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1  总    则

1.0.1 为提高我国人造石材生产技术水平，促进人造石材生产企业不断提高产品质量，推动人造石材行业的健康发展，制定了本规范。
1.0.2 本规范适用于采用抽真空压制成型的树脂型人造石材生产工艺。
1.0.3 树脂型人造石材生产工艺除参照本规范之外，尚应符合国家有关安全生产、劳动保护、消防、卫生及其它国家现行有关标准的规定。

2  术    语 

2.0.1 人造石材  agglomerated stone

以块状、颗粒状或粉状的石料为主要骨料或填料，以树脂或无机胶凝材料（或两者混合物）为主要粘合剂，经搅拌，在真空状态下加压、振动、成型，后经固化、加工等工序制成的建筑材料，又称合成石材。
2.0.2 树脂型人造石材  resinous agglomerated stone
以树脂为粘合剂的人造石材。

2.0.3 岗石  Agglomerated marble
以碳酸盐类石料为主要骨料和填料的人造石材。又称人造大理石或合成大理石。
2.0.4 岗石大骨料  Big aggregate for agglomerated marble
主要成分为碳酸盐矿物的骨料，最大尺寸大于6 mm。

2.0.5 岗石细骨料  Fine aggregate for agglomerated marble
主要成分为碳酸盐矿物的骨料，最大尺寸不大于6 mm。

2.0.6 石英石  Agglomerated quartz

以石英矿石为主要骨料和填料的人造石材。

2.0.7 固化剂（引发剂）  curing agents
    直接参与化学反应使树脂发生固化的物质。

2.0.8 促进剂  accelerator
促进化学反应、缩短固化时间、降低固化温度的物质。

2.0.9 阻聚剂  polymerization inhibitor
一种阻止或减缓树脂交联反应进程的化学物质。
2.0.10 偶联剂  coupling agent
增强树脂与石料粘接性能的化学物质。
2.0.11 吸油率  oil absorption rate
树脂与石粉混合后,树脂能将全部粉料包裹粘在一起时，单位质量的石粉的最低树脂用量，就是吸油率。

2.0.12 料态  State of mixture
树脂与石粉混合搅拌后的状态。

3  原    料

3.1 一般规定 

3.1.1  人造石材生产原料的选择，应遵循资源综合利用的原则，优先使用天然石材开采、加工、使用过程中产生的边角料或废弃料，以及生产和使用人造石材过程中的固体废弃物。

3.1.2  人造石材的原料应符合绿色、环保、健康的要求，所有原料应符合《建筑材料放射性核素限量》GB 6566-2010中放射性A类要求，无甲醛、苯、甲苯、二甲苯释放，无铅、汞、镉、砷、六价铬溶出。

3.1.3  人造石材的原料宜选择方便获取的材料，并且符合就近取材的原则。

3.1.4  人造石材生产厂家应制定原材料质量控制规程，对原材料按照《化工产品采样总则》GB/T 6678和《计数抽样程序》GB/T 2828的规定进行抽样检验，按规程进行接收、让步接收或退货处理。

3.2 岗石原料

3.1.5  石料

1 岗石用石料，主要包括骨料（大骨料、细骨料）和填料。

2 岗石用石料，主要由以下原料经粉碎而成：

1) 方解石、白云岩等碳酸钙、碳酸镁质矿物碎石；

2) 天然大理石矿山开采中产生的废渣；

3) 大理石产品生产与应用过程中的回收料。

3 岗石大骨料

1) 宜根据板面需要，直接采用指定颜色和花纹的天然石料破碎成指定尺寸的岗石大骨料。岗石大骨料应符合表3.2.1-1的规定。

表3.2.1-1 岗石大骨料的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	与标准板的花色风格基本一致，石块之间颜色基本一致，风化石块、异色石块较少，无泥砂、塑料、木材等杂质杂料。
	目测

	尺寸
	岗石大骨料的石块尺寸应符合板面的设计要求，异常偏大、异常偏小的石块较少。
	目测

	打板颜色
	与供需双方确定的标准板底色及花色风格基本一致。
	按本规范第5章的规定打板后对比颜色。

	打板强度
	≥12MPa
	按本规范第5章的规定打板后，按JC/T 908标准测试强度。

	可抛光性
	石块抛光后光泽度应符合供需双方的约定。
	GB/T 13891


2) 如果回收的天然石料外观质量达不到上述要求，可通过人工拣选或表面清理的方式，确保破碎出来的大骨料达到表3.2.1-1的要求。

4 岗石细骨料

岗石细骨料应符合表3.2.1-2的规定。

表3.2.1-2 岗石细骨料的要求
	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	颜色纯正，无黑色、黄色等杂色颗粒。不同批次外观颜色基本一致。
	目测

	粒度
	0.9mm
	3.2mm方孔筛筛余=0；
2.5mm方孔筛筛余≤5.0%；
0.45mm方孔筛筛下≤30.0%；
0.3mm方孔筛筛下≤5.0%。
	采用符合GB/T 6003.1的标准筛，按GB/T 5917.1试验。

	
	0.45mm
	2.5 mm方孔筛筛余=0；

1.95mm方孔筛筛余≤5.0%；

0.3mm方孔筛筛下≤30.0%；
0.2mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.3mm
	1.95mm方孔筛筛余=0；

0.9mm方孔筛筛余≤5.0%；

0.2mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.15mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.2mm
	0.9 mm方孔筛筛余=0；

0.45 mm方孔筛筛余≤5.0%；

0.15 mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.1 mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.15mm
	0.45mm方孔筛筛余=0；

0.3mm方孔筛筛余≤5.0%；

0.1mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.074mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	水分（%）
	≤0.2
	直接烘干法

	打板颜色
	ΔE*ab≤1.5
	以供需双方共同确定的样板为标准板，来样按本规范第5章的规定打板后，按GB 11942测量色差。

	注：其他粒度细骨料的质量要求由人造石材生产厂家与石料供应商协商确定。


5 填料
岗石用填料应符合表3.2.1-3的要求。

表3.2.1-3 岗石用填料的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	颜色纯正，无黑色、黄色等杂色颗粒。不同批次外观颜色基本一致。
	目测

	白度
	指定值
	±2
	GB/T 5950

	粒度
	D50（μm）
	指定值
	±3
	GB/T 19077

	
	D90（μm）
	
	±6
	

	水分（%）
	≤0.2
	直接烘干法

	打板颜色
	ΔE*ab≤1.5
	以供需双方共同确定的样板为标准板，来样按本规范第5章的规定打板后，按GB 11942测量色差。

	吸油率（%）
	≤20
	GB/T 19281

	注：指定值是由粉料生产厂家和人造石材生产厂家约定的标准值，一种牌号的粉料只允许有一个指定值。


6 其他骨料或填料
1) 可根据板面需要，适当使用上述主材以外的骨料或填料。
2) 其他骨料或填料的使用以不影响加工性能和成品的物理化学性能为宜。

3) 其他骨料或填料包括氢氧化铝粉、碎玻璃、碎镜片等。氢氧化铝粉应符合3.2.1-4的规定；碎玻璃、碎镜片应符合表3.2.1-5的规定。
表3.2.1-4 氢氧化铝粉的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	白色粉末状，无杂色颗粒。不同批次外观颜色基本一致。
	目测

	水分（%）
	≤0.2
	直接烘干法

	打板颜色
	ΔE*ab≤1.5
	以供需双方共同确定的样板为标准板，来样按本规范第5章的规定打板后，按GB 11942测量色差。

	粒度
	D50（μm）
	指定值
	±3
	GB/T 19077

	
	D90（μm）
	
	±5
	

	Al2O3含量（%）
	64~67
	GB/T 4734

	注：指定值是由氢氧化铝生产厂家和人造石材生产厂家约定的标准值，一种牌号的氢氧化铝只允许有一个指定值。


表3.2.1-5 碎玻璃、碎镜片的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	无色玻璃
	无色透明，无杂色颗粒，无胶皮、纸皮、塑料、树皮、泥沙等异物，不同批次之间颜色、透明度基本一致，表面不允许有明显裂纹。
	目测

	
	碎镜片
	正面透明，背面白色或灰色，无杂色颗粒，无胶皮、纸皮、塑料、树皮、泥沙等异物，不同批次之间颜色、透明度基本一致，表面不允许有明显裂纹。
	

	
	有色玻璃
	颜色与样板上的颗粒颜色一致，无杂色颗粒，无胶皮、纸皮、塑料、树皮、泥沙等异物，不同批次之间颜色、透明度基本一致，表面不允许有明显裂纹。
	

	粒度
	玻璃颗粒尺寸应符合板面的设计要求，异常偏大、异常偏小的颗粒较少。
	目测


3.1.6  树脂

岗石用不饱和聚酯树脂应符合表3.2.2-1的规定。

表3.2.2-1 岗石用不饱和聚酯树脂的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观质量
	颜色与供需双方约定的标准样品接近；无杂物、液体分层等异状。
	GB/T 8237

	酸值（mg/KOH）
	指定值
	±4.0
	GB/T 2895

	固含量（%）
	
	±3.0
	GB/T 7193

	25℃时粘度（mPa.s）
	
	±25%
	GB/T 7193

	凝胶和固化时间（s）
	
	±30%
	GB/T 7193

	巴氏硬度
	30~50
	GB/T 3854

	85℃水浴发热峰（℃）
	170~220
	附录A

	热变形温度（℃）
	＞45
	GB/T 1634

	比重
	1.0~1.2
	GB/T 15223

	弯曲强度
	≥80
	GB/T 2567

	弯曲弹性模量（MPa）
	≥2500
	GB/T 2567

	拉伸强度 （MPa）
	≥45
	GB/T 2567

	拉伸弹性模量（MPa）
	≥2200
	GB/T 2567

	断裂伸长率（%）
	≥3
	GB/T 2567

	冲击韧性（KJ/m2）
	≥7
	GB/T 2567

	耐候性
	ΔE*ab≤1.5
	DB44/T 1100.6

	注：指定值是由树脂生产厂家和人造石材生产厂家约定的标准值，一种牌号的树脂只允许有一个指定值。


3.1.7  固化剂（引发剂）

树脂型岗石用固化剂应符合表3.2.3的规定。

表3.2.3 树脂型岗石用固化剂的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	溶液无色透明，无气泡连续冒出。
	目测

	气泡性
	无气泡产生。
	在树脂中加入1％的异辛酸钴，再加入2％的固化剂，搅拌均匀后目测。

	混溶性
	与体系的混溶性
	允许有丝状现象，不允许有浑浊。
	在树脂中加入2%的固化剂，搅拌过程中目测。

	
	与水的混溶性
	不相溶，完全分层。
	与自来水以1：1（W）的比例混合搅拌均匀后目测。

	
	与苯乙烯的混溶性
	相溶，不分层。
	与苯乙烯以1：1（W）的比例混合搅拌均匀后目测。

	闪点（℃）
	65~104
	GB/T 267

	含水量（%）
	≤4
	GB/T 6283

	活性氧含量（%）
	9.0~11.0
	GB/T 32102中规定的碘化钾-室温检测方法

	PH值
	5~6.5
	GB/T 23769

	结晶性
	无结晶体析出。
	在-20℃下静置24h后目测。


3.1.8  促进剂

树脂型岗石用促进剂应符合表3.2.4的规定。

表3.2.4 树脂型岗石用促进剂的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观质量
	紫色液体，与留样颜色基本一致。
	目测

	钴含量
	≥0.70
	GB/T 23367.1


3.1.9  颜料
1 色粉的应符合表3.2.5-1的规定。

表3.2.5-1 色粉的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	与标准样品对比外观颜色一致。
	目测

	粒度
	D50（μm）
	指定值
	±3
	GB/T 19077

	
	D90（μm）
	
	±5
	

	水分（%）
	≤0.2
	直接烘干法

	对树脂凝胶时间的影响
	与标准样对比±20%
	GB/T 7193

	对树脂发热峰的影响
	与标准样对比±5%
	附录A

	打板颜色
	ΔE*ab≤1.5
	以供需双方共同确定的样板为标准板，来样按指定组分、加入规定量的色粉打板后，按GB 11942测量色差。

	耐候性
	ΔE*ab≤1.5
	按本规范第5章的规定打板后，按DB44/T 1100.6试验。

	注：指定值是由颜料生产厂家和人造石材生产厂家约定的标准值，一种牌号的色粉只允许有一个指定值。


2 色浆应符合表3.2.5-2的规定。

表3.2.5-2 色浆的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	与标准样品对比外观颜色一致。
	目测

	比重
	指定值
	±0.1
	GB/T 15223

	与无水乙醇的互溶性
	无明显分层。
	与无水乙醇按规定的比例互溶，静置3小时后观察。

	打板颜色
	ΔE*ab≤1.5
	以供需双方共同确定的样板为标准板，来样按指定组分、加入规定量的色粉打板后，按GB 11942测量色差。

	耐候性
	ΔE*ab≤1.5
	按本规范第5章的规定打板后，按DB44/T 1100.6试验。

	注：指定值是由颜料生产厂家和人造石材生产厂家约定的标准值，一种牌号的色浆只允许有一个指定值。


3 钛白粉应符合表3.2.5-3的规定。

表3.2.5-3 钛白粉的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	与标准样品对比外观颜色一致。
	目测

	水分（%）
	≤0.4
	直接烘干法

	粒度
	D50（μm）
	指定值
	±3
	GB/T 19077

	
	D90（μm）
	
	±5
	

	TiO2含量（%）
	93~97
	GB/T 1706

	打板颜色
	ΔE*ab≤1.5
	以供需双方共同确定的样板为标准板，来样按指定组分、加入规定量的色粉打板后，按GB 11942测量色差。

	耐候性
	ΔE*ab≤1.5
	按本规范第5章的规定打板后，按DB44/T 1100.6试验。

	注：指定值是由钛白粉生产厂家和人造石材生产厂家约定的标准值，一种牌号的钛白粉只允许有一个指定值。


3.1.10  无水乙醇

1 宜使用无水乙醇对色浆进行稀释。

2 无水乙醇应符合《化学试剂 乙醇（无水乙醇）》GB 678中化学纯的要求。

3 无水乙醇与色浆按指定比例互溶后，静置3小时应无明显分层。无水乙醇与色浆互溶的指定比例，由产品花色及各生产厂家的设备、技术条件决定。

3.3 石英石原料

3.3.1  石料

1 石英石用石料，主要包括骨料（石英砂或花岗岩回收碎料）和填料（石英粉或废瓷砖磨成的粉）。石英砂和石英粉主要由天然石英石矿物破碎而成，也可使用河沙等主要成分为SiO2的材料。
2 石英石用石料应经过酸洗法处理。
3 严禁使用碳酸盐类矿物作为石英石原料。

4 石英砂应符合表3.3.1-1的规定。
表3.3.1-1 石英砂的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	纯色，无杂色颗粒。不同批次外观颜色基本一致。
	目测

	粒度
	2.5mm-5.5mm
	5.5mm方孔筛筛余≤2.0%；

2.5mm方孔筛筛下≤30.0%；

1.95mm方孔筛筛下≤5.0%。
	采用符合GB/T 6003.1的标准筛，按GB/T 5917.1试验。

	
	1.25mm-2.5mm
	2.5mm方孔筛筛余≤2.0%；

1.25mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.9mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.71mm-1.25mm
	1.25mm方孔筛筛余≤2.0%；

0.71mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.45mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.45mm-0.71mm
	0.71mm方孔筛筛余≤2.0%；

0.45mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.3mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.22mm-0.45mm
	0.45mm方孔筛筛余≤2.0%；

0.22mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.15mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.15mm-0.22mm
	0.22mm方孔筛筛余≤2.0%；

0.15mm方孔筛下≤30.0%；

0.1mm方孔筛筛筛下≤5.0%。
	

	水分（%）
	≤0.2
	直接烘干法

	打板颜色
	ΔE*ab≤1.5；通透性符合要求。
	以供需双方共同确定的样板为标准板，来样按本规范第5章的规定打板后，按GB 11942测量色差。

	酸蚀量（%）
	≤1.0
	样品浸泡于20%的HCl溶液中，在100℃的水浴中作用2h，将样品过滤、烘干，计算减重率，即为酸蚀量。

	注：其他粒度石英砂的质量要求由石英石生产厂家与石料供应商协商确定。


5 花岗岩回收碎料应符合表3.3.1-2的规定。
表3.3.1-2 花岗岩回收碎料的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	应符合产品板面花色要求。
	目测

	粒度
	2.5mm-5.5mm
	5.5mm方孔筛筛余≤2.0%；

2.5mm方孔筛筛下≤30.0%；

1.95mm方孔筛筛下≤5.0%。
	采用符合GB/T 6003.1的标准筛，按GB/T 5917.1试验。

	
	1.25mm-2.5mm
	2.5mm方孔筛筛余≤2.0%；
1.25mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.9mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.71mm-1.25mm
	1.25mm方孔筛筛余≤2.0%；

0.71mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.45mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.45mm-0.71mm
	0.71mm方孔筛筛余≤2.0%；

0.45mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.3mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.22mm-0.45mm
	0.45mm方孔筛筛余≤2.0%；
0.22mm方孔筛筛下≤30.0%；

0.15mm方孔筛筛下≤5.0%。
	

	
	0.15mm-0.22mm
	0.22mm方孔筛筛余≤2.0%；
0.15mm方孔筛下≤30.0%；

0.1mm方孔筛筛筛下≤5.0%。
	

	水分（%）
	≤0.2
	直接烘干法

	打板颜色
	与标准板对比基本一致。
	按本规范第5章的规定打板后目测颜色。

	酸蚀量（%）
	≤1.0
	样品浸泡于20%的HCl溶液中，在100℃的水浴中作用2h，将样品过滤、烘干，计算减重率，即为酸蚀量。

	注：其他粒度花岗岩回收碎料的质量要求由石英石生产厂家与石料供应商协商确定。


6 填料
石英石用填料应符合表3.3.1-3的规定。
表3.3.1-3 石英粉的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	白色粉状，无黑色、黄色等杂色颗粒。不同批次外观颜色基本一致。
	目测

	白度
	指定值
	±2
	GB/T 5950

	粒度
	D50（μm）
	指定值
	±3
	GB/T 19077

	
	D90（μm）
	
	±5
	

	水分（%）
	≤0.2
	直接烘干法

	打板颜色
	ΔE*ab≤1.5；通透性符合要求。
	以供需双方共同确定的样板为标准板，来样按本规范第5章的规定打板后，按GB 11942测量色差。

	吸油率（%）
	≤20，超细石英粉的吸油率可根据供需双方的约定。
	GB/T 19281

	酸蚀量（%）
	≤1.0
	样品浸泡于20%的HCl溶液中，在100℃的水浴中作用2h，将样品过滤、烘干，计算减重率，即为酸蚀量。

	注：指定值是由石英粉生产厂家和人造石材生产厂家约定的标准值，一种牌号的石英粉只允许有一个指定值。


7 其他骨料或填料

其他骨料或填料主要包括碎玻璃、碎镜片等硬度较高且能增加装饰效果的材料。碎玻璃、碎镜片应符合表3.2.1-5的的规定。
3.3.2  树脂

石英石用不饱和聚酯树脂应符合表3.3.2的规定。

表3.3.2 石英石用不饱和聚酯树脂的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观质量
	颜色与供需双方约定的标准样品接近；无杂物、液体分层等异状。
	GB/T 8237

	酸值（mg/KOH）
	指定值
	±4.0
	GB/T 2895

	固含量（%）
	
	±3.0
	GB/T 7193

	25℃时粘度（mPa.s）
	
	±25%
	GB/T 7193

	凝胶和固化时间（s）
	
	±30%
	GB/T 7193

	巴氏硬度
	40~50
	GB/T 3854

	85℃水浴发热峰（℃）
	190~240
	附录A

	热变形温度（℃）
	＞50
	GB/T 1634

	比重
	1.0~1.2
	GB/T 15223

	弯曲强度
	≥85
	GB/T 2567

	弯曲弹性模量（MPa）
	≥3000
	GB/T 2567

	拉伸强度 （MPa）
	≥50
	GB/T 2567

	拉伸弹性模量（MPa）
	≥2800
	GB/T 2567

	断裂伸长率（%）
	≥2.5
	GB/T 2567

	冲击韧性（KJ/m2）
	≥7
	GB/T 2567

	耐候性
	ΔE*ab≤1.5
	DB44/T 1100.6

	注：指定值是由树脂生产厂家和人造石材生产厂家约定的标准值，一种牌号的树脂只允许有一个指定值。


3.3.3  固化剂

树脂型石英石用固化剂应符合表3.3.3的规定。

表3.3.3 树脂型石英石用固化剂的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观
	溶液无色透明，无气泡连续冒出。
	目测

	混溶性
	与体系的混溶性
	允许有丝状现象，不允许有浑浊。
	在树脂中加入2%的固化剂，搅拌过程中目测。

	
	与水的混溶性
	不相溶，完全分层。
	与自来水以1：1（W）的比例混合搅拌均匀后目测。

	
	与苯乙烯的混溶性
	相溶，不分层。
	与苯乙烯以1：1（W）的比例混合搅拌均匀后目测。

	胶化时间（min）
	≤10
	待定

	临界开裂点（%）
	≤1
	待定

	含水量（%）
	≤0.5
	GB/T 6283

	活性氧含量（%）
	7.0~8.0
	GB/T 32102中规定的碘化钾-氯化铜催化检测方法

	PH值
	5~6.5
	GB/T 23769


3.3.4  偶联剂

树脂型石英石用偶联剂应符合表3.3.4的规定。

表3.3.4 树脂型石英石用偶联剂的要求

	项目
	技术要求
	试验方法

	外观质量
	无色透明液体。
	目测

	弯曲强度
	按指定组分、加入树脂用量2%的偶联剂打板，弯曲强度≥35MPa。
	JG/T 463


3.3.5  颜料
石英石用颜料应符合本规范3.2.5条的规定。

4  组    分

4.1 一般规定

4.1.1  组分表应包括：
1 各原料的规格和用量；
2 投料顺序；
3 指定各原料的产地和生产厂家。

4.1.2  不同地域、不同厂家、不同花色、不同气候条件下的工艺配方各不相同，人造石材生产厂家应在保证质量的前提下，制定符合自身生产条件的工艺配方。

4.2 组分的确定原则

4.2.1  石料和石粉的选择

1 岗石用石料的选择

1) 大骨料宜根据标准板的花色选择相同颜色、纹理的天然大理石块状料，破碎成指定尺寸后使用。
2) 细骨料和填料宜选择纯色（纯白、纯黑等）石料，以红、黄、黑等颜料调配出指定的颜色。
3) 选取符合板面要求的岗石用石料后，还应检测各项性能，其各项指标应符合本规范3.2节的相关规定。
2 石英石用石料的选择

1) 石英砂和石英粉宜选用纯白石料，以红、黄、黑等颜料调配出指定的颜色。

2) 普通石英石产品，宜根据环保和成本的要求，选择白度、透度一般的石英砂或石英粉；或根据指定板面的花色选择花岗岩回收碎料或玻璃料。

3) 白度较高的板面，宜选择白度高的石英砂或石英粉。

4) 对板面立体质感要求较高的产品，宜选用透明度较高的未风化石英矿物。
5) 选取符板面要求的石英石用石料后，还应检测各项性能，其各项指标应符合本规范3.3节的相关规定。
4.2.2  石料和石粉用量的确定

1 根据板面花色效果和质感、细腻度的要求，确定石料的粒径和用量。

2 根据堆积密度最大的原则，确定各种粒径的石料和石粉的用量比例。

4.2.3  树脂用量的确定

1 在配方中，在满足成品的各项物理化学性能、确保形成设计花色所需的料态的前提下，树脂的用量越低越好。

2 在实验室中，用简易搅拌器将原料混合，再以小型真空振动压板机压制密实。记录树脂用量。然后按照大规模生产比实验室试制树脂用量降低5%~10%的原则，通过试产最终确定树脂用量。

4.2.4  固化剂、促进剂用量的确定

1 荒料法生产工艺固化剂、促进剂用量的确定：

1) 在生产场所恒温以及其他条件不变的情况下，可固定固化剂和促进剂的用量比例（以占树脂用量的百分比表示），以凝胶和固化时间满足生产的可操作时间、且荒料不炸裂、完全固化后各项性能指标达到预设值的最低用量为宜。
2) 如果没有条件保证生产场所恒温，应随着气温的变化适当调整固化剂和促进剂的用量。

3) 当骨料、填料或颜料中含加速树脂凝胶、固化的物质时，应相应降低固化剂的用量比例；当骨料、填料或颜料中含减缓树脂凝胶、固化的物质时，应相应提高固化剂的用量比例。固化剂用量的调整幅度，以荒料凝胶和固化时间基本不变、完全固化后性能指标基本不变为宜。

2 压板法生产工艺中固化剂用量的确定：

1) 压板法生产，宜固定固化剂和促进剂的用量比例（以占树脂用量的百分比表示），以凝胶和固化时间满足生产的可操作时间、完全固化后性能指标达到预设值的最低用量为宜。
2) 当骨料、填料或颜料中含有铁离子等加速树脂凝胶物质的物质时，应降低固化剂的用量比例；当使用炭黑等减缓树脂凝胶的颜料时，应提高固化剂的用量比例。固化剂用量的调整幅度，以荒料凝胶和固化时间基本不变、完全固化后性能指标基本不变为宜。

4.2.5  偶联剂的确定：

1 含有石英砂的组分中，宜加入相应比例的偶联剂。

2 偶联剂的用量比例，以成品板材弯曲强度达到设定值的最小用量为宜。

4.2.6  颜料用量的确定：

1 在实验室中，用简易搅拌器将原料混合，再以小型真空振动压板机压制密实，然后与标准板比对和不断调整颜料用量，最终将颜色最为接近标准板的颜料用量确定为工艺配方中基准颜料用量。

2 由于每批颜料的发色可能存在波动，因此每批次的生产前，都应在实验室中进行试制，对该批次的颜料用量进行微调，确定该批次生产时的精确颜料用量。

4.2.7  依据上述原则制定生产组分，生产部门必须严格按照该组分投料，以保证生产的稳定性及产品质量的稳定性。

4.2.8  实际生产过程中，出现因石料或石粉颗粒级配的波动（在进货验收标准规定的范围内波动），或其他因素导致的料态波动，生产管理人员可根据现场料态的实际状况，微调组分中树脂、石料的用量，调整幅度应在规定的范围内，按照“少量多次”的原则，逐步调整到位。

5  试    制

5.1 一般规定

5.1.1  每批次生产之前，应在实验室内，通过小型生产设备进行试制，精确制定该批生产的组分和工艺参数。

5.1.2  试制完成后，可在生产线上进行小批量试产。

5.1.3  每批次生产都应遵循试制——试产——大批量生产的流程。

5.2 试制规范
5.2.1  试制设备

人造石材试制设备应包括：

1 JJ-5型水泥胶砂搅拌机。

2 B20型 20L搅拌机。

3 一台可压制320mm×320mm小板的小型真空振动压板机。

4 可在80℃左右恒温的小型烤箱。

5 单切机。

6 小型手扶式抛光机。

5.2.2  试制流程图




5.2.3  试制流程
1 配料

1) 按照组分表中的规定，将石料、树脂、固化剂（或有促进剂、偶联剂）、颜料按照规定的投料顺序，投入到搅拌机中。固化剂、促进剂的用量根据当时气温条件而定。

2) 每次小试的配料及其投料顺序，应作严格的书面记录。

2 混料
将配好的物料投入到本规范5.2.1条规定的小型搅拌机中搅拌均匀，搅拌时间不少于5分钟。

3 布料

根据花色的需要，将搅好的料采用手工方式均布在小型真空振动压板机的模具内。

4 压制

1) 将模具送入压板机的指定位置，降下压头。

2) 启动真空泵，抽真空至-0.096MPa或更低。

3) 达到指定的真空度后，启动压制程序。

5 养护

1) 压制完毕，可立即进行脱模。

2) 将脱掉模具的小板送入本规范5.2.1条规定的小型烤箱中，设定保温80℃，恒温养护时间不少于1h。

6 抛光

1) 抛光和切边应在试制小板完成规定的养护时间后进行。

2) 抛光后的光泽度应与大生产板材的光泽度基本接近。

7 对板

1) 将完成抛光的试制小板与标准板进行颜色及外观质量的对比，确认差异是否在可接受的范围内。

2) 如果差异较大，超出可接受范围，应重复上面1-7步，再次试制小板。

8 定板

按照上述程序进行试制，直至板面与标准板的差异在可接受范围内。应以最接近标准板的试制组分为该批生产的指定组分，进入到试产。

6  生    产

6.1 一般规定
6.1.1  莫氏硬度不超过5的人造石材产品，宜采用荒料法生产；莫氏硬度为5或5以上的人造石材产品，宜采用压板法生产。

6.1.2  生产用原料的存放和使用应符合相关化学品的MSDS的要求，确保安全和质量。各类生产原料应在标识的有效期内使用。
6.1.3  人造石材生产参数的设定，应遵循经济、高效、确保质量的原则。

6.1.4  大规模生产之前，应以本厂的生产设备，完成一次小批量试产，对组分、物料、设备、工艺路线、生产环境、工作程序、测试程序、产品参数、产品可靠性等进行验证。

6.2 荒料法生产工艺流程
6.2.1  荒料法生产过程，至少应包括以下设备：
1 一个大型搅拌机（内部可抽真空）、若干个小型搅拌机；

2 输送系统；

3 一台大型真空振动成型机，能够实现-0.096MPa或更高的真空度，并能以振动压制的方式，实现荒料成型；

4 若干套矩形模具框；

5 若干台排锯或其他切割设备；

6 一条能够实现自动定厚、粗磨、抛光连续作业的抛光线；

7 若干套异形加工设备；

8 吊运、叉运荒料、板材、异形件的工具和设备。

6.2.2  荒料法生产工艺流程：


6.2.3  原料准备

1 岗石用石料的准备
1) 破碎和粉磨
挑选适合用于岗石生产的原石，包括方解石、白云岩等碳酸钙、碳酸镁质矿物碎石，或者天然大理石开采、加工、使用过程中产生的边角料或废弃料，以及生产和使用人造石材过程中的固体废弃物，使用颚式破碎机、锤式破碎机及磨粉设备进行破碎和粉磨。破碎和粉磨流程：






2) 宜采用滚筒加磨料的方式对大骨料进行滚圆加工。
3) 填料投入生产前，宜使用偶联剂进行表面改性处理。
4) 石料的破碎、粉磨、表面改性，可在专业石料厂和粉体厂进行，也可在由人造石材生产厂家自行组织生产。

5) 存放
①  石料仓库应建在地势较高处，仓库内严禁出现积水。

②  石料仓库必须有屋顶严密遮盖，严禁淋雨，避免受潮。

③  石料应使用专用包装袋包装，放置在垫板上，离地20~30cm。
6) 一个批次的生产之前，应通过经济有效的方式，将满足一个批次生产所需的石料进行预混合。宜利用较大的空间完成预混合操作。

2 石英石用石料的准备

1) 破碎和粉磨
挑选适合用于石英石生产的原料，主要是石英矿物或废瓷砖或天然花岗岩开采、加工、使用过程中产生的边角料或废弃料，使用颚式破碎机、锤式破碎机及粉磨设备进行破碎和磨粉。破碎和磨粉流程：





2) 石英石用石料投入生产前，应进行酸洗和烘干处理。

3) 石料的破碎、磨粉、酸洗，可在专业石料厂和粉体厂进行，也可在由人造石材生产厂家自行组织生产。

4) 石英石用石料的存放应符合本规范6.2.3-1中岗石用石料的存放规定。

5) 一个批次的生产之前，应通过经济有效的方式，将满足一个批次生产所需的石料进行预混合。宜利用较大的空间完成预混合操作。
3 其他骨料或粉料的准备

    其他骨料和粉料，宜直接从专业厂家购买符合质量要求的材料，按本规范6.2.3-1中石料的存放要求，存放在专门的仓库内。
4 树脂的准备：

1) 宜直接从专业树脂生产厂家购买符合要求的树脂，并以专用树脂桶运输到厂，存放在专门的树脂仓库内。

2) 树脂仓库应保持阴凉、通风，库温不宜超过30℃。

3) 树脂存放过程中应保持包装密封，与氧化剂、酸类物质等分开存放，且应远离火种、热源。

4) 树脂仓库必须采用防爆型照明、通风设施，仓内严禁使用易产生火花的机械设备和工具。

5) 生产前应将树脂桶内的树脂倒入大型树脂罐。生产过程中通过计量泵将罐内树脂输送到指定搅拌机内。

5 固化剂的存放
1) 固化剂应密封包装，在单独的仓库内存放，严禁与促进剂或其他还原剂混放，并远离火种、热源。
2) 固化剂仓库必须干燥、通风、隔热、无阳光直射。岗石固化剂仓温严禁超过25℃，石英石固化剂仓温必须控制在-30℃到20℃。
3) 搬运固化剂时必须轻拿轻放存放，严禁剧烈晃动和撞击。
4) 固化剂仓库必须采用防爆型照明、通风设施，仓内严禁使用易产生火花的机械设备和工具。
6 促进剂的存放
1) 促进剂应密封包装，在单独的仓库内存放，严禁与固化剂或其他氧化剂混放，并远离火种、热源。

2) 促进剂仓库应保持阴凉、通风，库温不宜超过30℃。

3) 促进剂仓库必须采用防爆型照明、通风设施，严禁使用易产生火花的机械设备和工具。

7 偶联剂的存放
偶联剂必须避光存放，避免接触水和水汽，仓温不宜超过25℃。
8 颜料的准备

1) 颜料应密封包装，储存在阴凉、干燥处。

2) 使用颜料前使用符合精度要求的电子天平准确称量备用，避免灰尘掉落或接触其他污染物。

3) 色浆宜使用无水乙醇按规定的比例稀释备用。储存和使用无水乙醇应严格注意安全，遵守以下规定：
①  无水乙醇仓库应应保持阴凉、通风，库温不宜超过30℃。

②  无水乙醇应密封包装，严禁与氧化剂、酸类、碱金属、胺类等混放。远离火种、热源。

③  存放无水乙醇的仓库必须采用防爆型照明、通风设施，仓内禁止使用易产生火花的机械设备和工具。

6.2.4  混料搅拌

1 按照组分表的规定，从各原料仓中调取规定用量的原料，采用自动输送系统或人工搬运的方式，送至指定投料点。

2 多色产品的混料搅拌

1) 按照组分表规定的用量和投料顺序，将石料、树脂、颜料等，投入到指定的的大型搅拌机和若干组小型搅拌机中。

2) 小型搅拌机中的混合料搅拌至规定的时间以后，打开下弧门，混合料以一定的高度差卸落到输送带上，经输送带送至大型搅拌机中，与大型搅拌机中原有的搅拌料进行混合搅拌。
3) 启动大型搅拌机的混合搅拌过程，并记录时间。搅拌桨的转速和搅拌时间应根据具体花色而定，现场操作人员可根据料态的干湿程度灵活调节，并可在搅拌前期、中期、后期设定不同的搅拌桨转速。

4) 关闭大型搅拌机弧门，开始抽真空。抽真空的时间应≥12分钟，真空度应不低于-0.096MPa，以确保压制密实度和成品吸水率符合要求。
3 单色产品的混料搅拌

单色产品的混料搅拌在一台大型搅拌机中进行，无需小型搅拌机配合使用。其他要求与多色产品的混料搅拌相同。
6.2.5  布料

1 使大型搅拌机和下方的成型模具同处于真空状态，真空度应不低于-0.096MPa，打开大型搅拌机的下料口，开始卸料。
2 装载成型模具的轨道车以一定的速度在下料口处往复式运动，使大型搅拌机中的物料均布在成型模具内。

6.2.6  抽真空振动压制

1 布料完毕，启动载成型模具的轨道车，将成型模具载入压制室。
2 开启振动压制，压制时间以8分钟为宜，可根据料态适当调整压制时间。

3 压制全程应在在真空状态下进行，真空度应不低于-0.096MPa。

6.2.7  脱模

1 提升压头，打开密封门泄真空。

2 启动载成型模具的轨道车，将成型模具送出压制室，立即将模具连同其中的荒料吊运至指定区域养护。待荒料失去晃动性，此时荒料已经凝胶，可进行脱模。脱模时间不宜过早，也不宜过晚，以12~24小时为宜。

6.2.8  养护

脱模后的荒料，应继续放置在指定位置静置养护直至完全固化。养护时间以10~15天为宜，养护时间的长短可随树脂品种的不同以及环境温度的变化而调整。

6.2.9  锯切
可采用排锯或其他切割设备将荒料锯切成指定厚度的板材，或以绳锯锯切成指定的曲线形状，以待后续加工。锯切应在荒料指定的养护期结束后进行。

6.2.10  抛光及晶面处理
1 板材应采用自动定厚、粗磨、抛光一体机对板材进行抛光。
2 异形产品可通过专用的磨抛机或水砂纸打磨的方式抛光。

3 岗石大骨料产品宜对板面上天然石块的砂眼、裂纹等缺陷进行补胶，然后再进行抛光。
4 可根据客户的需求，对表面进行晶面处理。

5 抛光或晶面处理后板材和异形产品的光泽度应符合与客户的约定标准或企业内控标准。

6.2.11  异形加工

采用专用异形加工设备，将方料锯切出来的块状料或异形料，按图纸加工成指定尺寸和形状的异形产品。

6.2.12  检验

1 以目测的方式检查产品的外观质量，用光泽度仪检测产品的表面光泽度。
2 使用经过计量校准的卷尺、游标卡尺、角度尺、平尺等量具，对规格尺寸、角度偏差、平面度偏差、直线度等进行测量并记录。

3 每生产批次应抽取规定数量的成品样块，使用专用检测仪器和设备，对物理、化学性能进行检测。

4 岗石的检测结果应符合《人造石》JC/T 908和企业内控标准的规定，主要性能指标应符合表6.2.12-1的规定。
表6.2.12-1岗石的主要性能指标
	项目
	技术要求

	
	岗石大骨料产品
	岗石细骨料产品

	吸水率（%），≤
	0.20
	0.15

	压缩强度（MPa），≥
	90
	90

	弯曲强度（MPa），≥
	12
	16

	耐磨度（mm），≤
	39

	莫氏硬度，≥
	3

	落球冲击高度，225g钢球
	800mm不破损

	线性热膨胀系数(1/℃)，≤
	地面：2.3×10-5
墙面、台面：4.0×10-5

	放射性核素限量
	A类

	光泽度（光泽单位）
	由供需双方协商确定，可按如下分类：

高光板：光泽度≥70

光板：70＞光泽度≥20

亚光板：光泽度＜20


5 石英石的检测结果应符合《建筑装饰用石英人造石板》JG/T 463和企业内控标准的规定，主要性能应符合表6.2.12-2的规定。

表6.2.12-2石英石的主要性能指标

	项目
	技术要求

	
	石英石粗骨料产品
	石英石细骨料产品

	吸水率（%），≤
	0.15
	0.10

	弯曲强度（MPa），≥
	30
	35

	压缩强度（MPa），≥
	150

	耐磨度（mm），≤
	32

	莫氏硬度，≥
	5

	落球冲击性能（J）≥
	3.5

	线性热膨胀系数(1/℃)，≤
	地面：2.3×10-5
墙面、台面：4.0×10-5

	放射性核素限量
	A类

	光泽度（光泽单位）
	由供需双方协商确定，可按如下分类：

高光板：光泽度≥70

光板：70＞光泽度≥20

亚光板：光泽度＜20


6.3 压板法生产工艺流程

6.3.1  压板法生产过程，至少应包括以下设备：

1 若干个搅拌机；

2 混料盘；

3 布料装置；

4 一台真空振动成型机，能够实现-0.096MPa或更高的真空度，并以振动压制的方式，实现板材压制成型；

5 固化炉；

6 一条能够实现自动定厚、粗磨、抛光连续作业的抛光线；

7 吊运、叉运工具和设备。

6.3.2  压板法生产工艺流程：


6.3.3  原料准备

    按本规范6.2.3条的规定准备好压板法生产用原料。
6.3.4  混料搅拌

1 按照组分表的规定，从各原料仓中调取规定用量的原料，采用自动输送皮带或人工搬运的方式，送至指定投料点。

2 按照组分表规定的用量和投料顺序，将石料、树脂、颜料等，投入到指定的搅拌机中，分别搅拌均匀。单色产品使用一个搅拌机即可。
3 开搅拌机弧门，同时下料至混料盘。设定混料盘的合理转速和混料时间。
6.3.5  布料

混料完成后，下料至压板法模具内，采取人工布料或自动布料的方式，按指定的纹路布料，并确保布设平整。

6.3.6  抽真空振动压制

使用抽真空设备，除去混合料中的空气，真空度达到-0.096MPa或更高后，启动压制程序。

6.3.7  固化

压制完成后泄真空，按下述不同的方式进行固化：

1 树脂型人造石板材进入隧道窑式固化炉内固化。固化炉温控制在80℃左右；设置板材合理的行进速度，使板材的固化时间为60~90分钟。具体固化温度和固化时间应根据各生产厂家的组分及质量要求而定。
2 无机型人造石板材宜采取蒸养的方式固化。

6.3.8  抛光

1 采用自动定厚、粗磨、抛光连续作业的抛光线对板材一面进行粗磨后，对另一面进行定厚、粗磨、抛光连续加工，同时完成切边过程。
2 对倒边、圆边、盆孔等异形加工部位，采用手抛机或擦水砂纸的方式进行打磨抛光。
3 可根据客户的需求，对表面进行晶面处理。无机型人造石材宜进行六面防水处理。

4 抛光或晶面处理后板材和异形产品的光泽度应符合与客户的约定标准或企业内控标准。
6.3.9  异形加工

采用专用异形加工设备，依照图纸对板材进行倒边、磨圆边、开孔等异形加工。

6.3.10  检验

    按本规范6.2.12条的规定进行检验。

6.4 废弃物的处理

6.4.1  固废的处理
固废宜回收利用，经适当处理后重新投入生产。无法回收利用的固废，宜交由专业固废处理公司作无害处理。

6.4.2  废水的处理
人造石材生产厂家应建有净水设施，对废水进行净化处理后循环使用；未能循环使用的废水，必须经处理后达到《污水综合排放标准》GB 8978的规定方可排放。

6.4.3  粉尘的处理
1 人造石材生产和加工岗位人员应佩戴具有滤尘功能的劳保品。

2 雕刻、干磨、干式切割等产生粉尘的部位，应安装水洗收尘设备，确保生产车间内达到《车间空气中大理石粉尘卫生标准》GB 16207和《工业场所有害因素职业接触限值》GBZ 2-2002中对大理石粉尘和二氧化硅粉尘浓度限量的规定。

6.4.4  废泥浆的处理

废泥浆应经过压滤后，分离为固废和废水，分别按本规范6.4.1条和6.4.2条的规定进行处理。
6.4.5  刺激性气味的处理
1 树脂输送和投料环节应在封闭状态下进行。

2 相关工作岗位的人员应佩戴防毒口罩。

附录A 85℃水浴发热峰的测定

A.0.1  目的

树脂发热峰过低，不利于产品固化；发热峰过高，有导致方料或板材开裂的风险。因此，应将树脂发热峰规定在一个合理的范围内。

A.0.2  适用范围

    适用于岗石和石英石用不饱和聚酯树脂在85℃水浴恒温条件下的发热峰测定。

A.0.3  检测工具

电子天平﹑电热恒温水浴锅、温度平衡记录仪（带热电偶）、量筒、φ5cm铁制圆罐。
A.0.4  岗石树脂发热峰的测定

1 测试前铁制圆罐内壁、热电偶表面要均匀涂一层凡士林（防止树脂固化后与其粘结）。

2 用天平称取100g树脂、用刻度移液管加入3ml过氧化甲乙酮到铁制圆罐（φ5cm、高10cm）内，启动秒表。用玻璃棒搅拌均匀，玻璃棒搅拌的过程中不可触碰内壁，防止凡士林脱落。

3 打开电热恒温水浴锅，待该仪器内的水温升到85℃后，用铁架台把温度平衡记录仪的热电偶进行固定，插入到铁制圆罐内，一齐放入85℃的电热恒温水浴锅中。

4 启动温度平衡记录仪，让其自动打印记录 样品温度与对应时间的变化曲线。

5 当样品达到最高温度后，轻轻的拔出热电偶。此时，该样品温度曲线最高点即为发热峰值。

6 待树脂冷却固化后脱模，从铁制圆罐内取出固化后的树脂。
A.0.5  石英石发热峰的测定

1 测试前铁制圆罐内壁、热电偶表面要均匀涂一层凡士林（防止树脂固化后与其粘结）。

2 用天平称取100g树脂、用刻度移液管加入1.5ml OT固化剂到铁制圆罐（φ5cm、高10cm）内，启动秒表。用玻璃棒搅拌均匀，玻璃棒搅拌的过程中不可触碰内壁，防止凡士林脱落。

3 打开电热恒温水浴锅，待该仪器内的水温升到85℃后，用铁架台把温度平衡记录仪的热电偶进行固定，插入到铁制圆罐内，一齐放入85℃的电热恒温水浴锅中。

4 启动温度平衡记录仪，让其自动打印记录 样品温度与对应时间的变化曲线。

5 当样品达到最高温度后，轻轻的拔出热电偶。此时，该样品温度曲线最高点即为发热峰值。

6 待树脂冷却固化后脱模，从铁制圆罐内取出固化后的树脂。
A.0.6  发热峰以℃计；进行两次平行试验，两次试验结果的相对误差不超过10％，超过10％时应重新进行试验。取其算术平均值作为测定的最终结果。

本规程用词说明

2 为便于执行本规程条文时区别对待，对要求严格程度不同的用词说明如下：

1） 表示很严格，非这样做不可的用词：

正面词采用“必须”，反面词采用“严禁”。

2） 表示严格，在正常情况下均应这样做的用词：
正面词采用“应”，反面词采用“不应”或“不得”。

3） 表示允许稍有选择，在条件许可时首先应这样做的用词：
正面词采用“宜”，反面词采用“不宜”。

4） 表示有选择，在一定条件下可以这样做的用词，采用“可”。

2 条文中指明应按其它有关标准执行时，写法为“应按……执行”或“应符合……的规定（或要求）”。非必须按所指定标准执行时，写法为“可参照……执行”。

引用标准名录

1. 《人造石》JC/T 908

2. 《建筑装饰用石英人造石板》JG/T 463
3. 《树脂型人造石板材》DB44/T 768

4. 《纤维增强塑料用液体不饱和聚酯树脂》GB/T 8237

5. 《不饱和聚酯树脂试验方法》GB/T 7193

6. 《建筑材料放射性核素限量》GB 6566

7. 《人造板及饰面人造板理化性能试验方法》GB/T 17657

8. 《塑料 聚酯树脂 部分酸值和总酸值的测定》GB/T 2895
9. 《石油产品闪点和燃点测定法（开口杯法）》GB/T 267

10. 《增强塑料巴柯尔硬度试验方法》GB/T 3854
11. 《塑料 负荷热变形温度的测定 第1部分 通用试验方法》GB/T 1634.1

12. 《树脂浇铸体性能试验方法》GB/T 2567

13. 《塑料 液体树脂 用比重瓶法测定密度》GB/T 15223

14. 《钴酸锂化学分析方法 第1部分：钴量的测定 EDTA滴定法》GB/T 23367.1

15. 《无机化工产品 水溶液中pH值测定通用方法》GB/T 23769
16. 《人造石试验方法 第6部分 氙灯老化测试》DB44/T 1100.6
17. 《二氧化钛颜料》GB/T 1706

18. 《陶瓷材料及制品化学分析方法》GB/T 4734
19. 《碳酸钙分析方法》GB/T 19281 

20. 《有机过氧化物含量的测定 碘量法》GB/T 32102
21. 《粒度分析 激光衍射法 第1部分：通则》GB/T 19077.1 

22. 《试验筛 技术要求和检验 第1部分：金属丝编织网试验筛》GB/T 6003.1

23. 《饲料粉碎粒度测定 两层筛筛分法》GB/T 5917.1

24. 《建筑饰面材料镜向光泽度测定方法》GB/T 13891

25. 《建筑材料与非金属矿产品白度测量方法》GB/T 5950

26. 《彩色建筑材料色度测量方法》GB 11942 
27. 《化工产品采样总则》GB/T 6678

28. 《计数抽样程序》GB/T 2828

29. 《污水排放综合标准》GB 8978
30. 《车间空气中大理石粉尘卫生标准》GB 16207

31. 《工业场所有害因素职业接触限值》GBZ 2-2002
中国石材协会标准
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7  术    语 

2.0.1~2.0.12  本规范所列术语是从本规范的角度赋予其含义，可与行业标准《人造石》JC/T 908、行业标准《建筑装饰用石英人造石板》JG/T 463、广东省地方标准《树脂型人造石板材》DB44/T 768、《无机型人造石板材》DB44/T 1601-2015等标准配套使用。
8  原    料

3.1 一般规定 

3.1.2  根据放射性水平大小，在现行国家标准《建筑材料放射性核素限量》GB 6566－2012中将建筑材料放射性核素限量及分为A、B、C三类，适用于室内装饰的石材为A、B两类，具体分类和使用范围见表1。

表1 放射性水平及使用范围

	放射性

水平等级
	IR内

照射指数
	Iγ外

照射指数
	使用范围

	A
	≤1.0
	≤1.3
	使用范围不受限制

	B
	≤1.3
	≤1.9
	不可用于Ⅰ类民用建筑工程内饰面，可用于II类民用建筑工程、工业建筑内饰面

	注1：Ⅰ类民用建筑工程主要包括：住宅、医院、老年建筑、幼儿园、学校教室等民用建筑工程；

2：Ⅱ类民用建筑工程主要包括：办公楼、商店、旅馆、文化娱乐场所、书店、图书馆、展览馆、体育馆、公共交通等候室、餐厅、理发店等民用建筑工程。


3.1.3  目的是降低运输成本，减少温室气体的排放。

3.2 树脂型岗石原料

3.2.1  石料
5 要达到不超过20%的吸油率，填料应经过偶联剂表面改性处理。
6 碎玻璃、碎镜片等可起到点缀作用，增强装饰效果；氢氧化铝粉的应用可增加板面局部的通透性。其他材料，只要不影响产品的性能，并且可增加产品的装饰性，都可作为岗石骨料使用。

3.2.2  目前树脂型岗石生产普遍采用不饱和聚酯树脂。随着技术的进步，其他性能更好的树脂也可能逐步被人造石材行业采用。

3.2.3  固化剂严禁使用苯、甲苯、二甲苯作为溶剂。

3.3 树脂型石英石原料

3.3.1  本规范所指的石英石，是采用以SiO2为主要成分的原料制成，不含碳酸盐成分。掺入钙粉的产品，不应划入石英石品类，应划入岗石品类。
2 以去除所含的铁质或碳酸盐杂质成分。
5 为符合资源综合利用的发展方向，石英石行业宜更多的采用花岗岩回收碎料作为原料。
6 石英石用填料（石英粉）是以白色石英砂粉磨而成，填充在骨料之间，起增加堆积密度的作用。
7 其他材料，只要不影响产品的性能，并且可增加产品的装饰性，都可作为石英石骨料使用。
3.3.2  目前树脂型石英石生产普遍采用不饱和聚酯树脂。随着技术的进步，其他性能更好的树脂也可能逐步被人造石材行业采用。

3.3.3  固化剂严禁使用苯、甲苯、二甲苯作为溶剂。
9  组    分
4.1 一般规定

4.1.2  由于各家人造石材生产企业的产品花色不同，对质量的要求不同，并且组分是各人造石材厂家的重点技术秘密，因此本规范没有列举任何具体组分，具体生组分由各厂家通过反复试验来制定。

10  试    制
5.1 一般规定

5.1.1  人造石所用的原料，不同批次甚至同一批次之间，都可能存在着一定的波动。如果应对不当，会导致成品板面花色及其他质量项目均有明显的波动，不利于质量稳定。因此，每批次生产前，都应通过试制，以制定符合该批原材料状况的组分和工艺参数。
5.1.3  目前人造石行业供应链处在较为初级的状态，标准化程度不够，供应给各人造石生产厂家的原料，都存在一定范围的波动。因此，为了保证人造石生产厂家的生产稳定性，确保每一批次都能生产出符合质量要求的产品，必须按照试制——试产——大批量生产的规范流程，避免出现大批量的质量缺陷，给厂家造成巨大的经济损失。

11  生    产
6.1 一般规定
6.1.3  人造石材生产设备及工艺技术在不断的进步。本规范只提供目前普遍采用的生产工艺流程和参数。能够提高产品质量、改善花色质感的新工艺、新技术、新设备，应不囿于本规范的限制，可大胆的尝试和创新。
6.1.4 目的是确保生产过程和产品质量的稳定，减少或避免异常情况下的批量性损失。
6.2 荒料法生产工艺流程

6.2.3 原料准备

1 岗石用原料的准备

2) 使大骨料产品的板面呈现一种圆融与自然的花色外观。
3） 以降低吸油率，减少树脂用量。
6） 预混合操作的目的是保证产品花色的一致性。利用较大的空间完成预混合操作，可保证预混合的有效性。

6.2.7 脱模时间过早则方料形态尚未稳固；过晚则影响模具的使用效率。合适的脱模时间以确保方料形态稳固和不影响模具的周转效率为宜。

6.2.8 以确保固化后成品达到企业内控标准规定的物理、化学性能为准。
6.2.9 如果在树脂尚未完全固化时开切，在水流的冲击下还未参与固化的固化剂被水冲刷流失，使切割出来的板材永远处于欠固化状态，后期再如何养护都无法提高固化度，其物理、化学性能都处于较低的水平。
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