


关于金麗®金属系列

金麗®金属系列通过采用如铝、铜、黄铜和不锈钢等真实金属表面，提供复古、古
典和现代风格的平面金属、图案和纹理。其他表面处理效果包括对铝制表面进行电镀处
理，或覆盖环氧树脂漆，以对表面进行保护。铜、黄铜以及SRM系列的表面采用UV工
艺来提供保护。

金麗®金属系列主要用于垂直立面和轻型的室内装饰应用，而金麗®金属SRM系列推
荐用于水平表面。在一些灯光照明条件下，DecoMetal®系列可能会呈现不同色彩的效
果。在固定或最终安装之前，应在实际光照条件下进行查看。

金麗®金属系列的一些特定品类通过手工程序制作完成，因此，板材并不完全相
同，不同生产批次的板材之间可能会存在细小差异。由于人工制作部分占比较大，请仅
将相同生产批次的产品（可通过保护膜上的生产日期进行识别）一起进行加工处理。

金麗®金属系列包含多种不同的表面材质，加工细节会因为不同材质而产生差异，
请参照以下说明，并请注意特别标识的内容。

金麗®金属全系列包括：金麗®金属、富美家®磁性板和SRM产品
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关于金麗®金属系列

在储存和运输过程中，金麗®金属系列应水平放置。如果无法水平放置，应保持约
80°的倾斜角，并提供整面支撑，并在地面上设置基台以防止滑倒。金麗®金属产品不能
卷曲，否则可能会导致板材永久变形弯曲，从而造成后续加工困难。保护膜仅是为了在
运输过程中提供保护。不要在表面使用粘性胶带，以免损坏漆面。

建议在整个处理流程中始终让保护膜留在金麗®金属系列产品的表面。但您仍然需
要及时开展进货检验(预先对颜色、颜色均匀性和产品其他质量特征进行检验)。受可移
除保护膜保护的表面不应长时间暴露在光照下，这可能会导致保护膜难以移除 (请在其
上方使用遮盖物!) 。保护膜并不能防止液体渗透。为避免板材表面保护膜的粘接强度发
生变化，长期储存时，储存环境温度不得偏离指定温度±10摄氏度。

金麗®金属系列在储存过程中应保证完全支撑和水平放置，储存环境应为一般气
候，即18-25摄氏度，相对湿度50-60%。尤其注意，金麗®金属SRM必须储存在封闭的
储藏室内，以防止湿气和紫外线。请在施工现场的室内环境中存放使板材达到最佳环境
适应。建议进行此项适应，因为在过度潮湿的条件下加工的材料将会随时间推移而发生
膨胀，而在过于干燥的条件下加工的材料会收缩。所有材料都应进行至少48小时的状态
调整。

金麗®金属的搬运与运输应由专业人员和其他专业设备进行细心处理，以免破坏和
损坏。
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金麗®金属应储存在有遮蔽的房间
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温度
~ 20°C

叉长
宽度> 1.5米

载重能力
> 2,500公斤

湿度
~ 50%

干燥、无霜、干净的环境

金麗®金属板材应始终水
平存放，且存放高度不

超过6米

请注意：在去除保护膜之前，不要将板材长时间暴露在光照之下
                   (请在其上方使用遮盖物!)

不建议以垂直方式存
放，可能会造成边缘的

损坏

板材应由两人一起进行
搬运

搬运单片板材时，颜色
面应朝向搬运人员

边缘和边角应尤其注意
保护，避免因受到撞击

而损坏



加工

金麗®金属系列产品中，除富美家®磁性板、SRM及不锈钢的金麗®金属品类外，都
可以使用与其他富美家板装饰耐火板相同的技术进行加工，然而仍请特别注意以确保良
好的成品外观。

在加工和安装过程中，请始终确保板材是以相同的方向使用(如保护膜上所示)。如
果板材互成90度或180度，两两之间可能会出现外观的变化与差异。具有线性特征的板
材可能需要进行修整，使特色线条与边缘之间有正确的定位与方向。
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常见加工器材和工具

钻床

电钻

台锯

圆盘锯

铣削台

手持槽刨机



金麗®金属系列不锈钢品类产品的加工

不锈钢是一种非常坚硬的金属。使用碳钨硬质合金（TCT）三齿锯齿可以很好的处
理。切割时，应始终保持正面朝上，并使锯面突出在板材表面上20至25毫米。通过使
用输送板将锯口减小到切口宽度，可以减少对板材的拉扯和卷曲。

降低切割速度和提高进料速度，以达到可接受的光洁度和最少的切割痕迹。为了取
得最佳效果，可能需要进行一些试验。
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请注意：毛边和金属边缘非常锋利，可能会造成人体割伤或损坏电缆。

圆盘锯建议规格

锯齿：
10 - 15 毫米

锯齿速度：
每秒60 - 100 米

切割过程中，
金麗®金属板材应装饰面朝上

板材应有良好的支撑，并以
可调整的高度压力工具进行固定，

以防止移动和震动

切割速度：
每分钟3,000 - 4,000 转

 进锯速度：
每分钟15 ‒ 30米
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加工富美家®磁性板

切割

富美家®磁性板可以使用与其他所有富美家装饰耐火板类似的方法进行加工；然
而，仍请依据特定的建议，以确保良好的效果。应使用每片至少60齿、厚度1.8毫米的
TCT碳钨硬质合金圆盘锯。锯盘的直径应为305毫米。建议使用有反向勾的锯片。切割
富美家®磁性板时应注意可能产生的火化和飞屑。即使有防护设备，也必须戴上护目
镜。

请注意：为保证切割两侧均没有撕裂情况，底部必须预先划线。 因此，在第一次通过时
锯片调整为高于锯台约1毫米；在第二次通过时，锯片按照推荐参数调整。

• 器械：
配有平行挡板以及滑
动床台的圆盘锯及带
锯机、CNC的综合加
工机

• 推荐每分钟转速：
n = 每分钟2,500 - 
4,500转

• 推荐突出量：
ü = 15- 25 毫米

• 推荐进料速率：
vf = 每分钟6 -10 米
（人工进料）

• 工具配件：
TCT碳钨硬质合金圆
盘锯
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接合与裁切

钻孔

请注意：为了获得尽可能长的使用时间，在切割（振荡）期间必须持续调整刀具在垂直
方向的高度。振荡量约在5-6毫米。 推荐使用两组刀具，用第一组刀具对工件进行预切
割（比原定尺寸略大约2毫米），接着用第二组刀具完成外形切割。

请注意：钻孔的进料速度请调整至预计深度上方约2毫米。然后按该进料速度进行钻孔
至最终的钻孔深度。穿透式空洞可以按前述钻头从两侧钻至比板材厚度一般略深的方式
进行加工。

• 器械：
CNC数控雕刻机与综
合加工机

• 器械：
自动钻孔机、CNC综合
加工机、垂直钻孔机

• 推荐每分钟转速：
n = 每分钟4,500 转

• 推荐进料速率：
vf = 每分钟1 - 1.5 米
（钻孔进料速率为每分
钟0.5米）

• 工具配件：
TC木工钻头Z2

• 工具配件：
TC-强化螺旋精加工
铣刀

• 推荐每分钟转速：
n = 每分钟14,000 - 
18,000转

• 推荐进料速率：vf 
= 每分钟5 ‒ 10米

• 切割方向：
与进料方向相反
（GGL）
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加工

加工金麗®金属SRM

金麗®金属SRM可以使用与其他所有装饰耐火板一样进行锯切、钻孔和铣削，但我
们推荐使用硬质合金刀具进行处理。经验表明，使用锋利或全新的锯片或工具较能达到
最佳切割效果。详情请参阅我们详细的加工信息表。在加工前，我们建议先进行样本切
割以测试切割品质。在处理和加工装饰耐火板时，请必须遵守有关除尘和防火的安全规
范。请确保佩戴手套和护目镜。请注意，部分SRM板材边缘十分锐利，请务必采取所有
必要的安全预防措施。加工过程中应注意预防措施以避免灰尘，并遵守当地法规。

在加工SRM板材时，请确保以相同方向进行施工，否则外观可能出现偏差！当您进
行切割时，请确保装饰面始终朝上进行加工。由于生产流程的特定技术特性，金属装饰
耐火板的外观可能略有不同。此为无法避免的现象。通常我们建议只使用来自相同批次
的板材(可通过保护膜上的生产日期进行识别)。
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金麗®金属SRM加工的重要信息

在将金麗®金属SRM粘合到合适的支持平板上时，请务必确保保持所有物件的清
洁。特别是在压贴时，必须确保复合板材的底面和背面没有附着任何灰尘或碎屑，否则
可能会在漆面上留下白色痕迹。举例来说，如果压贴的表面粘附有干掉的残胶，我们建
议在其中加入（如中密度板或高密度板）来避免留下痕迹。目前为止，这个问题在板材
压贴前裁切，且没有充分清洁时尤为突出。为了尽量减少这个问题，金麗®金属SRM装
饰板必须在贴有保护膜的情况下进行加工。

• 存储、运输期间，SRM产品不应卷曲。

• 为了妥善储存，不应移除任何一面的保护膜。

• 手持开槽设备不推荐用于SRM加工。如果条件允许，推荐用CNC加工。

• 台锯锯切SRM产品，推荐采用复合齿和梯形齿锯片。经常性打磨锯片，以达到更好的
锯切效果。锯切时，相对性地调高锯片转速和降低进料速度。

• 为达到最好的锯切效果，台锯锯切时每次切割一张板。锯切双面复合板或多张板一起
锯切不做推荐。

• 锯切时固定好SRM产品，震动会引起崩边、裂缝。

• 锯切时保留好PVC覆膜，以避免崩边、裂缝。

• 在粘合之前，板材表面和支撑物表面应进行充分清洁

• 粘合最好在不低于摄氏15度的室温进行
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基材和粘合

由于表面处理的特性（特别是高光的品类），请仅使用高品质、表面没有任何波纹
或瑕疵的基材。对于金麗®金属SRM而言，请确保基板的水分含量不高于标准含量（参
见储存与处理）。

除了使用尿素成分的的粘合剂外（如UF和MUF类），大多数的粘合剂都可以使
用。粘合剂必须均匀涂抹，且无杂质，以避免造成表面变形。在处理抛光处理的品类
时，使用低收缩率的粘合剂（如PVAc）可以达到最好的效果，避免出现印记。虽然良
好的处理技术可以让光学变形最小化，但表面波纹仍是不可避免的，因此无法达到完美
的镜面效果。

市面上销售的粘合剂和胶水中，建议采用如PVAc胶、AB胶（环氧树脂）以及氯丁
橡胶接触粘合剂。

例外情况：尿素固化粘合剂不适合使用。在任何情况下，都要遵守制造商的加工说
明。在处理防水材料时，请切勿使用水性粘合剂。粘合剂的水分将无法消散从而导致粘
合剂无法干燥。
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支撑 环氧树脂PVAC
接触式
粘合剂

压合

金麗®金属系列应通过加压胶合以达到最佳的外观效果。加压压板和轧辊必须保持
清洁，在压合前，应将保护涂层上的所有折痕都先行抚平。

任何喷溅的胶水都应立即用温水与湿布加以清除。冷压或热压均可使用（温度最高
不超过摄氏60度），压力则应控制在每平方厘米10N至30N(14至43 psi)。根据产品品类
不同其所需要的设定的压力值也不同，请务必参照详细信息进行设定（镜面处理=每平
方厘米10N）。当压合具有浮凸压花的表面时，应使用适合的衬垫以施加均匀的压力。

  
木基；
胶合板，中密度板，刨花板
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平衡 

当两种不同的材料接合在一起时，其间均会产生应力。因此，在基板的两侧必须均
覆盖以尺寸相同的材料，且在温度与湿度变化时影响也相同的材料（所有材料均先经过
状态调整）。这尤其适用于复合材料板材是自支撑底材，而不是固定在坚固结构上时。
所要覆盖的面积越大，选择支撑类型、结构的对称性、底层的密度与强度就越重要。根
据经验显示，当底层的厚度小于等于13毫米将对于复合板材的平整度将有不利影响。

基本上，基材板的强度和对称结构、粘合剂涂抹的均匀度、压制温度以及物件尺寸
与黏着角度等因素，都有很大比例的影响。正面及背面都使用来自同一制造商的板材能
够达到最好效果。双面都必须以相同的方式或是表面线条方向粘合至底层（请勿让两者
的角度正交）。

如要降低成本，次佳选择是建议使用没有表层的相同材料或是使用表面品质略低的
相同材料。并不建议使用其他材料作为平衡板-即便其物理特性已尽可能与金麗®金属系
列相同-因为其结果永远无法预测。
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请不要使用三聚氰胺表面的装饰耐火板来平衡金麗®金属系列

在两面都使用相同的板材来达到最佳平整度（A类）。

使用相对应的金属平衡板（B类），其平整度可符合BS4965的要求（600毫米长度
内变形量不超过1毫米）。对于小型面板，或平整度较不重要的情况下，可以使用酚醛
树脂类板材支撑（C类）。

和一般装饰耐火板一样，装饰耐火板应预先进行状态调整。

D2178

金麗®
金属产品

A类
最佳平整度

C类
仅为密合用途

B类
平整度符合BS4965范围

其他高光表面 D2017抛光金属平衡板

D2018哑光金属平衡板

D2055压花铝质平衡板

D2055压花铝质平衡板

D2019铜质平衡板

哑光与拉丝处理

压花铝质 与表面板材

相同的板材 通用型支撑板
压花铜质

铜质

不锈钢
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表面处理

边缘可以用一般方式进行裁切，毛边可以使用锉刀去除处理，处理时应朝向板材表
面。内部剪裁的角落请倒角处理，且去除碎片。

冷弯

后成型弯曲

通常情况下，金麗®金属系列宽度60毫米以内可以冷弯至半径200毫米。虽然更宽
的条板也可以进行冷弯，但需要考量其所需要的的力量。除了粘合剂之外，板材必须固
定住以防止其弹回。

（关于弯曲半径请参考我们的技术信息表）

1 2 3

如何使用模具进行冷弯

请注意：金麗®金属SRM不能进行冷弯。

在粘合之前，表面应保持
平整，并彻底清除任何可
能造成问题的的灰尘、油

脂或其他颗粒

金麗®金属的可弯曲等级产品可接受定制

金麗®金属SRM产品无法进行后成型弯曲

根据表面情况调整金麗®
金属板材的尺寸

请使用对向并有绒毛表面
处理的模具，以夹具固定
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维护和保养

金麗®金属系列应使用温肥皂水或中性家用清洗剂溶液和软布进行清理。不得使用
强碱性、强酸性等腐蚀性清洁剂。溶剂型清洁剂必须小心使用，并应首先在废料上试
用，以确保不会造成表面损伤。溶剂不能使用于具有UV漆面的产品表面。

富美家®磁性板的表面在第一次使用前应用酒精（乙醇）清理。针对哑光磁性板，
使用教室用的粉笔应以软布或板擦清除。可能还有部分残痕可视，其可以用湿布清除。
对于亮面磁性板，高品质的干擦拭马克笔或水溶性液态粉笔可以用微纤维的板擦清理。
若仍有残痕，则可以使用专用白板清洁剂之类的产品进行清理。

请注意：其他清洁剂在使用前请先咨询富美家的销售人员

请避免使用研磨性质产品，
例如百洁布

请勿使用金属刮刀等工具来
去除表面的污渍和污点

请避免使用强酸性或
强碱性产品

请勿使用家具抛光蜡或
其他蜡类产品

在进行化学处理前，应先查
阅富美家最新的维护指南

请避免使用漂白剂或
高浓度含氯产品
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防火和防爆

火灾时

金麗®金属系列：与任何其他材料一样，在不完全燃烧的情况下，烟雾中可能含有
有毒物质。灭火时对金麗®金属系列产品，可以使用对其他木质建筑材料所使用的消防
方法。

环境和健康

金麗®金属系列是经固化的惰化热固性塑胶，并加以上漆、封闭式符合卫生的金属
薄膜。金麗®金属系列为完成产品而非化学物质，因此不适用于REACH规范。
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防火防爆数据

约摄氏400度

无

可能高于摄氏250度。
根据燃烧情况（温度、氧气含量等），可能会产生

有毒气体（一氧化碳、二氧化碳）。

燃点

闪火点

金麗®金属系列分类为一般可燃性。可燃性

热分解

金麗®金属系列被认定为A类。
可使用二氧化碳、水柱或干粉来灭火。

发生火灾时，应佩戴呼吸装置和防火服。

加工、锯切、砂磨、铣磨等操作将产生ST-1类粉尘，
应确保采用标准的安全预防措施和充分的通风。

灭火剂

爆炸危险

粉尘浓度应低于每立方米30毫克爆炸极限

发生爆炸或火灾时，金麗®金属系列应根据一般木质材
料的方式进行处理。

防火和防爆保护

金麗®金属系列不属于危险运输物品，没有特殊要求。存储和运输

金麗®金属系列不含有PCP。五氯苯酚

金麗®金属系列并不符合法令对于有害物质的定义。其他

金麗®金属系列不属于对人体或动物有害的产品，没有
证据显示其具有毒性或生态毒性。
其表面处理没有生理方面的危害。

健康方面
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