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《大规格陶瓷板技术要求及试验方法》

国家标准编制说明

（一）工作简况，包括任务来源、主要工作过程、主要参加单

位和工作组成员及其所做的工作等

1、制定工作的必要性

陶瓷大板的诞生为市场提供更多元化的应用，为建筑装饰业领域

提供了更新更丰富的建筑材料。产品可以整体应用也可以切割使用；

可以用于建筑装饰，也可以用于家居装饰面板。大板拥有的诸多优

秀特质也是传统规格瓷砖难以比拟的。单就装饰效果及使用功能而

言，大板的优势不言而喻，不仅可以与天然石材、玻璃、金属等装

饰材料争夺高层建筑幕墙领域的市场，还能够与橱柜、衣柜等家具

企业合作，推出陶瓷面板的橱柜和衣柜，在家装领域，更能够呈现

大气磅礴的感官效果。

陶瓷大板作为陶瓷产品的新品类推广，不仅对陶瓷行业发展起到

了很强的示范作用，而且能够提升各企业品牌的影响力，引导消费

者对建筑陶瓷产品重新定位和理解，进而助力陶瓷行业向更具国际

竞争力、更高更可靠的方向发展，不断提升陶瓷行业在高端领域的

地位。伴随着陶瓷大板生产体系、销售体系、配套体系、施工体系

的日趋成熟和完善，陶瓷大板必将成为未来重要的瓷砖消费品类，

成为陶瓷产品结构优化升级的新生力量。
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2018 年被称为陶瓷大板爆发元年，据业内人士估计，在不久的

将来，陶瓷大板的产量将达到总产量的 15%，陶瓷大板销售价格远高

于普通陶瓷砖，即使随着大板生产与销售体系的不断成熟完善、成

本进一步降低，大板售价也会高出普通陶瓷砖一大截。以目前陶瓷

行业总产值 4000 亿计，预计不久将来陶瓷大板的总产值可达

800-1000 亿。

2、任务来源

国标委发〔2018〕60 号《关于下达 2018 年第三批国家标准制修

订计划的通知》（2018 年 9 月 27 日）下达了《大规格陶瓷板技术要

求及试验方法》（计划编号：20181980-T-609）国家标准制定计划。

本标准由中国建筑材料联合会提出、全国建筑陶瓷砖标准化技术

委员会归口。蒙娜丽莎集团股份有限公司、广东金牌陶瓷有限公司、

咸阳陶瓷研究设计院等单位负责起草。

3、主要工作过程

3.1 行业现状调研

2018 年我国大规格陶瓷板生产约 1000-2000 万平米。我国陶瓷

大板生产企业分布在广东、福建、江西、湖北等地。广东产区有蒙

娜丽莎、新明珠、新中源、顺成、金牌亚洲、宏宇、欧文莱、欧神

诺、金意陶、依诺、通利、天纬、冠星、博德、能强等十数家企业；

福建产区则有万利、宝达、安泰、协进、丹豪、骏陶、协盛、协隆、

华力、德胜等企业共拥有 10条大板生产线，受生产条件影响，当地

大板生产线最大生产规格不超过 900×1800mm；江西产区的唯美、金
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意陶，山东产区的志强、德惠来，以及湖北产区的亚细亚等企业，

均能生产 1800×900mm 或以上规格的大板。

调研情况详见调研报告。

3.2 国内外有关标准的情况

目前我们国家与陶瓷相关的标准主要是 GB/T 4100-2015《陶瓷

砖》、JC/T 456-2015《陶瓷马赛克》及 GB/T 23266-2009《陶瓷板》。

国家标准 GB/T 4100-2015《陶瓷砖》适用于干压陶瓷砖和挤压陶瓷

砖，但不适用于大规格陶瓷板或边长小于 70mm 的陶瓷马赛克。JC/T

456-2015 适用于单块表面面积不大于 49cm
2
的陶瓷马赛克。GB/T

23266-2009《陶瓷板》适用于厚度不大于 6mm 且上表面积不小于

1.62m
2
的陶瓷板。但对于厚度大于 6mm 且上表面积不小于 1.62m

2
的

陶瓷大板尚未有相应的国家标准或行业标准。

参考采用 GB/T 4100-2015 对陶瓷大板进行检测，其物理性能和

化学性能与低吸水率（E≤0.5%）普通陶瓷砖差不多，符合 GB/T

4100-2015 标准各项物理和化学性能技术指标，但对于表面平整度，

由于大规格陶瓷板规格太大，无法用常规综合变形仪进行检测，目

前尚未有成熟的检测方法。

3.3 标准编制过程

标准修订计划下达后，标准负责起草单位于 2018 年 10 月成立

了陶瓷大板标准修订工作组。工作组首先通过会议座谈、走访、查

阅资料等多种方式开展调研，收集国家相关政策和法律法规、深入

了解我国陶瓷大板行业发展和技术水平提升的情况，广泛征集现行
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标准实施中存在问题和修订建议，了解相关标准的关联性问题，收

集并翻译了最新国际标准，研究国际标准技术的变化，在对国内外

情况汇总分析的基础上，制定了验证试验方案，针对性的进行了验

证试验，同时还进行了以下工作：

2018 年 10 月 11 日，全国建筑卫生陶瓷标准化技术委员会在佛

山组织召开了《大规格陶瓷板技术要求及试验方法》国家标准制定

的第一次工作会议（启动会），会议认真研究了标准立项的目的和意

义，指出了标准制定的技术程序和路线，并对工作组提出的标准讨

论稿（第 1 稿）做了细致的讨论和研究，为标准建立了基本技术框

架。根据启动会形成的意见，结合工作组调研的情况和各生产企业

的验证结果，2018 年 11 月，工作组完成了标准调研报告、试验验证

报告、编制说明等文件。

2019 年 4 月 17 日，全国建筑卫生陶瓷标准化技术委员会在佛山

组织召开了《大规格陶瓷板技术要求及试验方法》国家标准制定的

第二次工作会议，会议认真研究了标准技术指标和试验方法，并对

工作组提出的标准讨论稿（第 2 稿）做了细致的讨论和研究，进一

步完善标准草案。根据工作会形成的意见，结合工作组调研的情况

和各生产企业的验证结果，工作组进一步完善了标准调研报告、试

验验证报告、编制说明等文件。

2019 年 4 月 30 日，根据工作组会议提出的意见和建议，项目工

作组对陶瓷大板工作组讨论稿进行了修改，完成了《大规格陶瓷板

技术要求及试验方法》标准征求意见稿，并发往各有关单位广泛征
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求意见，同时，项目工作组也通过标委会秘书处网站广泛征求意见。

项目组共发出书面通知 99 份，载止 5 月 30 日，收回征求意见反馈

表 份。

4、主要参加单位和工作组成员及其所做的工作

根据国家标准委国家标准制定计划 20181980-T-609 的要求，由

娜丽莎集团股份有限公司、广东金牌陶瓷有限公司、咸阳陶瓷研究

设计院等单位负责制定《大规格陶瓷板技术要求及试验方法》国家

标准的制定，起草单位负责项目的组织实施，负责文件的起草工作，

包括标准文件、编制说明、验证报告、调研报告、意见汇总等，确

定验证试验的工作路线、工作内容、方法及验证试验的具体实施单

位。

牵头单位：蒙娜丽莎集团股份有限公司、广东金牌陶瓷有限公

司、咸阳陶瓷研究设计院等单位。

组员单位：

各企业、科研院所、大专院校、质检机构、认证机构、用户等

单位参加了标准的起草工作。这些单位按照负责起草单位的要求，

承担了标准的试验验证工作，对本企业的产品进行了全面的试验测

试，就产品技术性能等修订项目开展自行验证，提供了本企业的大

量测试数据，为项目组提供了验证试验样品。

（二）标准编制原则和主要内容（如技术指标、参数、公式、

性能要求、试验方法、检验规则等）的论据，解决的主要问题。修

订标准时应列出与原标准的主要差异和水平对比
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一、标准制定原则

1、与国家相关政策法规保持一致。

2、标准格式、结构和内容按 GB/T 1.1-2009 规定进行编制。

3、贯彻执行我国标准化工作精神，根据我国的实际情况，尽可

能采用国际通用的或先进国家的技术要求和试验方法。保持标准的

先进性和合理性。

4、本着促进技术进步、提高产品质量、反映市场需求、扩大对

外贸易、促进经济发展的原则，在验证试验的基础上，确定技术指

标及试验方法，保持标准的科学性和指导性。

5、与相关标准协调一致，以保证产品的设计、生产、流通、使

用和管理之间的协调性，增强标准的实用价值，以利于促进大规格

陶瓷板的技术发展和提高市场竞争力。

二、标准主要内容说明

标准分为八大部分：1、范围；2、规范性引用文件；3、术语和

定义；4、分类；5、要求；6、试验方法；7、检验规则；8、标志。

技术要求共有 18个项目：表面质量、尺寸、表面平整度、吸水

率、破坏强度、断裂模数、剪切强度、耐磨性、抗热震性、抗釉裂

性、抗冻性、摩擦系数、光泽度、抗冲击性、耐化学腐蚀性、耐污

染性、铅和镉的溶出量、放射性核素限量。其中吸水率、破坏强度、

断裂模数、抗热震性、抗釉裂性、抗冻性、摩擦系数、光泽度、抗

冲击性、铅和镉的溶出量等项目技术要求等同 GB/T 4100-2015 附录

G；剪切强度参考 JG/T 217-2007 标准中 5.12 要求；无釉板耐磨深
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度要求不低于 150mm
3
，釉面耐磨性不低于 750 转 3 级，严于国家标

准 GB/T 4100-2015；耐低浓度酸和碱明确要求不低于 B级，而 GB/T

4100-2015 只要求制造商报告测试结果；耐污染性要求不管有釉板还

是无釉板都达到 3级以上，GB/T 4100-2015 只要求有釉砖达到 3 级

以上；放射性核素限量按 GB6566-2010 的要求进行。

由于大规格陶瓷板的面积太大，表面平整度无法用常规的综合

变形仪检测，故设计如下设备进行检测，将样品置于平台上，平台

可以转动，使样品水平放置和垂直放置，采用激光测微仪检测中心

弯曲及边弯曲。
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（三）主要试验（或验证）情况分析

共验证 10组大规格陶瓷板样品，其中一组为 6mm 厚的，不在本

标准覆盖范围内。9组样品测试结果，有 7组符合本标准制定的技术

要求，2组超出要求，合格率为 77.7%。

见验证试验报告。

（四）标准中如果涉及专利，应有明确的知识产权说明

该项目严格按照标准制定的程序进行，广泛征求了意见。在技

术内容上不涉及专利，标准的实施过程中也不会涉及专利。

（五）产业化情况、推广应用论证和预期达到的经济效果等情

况

陶瓷大板的诞生为市场提供更多元化的应用，为建筑装饰业领域

提供了更新更丰富的建筑材料。产品可以整体应用也可以切割使用；

可以用于建筑装饰，也可以用于家居装饰面板。大板拥有的诸多优

秀特质也是传统规格瓷砖难以比拟的。单就装饰效果及使用功能而

言，大板的优势不言而喻，不仅可以与天然石材、玻璃、金属等装

饰材料争夺高层建筑幕墙领域的市场，还能够与橱柜、衣柜等家具

企业合作，推出陶瓷面板的橱柜和衣柜，在家装领域，更能够呈现

大气磅礴的感官效果。

陶瓷大板作为陶瓷产品的新品类推广，不仅对陶瓷行业发展起到

了很强的示范作用，而且能够提升各企业品牌的影响力，引导消费

者对建筑陶瓷产品重新定位和理解，进而助力陶瓷行业向更具国际
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竞争力、更高更可靠的方向发展，不断提升陶瓷行业在高端领域的

地位。伴随着陶瓷大板生产体系、销售体系、配套体系、施工体系

的日趋成熟和完善，陶瓷大板必将成为未来重要的瓷砖消费品类，

成为陶瓷产品结构优化升级的新生力量。

2018 年被称为陶瓷大板爆发元年，据业内人士估计，在不久的

将来，陶瓷大板的产量将达到总产量的 15%，陶瓷大板销售价格远高

于普通陶瓷砖，即使随着大板生产与销售体系的不断成熟完善、成

本进一步降低，大板售价也会高出普通陶瓷砖一大截。以目前陶瓷

行业总产值 4000 亿计，预计不久将来陶瓷大板的总产值可达

800-1000 亿。

（六）采用国际标准和国外先进标准情况，与国际、国外同类

标准水平的对比情况，国内外关键指标对比分析或与测试的国外样

品、样机的相关数据对比情况；

序号 项目 本标准 ISO 标准

ISO13006

国家标准

GB/T4100

对比情况

1. 表面质量 至少 95%的

大规格陶瓷

板其主要区

域无明显缺

陷

至少95%的大

规格陶瓷板

其主要区域

无明显缺陷

至少 95%的大

规格陶瓷板其

主要区域无明

显缺陷

等同

2. 尺寸 ±2.0mm ±2.0mm ±2.0mm 等同

3. 表面平整

度

边弯≤

2.0mm，中心

≤3.0mm

≤2.0mm ≤2.0mm 由于陶瓷板

的规格比普

通砖大许

多，相应平
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整度绝对值

要放宽

4. 吸水率 平均值：E

≤0.5%；单

值：E≤0.6%

平均值：E≤

0.5%；单值：

E≤0.6%

平均值：E≤

0.5%；单值：E

≤0.6%

等同

5. 破坏强度 ≥1300N ≥1300N ≥1300N 等同

6. 断裂模数 平均值≥

35Mpa，单个

值≥32Mpa

平均值≥

35Mpa，单个

值≥32Mpa

平均值≥

35Mpa，单个值

≥32Mpa

等同

7. 剪切强度 平均值≥

15.0 Mpa，

单个值≥

13.5Mpa

无 无 严于 ISO 和

国标

8. 耐磨性 无釉≤150

㎜ 3，有釉不

低于 750 砖

3 级

无釉≤150㎜

3，有釉报告

结果

无釉≤150㎜ 3，

有釉报告结果

严于 ISO 和

国标

9. 抗热震性 经抗热震性

试验应无裂

纹或剥落

必要时进行

试验

必要时进行试

验

严于 ISO 和

国标

10. 抗釉裂性 无釉裂 无釉裂 无釉裂 等同

11. 抗冻性 无裂纹或剥

落

无裂纹或剥

落

无裂纹或剥落 等同

12. 摩擦系数 干法≥0.5 无 干法≥0.5 严于 ISO

13. 光泽度 ≥55 无 ≥55 严于 ISO

14. 抗冲击性 报告结果 报告结果 报告结果 等同

15. 耐化学腐

蚀性

耐家庭化学

试剂和游泳

池盐类不低

耐家庭化学

试剂和游泳

池盐类不低

耐家庭化学试

剂和游泳池盐

类不低于 B级，

严于 ISO 和

国标
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于 B级，耐

低浓度酸和

碱性不低于

B级

于 B级，耐低

浓度酸和碱

性报告结果

耐低浓度酸和

碱性报告结果

16. 耐污染性 不低于 3级 有釉不低于3

级，无釉报告

结果

有釉不低于 3

级，无釉报告结

果

严于 ISO 和

国标

17. 铅和镉的

溶出量

必要时报告

结果

必要时报告

结果

必要时报告结

果

等同

18. 放射性核

素限量

同 GB6566 无 同 GB6566 严于 ISO

（七）与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制

性标准的协调性；

《建材工业“十二五”发展规划》、《建筑卫生陶瓷工业“十

二五”发展规划》、《建筑卫生陶瓷行业准入标准》中明确提出了

加强节能减排与综合利用，打造创新化、创意化、品牌化、绿色化、

信息化陶瓷产业，促进建筑卫生陶瓷工业转型升级，实现可持续发

展的指导思想。

（八）重大分歧意见的处理经过和依据；

本标准无重大意见分歧。

（九）标准性质的建议说明；

建议作为推荐性国家标准发布。

（十）贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、

过度办法、实施日期等）；
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陶瓷大板的诞生为市场提供更多元化的应用，为建筑装饰业领

域提供了更新更丰富的建筑材料。建议在标准发布前，应由主管部

门组织好标准的宣贯工作，标准的宣贯对象应面向生产企业、销售

商、各级政府部门、认证机构和咨询机构、各级质检机构及相关部

门。建议在标准发布后，加强标准的培训宣贯，首先使生产者了解

熟悉标准，同时也使建设者掌握标准，还要使用户知道标准。

（十一）废止现行相关标准的建议；

无废止相关的现行标准。

（十二）其它应予说明的事项。

无其他说明事项。

《大规格陶瓷板技术要求及试验方法》国家标准工作组

2018年11月



13

《大规格陶瓷板技术要求及试验方法》国家标准

调研报告

根据国家标准委国家标准制定计划 20181980-T-609 的要求，由

蒙娜丽莎集团股份有限公司、广东金牌陶瓷有限公司、咸阳陶瓷研

究设计院等单位负责制定《大规格陶瓷板技术要求及试验方法》国

家标准。

为了做好《大规格陶瓷板技术要求及试验方法》国家标准的制

定工作，标准工作组以信函、查阅收集资料、实地调研等多种方式

进行了调研，深入了解我国陶瓷砖生产技术水平的现状及发展趋势，

查阅收集了国外相关标准和技术规范，了解国外先进国家标准的发

展变化，同时也收集国家相关法律法规和相关政策，研究分析了现

行标准与国家政策的一致性，与相关标准的协调性，以及在实施中

存在的问题，现将调研情况归纳如下。

一、陶瓷外墙砖行业发展现状

1、行业整体状况

2018 年我国大规格陶瓷板生产约 1000-2000 万平米。我国陶瓷

大板生产企业分布在广东、福建、江西、湖北等地。广东产区有蒙

娜丽莎、新明珠、新中源、顺成、金牌亚洲、宏宇、欧文莱、欧神

诺、金意陶、依诺、通利、天纬、冠星、博德、能强等十数家企业；

福建产区则有万利、宝达、安泰、协进、丹豪、骏陶、协盛、协隆、

华力、德胜等企业共拥有 10条大板生产线，受生产条件影响，当地



14

大板生产线最大生产规格不超过 900×1800mm；江西产区的唯美、金

意陶，山东产区的志强、德惠来，以及湖北产区的亚细亚等企业，

均能生产 1800×900mm 或以上规格的大板。

2、主要技术问题

陶瓷大板行业发展主要面临以下技术问题：

①在制造端，生产的硬件上，还有不少核心的设备依赖进口，

陶瓷大板标准尚未制定。

②大板的应用方向主要是工程幕墙、家装及家居面板材料。这

三大方向无论哪一个，对陶企而言都是较大的挑战。工程幕墙市场，

面对的竞争对手是玻璃幕墙、石材外墙等跨界行业，对于很多陶企

来说，这是完全陌生的领域，对企业销售人员的开拓能力提出更高、

更新的要求；家装渠道面临的搬运、铺贴及市场教育等痛点，非一

朝一夕能够解决；在跨界与家居企业合作的这条路径上，走起来也

并不通顺——家居橱柜、台面等往往是定制化产品，根据用户的家

居空间量身定制尺寸，而陶瓷大板是标准化产品，其间的矛盾亦较

为突出。

③大板的使用对设计、施工及细节处理的要求更高，需要厂家

配备专业的施工团队，以及提供专业的系统化服务。另一方面，从

使用成本来看，大板的市场售价较高，施工铺贴成本更高，对消费

者的经济实力有较高要求。

④建筑应用的施工规范有待完善。

3、技术发展趋势
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目前，国内陶瓷大板发展主要趋向于善用资源、功能化、表面

处理技术、生产过程自动化等。随着科技的发展，用户的需求从“批

量化”逐渐走向了“定制化”，开始对大板生产的绿色、智能等方

面有了更多的诉求。市场的转变对企业提出了更高的要求，迫使企

业转变生产方式和理念以适应新市场。

①标杆企业进入绿色工厂名单，有效降低建筑陶瓷砖生产的原

料消耗、综合能耗和减少污染物产生，引领建筑陶瓷砖产品全生命

周期的节能减排，树立行业绿色产品示范。

②通过机器换人和提高机械装备的智能化水平。从原料加工、

成形、烧成、包装等工序多数由机械流水线代替了人工。

③深加工机械已进入到数字化阶段。新型数字智能磨边机将过

去磨边机靠人工观察和操作的工作，通过数字化、自动化完成，从

而实现减轻操作人员劳动强度，对操作人员的专业技能要求大大降

低，提升了优等品率，保证了生产的稳定。

④自动包装生产线具有自动化分选、包装，及堆垛功能，可同

时包装多品质色号的产品。

二、标准化现状及产品质量状况

目前我们国家与陶瓷相关的标准主要是 GB/T 4100-2015《陶瓷

砖》、JC/T 456-2015《陶瓷马赛克》及 GB/T 23266-2009《陶瓷板》。

国家标准 GB/T 4100-2015《陶瓷砖》适用于干压陶瓷砖和挤压陶瓷

砖，但不适用于大规格陶瓷板或边长小于 70mm 的陶瓷马赛克。JC/T

456-2015 适用于单块表面面积不大于 49cm
2
的陶瓷马赛克。GB/T
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23266-2009《陶瓷板》适用于厚度不大于 6mm 且上表面积不小于

1.62m
2
的陶瓷板。但对于厚度大于 6mm 且上表面积不小于 1.62m

2
的

陶瓷大板尚未有相应的国家标准或行业标准。

参考采用 GB/T 4100-2015 对陶瓷大板进行检测，其物理性能

和化学性能与低吸水率（E≤0.5%）普通陶瓷砖差不多，符合 GB/T

4100-2015 标准各项物理和化学性能技术指标，但对于表面平整度，

由于大规格陶瓷板规格太大，无法用常规综合变形仪进行检测，目

前尚未有成熟的检测方法。

三、国家相关政策

近年来各地方政府、各部门对陶瓷行业的政策可归结如下：

⑴供给侧改革，产品质量要提升，满足消费者不断提高的质量

需求。

⑵优化升级传统产业，促进制造业向数字化、网络化、智能化

发展，推动先进制造业集群化发展。

⑶大力破除无效供给，加大传统低效行业退出和整治提升力

度，对产值低、能耗高、污染重的企业依法依规淘汰，陶瓷行业实

施综合治理和全流程监管。

⑷全面打好污染防治攻坚战，重点打赢蓝天保卫战，单位地区

生产总值能耗、主要污染物排放量下降幅度要达到目标。

⑸实施新一轮工业企业技术改造。

四、相关标准

1、国内标准
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我国与陶瓷大板相关的标准如下表。

序号 标准编号 标准名称

1 GB/T4100-2006 陶瓷砖

2 GB/T 23266-2009 陶瓷板

3 JC/T456-2015 陶瓷马赛克

4 JC/T 1095-2009 轻质陶瓷砖

5 JC/T 2195-2013 薄型陶瓷砖

2、国际标准

ISO与陶瓷大板相关的标准如下表。

序号 标准号 标准名称

1 ISO13006 陶瓷砖

3、国外标准情况

美国、欧盟、日本标准。

序号 标准号 标准名称

1 EN14411 陶瓷砖

2 ANSI A137.1 陶瓷砖

3 JIS A5209 陶瓷砖

五、本次制定需解决的问题

1、市场变化对标准提出更高的要求；

2、标准需要与国家相关政策保持一致；

3、制定陶瓷大板变形测试方法；



18

4、与其他标准的协调性。

《大规格陶瓷板技术要求及试验方法》行业标准工作组

2018 年 10 月
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《大规格陶瓷板技术要求及试验方法》国家标准

检验报告

大规格陶瓷板表面平整度验证记录

企业 A 规格：2400mm×1200mm×9mm

水平 边弯曲 1.1 1.2

中心弯曲 1.2 1.2

垂直 边弯曲 1.1 1.2

中心弯曲 1.2 1.3

水平 边弯曲 0.9 1.1

中心弯曲 1.3 1.0

垂直 边弯曲 1.0 1.0

中心弯曲 1.1 1.2

水平 边弯曲 0.7 0.9

中心弯曲 1.0 0.9

垂直 边弯曲 0.9 1.0

中心弯曲 1.2 1.0

企业 A 规格：3200mm×1600mm×12mm

水平 边弯曲 1.5 1.1
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中心弯曲 1.8 1.5

垂直 边弯曲 1.4 1.3

中心弯曲 1.8 1.7

水平 边弯曲 1.7 2.3

中心弯曲 2.5 2.8

垂直 边弯曲 1.9 2.2

中心弯曲 2.7 3.1

水平 边弯曲 1.5 1.7

中心弯曲 2.4 2.3

垂直 边弯曲 1.4 1.8

中心弯曲 2.5 2.5

企业 A 规格：3200mm×1600mm×6mm

水平 边弯曲 0.9 0.7

中心弯曲 1.2 1.3

垂直 边弯曲 14 14

中心弯曲 16 15

水平 边弯曲 0.5 0.8

中心弯曲 0.5 0.9
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垂直 边弯曲 13 15

中心弯曲 14 17

水平 边弯曲 0.7 0.6

中心弯曲 0.8 0.8

垂直 边弯曲 13 10

中心弯曲 12 12

企业 B 规格：2400mm×1200mm×13.5mm

水平 边弯曲 4.0 3.5

中心弯曲 4.2 3.2

垂直 边弯曲 3.8 3.7

中心弯曲 4.2 3.5

水平 边弯曲 2.5 2.7

中心弯曲 3.2 3.0

垂直 边弯曲 2.5 2.6

中心弯曲 3.3 2.9

水平 边弯曲 3.2 2.5

中心弯曲 3.5 3.3

垂直 边弯曲 2.9 2.8
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中心弯曲 3.6 3.3

企业 B 规格：1800mm×900mm×10.5mm

水平 边弯曲 1.3 1.4

中心弯曲 1.2 1.3

垂直 边弯曲 1.4 1.4

中心弯曲 1.3 1.4

水平 边弯曲 0.7 1.0

中心弯曲 0.9 0.8

垂直 边弯曲 0.6 0.8

中心弯曲 0.9 1.0

水平 边弯曲 0.7 1.1

中心弯曲 1.0 1.3

垂直 边弯曲 0.9 0.9

中心弯曲 1.3 1.1

企业 C 规格：2400mm×1200mm×13.5mm

水平 边弯曲 5.0 4.5

中心弯曲 3.8 4.3

垂直 边弯曲 4.7 4.5



23

中心弯曲 4.0 4.2

水平 边弯曲 3.5 3.4

中心弯曲 3.7 3.5

垂直 边弯曲 3.3 3.5

中心弯曲 3.6 3.6

水平 边弯曲 2.2 2.2

中心弯曲 2.8 3.0

垂直 边弯曲 2.3 2.1

中心弯曲 3.1 2.9

企业 D 规格：2400mm×1200mm×13.5mm

水平 边弯曲 0.8 1.2

中心弯曲 1.2 1.5

垂直 边弯曲 0.9 1.1

中心弯曲 1.3 1.5

水平 边弯曲 0.8 1.2

中心弯曲 1.2 1.5

垂直 边弯曲 0.9 1.1

中心弯曲 1.3 1.5
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水平 边弯曲 0.6 0.5

中心弯曲 0.6 0.7

垂直 边弯曲 0.7 0.8

中心弯曲 0.6 0.8

企业 E 规格：1800mm×900mm×12.5mm

水平 边弯曲 1.2 1.1

中心弯曲 1.8 1.7

垂直 边弯曲 0.9 1.0

中心弯曲 1.7 1.9

水平 边弯曲 0.9 1.2

中心弯曲 1.5 1.7

垂直 边弯曲 1.0 1.1

中心弯曲 1.5 1.4

水平 边弯曲 0.8 0.6

中心弯曲 1.0 0.9

垂直 边弯曲 0.7 0.9

中心弯曲 1.4 1.3



25

企业 F 规格：1800mm×900mm×12.5mm

水平 边弯曲 0.5 0.7

中心弯曲 0.8 0.7

垂直 边弯曲 0.6 0.6

中心弯曲 0.7 0.6

水平 边弯曲 0.8 0.9

中心弯曲 0.7 0.8

垂直 边弯曲 0.7 0.9

中心弯曲 0.9 1.0

水平 边弯曲 0.7 0.6

中心弯曲 0.7 0.7

垂直 边弯曲 0.5 0.6

中心弯曲 0.6 0.5

企业 G 规格：3200mm×1600mm×12.0mm

水平 边弯曲 1.3 1.6

中心弯曲 1.6 1.5

垂直 边弯曲 1.4 1.5

中心弯曲 1.6 1.7
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水平 边弯曲 1.0 1.5

中心弯曲 1.5 1.6

垂直 边弯曲 1.1 1.2

中心弯曲 1.4 1.7

水平 边弯曲 1.0 1.1

中心弯曲 1.0 1.2

垂直 边弯曲 0.9 1.1

中心弯曲 1.3 1.1


