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                                                                 代替GB 5237.4-2004


铝合金建筑型材

第4部分：粉末喷涂型材
Wrought aluminium alloy extruded profiles for architecture ——

Part4：Powder coating profiles
(审定稿)

200×-××-××发布                               200×-××-××实施

前     言

本部分第5.6.1.1条、 第5.6.5条是强制性的，其余条款是推荐性的。 

GB 5237《铝合金建筑型材》分为六部分：

——第1部分: 基材

——第2部分: 阳极氧化型材

——第3部分: 电泳涂漆型材

——第4部分: 粉末喷涂型材

——第5部分: 氟碳漆喷涂型材
——第6部分: 隔热型材

本部分为GB 5237的第4部分。

本部分是对GB 5237.4—2004的修订。本次修订是在GB 5237.4—2004《铝合金建筑型材  第4部分 粉末喷涂型材》的基础上，参照欧洲Qualicoat第11版《建筑用铝表面漆膜、粉层质量标志认证规范》、美国建筑制造业协会AAMA 2603-2005《铝挤压材、板材的有机聚合物涂层的性能要求与试验方法》、AAMA 2604-2005《铝挤压材、板材的高性能有机聚合物涂层的性能要求与试验方法》、AAMA 2605-2005《铝挤压材、板材的超高性能有机聚合物涂层的性能要求与试验方法》、英国BS 6496《建筑外部件用铝表面有机粉末涂层》等标准的规定以及我国的试验数据制订。
本部分与GB 5237.4—2004的主要差异之处如下：

——5.6.2条将光泽分为了3个等级；

——5.6.9条增加了耐磨性能检测；

——5.6.11.3条增加了耐洗涤性能检测；

——5.6.14.1条将粉末涂层耐候性能分为二个等级：1级、2级，并相应规定其性能要求。

本部分附录A为规范性附录。

本部分附录B、附录C为资料性附录。

本部分自实施之日起，代替GB 5237.4—2004。

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：福建闽发铝业有限公司、  、  、  、等。

本部分参加起草单位：

本部分主要起草人：

本部分所取代标准的历次版本发布情况为：

——GB/T 5237.4-2000，GB 5237.4-2004

铝 合 金 建 筑 型 材

第 4 部 分：粉 末 喷 涂 型 材

1  范围

 本部分规定了粉末静电喷涂铝合金建筑型材的合同内容、质量要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存。

本部分适用于建筑行业用、以热固性饱和有机聚合物粉末作涂层的铝合金热挤压型材(简称喷粉型材)。

用途和表面处理方式相同的其他铝合金加工材也可参照采用本部分。

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)或修改版均不适用于本文件，但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 5237.1  铝合金建筑型材 第1部分：基材
GB/T 1732  漆膜耐冲击测定法

GB/T 3199  铝及铝合金加工产品  包装、标志、运输、贮存
GB/T 6461  金属覆盖层  对底材为阴极的覆盖层腐蚀试验后的电底试样的评级

GB/T 6682  分析实验室用水规格和试验方法      

GB/T 8013.3-2007  铝及铝合金阳极氧化膜与有机聚合物膜   第3部分: 有机聚合物喷涂膜

GB/T 9286  色漆和清漆  漆膜的划格试验

3  术语、定义

以下术语、定义和GB/T 8013.3-2007中术语、定义适用于本部分。

3.1

涂层  coating 

喷涂在型材金属基体表面上经固化的热固性饱和有机聚合物粉末覆盖层。

3.2

装饰面  exposed surfaces

装饰面指型材加工成门窗、幕墙后，仍可看得见的表面。它包括可开启窗、通风口、门或板等，处于开启和关闭状态时，可以见到的表面。

3.3 

膜厚　coating thickness 

型材金属基体表面上的涂层厚度。

3.4

局部膜厚  coating thickness on measuring port

在型材装饰面上某个面积不大于1cm2的测量区内,作若干次(不少于3次) 膜厚测量所得到的测量值的平均值。

3.5

最小局部膜厚  minimun coating thickness on measuring port

型材装饰面上测量的若干个局部膜厚中最小的1个。

4  要求

4.1  产品分类

4.1.1  牌号、状态、规格、性能等级

喷粉型材的基材牌号、状态和规格，应符合GB 5237.1的规定。涂层性能根据耐候性能分为Ⅰ、Ⅱ两级，合同未注明时，一律按Ⅱ级要求交货。
4.1.2  标记示例

产品标记按产品名称、合金牌号、供应状态、产品规格(由型材代号与定尺长度两部分组成)、涂层光泽值、涂层耐候性能等级、颜色代号和本部分标准号的顺序表示。光泽用光××表示，涂层耐候性能等级用Ⅰ、Ⅱ级表示，颜色用色××××表示。标记示例如下：

用6063合金制造，供应状态为T5，型材代号为421001，定尺长度为6000mm，涂层的60°光泽值为50个光泽单位，耐候性能等级为Ⅱ级，颜色代号为3003的喷粉型材，标记为：

喷粉型材  6063-T5  421001×6000 光50  Ⅱ级  色3003  GB 5237.4—200X

4.2  基材

喷粉型材所用的基材应符合GB 5237.1的规定。

4.3  预处理

按GB/T 8013.3-2007中的5.2条规定。   

4.4  喷粉型材的化学成分、室温力学性能

产品化学成分、室温力学性能应符合GB 5237.1的规定。

4.5  尺寸允许偏差

喷粉型材去掉涂层后，尺寸允许偏差应符合GB 5237.1的规定。产品因涂层引起的尺寸变化应不影响其装配和使用。

4.6  涂层性能

涂层性能应符合4.6.1条～4.6.17条的要求。当需方有其他要求时, 可在GB/T 8013.3-2007中选用，并在合同中注明。

4.6.1  光泽 

涂层的60°光泽值及其允许偏差应符合表1的规定
表1                 单位： 光泽单位

	涂层光泽类型
	光泽值范围
	允许偏差

	低光
	3～30
	±5

	中光
	31～70
	±7

	高光
	71～100
	±10


4.6.2  颜色和色差
涂层颜色应与供需双方商定的样板基本一致。当使用色差仪测定时，单色粉末的涂层与样板间的色差：△Eab*≤1.5；同一批（指交货批）产品之间的色差：△Eab*≤1.5。

4.6.3  涂层厚度

4.6.3.1  装饰面上涂层最小局部厚度≥40µm。

由于挤压型材横截面形状的复杂性，致使型材某些表面(如内角、横沟等)的涂层厚度低于规定值是允许的。

4.6.3.2  型材非装饰面如有特殊喷粉需求，应在合同中注明。 

4.6.4  压痕硬度

涂层经压痕硬度试验后，抗压痕性≥80。
4.6.5  附着性

涂层经划格试验后，其干式附着性、湿式附着性和沸水附着性均应达到0级。

4.6.6  耐冲击性

涂层反面经冲击试验后，砂纹粉、低光粉、Ⅰ级粉的涂层允许凸面周边处有细小皱纹，但用粘胶带进一步检验时不允许有脱落现象；其他粉末涂层试验后不允许出现开裂或脱落现象。 
4.6.7  抗杯突性

涂层经压陷深度为5mm的杯突试验后，砂纹粉、低光粉、Ⅰ级粉的涂层允许出现轻微开裂现象，其他粉末涂层试验后不允许出现开裂或脱落现象。
4.6.8  抗弯曲性

 涂层经曲率半径为3mm，弯曲180°试验后，砂纹粉、低光粉、Ⅰ级粉的涂层允许出现轻微开裂现象，但用粘胶带进一步检验时不允许有脱落；其他粉末涂层试验后不允许出现开裂或脱落现象。

4.6.9  耐磨性

涂层经落砂试验后，其磨耗系数应≥0.8 L/µm。需方要求采用喷磨法或轮式磨损法评定涂层的耐磨性能时，性能要求由供需双方商定。

4.6.10  耐沸水性 

涂层经沸水试验后应无脱落、起皱等现象，气泡应不超过附录C中气泡等级评定的2级要求，允许颜色和光泽稍有变化。
4.6.11  耐盐酸性

涂层经盐酸试验后，目视检查表面，气泡应不超过附录C中气泡等级评定的2级要求，并无其他明显变化。

4.6.12  耐砂浆性

涂层经耐砂浆试验后，不应有脱落或其他明显变化。

4.6.13  耐溶剂性

采用擦拭法（经供需双方商定，也可选择静置法）试验后，涂层应达到附录B中质量评定3、4级要求。本试验是选择性试验，并不作为涂层质量判定的根据。
4.6.14  耐洗涤性

    涂层经耐洗涤剂试验后，气泡应不超过附录C中气泡等级评定的2级要求，并无脱落或其他明显变化。 
4.6.15  耐盐雾腐蚀性  

4.6.15.1  乙酸盐雾试验(ASS试验)

涂层经1000h的乙酸盐雾试验后,涂层表面气泡应不超过附录C中气泡等级评定的2级要求，,并在10cm长的划痕上允许最大16mm2的渗透腐蚀,但划线两侧膜下单边渗透腐蚀宽度应不超过4mm。   
4.6.15.2  铜加速乙酸盐雾试验(CASS试验)

    涂层经120h的铜加速乙酸盐雾试验(CASS试验)后，其保护等级R≥9.5级。

4.6.15.3仲裁时，采用乙酸盐雾试验（ASS试验）。
4.6.16  耐湿热性

涂层经1000h的耐湿热试验后，气泡应不超过附录C中气泡等级评定的2级要求，划线两侧腐蚀宽度应≤1mm。                 

4.6.17  耐候性

4.6.17.1  氙灯照射人工加速老化性能

涂层经氙灯照射试验后结果应符合表2的规定。

表2

	级别
	试验时间
	粉化程度
	变色程度
	光泽保持率

	Ⅰ
	1000h
	0级
	≤1级
	＞90%

	Ⅱ
	1000h
	0级
	≤1级
	＞50%


黄色、橙色等鲜艳色涂层的耐候性能由供需双方参照GB/T 8013.3-2007商定。

4.6.17.2  荧光紫外灯照射人工加速老化性能

经供需双方商定，也可采用氙灯照射法之外的其他人工加速老化试验方法进行试验，其具体要求应由供需双方商定并在合同中注明。荧光紫外线辐射法加速性能好，特别适用于生产检验，采用应注意与氙灯照射法的关系。

4.6.17.3  自然耐候性                              
当客户对自然耐候有要求时，自然耐候试验条件和验收标准由供需双方商定,并在合同中注明。

4.7  外观质量

喷粉型材装饰面上的涂层应平滑、均匀，不允许有皱纹、流痕、鼓泡、裂纹、发粘等影响使用的缺陷。允许有轻微的桔皮现象，其允许程度应由供需双方商定的实物标样表明。

5  试验方法

涂层性能试验，应在涂层固化并放置24h后进行。

5.1标准试板

当采用标准试板进行试验时,标准试板采用尺寸为150mm×75mm×1.0mm、状态为H24或H14的纯铝板作基材,其涂层应与该批喷粉型材采用同一工艺在同一生产线上制得,其膜厚应保持在60um~80um的范围。
5.2  化学成分的仲裁分析方法、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量方法

化学成分的仲裁分析方法、室温力学性能的试验和尺寸偏差的测量按GB 5237.1的规定进行。 

5.3  涂层性能试验

5.3.1  光泽度测量方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.3条进行检测。

5.3.2  颜色和色差检验方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.2条进行检测。

5.3.3  涂层厚度测量方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.4条进行检测。

5.3.4  压痕硬度试验方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.5.3条进行检测。

5.3.5  附着性试验方法

5.3.5.1  干式附着性试验方法

5.3.5.1.1  按GB/T 9286的规定划格，划格间距为2mm。

5.3.5.1.2  按GB/T 8013.3-2007中的6.10.1.2条进行检测。

5.3.5.2   湿式附着性试验方法

将试样按6.2.5.1.1条的规定划格后，置于38℃、符合GB/T 6682规定的三级水中浸泡24h，取出并擦干试样，在5min内按6.2.5.1.2条进行试验、评级。

5.3.5.3   沸水附着性试验方法
5.3.5.3.1  将试样按6.2.5.1.1条的规定划格。

5.3.5.3.2  按GB/T 8013.3-2007中的6.11.1.2条、6.11.1.3条及6.11.1.4条进行检测,试验时间为20min。

5.3.6  耐冲击试验方法
涂层耐冲击试验采用标准试板参照GB/T 1732规定进行。采用的冲头直径为16mm±0.3mm，将重锤置于适当的高度自由落下，直接冲击涂层表面（反冲），使之产生一个深度为2.5mm±0.3mm的凹

坑为准。在凸面上贴上20mm宽的粘胶带，压紧以除去间隙和气泡，然后以垂直于涂层表面的角度快速拉起粘胶带,观察凸面及周边的涂层变化情况。
5.3.7  杯突试验方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.8条进行检测。采用标准试板进行试验。
5.3.8  抗弯曲性试验方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.9条进行检测。采用标准试板进行试验。
5.3.9  耐磨性试验方法

涂层耐磨性试验采用落砂试验方法，方法按照附录A。

5.3.10  耐沸水试验方法

耐沸水试验可选择沸水法或压力锅法，仲裁法采用沸水法。
5.3.10.1  沸水法

按GB/T 8013.3-2007中的6.11.2.1条进行检测，试验时间规定为2h。
5.3.10.2  压力锅法
在内径约为200mm的压力锅中注入符合GB/T 6682规定的三级水至约25mm深,将50mm长的试样垂直浸入水中约20mm，不得接触锅底。加热压力锅至蒸汽逸出，放上压力阀，使锅内蒸气压力保持在约0.1MPa，继续加热1h后，冷却压力锅，取出并擦干试样，试样并冷却至室温后目视检查涂层表面（试样周边部分除外）。

5.3.11  耐盐酸性试验方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.19.1条进行检测。
5.3.12  耐砂浆试验方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.18条进行检测
5.3.13  耐溶剂试验方法

见附录B。
5.3.14  耐洗涤性试验方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.21条进行检测。

5.3.15  耐腐蚀试验方法

5.3.15.1  乙酸盐雾试验方法(ASS试验)

按GB/T 8013.3-2007中的6.13.2条进行检测。

5.3.15.2  铜加速乙酸盐雾试验方法(CASS试验)

按GB/T 8013.3-2007中的6.13.1.1条进行检测。试验结果按GB/T 6461评定。不同总缺陷面积的百分比相相应的保护等级见表3中相应的规定。

表3

	缺陷面积占试样面积的百分比%
	级别

	0
	10

	≤0.02
	9.8

	>0.02～0.05
	9.5

	>0.05～0.07
	9.3

	>0.07～0.10
	9

	>0.10～0.25
	8


5.3.16  耐湿热性试验方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.12条进行检测。

5.3.17  耐候性试验方法

5.3.17.1  氙灯照射人工加速老化试验方法

按GB/T 8013.3-2007中的6.23.2.1条进行检测。

5.3.17.2  荧光紫外灯照射人工加速老化试验方法
按GB/T 8013.3-2007中的6.23.2.2条进行检测。

5.3.17.3  自然耐候试验方法                  
按GB/T 8013.3-2007中的6.23.1条进行检测。

5.4  外观检查方法

外观检验应在漫射日光（日出3h后和日落前3h的日光）或在人工光源下进行。人工光源的照度要求至少在1000 lx以上，光源为D65标准光源，背景要求无光泽的黑色、灰色，不允许用彩色背景。观察距离为3m，观察角度为90°。
6  检验规则

6.1  检查和验收

6.1.1  喷粉型材应由供方质量监督部门进行检验，保证产品质量符合本部分标准(或订货合同)的规定，并填写质量证明书。

6.1.2  需方可对收到的产品按本标准的规定进行复验。复验结果与本部分标准(或订货合同)的规定不符时，可以以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于外观质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起一个月内提出，属于其他性能异议时，可在收到产品之日起三个月内提出。如需仲裁，仲裁取样应在需方，由供需双方共同进行。

6.2  组批

喷粉型材应成批验收，每批应由同一合金、状态、规格、颜色和涂层种类的型材组成，批重不限。

6.3  出厂检验

每批喷粉型材出厂前均应进行化学成分、室温力学性能、尺寸偏差、外观质量以及涂层厚度、光泽值、颜色和色差、压痕硬度、附着力、耐冲击性、杯突试验的检验。
6.4  型式检验

有下列任一情况时,应按本部分规定的要求进行产品的型式检验:

a) 新产品试制鉴定时；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c)  连续三年未进行型式检验时。

6.5  取样

产品取样应符合表4的规定。

表4

	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分、力学性能、尺寸偏差
	按GB5237.1的规定
	4.4，  4.5
	5.2


表4(续)
	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	涂层的颜色和色差

外观质量
	逐根检查
	4.6.2

5.7
	5.3.2

5.4

	涂层厚度
	按表5取样
	4.6.3
	5.3.3

	涂层的光泽、压痕硬度、附着性（干式附着性、湿式附着性、沸水附着性）、耐冲击性、杯突试验、抗弯曲性、耐磨性、耐沸水性、耐盐酸性、耐砂浆性、耐溶剂性、耐洗涤性、耐盐雾腐蚀性(乙酸盐雾试验、铜加速乙酸盐雾试验)、 耐湿热性、耐候性(耐氙灯照射人工加速耐候性、耐荧光紫外灯照射人工加速耐候性、自然耐候性)
	每批取2根型材

每根取1个试样
	4.6.1, 4.6.4, 4.6.5     4.6.6, 4.6.7, 4.6.8  4.6.9, 4.6.10, 4.6.11    4.6.12,4.6.13 ,4.6.14

4.6.15,4.6.16,4.6.17
	5.3.1, 5.3.4, 5.3.5      5.3.6, 5.3.7, 5.3.8  5.3.9, 5.3.10,5.3.11      5.3.12,5.3.13,5.3.14

5.3.15,5.3.16,5.3.17


6.6  检验结果的判定

6.6.1  化学成分不合格时判该批不合格。

6.6.2  产品尺寸偏差、涂层的外观质量、颜色和色差、涂层的光泽不合格时判单件不合格，但允许逐根检验，合格者交货。

6.6.3  涂层厚度的不合格数超出表5中规定的不合格数上限时,判该批不合格。但允许供方逐根检验，合格者交货。
表5

	批量范围
	随机取样数
	不合格品数上限

	1～10
	全部
	0

	11～200
	10
	1

	201～300
	15
	1

	301～500
	20
	2

	501～800
	30
	3

	>800
	40
	4


6.6.4  涂层其他性能检验结果有任一试样不合格时，判该批不合格。

6.6.5  当力学性能试验有任一试样不合格时，应从该批型材中重取双倍数量(包括原检验不合格型材)的试验进行重复试验，经重复试验后仍有试样不合格时，判该批不合格。

7  标志、包装、运输、贮存

7.1  在检验合格的喷粉型材上应有如下内容的标签(或合格证):

a)  供方名称和地址；

b)  供方质检部门的检印；

c)  合金牌号和状态；

d)  型材的名称和规格；

e)  生产日期或批号；

f)  涂层光泽值、性能等级、颜色及编号；

g)  本部分标准编号；

h)  生产许可证编号。

7.2  喷粉型材的包装箱标志应符合GB/T 3199的规定。

7.3  喷粉型材产品应成捆用纸包装，型材的装饰面应垫纸或泡沫塑料加以保护。

7.4  喷粉型材的运输和贮存应符合GB/T 3199的规定。

7.5  质量证明书

每批型材应附有产品质量证明书，其上注明：

a)  供方名称；

b)  产品名称和型号；

c)  合金牌号和供应状态；

d)  涂料种类、性能等级；

e)  批号或生产日期；

f)  重量或件数；

g)  各项分析检验结果和供方质检部门印记；

h)  本标准编号；

i)  出厂日期(或包装日期)。

8  订货单(或合同)内容
订购本部分所列产品的订货单(或合同)应包括下列内容：

a) 产品名称；

b) 合金牌号；

c) 供应状态；

d) 产品规格；

e) 尺寸及其允许偏差精度等级；

f) 涂层的光泽值；
g) 性能等级；

h) 涂层的颜色及色号；

i) 重量；

j) 本部分标准编号；

k) 其他要求。

附  录  A

（规范性附录）

落砂试验方法
A.1  范围

本附录规定了采用落砂试验测定粉末涂层耐磨性的方法。

本附录适用于铝合金基体上粉末涂层耐磨性的测试。

A.2  方法提要

采用符合GB/T 178标准要求的标准砂，通过导管从规定的高度自由落下，冲刷试样表面的涂层，直到磨出基材为止。以单位涂层厚度所用的标准砂量评定该涂层的耐磨性。

A.3  试样及要求

A.3.1  试样应在型材的装饰面上截取。当不能在型材上直接取样时，其试样应与该批喷粉型材采用同一工艺在同一生产线上制得。

A.3.2  试样尺寸为150mm×75mm.

A.4  试验环境

A.4.1  试样应在室温下，相对湿度不大于80%环境下进行。

A.4.2  试验时应注意避风。

A.5  试验用仪器及磨料

A.5.1  试验用仪器结构的示意图如下：


[image: image1.wmf]导管外径22mm

导管内径19mm
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试样

图 A.1 耐磨性仪器结构示意图1


A.5.2  试验用磨料采用符合GB/T 178标准要求的标准砂。

A.6  试验步骤

A.6.1  在每个试样上划三个直径为25mm的圆形区域，按照本标准中6.2.1条的方法测出每个区域的涂层厚度并作记录。

A.6.2  将试样固定在试样支座上；调整试样，使试板上的圆形区域之一的中心正好处在导管的正下方，测试面与导管成450角；倒入已知体积的标准砂，让砂自由落下，流量控制为16s~18s内流出2L，重复操作直至逐渐磨出直径为4mm的基材。

A.6.3  依次磨耗试样上剩下的两个区域。

A.7  试验结果

试验结果用磨耗系数（f）判断，其计算公式如下：

f =V/h0
 式中： f—磨耗系数，L/um；

V—所消耗磨料的体积，L；

h0—涂层厚度，um。

试验结果以三个磨耗系数的平均值表示，精确到0.1L/um。

附  录  B
（资料性附录）

耐 溶 剂 试 验

B.1  范围

本附录规定了耐溶剂试验的方法和试验结果的评判标准。

本附录推荐用于生产检验，不推荐作为产品质量好坏评判的标准。

B.2  耐溶剂试验方法

将一药棉签浸于二甲苯溶液中，使其饱和。然后将药棉在试样表面上沿同一直线路径，以每秒种1次往返的速率，来回擦试涂层30次。取掉棉签，将试样用自来水冲洗干净、抹干，在室温下放置2h后检查涂层表面。

B.3  耐溶剂试验结果等级评判标准

涂层经二甲苯试验后，应达到3级或4级质量等级。

    1级           涂层发暗且十分软；

    2级           涂层十分暗以及手指甲划有划伤；

    3级           涂层光泽变化（光泽降低小于5个光泽单位）；

    4级           涂层无明显的变化，手指甲划无痕迹。

质量评定

3级、4级      涂层质量合格；

1级、2级      涂层质量不合格。
附  录  C

（资料性附录）

ISO 4628/2-1982气泡等级评定
C.1  范围

本附录规定了ISO 4628/2-1982中关于气泡等级评定的方法/依据。
C.2  方法内容

ISO 4628/2-1982中关于气泡等级评定的方法/依据如下：
   Degree  of  blistering. ISO 4628/2-1982  (产生气泡的等级)：

Density  (气泡的密集程度)

	Description  (分布情况描述)
	Classification  (等级)

	None  (完全无气泡、没有任何气泡)
	0

	Less than few  (几乎没有气泡)
	1

	Few  (几乎没有的非常少数的气泡)
	2

	Medium  (中等数量\中等程度的气泡)
	3

	Medium dense  (中等密集的气泡)
	4

	Dense   (密集的气泡)
	5


Blister  size  (气泡尺寸)
	Description  (分布情形描述)
	Classification  (等级)

	Smaller than 2  (比2级更小的气泡)
	1

	Smallest size  blisters easily seen by the unaided eye  (肉眼可以看到的最小的气泡)
	2

	Progressively 

Larger

Sizes（比2级不断加大的气泡）
	3
4

5
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