 单位 标准尺寸 允许偏差 

6 孔直径 φ  mm 16.5 
50.0

0
 

7 肋板与面板的垂直度 
度（°） 

90° 0

°40.0
 

8 转角模的角度 
度（°） 

90° 0

°80.0
 

9 板面平整度 mm — 1.0 

10 板面弯曲度 mm — 1.0(每 500 mm 长度上) 

5.4.2 焊接质量要求 

5.4.2.1 铝模板焊接质量应符合 GB/T 22087中相应焊缝级别的要求。 

5.4.2.2 模板的组装焊接，应采用专用胎具定位，并按焊接工艺要求和焊接顺序施焊；端板与面板、

横肋与边肋的焊接应为满角焊，横肋与面板焊接应为间断角焊。在标准板的四角宜加焊三角形加固片。 

5.4.2.3 模板的焊接工艺宜采用熔化极惰性气体保护焊（MIG焊）或钨极惰性气体保护焊（TIG焊） 

5.4.2.4 铝模板焊接应符合《铝及铝合金焊接技术规程》HGJ 222规定，所有焊接焊缝应光滑均匀，

不得有漏焊、焊穿、裂纹、咬肉、夹渣、气孔等缺陷。 

5.4.2.5 选择合理的焊接工艺，以减少可能导致的变形。铝模板组焊后宜采用机械整形或手工整形，

使板面平整度和弯曲度达到规定的质量要求。 

5.4.2.6 焊接尺寸偏差见表 3。 

表3 焊接尺寸偏差表 

单位为毫米 

焊    缝 要  求 允许偏差 

焊缝长度 — ±5 

焊缝高度 5 ±1.0 

5.5 荷载性能要求 

铝模板必须具有足够的承载力和刚度，设计和计算应符合GB 50204的要求；铝模板的荷载试验要

求见表4。 

表4 铝模板荷载试验要求 

试验

项目 

模板类

别 

模板长度 

（mm） 

支点间距 

L（mm） 

均布荷载 

q（kN/m
2
） 

集中荷载 

p（N/mm） 

允许挠度 

（mm） 

残余变形 

（mm） 

刚 

度 

试 

验 

墙、柱

楼 面 

3 000 

2 700 

2 400 

1 200 

900 30 10 ≤1.5 — 

墙、柱 

楼 面 

900 

600 
450 — 10 ≤0.2 — 

强 

度 

试 

验 

墙、柱

楼 面 

3 000 

2 700 

2 400 

1 200 

900 45 15 — 
≤0.2 各部

位不得破坏 

墙、柱 

楼 面 

900 

600 
450 — 30 — 不破坏 
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6 试验方法 

6.1 一般结构检验 

用目测和机械方法对铝模板进行检查，以验证材料、外形尺寸和结构设计、加工是否符合5.3、5.4

的要求。使用测量工具如下： 

a) 铝型材硬度，W-20 韦氏硬度计； 

b) 外形尺寸，0 m ～ 5 m  卷尺；及 0°～ 320°游标万能角度尺； 

c) 加工尺寸、焊缝等，0 mm ～ 200 mm游标卡尺、焊缝卡规 0 mm ～ 12 mm。 

6.2 外观检验 

用目测方法检查。                               

6.3 制作质量检验 

6.3.1  铝模板质量检验 

制作质量检验项目及检验方法见表5。 

表5 制作质量检验项目及检验方法 

序号 检测项目 检 测 方 法 量   具 

1 长度 检查中间及两棱角部位 游标卡尺、卷尺 

2 宽度 检查中间及两端部位 游标卡尺、卷尺 

3 肋高 检查两侧面两端处 游标卡尺、卷尺 

4 沿板长度孔中心距 检查任意间距两孔中心距 游标卡尺、卷尺 

5 沿肋板高度孔中心距 检查肋板与孔中心距（是否在定位线上） 游标卡尺、卷尺 

6 孔直径 检查任意孔 游标卡尺 

7 面板与肋板的垂直度 将直角尺的一边与板面贴紧检查另一边与肋板间的缝隙 直角尺、塞尺 

8 转角模角度 检查转角实际角度和对角线差值 万能角尺、卷尺 

9 板面平整度 沿板面宽度检查测量最大缝隙 直尺、塞尺 

10 板面弯曲度 沿板面长度检查测量最大缝隙 直线，直尺 

11 加强筋组焊位移 检查加强筋与之结合面的垂直度及尺寸 直角尺，直尺 

12 封口板外凸 检查封口板与之结合位置 直角尺，目测 

6.3.2  焊缝质量检验 

焊缝质量检测项目及检验方法见表6。 

表6 焊缝质量检测项目及检验方法 

序号 检测项目 检 测 方 法 量   具 

1 焊缝长度 检查焊缝最小长度 焊缝卡规 

2 焊缝高度 检查焊缝最小高度 焊缝卡规 

6.4 荷载性能试验 

6.4.1 试验条件 
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荷载性能试验条件如下： 

a) 模板试验应采用宽度为 300 mm或 400 mm的铝模板； 

b) 试验加荷方式根据条件可按表 5采用均布荷载（见图 2）或集中荷载（见图 3）进行； 

c) 铝模板支点间距见表 5。 

 

 

 

 

 

 

 

q'—总载荷  q—均布荷载； B—模板宽度。 

图2 均布荷载试验 

 

 

 

 

 

 

 

p’—总载荷  p—集中荷载；B—模板宽度。 

图3 集中荷载试验 

6.4.2 试验步骤 

试验步骤如下： 

a) 百分表应放置在铝模板支点之距的 1/2处  离铝模板边缘 10 mm,每边各一块； 

b) 预加荷载为 0.1 kN～0.2 kN铝模板承受预加荷载后将百分表调整到“零”位； 

c) 试验加荷应分级进行，每级加荷后留有恒载时间见表 7，记录变形情况； 

d) 试验加荷速度应不大于 200 N/s～300 N/s； 

e) 按百分表测量数据的算术平均值，计算铝模板的最大挠度及残余变形值； 

f) 卸载后检查样件有否破坏情况及焊缝有否裂纹。 

表7 加荷顺序及恒载时间 

加荷分级 荷载百分比  （%） 恒载时间 （min） 备  注 

预加 0 2  

1 26.7 2  

2 20 2  

3 20 5 刚度荷载标准值 

4 20 2  

5 13.3 15 承载力荷载标准值 

铝模板 

铝模板 

p’=p×B 

q'=q×B 
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加荷分级 荷载百分比  （%） 恒载时间 （min） 备  注 

6 -50 2  

7 -50 30  

7 检验规则 

7.1 检验分类 

产品检验分型式检验(例行检验)和出厂检验(交货检验)两类。  

7.2 型式检验 

7.2.1 型式检验一般为每两年进行一次。当遇到下列情况之一时必须进行型式检验: 

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，如结构、材料、工艺有较大改变时，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) 国家质量监督机构认为必要时。 

7.2.2 型式检验按本标准的第 5章进行全面检验。 

7.3 出厂检验 

7.3.1 铝模板在出厂前须经本厂检验部门按要求进行出厂检验，经检验合格后,附有合格证方可出

厂。  

7.3.2 铝模板出厂时必须有质量保证书。 

7.3.3 出厂检验的项目如下，如果是抽测的项目采用本标准 7.4规定的抽样方案。 

7.3.3.1 外部观测项目 

1) 焊接的牢固性； 

2) 加强筋焊接位置的正确性； 

3) 标志。 

7.3.3.2 抽测项目 

1) 长度； 

2) 宽度； 

3) 加强筋高度； 

4) 角模垂直度； 

5) 面板平面度。 

7.4 抽样及判定规则 

7.4.1 抽样方法 

出厂检验采用抽样的方法，抽样按GB/T 2828.1的规则，采用二次正常检查抽样方案，见表8。样本

应从受检查批中随机抽取。 
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表8 抽样方案 

不合格分

类  

检查

水平  
AQL 批量范围  样本  样本大小  A c  R e  

A类  S-2 6.5 
281～ 500 第一  3  0 2 

501～ 1 200 第二   3 1 2 

B类  Ⅱ  10 

281～ 500 
第一  32  5 9 

第二   32 12 13 

501～ 1 200 
第一  50  7 11 

第二   50 18 19 

C类  Ⅱ  15 

281～ 500 
第一  32  7 11 

第二   32 18 19 

501～ 1 200 
第一  50  11 16 

第二   50 26 27 

注：AQL—接收质量限；A c—合格判定数；R e—不合格判定数。 

7.4.2 铝模板不合格分类 

7.4.2.1 铝模板检查项目未达到本标准第 5章要求均为不合格。 

7.4.2.2 按不合格对铝模板质量影响和程度分为 A类不合格、B类不合格、C类不合格，不合格项目见

表 9。 

 

表9 铝模板不合格项目分类 

不合格分类 不合格项目 备  注 

A 类 
1、 刚度 

2、 承载力 
按 5.6 规定 

B 类 

1、 长度 

2、 宽度 

3、 肋高 

4、 孔中心距 

5、 转角模的角度 

6、 肋板与面板的垂直度 

按表 2 规定 

C 类 

1、 板面平整度 

2、 板面弯曲度 

3、 孔直径 

4、 焊接质量 

5、 调整后的平面变形量 

6、 拼装铝模板质量 

按表 2 规定 

按表 2 规定 

按表 2 规定 

按 5.4.2 规定 

按 5.4.2 规定 

按表 4 规定 

7.4.3 判定规则 

7.4.3.1 根据样本检查结果，若在第一样本中发现的不合格数小于或等于第一合格判定数，则判定该

批是合格批，若在第一样本中发现的不合格数大于或等于不合格判定数，则判定该批是不合格批。 
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7.4.3.2 若在第一样本中发现的不合格数，大于第一合格判定数同时又小于第一不合格判定数，则抽

第二样本进行检查。若在第一和第二样本中发现的不合格品数总和小于或等于第二合格判定数，则判该

批是合格批。若在第一和第二样本中发现的不合格品数总和大于或等于第二不合格判定数，则判该批是

不合格批。 

7.4.3.3 经检验发现的不合格品剔除或修理后，允许按规定方式再次提交检查。 

8 标志 

8.1 标志 

铝模板应在适当位置标记生产厂名称、商标、产品名称、牌号及状态代号、产品型号及批号、执行

标准号、检验印记和生产日期。 

8.2 包装 

8.2.1 铝模板可采用简易包装箱或同规格打捆包装。 

8.2.2 包装或码放时两块铝模板工作面应相对。 

8.3 运输、贮存 

8.3.1 模板运输时，不同规格的模板不宜混装，当超过车箱侧板高度时， 应有防止模板滑动的措施。 

8.3.2 短途运输时，模板可采用散装运输；长途运输时，模板应用简易集装。 

8.3.3 预组装模板运输时，可根据预组装模板的结构、规格尺寸和运输条件等，采取分层平放运输或

分格竖直运输，并应分隔垫实。 

8.3.4 散装运输时应避免较大的振动及碰撞，应遵守箱外的标志规定。 

8.3.5 装卸铝模板时不得抛摔。 

8.3.6 铝模板应存放在平整结实的地面上，下垫垫木离开地面不少于 100 mm。 

8.3.7 铝模板应按规格堆放。 

________________________________ 


