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《铝箔试验方法  第10部分：涂层表面密度的测定》
编 制 说 明

1  工作简况
1.1 项目背景和立项意义
随着我国经济的快速发展，铝箔在空调行业的应用日益广泛，自GB/T  22638.10-2008《铝箔试验方法  第10部分：涂层表面密度的测定》于2009年11月1日开始实施以来。我国生产空调器散热片用涂层铝箔的企业越来越多，生产技术水平也不断提高，但在其关键技术指标涂层表面密度的检测方面存在着很多问题，使得各单位出具的检测数据有较大差异，造成这些问题的主要原因有仪器设备、试验条件以及试验人员对涂层表面密度的认识不足。为了更好地规范检测方法，使检测数据科学合理，真正起到指导生产、提高技术水平的依据, 对相应的检测方法标准进行修订，为产品标准提供技术支撑十分必要。
本部分是在满足我国企业需求、提高企业产品性能检测能力的基础上，结合国内仪器设备生产情况与国外先进标准的要求而编制的，将进一步促进空调器散热片用涂层铝箔的生产企业质量控制水平及生产水平发展。

1.2 任务来源

根据国标委综合[2013]90号文《2013年第二批国家标准制修订计划的通知》精神，由云南浩鑫铝箔有限公司提出联合相关单位共同负责《铝箔试验方法  第10部分：涂层表面密度的测定》国家标准制定工作，项目编号为：20132135-T-610。本标准由全国有色金属标准化技术委员会技术归口。本部分完成时间为2015年。

本部分的主要起草单位有：
1.3 标准项目编制单位简况

云南浩鑫铝箔有限公司多年始终致力于铝板、带、箔产品的生产研发和经营销售，产品厚度集中在0.0045～0.2mm范围，主导产品是食品、卷烟、药品、日用品等包装产品和电容器、空调器、建筑装饰板、保温材料及电缆通讯材料的重要制造材料。公司先后与美国通用电气公司、ABB公司、中国西电、中国烟草等世界知名企业建立了良好的战略合作伙伴关系，产品畅销国内各主要经济发达城市，并远销美国、加拿大、日本、韩国、俄罗斯、印度、澳大利亚、南非以及中东等国家和地区。
经过多年的锤炼和发展，公司已成为中国著名的优质单、双零铝箔的生产经营企业，是0.0045mm超薄铝箔国内唯一生产企业，是该产品国家标准的编制单位。公司在全世界范围内首次采用铸轧坯料生产超薄铝箔，经中国有色金属工业协会鉴定为“世界首创、国际领先”水平。
公司是国家高新技术企业,拥有7个授权专利，参与编制起草了38个国家标准、行业标准，通过美国FDA认证。先后荣获中国铝箔十强企业、中国有色金属工业科学技术一等奖、云南省科学技术一等奖、国家重点新产品、云南省标准化创新贡献奖等多项荣誉称号。
2013年，公司铸轧法制备高端电子铝箔被列入“十二五”国家高技术研究发展计划（863计划）；2013年 12月，“公司超薄铝箔研制成功并替代进口”名列《中国有色金属》杂志评选的有色三十年30件有影响力事件第18位受到表彰；2014年3月，公司“铸轧法制备高端电子铝箔”科技创新团队被云南冶金集团股份有限公司评为“成就冶金年度人物”。
编制组成员单位江苏常铝铝业股份有限公司是国内专业生产铝箔、亲水涂层铝箔和铝板带材的铝加工企业，是中国铝箔十强企业、主导产品空调器散热片用铝箔被中国有色金属工业协会认定为“有色金属产品实物质量金杯奖”。产品远销日本、韩国、泰国、马来西亚、美国、沙特、意大利等20多个国家或地区。
编制组成员单位镇江鼎胜铝业股份有限公司是一家专业从事生产各类铝板、铝带、铝箔的高科技企业，是国内华东地区最大的铝加工基地，其主导产品空调铝箔国内市场占有率达35%以上。众名知名品牌企业：LG、松下、飞达仕、格兰仕、格力、海尔、美的等，均已与其建立了长期合作伙伴关系，公司自2011年起连续2年被韩国LG评为全球最佳供应商。
1.4 工作简况

（1）2014年2月，为了标准制定工作的顺利开展，成立了《铝箔试验方法 第10部分： 涂层表面密度的测定》国家标准起草小组，明确了工作指导思想，制定了工作原则，确定了编制组成员和任务分工和实验计划。编制组首先对收集的国内外资料进行分析整理和研讨，为标准编制提供技术参考和支撑。与此同时，组织专业技术人员做了大量亲水性的测定实验工作，对拟制定的标准所涉及的内容、范围、适用性、可操作性、科学性等内容进行了认真研讨、论证和改进，行成了标准讨论稿。
（2）2014年4月22～25日，有全国有色金属标准化技术委员会组长行业专家于汕头召开了标准讨论会,对标准讨论稿进行了讨论，提出了大量宝贵的意见，对标准上试验所用试剂、炉子、量具精度要求进行修改。会后，编制组组织分析技术人员做了大量的实验研究工作，并根据专家的意见对标准文本做了多次修改，形成标准预审稿。

（3）2014年12月16日～19日，标委会在昆明组织召开了标准的预审会，与会各位专家对标准进行充分的讨论，对浓硫酸法、顺丁烯二酸法适用性作充分的分析，同时对高温烘烤法的试验步骤进行修订。根据专家意见，结合实验情况和实验结果进行改进，又对标准文本的内容作了进一步的完善，形成标准征求意见稿。

（4）2015年3月,标准起草小组和相关单位进行了相关试验验证工作，对试验验证数据进行分析和整理，并在行业进行了意见征集.

（5）2015年5月，标准起草小组根据各单位的反馈意见和建议，对相关资料进行了认真修改，形成了送审稿，并标对编制说明及试验报告等全部附件进行修改完善，提交全国有色金属标准化技术委员会审定。

（6）2015年5月25～28日，全国有色金属标准委员会组织专家在河南洛阳进行标准讨论，与会专家对送审稿进行了充分的讨论。编制组根据会议提出的修改意见，对标准送审稿进行了相应修改，形成了标准报批稿。
2 标准的制定原则、标准的主要内容说明与试验结果

2.1 标准制定原则

本标准是云南浩鑫铝箔有限公司等编制组成员单位结合长期的涂层表面密度测试的实际工作经验编写的，主要针对应用单位对空调器散热片用涂层铝箔产品涂层表面密度的检测需求为依据进行编制。本标准起草过程中遵循如下原则：
（1）规范性原则。本部分在格式上严格按照GB/T 1.1-2009《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写规则》和GB/T 20001.4-2001《标准编写规则 第4部分： 化学分析方法》的要求进行编写。 

（2）先进性和科学性的原则。实验结果具有可靠性。标准规定的检测方法在同一实验室检测结果应具有长期稳定性，不同实验室之间的检测结果具有一致性；此标准既能积极有效地规范铝箔涂层表面密度的测试方法，也能满足国内外进出口贸易市场以及不同行业铝箔涂层表面密度的测试需求。

（3）可证实原则。本部分在实验过程中进行了大量的对比试验，结果有据可查。
（4）普遍适用性原则。根据国内铝箔生产和下游客户的具体情况，力求做到标准的合理性与实用性。对标准所涉及试验方法的要求更加具体，并对试验设备及试验条件提出了明确要求，完善试验条件及试验步骤标检测范围能普遍满足各行业对铝箔涂层表面密度测试的要求。 
（5）协调性与一致性原则本标准在制定过程中，充分考虑GB/T 3198-2010《铝及铝合金箔》及正在修订的YS/T 95.1/2-20XX 《空调器散热片用铝箔》等标准的相关内容要求，保证了标准的协调性与一致性。
2.2 标准的主要内容说明

2.2.1 确定标准主要内容

本部分规定了铝箔的涂层表面密度测定方法。
本部分代替GB/T22638.9-2008《铝箔试验方法  第10部分：涂层表面密度的测定》，与GB/T 22638.10-2008相比主要技术变化如下：
—— 修改了试验的方法原理；
—— 马弗炉试验温度提高，由以前的“500℃±10℃”改为“550℃±10℃”；
—— 试样由以前的“方形试样”改为“圆形试样”；
—— 删除浓硫酸法和顺丁烯二酸法，删除这两种方法所试样的试剂，并相应调整条款号；
—— 精简了高温烘烤法的步骤；
—— 将6.2.3条中“直至试样质量称量结果不再有变化”改为“直至两次试验结果差值小于0.3 mg”； 
—— 7.2中 “以3片试样结果的平均值作为涂层表面密度测定值”结果更加精确；
—— 8试验报告中添加“可能影响试验结果的其他因素（环境温度、湿度），测定中观察到的异常现象”条款。
2.2.2 标准主要内容分析
2.2.2.1 范围

本条款规定了标准的适用范围为适用于空调器散热片用涂层铝箔表面密度的测定。
2.2.2.2 规范性引用文件

本部分所引用的标准的目的：通过引用GB/T 8170 的规定，来对计算结果进行数值修约。

2.2.2.3方法原理
本方法通过将已知面积和质量的试样经高温烘烤，待涂层完全熔掉后，称量试样质量, 计算试样单位面积上的质量损失，即为涂层铝箔的表面密度。
2.2.2.4仪器
本部分规定了测定涂层铝箔表面密度所需仪器及其精度要求。与GB/T 22638.9-2008 相比，本部分主要变化在对马弗炉温度控制范围由原标准的500℃±5℃。修改为温度控制为550℃±10℃的要求，这样更符合当前空调器散热片用涂层铝箔的生产企业的实际试验条件。

2.2.2.5 试样
本部分规定了铝箔涂层表面密度的测试试样数量，并规定试样按面积给出了相应的要求，与GB/T 22638.9-2008 相比，方形试样改为圆形试样，由于目前各企业采用冲片机直接冲制圆形样，相对于之前手工裁切方形样，更加的便利与准确。
2.2.2.6测定

本部分内容对高温烘烤法按照试验步骤进行了规范。
与GB/T 22638.9-2008 相比，为保障测试及其结果的可操作性、客观公正性，本部分主要变化在：
（1）由于各生产企业反馈浓硫酸法测试的时候，在同一实验条件下，测试结果数值波动较大，与实际不符，故删除浓硫酸法。在调研过程中各生产厂家均表示均没有使用顺丁烯二酸法测试，故删除顺丁烯二酸法，并相应的删除这两种方法所需要的试剂。

（2）3.2条中将马弗炉的温度控制改为550℃±10℃，温度提高50℃更能保证涂层熔化彻底，实际实验操作过程中马弗炉烘烤后清洗及用烘箱烘烤干燥过程对实验结果无影响，故删除马弗炉烘烤后清洗及称重前烘箱干燥过程。

（3）6.2.2条，将“试样置于温度达500℃±10℃的马弗炉（4.2）内烘烤5min（以试样的涂层完全熔化为止），取出冷却后用自来水清洗，用纱布将试样表面擦拭干净”改为：“将试样置于温度达550℃±10℃的马弗炉（3.2）内烘烤至试样的涂层完全熔化为止, 用纱布将试样表面擦拭干净，放入干燥皿中充分冷却, 取出后称量试样质量（精确至0.1 mg）。”这样修改即避免了外界因素对测试结果的影响，也明确了称量设备的精度要求。

（4）6.1.3条，将“直至试样质量称量结果不再有变化”改为“直至两次试验结果差值小于0.3 mg”，修改后更加符合生产实际试验条件。

2.2.2.7 结果表示
本部分明确规定应以3片试样的接触角测试结果的平均值作为亲水角测定值。同时与GB/T 22638.9-2008 相比，对计算结果及修约方法作出明确规定。
2.2.2.8试验报告

本部分具体列出了本部分试验报告应包括的内容。本部分中规定试验报告内容为一般通用性要求，便于规范试验报告的具体内容。报告中添加“可能影响试验结果的其他因素（环境温度、湿度）”及“测定中观察到的异常现象”两项内容使报告更加的完善。
3 标准水平分析

从调研情况看，许多国家都没有制定相应的行业标准和国家标准。本标准将是我国目前水平较高的涂层表面密度的测定方法标准，能满足我国涂层用铝箔表面密度测定试验的客观要求。本标准实施后，将有助于进一步提高我国涂层表面密度的检测技术水平，规范行业产品检验，也有利于将我国的涂层用铝箔产品推向国外市场，提高企业的经济效益。
4 与现行相关法律、法规、规章及相关标准的关系

本标准属于铝箔的化学分析方法标准，没有现行的法律、法规、规章制度等对其要求，本领域没有强制性标准，本标准与现行法律、法规和相关标准相协调、无冲突。

5 专利及涉及知识产权
本文件起草过程中没有检索到专利和知识产权问题，如果涉及到专利和知识产权时请使用单位与专利和知识产权方协商，本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。

6 分歧意见的处理
编制组根据起草前确定的编制原则进行了标准起草，标准起草小组前期进行了充分的准备和调研，并做了大量调查论证、信息分析和实验工作，标准在主要技术内容上，行业内取得了较为一致的意见，标准起草过程中未发生重大分析意见。
7 标准作为强制性或推荐性国家（或行业）标准的建议
本标准为铝箔试验方法标准之一，适用于铝箔的涂层表面密度测定。的一般性通用要求，但由于铝箔的应用领域的不同，对涂层表面密度测定指标及分析方法的要求也不尽相同，在订货过程中，供需双方还要对有特殊要求的涂层表面密度测定分析方法进行进一步的明确。因此，建议本标准作为推荐性国家标准发布实施。

8 贯彻标准的要求和措施建议
本标准为铝箔的试验方法标准之一，为使标准能更好地发挥作用，提高铝箔生产企业的产品质量水平，规范铝箔的国内外生产、使用以及进出口贸易过程中涂层表面密度的检测方法。建议针对本标准制定切实可行的贯彻措施，做好宣传培训工作，使各相关单位的质检部门充分掌握标准中所规定的检测方法，并加强示范推广，让标准在铝箔的生产和应用过程中得以广泛推广。同时，对标准执行情况进行跟踪调查，及时发现标准执行中的问题，不断修改完善，提升标准水平，提高标准的科学性、合理性、协调性和可操作性。
9 废止现行有关标准的建议

本标准为GB/T  22638.10-2008《铝箔试验方法 第9部分： 涂层表面密度的测定》版标准的全面修订，本标准发布后可以完全代替GB/T 22638.10-2008，建议废止GB/T 22638.10-2008。

10  其它应予说明的事项
    无
11  推广应用的预期效果
本标准是和正在修订的国家标准GB/T  22638-2008《铝箔试验方法方法》标准之一。将对我国铝箔的生产、贸易具有较强的指导作用，对保证行业内铝箔产品质量具有重要的作用。在理论成果方面，将形成完善规范的铝箔试验方法国家标准，为铝箔产品质量控制提供技术保障。本标准的发布和实施能有效的规范我国铝箔生产和国内外贸易中对杂质元素含量的检测需求，对提高我国铝箔的产品质量有积极的促进作用。
《铝箔试验方法 第6部分： 涂层表面密度的测定》标准编制组
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