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前    言

本标准是对14952.3-1994《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》的修订。    
本标准与14952.3-1994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；
——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，外观质量的不合格品数也做了规定；
——检验报告的内容进行了增加。
本部分自实施之日起，代替GB/T 14952.3-1994。
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并负责解释。

本部分负责起草单位：国家有色金属质量监督检验中心。

本部分参加起草单位：中国有色金属工业标准计量质量研究所。
本部分主要起草人： 
本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

——GB/T 14952.3-1994。
Ι
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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
1 范围

1.1 本标准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。
1.2 本标准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/T 2828.1  计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB 5237.2  铝合金建筑型材 第2部分：阳极氧化、着色型材
GB/T 8013.1  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/T 11109  铝及铝合金阳极氧化 术语
3 术语、定义

下列术语、定义适用于本部分。其余有关术语可见GB/T11109和GB/T8013.1。
3.1 

目视色差  color differences by viewing
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。
3.2 

色标 color standard sample
由供需双方商定的，用于控制着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。
3.3 

有效表面  significant surface
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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。
3.4

    基底 based bottom
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它物质。
4 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；同时观察和判断产品间的颜色差异程度及产品的外观质量。
5 取样
5.1 试（样）件从每批交货批中随机抽取，试（样）件表面应保持干净。取样数按下表1规定执行。
表  1
                                                                            单位：件

	批量范围
	随机取样数
	不合格品数上限

	1～8
	2
	0

	9～15
	3
	0

	16～25
	5
	0

	26～50
	8
	1

	51～90
	13
	1

	91～150
	20
	2

	151～280
	32
	3

	281～500
	50
	5

	501～1200
	80
	7

	1201～3200
	125
	10

	3201～10000
	200
	14

	10001～35000
	315
	21

	35001～150000
	500
	21

	150001～500000
	800
	21

	>500001
	1250
	21


5.2  受检产品的加工工艺应当与相应商定色标的加工工艺相同。如果不能采用交货批产品直接检验（如着色表面为曲面或凹凸面时），允许使用材料、批次和表面粗糙度与产品相同，且与产品同时以同样方法处理的试样，但必须小心评估结果，因为它们不可能完全反映实际交货产品的颜色和外观质量。

5.3 由于铝及铝合金着色阳极氧化膜的用途广泛，特殊用途需要的特殊取样方法，供需双方需在订货前商定。
2
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5.4 取样应在氧化着色处理完毕的24h以后进行。

6 样品

6.1 色标

6.1.1 色标在总有效表面上的颜色应均匀、稳定，无明显表面缺陷。色标颜色经双方认可后应保存在不被光线照射的干燥暗处。
6.1.2 色标的基材应是适合于阳极氧化着色的铝合金材料，供方应提供牌号或合金成分。

6.1.3 色标的氧化膜厚度应符合GB/T8013.1中氧化膜厚度的有关规定，提供方应提供氧化膜厚度检测所采用的方法及结果，具体可按GB/T8013.1相应规定执行。
6.1.4 色标的热处理、加工及着色工艺应当明确，应当经过封孔检测合格，提供方应提供封孔检测所采用的方法，具体可按GB/T8013.1相应规定执行。

6.1.5 色标总有效表面积一般应不小于100cm2。
6.1.6 本方法不包括色标的制备技术。需要时，使用者应事先在制备技术上达成一致的协议。
   注：若色标提供方不提供上述内容及结果，目视观察结果很可能由于色标与试（样）件本身的不同而不能反映产品的真实情况。
6.2 试（样）件
6.2.1 试（样）件应预先经过氧化膜厚度检测和氧化膜的封孔质量检测并达到合格，检测方法具体可按GB/T8013.1相应规定执行。并且膜厚应与色标基本一致。

6.2.2 试（样）件的着色有效表面一般应大于色标的着色有效表面。

7  观察条件

7.1 光源

7.1.1 自然光源：指晴天日出3h后到日落3h前之间的漫散射日光。除另有规定外，颜色观察都应在散射的日光下进行。光线照射的方向作如下规定：在赤道北部，光线从北方照射，在赤道南部，光线从南方照射。

7.1.2 人造光源：指人造D65或D50标准光源。在室内或自然光源不充分时，应使用D65或D50标准光源照明。
7.1.3 照明的散射光源应位于观察者的上方和后面。

7.2 观察距离

根据产品的最终使用目的，观察距离应有所区别，但应充分尊重需方的要求。

7.2.1 将试（样）件阳极氧化膜颜色与色标阳极氧化膜颜色对比时，最大距离不超过1m。
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7.2.2 对于具有装饰性着色阳极氧化膜的产品观察其产品间色差及外观质量时，观察距离为0.5m。

7.2.3 对于具有建筑用着色阳极氧化膜的产品，在观察其产品间色差及外观质量时，观察距离为3m。
7.3 视点位置

7.3.1 垂直于试（样）件和色标表面的视点。
7.3.2 与垂线成45°角的视点。
7.4 观察人员

观察人员应满足下列要求：

7.4.1 正常视力或矫正视力不低于1.2。

7.4.2 无色盲和色弱等影响颜色分辨能力的眼科疾病。

8  试验步骤

8.1 按本标准中5.1的规定抽取试（样）件，擦去受检表面的灰尘等。
8.2 试（样）件应预先经过氧化膜厚度和封孔质量的检测，并且需要符合6.2.1的要求。
8.3 将试（样）件与色标沿加工方向并排放置在能够获得散射光的基底上。在保证7.1条规定光源照明条件下，选用7.3条规定的视点位置，沿试（样）件的加工方向（如轧制方向、挤压方向），在不超过1m的距离处逐一观察试（样）件与上、下限色标的色差，试（样）件着色有效表面的任一部位的颜色均应在上、下限色标所限定的颜色范围之内，否则该试（样）件不合格。
8.4 按第7条规定的观察条件，依照上述方法观察试（样）件间的色差及外观质量。试（样）件间的色差应在上下限色标所限定的颜色范围之内。试（样）件的外观质量符合GB5237.2中5.6条以及GB/T8013.1中4.1条的规定。

8.5 交货批中色差和外观质量不合格品数不得超过5.1条所规定的不合格品数上限，但可由供方逐根检验，合格者交货。

9  产品检验

9.1 产品检验分为生产检验、交货检验和仲裁检验。

9.1.1 生产检验

生产厂家在生产过程中根据实际条件参照本标准规定逐一对产品进行的检验。

9.1.2 交货检验

供需双方按照本标准的规定对交货批产品进行的检验。
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9.1.3 仲裁检验

仲裁部门认可的检验人员按照本标准的规定对交货批产品进行的检验。

9.2 当供需双方对某一检验方式或其结果不满意时，可进行仲裁检验。
10 检验报告

检验报告应包括下列内容：

a. 本标准编号；
b. 受检产品的批号、规格、牌号、状态、颜色；
c. 观察光源和距离、视点位置；

d. 商定色标及说明；

e. 与本标准规定条款的任何差异（无论商定或非商定的）；

f. 检验者或检验单位；

g. 检验结果；

h. 试验日期、时间。
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