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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磨损系数；

———第３部分：氧化膜的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１部分。

本部分根据ＥＮ１２３７３１０：１９９９《铝及铝合金阳极氧化—阳极氧化膜平均耐磨性的测定—喷磨试验

仪法》，修改采用ＩＳＯ８２５２：１９８７《铝及铝合金阳极氧化—用喷磨试验仪测定阳极氧化膜的平均耐磨性》

（英文版），并根据ＩＳＯ８２５２：１９８７重新起草。为了方便比较，在资料性附录Ｄ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ＩＳＯ８２５２：１９８７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：

———将第１章“范围”和第２章“适用范围”合并为“范围”，并删除了其中关于“轮磨试验法”的阐述；

———在１．３中增加“万用表”；

———在５．２．１中指定磨料的粒度为ＧＢ／Ｔ２４８１．１—１９９８中规定的Ｆ１００；

———在５．２．２中增加“干燥时间至少为２ｈ”；

———在５．２．２中将“可选用筛孔公称尺寸为１８０μｍ或３００μｍ的筛子”更改为“可选用筛孔公称尺

寸为３００μｍ的筛子，筛下磨料重复使用。”；

———在６．２“试样”中增加“冷封孔的试样，应放置２４ｈ以后方可试验。中温封孔的试样，放置时间

可由供需双方协商决定。”；

———在第９章“试验报告”中，增加了“试验日期”；

———在Ｂ．４．２．４中将“可借助低压连续探头来证实。”更改为“可借助万用表来证实。”；

———在附录Ｃ中增加了“Ｃ．１　范围”和“Ｃ．２　方法概要”；

———将附录Ｃ中的阳极氧化温度偏差范围修改为±１℃。

本部分代替ＧＢ／Ｔ１２９６７．１—１９９１《铝及铝合金阳极氧化　用喷磨试验仪测定阳极氧化膜的平均

耐磨性》。

本部分与ＧＢ／Ｔ１２９６７．１—１９９１相比，主要变化如下：

———删除了引言部分；

———删除了第１章中关于“轮磨试验法”的阐述；

———在１．３中增加“万用表”；

———在第２章中增加了对ＧＢ／Ｔ２４８１．１和ＧＢ／Ｔ８００５．３的引用；

———根据ＩＳＯ８２５２：１９８７，删除了第３章中关于“分层检验”的叙述，并将相关内容并入到第１章中；

———根据ＥＮ１２３７３１０：１９９９，调整了第４章的结构；

———根据ＩＳＯ８２５２：１９８７，对第５章的结构进行了重新调整；

———在５．２．１中指定磨料的粒度为ＧＢ／Ｔ２４８１．１—１９９８中规定的Ｆ１００；
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———在５．２．２中增加“干燥时间至少为２ｈ”；

———在５．２．２中将“可选用筛孔公称尺寸为１８０μｍ或３００μｍ的筛子”更改为“可选用筛孔公称尺

寸为３００μｍ的筛子，筛下磨料重复使用。”；

———在６．２“试样”中增加“冷封孔的试样，应放置２４ｈ以后方可试验。中温封孔的试样，放置时间

可由供需双方协商决定。”；

———在７．２“平均耐磨性”中增加“应为不少于三次测定结果的平均值”；

———在第９章“试验报告”中，增加了“试验日期”；

———根据ＥＮ１２３７３１０：１９９９，调整了附录Ｃ的结构；

———在Ｂ．４．２．４中将“可借助低压连续探头来证实。”更改为“可借助万用表来证实。”；

———在附录Ｃ中增加了“Ｃ．１　范围”和“Ｃ．２　方法概要”；

———将附录Ｃ中的阳极氧化温度偏差范围修改为±１℃。

本部分的附录Ｃ是规范性附录，附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｄ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、广东兴发铝业有限公司、广东坚美铝型材

厂有限公司、佛山市新合铝业有限公司、苏州罗普斯金铝业有限公司。

本部分参加起草单位：福建省南平铝业有限公司、华南有色金属质量监督检验中心、福建省闽发铝

业股份有限公司、佛山市南海华豪铝型材有限公司、广东豪美铝业有限公司。

本部分主要起草人：纪红、陈文泗、何耀祖、戴悦星、曹贵水、颜廷柱、陈礼华、李扬、陈素妹、蓝安英、

周春荣。

本部分所代替的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１２９６７．１—１９９１。
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铝及铝合金阳极氧化膜检测方法

第１部分：用喷磨试验仪测定

阳极氧化膜的平均耐磨性

１　范围

１．１　本部分规定了使用喷磨试验仪测定铝及铝合金阳极氧化膜的平均耐磨性并与标准试样、协议参比

试样的耐磨性进行比较的试验方法。

１．２　本部分适用于膜厚不小于５μｍ的铝及铝合金阳极氧化膜的检验，尤其适用于检验区直径约为

２ｍｍ的小试样和表面不平的试样。

１．３　使用设计合理的喷磨试验仪、涡流测厚仪和万用表，可以进行分层检验，反映耐磨性沿膜厚方向变

化的情况（参见附录Ｂ）。

１．４　由于不同批次的磨料会使试验结果产生一定的误差，所以本试验只是一种相对的检验。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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标准，然而，鼓励根据本标准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标准。

ＧＢ／Ｔ２４８１．１—１９９８　固结磨具用磨料　粒度组成的检测和标记　第１部分：粗磨粒Ｆ４～Ｆ２２０

ＧＢ／Ｔ４９５７　非磁性基体金属上非导电覆盖层　覆盖层厚度测量　涡流法（ＧＢ／Ｔ４９５７—２００３，

ＩＳＯ２３６０：１９８２，ＩＤＴ）

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

１９８６，Ａｎｏｄｉｚｉｎｇｏｆａｌｕｍｉｎｉｕｍａｎｄｉｔｓａｌｌｏｙｓ—ｖｏｃａｂｕｌａｒｙｔｒｉｌｉｎｇｕａｌｅｄｉｔｉｏｎ，ＭＯＤ）

３　术语、定义

ＧＢ／Ｔ８００５．３确立的以及下列术语、定义适用于本部分。

３．１

试样　狋犲狊狋狊狆犲犮犻犿犲狀

待检验的样品。

３．２

标准试样　狊狋犪狀犱犪狉犱狋犲狊狋狊狆犲犮犻犿犲狀

按附录Ｃ所给条件制备的样品。

３．３

协议参比试样　犪犵狉犲犲犱狉犲犳犲狉犲狀犮犲狊狆犲犮犻犿犲狀

按供需双方所认可的条件制备的样品。

４　方法原理

在严格控制的条件下，由干燥的空气流或惰性气体将干燥的碳化硅颗粒喷射在试样一个小的检验

区上，一直到裸露出金属基体为止。氧化膜的平均耐磨性可用喷磨时间或喷磨所用的碳化硅质量来表

示。检验结果应和标准试样（附录Ｃ）或协议参比试样的结果相比较。
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