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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１２９６７《铝及铝合金阳极氧化膜检测方法》分为７个部分：

———第１部分：用喷磨试验仪测定阳极氧化膜的平均耐磨性；

———第２部分：用轮式磨损试验仪测定阳极氧化膜的耐磨性和耐磨系数；

———第３部分：铜加速乙酸盐雾试验（ＣＡＳＳ试验）；

———第４部分：着色阳极氧化膜耐紫外光性能的测定；

———第５部分：用变形法评定阳极氧化膜的抗破裂性；

———第６部分：目视观察法检验着色阳极氧化膜色差和外观质量；

———第７部分：用落砂试验仪测定阳极氧化膜的耐磨性。

本部分为ＧＢ／Ｔ１２９６７的第６部分。

本部分修改采用ＩＳＯ／ＴＲ８１２５—１９８４《铝及铝合金阳极氧化———着色阳极氧化膜的颜色和色差测

定目视观察法》（英文版），并根据ＩＳＯ／ＴＲ８１２５—１９８４重新起草。为了方便比较，在资料性附录Ｂ中

列出了本部分章条和对应的国际标准章条的对照一览表。

本部分在采用ＩＳＯ／ＴＲ８１２５—１９８４时进行了修改。这些技术差异用垂直单线标识在它们所涉及

的条款的页边空白处。主要技术差异如下：

———增加了对取样的有关规定；

———色标的氧化膜厚度和封孔质量的规定有所改动和补充；

———增加了比色箱目视方法；

———观察条件中对人造光源补充了Ｄ５０标准光源，并对散射光源的位置做了规定；

———观察条件中对观察距离和观察人员提出了具体要求；

———对试验步骤的规定更为细化和完善。

本部分代替ＧＢ／Ｔ１４９５２．３—１９９４《铝及铝合金阳极氧化　着色阳极氧化膜色差和外观质量检验

方法　目视观察法》。

本部分与ＧＢ／Ｔ１４９５２．３—１９９４相比，主要变化如下：

———术语、定义中增加了“有效表面”和“基底”的概念，完善了“色标”的概念；

———色标的氧化膜厚度和封孔质量的规定有所改动和补充；

———增加了比色箱目视方法；

———观察条件中对人造光源补充了Ｄ５０标准光源，并对散射光源的位置做了规定；

———对试验步骤的规定更为细化和完善；

———检验报告的内容增加了观察光源和距离、视点位置；商定色标及说明；试验时间。

本部分的附录Ａ、附录Ｂ是资料性附录。

本部分由中国有色金属工业协会提出。

本部分由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本部分负责起草单位：国家有色金属质量监督检验中心、四川广汉三星铝业有限公司、福建省闽发

铝业股份有限公司、广东凤铝铝业有限公司、佛山市南海华豪铝型材有限公司。

本部分参加起草单位：福建省南平铝业有限公司、广亚铝业有限公司、山东南山铝业股份有限公司、

江阴鑫裕装潢材料有限公司。

本部分主要起草人：姚伟、王争、何耀祖、朱耀辉、陈慧、蓝安英、谢志军、潘学著、杨增光、章国余、

张中兴。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１４９５２．３—１９９４。
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铝及铝合金阳极氧化膜检测方法

第６部分：目视观察法检验

着色阳极氧化膜色差和外观质量

１　范围

本部分规定了铝及铝合金着色阳极氧化膜色差和外观质量的检测方法。

本部分适用于铝及铝合金着色阳极氧化膜产品色差和外观质量的检测。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

ＧＢ／Ｔ８０１３．１　铝及铝合金阳极氧化膜与有机聚合物膜　第１部分：阳极氧化膜 （ＧＢ／Ｔ８０１３．１—

２００７，ＩＳＯ７５９９：１９８３Ａｎｏｄｉｚｉｎｇｏｆａｌｕｍｉｎｉｕｍａｎｄｉｔｓａｌｌｏｙｓ；Ｇｅｎｅｒａｌｓｐｅｃｉｆｉｃａｔｉｏｎｓｆｏｒａｎｏｄｉｃｏｘｉｄｅ

ｃｏａｔｉｎｇｓｏｎａｌｕｍｉｎｉｕｍ，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ８００５．３　铝及铝合金术语　第３部分：表面处理（ＧＢ／Ｔ８００５．３—２００８，ＩＳＯ７５８３：１９８６Ａｎ

ｏｄｉｚｉｎｇｏｆａｌｕｍｉｎｉｕｍａｎｄｉｔｓａｌｌｏｙｓ；ＶｏｃａｂｕｌａｒｙＴｒｉｌｉｎｇｕａｌｅｄｉｔｉｏｎ，ＭＯＤ）

３　方法概要

在规定的观察条件下，以商定的颜色标样为基准，用目视观察的方法判断铝及铝合金着色氧化膜与

商定色标的颜色差异程度；和（或）观察判断产品间的颜色差异程度及产品的外观质量。

４　术语和定义

ＧＢ／Ｔ８００５．３确立的以及下列术语和定义适用于本部分。

４．１

目视色差　犮狅犾狅狉犱犻犳犳犲狉犲狀犮犲狊犫狔狏犻犲狑犻狀犵

在规定的光照和观察条件下，用肉眼观察到的，以较浅，较深，较红，较蓝，较暗或较亮等描述的两种

颜色差异程度及特征。

４．２

色标　犮狅犾狅狉狊狋犪狀犱犪狉犱狊犪犿狆犾犲

用于控制产品颜色上、下限的标准样品，其中上限的标准样品称为上标，下限的标准样品称为下标。

４．３

有效表面　狊犻犵狀犻犳犻犮犪狀狋狊狌狉犳犪犮犲

覆盖阳极氧化膜的物件表面，该膜对物件的适用性能和（或）外观起重要作用，须满足所有规定要

求。技术图纸对该表面应作相应标记。

４．４

基底　犫犪狊犲犱犫狅狋狋狅犿

为了能够获得散射光，防止来自周围的直射太阳光和反射光的影响，便于观察样品颜色和色差，放

置在样品下面的灰色无光纸或起相同作用的其他物质。
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