竹篾胶合板（竹胶板）招标技术要求
1、 物料说明
厂家需具备以下板材制作能力：
状态1：长*宽*厚=4880mm*1220mm*（9mm/12mm/15mm）  整版无分段，厚度按我司下单要求
状态2：长*宽*厚=2440mm*2440mm*（9mm/12mm/15mm）  整版无分段，厚度按我司下单要求
状态3：长*宽*厚=2440mm*1220mm*（9mm/12mm/15mm）  整版无分段，厚度按我司下单要求
若存在特殊状态，按我司下单状态为准；
2、 技术要求
1、 本次招标的竹篾胶合板 （全称竹篾胶合板）是以竹席为表面材料，竹帘作为芯层材料，芯层竹帘材料交错排列（同方向排列层数不超过3层），组合压制而形成的板材，竹篾胶合板 正面（粘接地板革面）需附一层木单板（杨木或硬杂木旋切板）来保证表面平整度；竹篾胶合板 背面需附一层覆膜纸来达到防水防腐的作用，具体防护指标按下述性能要求执行。
2、 竹篾原材料要求采用靠近竹青的最外层；原材料要求无霉变、无腐朽、无虫蛀。浸渍用胶应采用性能符合GB/T 14732要求的酚醛树脂胶或其他性能相当的胶粘剂。
3、 竹篾进行接长处理时，要求竹篾帘的搭接长度大于10mm，且搭接接头不得位于表层。
4、 产品外观质量需满足表1要求。
表1 竹篾胶合板 外观质量要求
	缺陷名称
	正面
	背面

	表面污染
	总面积不超过板面的1% 单一最大污染面积≤500mm²
	总面积不超过板面的5%

	边角缺损
	公称幅面内不超过3mm
	公称幅面内不超过6mm

	缝隙
	允许宽度≤0.5mm；
0.5mm＜宽度≤3mm，允许填补牢固；
宽度＞ 3mm 不允许

	分层、鼓泡 
	不允许

	虫孔
	不允许

	霉变
	不允许

	腐朽
	不允许

	漏漆
	不允许

	凹陷
	单个最大面积不超过50 mm²，每平方米板面上最多3个，深度不超过1mm

	压痕
	单个最大面积不超过50 mm²，每平方米板面上最多3个，深度不超过1mm

	鼓包
	单个最大面积不超过50 mm²，每平方米板面上最多3个，深度不超过1mm

	毛刺沟痕
	占板面积的百分比不超过20%，深度不超过1mm

	  注：缝隙高度不超过同层竹篾片厚度





5、 竹篾胶合板长度范围及允许偏差应符合表2的规定。
表2  竹篾胶合板长度范围及允许偏差
	长度  L
	允许偏差（毫米）

	L≤500
	±1

	2500≥L＞500
	±2

	L＞2500
	±4

	  注:长度超过2440mm，允许采用接长工艺接长。 

	尺寸测定方式：在平行于所测板边25mm处用钢卷尺测量，精确至1mm。


6、 竹篾胶合板宽度范围及允许偏差应符合表3的规定。
表3  竹篾胶合板宽度范围及允许偏差
	宽度  W
	允许偏差（毫米）

	W≤500
	±1

	W＞500
	±2

	尺寸测定方式：同长度测量方式。


7、 竹篾胶合板厚度范围及允许偏差应符合表4的规定。
表4 竹篾胶合板厚度范围及允许偏差
	厚度  T
	允许偏差（毫米）

	T≤15
	±0.8

	T＞15
	±1.0


厚度尺寸测定：厚度尺寸按图1所示位置，用千分尺测8个点，精确至0.1mm。
                                图1 厚度测量点示意图
[image: ]          
8、 竹篾胶合板两板边缘靠紧后最大间隙应不超过5mm。测量方式：任意两张板的任意边相拼，用钢板尺测量其最大间隙，精确至0.5mm，最大间隙应不超过5mm。
9、 任1000mm内翘曲应不超过2mm。测量方式：将板的凹面向上放置在水平台面上，用钢卷尺侧边(或细钢丝绳)连接两对角线，允许在对角两端各施加不超过750 N的压力，用钢板尺取最大弦高，精确至0.5mm，翘曲不超过2mm。
10、 竹篾胶合板两对角线之差允许值应符合表5的规定。
表5 竹篾胶合板两对角线度之差
	对角线长度 L1
	允许值（毫米）

	L1≤1500
	≤3

	2500≥L1＞1500
	≤4

	L1＞2500
	≤6

	测量方式：用钢卷尺测量板的对角线长度，精确至1mm。



11、 竹篾胶合板的理化性能应符合表6的规定。
表 6 各类竹篾胶合板理化性能
	项目
	单位
	规定值
	试验方法

	密度
	g/cm3
	≥0.9
	按GB/T 17657中的规定进行测定

	含水率
	%
	8～15
	按GB/T 17657中的规定进行测定

	静曲强度
	纵向
	MPa
	≥65
	按GB/T 17657中的规定进行测定

	
	横向
	MPa
	≥40
	

	弹性模量
	MPa
	≥6.5×103
	按GB/T 17657中的规定进行测定

	浸渍剥离性能
	mm
	剥离或分层长度≤25
	按GB/T 17657中的规定进行测定，按Ⅱ类浸渍剥离试验条件处理

	冲击韧性
	kJ/m2
	≥55
	按GB/T 17657中的规定进行测定，其中尺寸长l为300mm士2mm；宽b为20mm±1mm；厚h取板厚

	表面抗冲击性能
	
	无明显的破坏及变形
	试件大小为300mm×300mm，1 000g钢球从1m高处自由落下

	耐水性
	%
	无脱胶、剥离现象，吸水率≤14
	试件大小为100mm×100mm,浸在常温水（不低于20℃）24h，浸渍试剂件时应全部浸没在水中，吸水率按GB/T 17657中的规定进行测定

	水浸-干燥处理后静曲强度
	MPa
	≥30
	按GB/T 17657中的规定进行测定

	耐高低温性能
	-40~80
	无裂纹
	依据 GB/T 1039-2008《塑料 力学性能试验方法总则》附录 A：选取 3 块 100mm×100mm× 板材全厚的试样，四角距离边缘10mm处各固定一个M4*30沉头自攻螺钉，分别置于 - 40℃低温箱中保温 4h，取出恢复至室温后观察；再置于 80℃高温箱中保温 4h，交变循环10次后取出恢复至室温后观察，无裂纹、变形、分层等问题。

	胶合强度
	MPa
	≥0.9
	依据 GB/T 17657-2013 4.12 条：试样尺寸为 50mm×50mm× 板材全厚，采用木材胶黏剂拉伸剪切试验方法，加载速度为 1mm/min，记录破坏载荷，计算胶合强度（σ=F/A，F 为破坏载荷，A 为粘结面积），测试结果≥0.9MPa

	高低温处理后-胶合强度
	MPa
	≥0.72
	经高低温交变试验后，胶合强度值≥0.72MPa

	耐盐雾腐蚀性能
	h
	1000h 无明显腐蚀、分层
	依据 GB/T 10125-2021《人造气氛腐蚀试验 盐雾试验》：选取 3 块 100mm×100mm× 板材全厚的试样，进行中性盐雾试验（5% NaCl 溶液，温度 35℃，连续喷雾 1000h），试验后取出冲洗、干燥，观察外观及结构完整性，无明显腐蚀、分层、鼓泡，判定合格

	耐化学介质性能
	
	无明显变色、鼓泡、开裂
	选取 3 块 50mm×50mm× 板材全厚的试样，分别浸泡在柴油（客车常用燃料）、5% NaOH 溶液（模拟碱性污染物）、5% HCl 溶液（模拟酸性污染物）中，常温浸泡 48h 后，取出冲洗、干燥，无明显变色、鼓泡、开裂、溶胀

	耐污染性能
	
	5级要求
	依据《GB/T 17657-人造板及饰面人造板理化性能实验方法》4.40表面耐污染性能测定-方法1，符合5级要求:无明显变化要求

	握钉力
	N
	>1500
	按GB/T 14018-2009中的规定进行测定

	  注:弹性模量、冲击韧性均为纵向，即板长方向。
	



12、 竹篾胶合板的有害物质限值和气味等级应符合表7的规定。
表7 环保性能要求
	序号
	检测方法
	检测项目
	限值要求
	备注

	1
	VDA275
	甲醛
	＜10mg/kg
	

	2
	VDA277
	TVOC
	＜50μg
	C/g

	3
	VDA277
	苯
	＜5μg/g
	

	4
	VDA277
	甲苯
	＜5μg/g
	

	5
	VDA277
	二甲苯
	＜15μg/g
	

	6
	VDA270
	气味试验
	≤3.0
	23℃

	
	
	
	≤3.5
	40℃/80℃



13、 竹篾胶合板的阻燃性能应符合表8的要求。
表8  阻燃性能要求
	序号
	应用场景
	阻燃法规
	水平燃烧
（mm/min）
	垂直燃烧
（mm/min）
	氧指数
（%）
	烟密度

	1
	国内客车用
	JTT 1095《营运客车内饰材料阻燃特性》
	不低于B
	≤100
	≥26
	≤75

	2
	海外非欧盟地区用
	GB 8410-2006 汽车内饰材料的燃烧特性
	≤100
	--
	--
	--

	3
	海外欧盟地区用
	ECE R118 关于用于某些类型机动车辆内部结构的材料的燃烧特性的认证统一规定
	≤100
	≤100
	--
	--

	
	注:“--”表示不进行此项试验。



14、正常使用下10年内竹篾胶合板 本身不得出现腐烂、脱层、塌陷、开裂、翘曲变形。
15、产品符合金龙公司相关企业标准。
16、在满足国标、行标、企标相关规定外，乙方应保证所供产品在我司客车运营周期内、正常使用情况下不出现功能失效、腐蚀、爆炸、着火等质量问题发生。

3、 开发说明
1、竹篾胶合板安装后无开裂反馈，整体安装平整美观，主体颜色甲方需求为主；

4、 关键节点要求
1、样件整改：评审后 7 天内完成整改，向甲方采购 / 技术部提交书面改善进度计划表。
2、认证资料：材料定型后 20 天内，提供加盖 CMA/CNAS 章的有效强检报告、Emark 认证证书。
3、PPAP 要求：小批量供货前 5 个工作日，提交完整版 PPAP 资料（版本以最新有效模板为准）。资料清单详见下表：
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	序号
	清单明细
	备注

	1
	ABCD表
	

	2
	CT-B-020_V1.0外观承认报告
	

	3
	CT-B-062_V4.0零部件检验基准书记录表
	

	4
	CT-P-022_V1.0CP控制计划表
	

	5
	CT-R-035_V1.0关键重要特性管制清单
	

	6
	CT-R-047_V1.0设计FMEA分析表
	

	7
	CT-R-048_V2.0制程PFMEA分析表
	

	8
	CT-R-078_V1.0设计变更申请单
	

	9
	CT-R-089_V1.0过程问题管理表
	

	10
	CT-R-116_V1.0PPAP文件检查表（大巴）
	

	11
	CT-R-117_V1.0零件提交保证书（PSW）（大巴）
	

	12
	CT-R-118_V1.0零件生产过程流程图
	

	13
	CT-R-119_V1.0PPAP临时批准计划书（大巴）
	

	14
	CT-R-120_V1.0散装材料要求检查表（大巴）
	

	15
	CT-R-121_V1.0零件设计或工程变更通知（大巴）
	

	16
	CT-R-122_V1.0KL大巴零件OTS书面验收报告
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