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﹩﹣燉．～．—

前 言

本标准是在 ＧＢ燉Ｔ５２３７—１９９３《铝合金建筑型材》、ＹＳ燉Ｔ１００—１９９７《电泳涂漆铝合金建筑型材》、
ＹＳ燉Ｔ４０７—１９９７《粉末静电喷涂铝合金建筑型材》基础之上，根据我国铝合金建筑型材生产应用实际情

况，参考美国、日本、欧洲等国外有关标准编制的。
本标准包括以下 ５个部分：
ＧＢ燉Ｔ５２３７．１—２０００ 铝合金建筑型材 第 １部分 基材

ＧＢ燉Ｔ５２３７．２—２０００ 铝合金建筑型材 第 ２部分 阳极氧化、着色型材

ＧＢ燉Ｔ５２３７．３—２０００ 铝合金建筑型材 第 ３部分 电泳涂漆型材

ＧＢ燉Ｔ５２３７．４—２０００ 铝合金建筑型材 第 ４部分 粉末喷涂型材

ＧＢ燉Ｔ５２３７．５—２０００ 铝合金建筑型材 第 ５部分 氟碳漆喷涂型材

ＧＢ燉Ｔ５２３７．１＿２０００和 ＧＢ燉Ｔ５２３７．２＿２０００是在 ＧＢ燉Ｔ５２３７＿１９９３的基础上，将基材和氧化着

色 材 分 开 并 补 充 改 写 成 的，ＧＢ燉Ｔ５２３７．３＿２０００和 ＧＢ燉Ｔ５２３７．４＿２０００是 在 ＹＳ燉Ｔ１００—１９９７和

ＹＳ燉Ｔ４０７—１９９７的基础上补充修改而成，ＧＢ燉Ｔ５２３７．５＿２０００是新编制的。
本标准包括的各个部分标准在产品品种、技术要求、试验方法、检验规则等各方面与原标准相比均

有较大的修改与补充。
对于有酸雨和二氧化硫含量较高的环境，建议使用 ＧＢ燉Ｔ５２３７．３、ＧＢ燉Ｔ５２３７．４、ＧＢ燉Ｔ５２３７．５电

泳涂漆、粉末喷涂、氟碳漆喷涂表面处理方式生产的建筑型材。
本标准自实施之日起，代替 ＧＢ燉Ｔ５２３７—１９９３、ＹＳ燉Ｔ１００—１９９７、ＹＳ燉Ｔ４０７—１９９７。
本标准由国家有色金属工业局提出。
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所归口。
本标准负责起草单位：东北轻合金有限责任公司、中国有色金属工业华南产品质量监督检验中心、

广东兴发铝型材有限公司、广东坚美铝型材厂、广东澜石铝型材厂、四川中新高科技实业公司、西南铝加

工厂、福建南平铝厂、福建南安闽发铝厂。
本标准参加起草单位：广东大明铝型材厂、营口东林铝材有限公司。
本标准的主要起草人：左宏卿、陈世昌、张贵斌、陈洪再、卢继延、吕新宇、张中兴、王来定、何延丰、

潘仕健、李瑞山、吴世文、陈素妹。
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﹩﹣燉．—

前 言

本标准是 ＧＢ燉Ｔ５２３７《铝合金建筑型材》国家标准的第 １部分。本标准所规定的产品不能直接用于

建筑物。本标准主要作为 ＧＢ燉Ｔ５２３７．２、ＧＢ燉Ｔ５２３７．３、ＧＢ燉Ｔ５２３７．４、ＧＢ燉Ｔ５２３７．５的基材标准。
本标准是在原国家标准 ＧＢ燉Ｔ５２３７—１９９３《铝合金建筑型材》的基础上，按照 ＧＢ燉Ｔ１．１—１９９３的

编写要求，结合我国铝合金建筑型材的生产和应用现状及发展前景并参照 ＪＩＳＨ４１００《铝及铝合金挤压

型材》、ＥＮ７５５２《铝及铝合金管材、棒材和型材》、ＡＮＳＩＨ３５．２《铝加工制品的尺寸偏差》、ＤＩＮ１７６１５．３
《ＡｌＭｇＳｉ０．５合金精密型材尺寸偏差》而重新编制的。

本标准与 ＧＢ燉Ｔ５２３７—１９９３未经表面处理的铝合金建筑型材部分相比较有如下主要变化：
１）本 标 准 采 用 ＧＢ燉Ｔ ３１９０—１９９６《变 形 铝 及 铝 合 金 化 学 成 分 》中 规 定 的 合 金 牌 号，及

ＧＢ燉Ｔ１６４７５—１９９６《变形铝及铝合金状态代号》中规定的状态代号。
２）增加了热挤压管材品种以适应建筑行业的需要。
３）本标准对门窗和幕墙受力杆件用型材的最小壁厚作了明确规定，以确保建筑安全的需要。
４）增加了 ６０６３Ａ合金。
５）型材尺寸精度有一定提高。其中横截面尺寸偏差普通级和空心型材壁厚偏差的变动较大，型材

的角度、平面间隙、弯曲度、扭拧度也有所加严。此外，本标准还增加了壁厚不均度的规定。
６）６０６３Ａ型材力学性能指标完全等同采用 ＥＮ７５５２的规定。
７）外观质量把 ＧＢ燉Ｔ５２３７—１９９３中的普精级和高精级合并，相当于原标准的高精级或严于高精

级。
８）增加了韦氏硬度及其测量方法。
本标准的附录 Ａ是标准的附录。
本标准自实施之日起，代替 ＧＢ燉Ｔ５２３７—１９９３未经表面处理的铝合金建筑型材部分。
本标准由国家有色金属工业局提出。
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所归口。
本标准主要起草单位：东北轻合金有限责任公司、中国有色金属工业华南产品质量监督检验中心、

广东兴发铝型材厂有限公司、广东坚美铝型材厂、澜石铝型材厂。
本标准主要起草人：左宏卿、吕新宇、陈世昌、陈洪再、王来定、卢继延、张贵斌、王举荣、张中兴。
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﹩﹣燉 ．—

国家质量技术监督局 批准 实施

 范围

本标准规定了未经表面处理的铝合金建筑型材的合同内容、要求、试验方法、检验规则及包装、标

志、运输、贮存。
本标准适用于建筑行业用 ６０６１、６０６３和 ６０６３Ａ铝合金热挤压型材。
用途相同的热挤压管或其他行业用的热挤压型材也可参照采用本标准。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ燉Ｔ２２８—１９８７ 金属拉伸试验法

ＧＢ燉Ｔ３１９０—１９９６ 变形铝及铝合金化学成分

ＧＢ燉Ｔ３１９９—１９９６ 铝及铝合金加工产品 包装、标志、运输、贮存

ＧＢ燉Ｔ４３４０—１９９９ 金属维氏硬度试验方法

ＧＢ燉Ｔ６９８７．１～６９８７．２１—１９８６ 铝及铝合金化学分析方法

ＧＢ燉Ｔ６９８７．２２～６９８７．２３—１９８７ 铝及铝合金化学分析方法

ＧＢ燉Ｔ６９８７．２４—１９８８ 铝及铝合金化学分析方法

ＧＢ燉Ｔ１６８６５—１９９７ 变形铝、镁及其合金加工制品拉伸试验用试样

ＧＢ燉Ｔ１７４３２—１９９８ 变形铝及铝合金化学成分分析取样方法

ＹＳ燉Ｔ６７—１９９３ ＬＤ３０、ＬＤ３１铝合金挤压用圆铸锭

ＹＳ燉Ｔ４３６—２０００ 铝合金建筑型材图样图册

ＹＳ燉Ｔ４２０—２０００ 铝合金韦氏硬度试验方法

 定义

 基材 ｕｎｔｒｅａｔｅｄｐｒｏｆｉｌｅｓ
基材是指表面未经处理的铝合金建筑型材。

 装饰面 ｅｘｐｏｓｅｄｓｕｒｆａｃｅｓ
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。

２



 订购单（或合同）内容

订购本标准所列材料的订购单（或合同）应包括下列内容：
ａ）产品名称；
ｂ）牌号、状态；
ｃ）规格；
ｄ）尺寸允许偏差精度等级；
ｅ）本标准编号；
ｆ）其他特殊要求。

 要求

 产品分类

 牌号、状态

产品的牌号、状态应符合表 １的规定。
表 １

合金牌号 供应状态

６０６１ Ｔ４、Ｔ６

６０６３、６０６３Ａ Ｔ５、Ｔ６

注：以其他状态订货时，由供需双方协商并在合同中注明

 规格

建筑型材的横截面规格应符合 ＹＳ燉Ｔ４３６的规定或以供需双方签订的技术图样确定，且由供方给

与命名；建筑型材的长度由供需双方商定，并在合同中注明。
 标记示例

产品的标记按产品名称、合金牌号、供应状态、规格（由型材的代号与定尺长度两部分组成）和标准

号的顺序表示。标记示例如下：
用 ６０６３合金制造的，供应状态为 Ｔ５，型材代号为 ４２１００１，定尺长度为 ６０００ｍｍ的铝型材，标记为

铝建型基材 ６０６３Ｔ５ ４２１００１×６０００ ＧＢ燉Ｔ５２３７．１—２０００
 铸锭质量

挤压型材所用的铸锭质量应符合 ＹＳ燉Ｔ６７关于“均匀化状态”铸锭的规定。
 化学成分

型材的化学成分应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９０的规定。
 尺寸允许偏差

 型材的横截面尺寸允许偏差

 型材横截面尺寸的允许偏差分普通级、高精级和超高精级，分别符合表 ２、表 ３、表 ４的规定。
表的使用说明见附录 Ａ。
 型材的横截面尺寸允许偏差等级由供需双方商定，但采用 ６０６３、６０６３Ａ铝合金的型材，对有

装配关系的尺寸，其允许偏差应选用高精级或超高精级。
 尺寸允许偏差为高精级和超高精级时，其允许偏差值应在产品图样中注明，图样中不注明允

许偏差值，但可以直接测量的部位的尺寸，其允许偏差按普通级执行。
 横截面中壁厚名义尺寸及允许偏差相同的各个面的壁厚差应不大于相应的壁厚公差之半。
 型材作为受力杆件时，其型材壁厚应根据使用条件，通过计算选定。但门、窗用受力杆件型材

的最小实测壁厚应≥１．２ｍｍ，幕墙用受力杆件型材的最小实测壁厚应≥３．０ｍｍ。

３
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注

１ 所谓受力杆件是指门、窗结构计算中的杆件，及幕墙的立柱和横梁受力杆件。

２ 当本标准规定的“最小实测壁厚”与有关铝门、窗、幕墙国家标准的最新规定不一致时，应执行该门、窗、幕墙国家

标准的最新规定。

 经供需双方商定，可供部分尺寸精度高于超高精级的型材，其允许偏差应在合同或图样中注

明。
表 ２ 普精级

序号

指定部位尺寸

ｍｍ

允许偏差（±），ｍｍ
金属实体不小于 ７５％

的部位尺寸

空间大于 ２５％，即金属实体小于

７５％的所有部位尺寸

３栏以外的

所有尺寸

空心型材１）包围

面积不小于 ７０ｍｍ２

时的壁厚

测量点与基准边的距离 爧

＞６～１５
＞１５～

３０

＞３０～

６０

＞６０～

１００

＞１００～

１５０

＞１５０～

２００

１栏 ２栏 ３栏 ４栏 ５栏 ６栏 ７栏 ８栏 ９栏

１ ≤１ ０．１３ ０．１８ ０．１８ ＿ ＿ ＿ ＿ ＿

２ ＞１～２ ０．１５ ０．２３ ０．２２ ０．２６ ＿ ＿ ＿ ＿

３ ＞２～３ ０．１８ ０．２８ ０．２６ ０．３０ ＿ ＿ ＿ ＿

４ ＞３～４ ０．２０ ０．３８ ０．３０ ０．３５ ０．４２ ＿ ＿ ＿

５ ＞４～６ ０．２３ ０．５３ ０．３５ ０．４０ ０．４７ ＿ ＿ ＿

６ ＞６～１２ ０．２５ ０．７５ ０．４１ ０．４６ ０．５２ ０．５６ ＿ ＿

７ ＞１２～１９ ０．２９ ＿ ０．４７ ０．５２ ０．５８ ０．６２ ＿ ＿

８ ＞１９～２５ ０．３２ ＿ ０．５３ ０．５８ ０．６３ ０．７１ ０．８３

９ ＞２５～３８ ０．３８ ＿ ０．６１ ０．６６ ０．７５ ０．８４ ０．９５ ＿

１０ ＞３８～５０ ０．４５ ＿ ０．７０ ０．７５ ０．８９ １．０１ １．１４ １．３４

１１ ＞５０～１００ ０．７７ ＿ ０．９８ １．０９ １．３６ １．５８ １．８７ ２．１７

１２ ＞１００～１５０ １．０８ ＿ １．３１ １．４４ １．８２ ２．１９ ２．６０ ３．００

１３ ＞１５０～２００ １．４１ ＿ １．５９ １．８９ ２．３４ ２．７６ ３．３３ ３．８３

１４ ＞２００～２５０ １．７４ ＿ １．８７ ２．１４ ２．８７ ３．３８ ３．９９ ４．６１

１）除另有说明外，本标准中提到的空心型材，包括通孔未完全封闭且空心部分的面积大于开口宽度平方数 ２
倍的型材

表 ３ 高精级

序号

指定部位尺寸

ｍｍ

允许偏差（±），ｍｍ
金属实体不小于 ７５％

的部位尺寸

空间大于 ２５％，即金属实体小于

７５％的所有部位尺寸

３栏以外的

所有尺寸

空心型材１）包围

面积不小于 ７０ｍｍ２

时的壁厚

测量点与基准边的距离 爧

＞６～１５
＞１５～

３０

＞３０～

６０

＞６０～

１００

＞１００～

１５０

＞１５０～

２００

１栏 ２栏 ３栏 ４栏 ５栏 ６栏 ７栏 ８栏 ９栏

１ ≤１ ０．１０ ０．１５ ０．１６ ＿ ＿ ＿ ＿ ＿

２ ＞１～２ ０．１２ ０．２０ ０．１８ ０．２１ ＿ ＿ ＿ ＿

４
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表 ３（完）

序号

指定部位尺寸

ｍｍ

允许偏差（±），ｍｍ
金属实体不小于 ７５％

的部位尺寸

空间大于 ２５％，即金属实体小于

７５％的所有部位尺寸

３栏以外的

所有尺寸

空心型材１）包围

面积不小于 ７０ｍｍ２

时的壁厚

测量点与基准边的距离 爧

＞６～１５
＞１５～

３０

＞３０～

６０

＞６０～

１００

＞１００～

１５０

＞１５０～

２００

１栏 ２栏 ３栏 ４栏 ５栏 ６栏 ７栏 ８栏 ９栏

３ ＞２～３ ０．１４ ０．２５ ０．２１ ０．２５ ＿ ＿ ＿ ＿

４ ＞３～４ ０．１６ ０．３５ ０．２５ ０．３０ ０．３８ ＿ ＿ ＿

５ ＞４～６ ０．１８ ０．４５ ０．３０ ０．３５ ０．４２ ＿ ＿ ＿

６ ＞６～１２ ０．２０ ０．６０ ０．３５ ０．４０ ０．４６ ０．５０ ＿ ＿

７ ＞１２～１９ ０．２３ ＿ ０．４１ ０．４５ ０．５１ ０．５６ ＿ ＿

８ ＞１９～２５ ０．２５ ＿ ０．４６ ０．５１ ０．５６ ０．６４ ０．７６

９ ＞２５～３８ ０．３０ ＿ ０．５３ ０．５８ ０．６６ ０．７６ ０．８９ ＿

１０ ＞３８～５０ ０．３６ ＿ ０．６１ ０．６６ ０．７９ ０．９１ １．０７ １．２７

１１ ＞５０～１００ ０．６１ ＿ ０．８６ ０．９７ １．２２ １．４５ １．７３ ２．０３

１２ ＞１００～１５０ ０．８６ ＿ １．１２ １．２７ １．６３ １．９８ ２．３９ ２．７９

１３ ＞１５０～２００ １．１２ ＿ １．３７ １．５７ ２．０８ ２．５１ ３．０５ ３．５６

１４ ＞２００～２５０ １．３７ ＿ １．６３ １．８８ ２．５４ ３．０５ ３．６８ ４．３２

１）除另有说明外，本标准中提到的空心型材，包括通孔未完全封闭且空心部分的面积大于开口宽度平方数 ２
倍的型材

表 ４ 超高精级

序号

指定部位尺寸

ｍｍ

允许偏差（±），ｍｍ
金属实体不小于 ７５％

的部位尺寸

空间大于 ２５％，即金属实体小于

７５％的所有部位尺寸

３栏以外的

所有尺寸

空心型材１）包围

面积不小于 ７０ｍｍ２

时的壁厚

测量点与基准边的距离 爧

＞６～１５
＞１５～

３０

＞３０～

６０

＞６０～

１００

＞１００～

１５０

＞１５０～

２００

１栏 ２栏 ３栏 ４栏 ５栏 ６栏 ７栏 ８栏 ９栏

１ ≤１ ０．０８ ０．１０ ０．１４ ＿ ＿ ＿ ＿ ＿

２ ＞１～２ ０．０９ ０．１２ ０．１６ ０．１８ ＿ ＿ ＿ ＿

３ ＞２～３ ０．１０ ０．１５ ０．１８ ０．２０ ＿ ＿ ＿ ＿

４ ＞３～４ ０．１１ ０．２０ ０．２０ ０．２２ ０．２３ ＿ ＿ ＿

５ ＞４～６ ０．１２ ０．２５ ０．２３ ０．２４ ０．２６ ＿ ＿ ＿

６ ＞６～１２ ０．１３ ０．４０ ０．２６ ０．２７ ０．２９ ０．３０ ＿ ＿

７ ＞１２～１９ ０．１５ ＿ ０．２９ ０．３１ ０．３２ ０．３３ ＿ ＿

８ ＞１９～２５ ０．１７ ＿ ０．３３ ０．３４ ０．３５ ０．３８ ０．４２ ＿

９ ＞２５～３８ ０．２０ ＿ ０．３８ ０．３９ ０．４１ ０．４５ ０．４９ ＿

５
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表 ４（完）

序号

指定部位尺寸

ｍｍ

允许偏差（±），ｍｍ
金属实体不小于 ７５％

的部位尺寸

空间大于 ２５％，即金属实体小于

７５％的所有部位尺寸

３栏以外的

所有尺寸

空心型材１）包围

面积不小于 ７０ｍｍ２

时的壁厚

测量点与基准边的距离 爧

＞６～１５
＞１５～

３０

＞３０～

６０

＞６０～

１００

＞１００～

１５０

＞１５０～

２００

１栏 ２栏 ３栏 ４栏 ５栏 ６栏 ７栏 ８栏 ９栏

１０ ＞３８～５０ ０．２４ ＿ ０．４４ ０．４５ ０．４９ ０．５４ ０．５９ ０．７１

１１ ＞５０～１００ ０．４１ ＿ ０．６１ ０．６５ ０．７６ ０．８５ ０．９６ １．１３

１２ ＞１００～１５０ ０．５７ ＿ ０．８０ ０．８５ １．０２ １．１６ １．３３ １．５５

１３ ＞１５０～２００ ０．７５ ＿ ０．９８ １．０５ １．３０ １．４６ １．６９ １．９８

１４ ＞２００～２５０ ０．９１ ＿ １．１６ １．２５ １．５８ １．７９ ２．０４ ２．４０

１）除另有说明外，本标准中提到的空心型材，包括通孔未完全封闭且空心部分的面积大于开口宽度平方数 ２
倍的型材

 型材的角度允许偏差

型材角度允许偏差应符合表 ５的规定，并在图样或合同中注明，未注明时 ６０６１合金按普精级执行，
６０６３、６０６３Ａ合金按高精级执行。

表 ５

级 别 允 许 偏 差

普精级 ±２°

高精级 ±１°

超高精级 ±０．５°

注：当允许偏差要求（＋）或（－）时，其偏差由供需双方协商确定

 平面间隙

把直尺横放在型材平面上，如图 １所示，型材平面与直尺之间的间隙应符合表 ６的规定。未注明级

别时，６０６１合金按普通级执行，６０６３、６０６３Ａ合金按高精级执行。
表 ６ ｍｍ

型材宽度

爜

平面间隙

普精级 高精级 超高精级

≤２５ ≤０．２０ ≤０．１５ ≤０．１０

＞２５ ≤０．８％×爜 ≤０．６％×爜 ≤０．４％×爜

任意 ２５ｍｍ宽度上 ≤０．２０ ≤０．１５ ≤０．１０

注

１ 爜为所测面的宽度。

２ 对于包括开口部分的型材平面不适用。如果要求将开口两边合起来作为一个完整的平面，应在图样中注明

 型材的曲面间隙

将标准样板紧贴在型材的曲面上，如图 ２所示。型材曲面与标准样板之间的间隙为每 ２５ｍｍ的弦

长上允许的最大值不超过 ０１３ｍｍ，不足 ２５ｍｍ的部分按 ２５ｍｍ计算。当横截面圆弧部分的圆心角大

６
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于 ９０°时，则应按 ９０°圆心角的弦长加上其余数圆心角的弦长来确定。要求检查曲面间隙的型材，要在图

纸或合同中注明。检查曲面间隙的标准样板由需方提供。

图 １ 图 ２
 型材的弯曲度

型材的弯曲度是将型材放在平台上，借自重使弯曲达到稳定时，沿型材长度方向测量得的型材底面

与平台最大间隙（牎ｔ），或用 ３００ｍｍ长直尺沿型材长度方向靠在型材表面上，测得的间隙最大值（牎ｓ），如

图 ３所示。图中 爧为定尺长度。

图 ３
型材的弯曲度应符合表 ７的规定。弯曲度的精度等级要在合同中注明。未注明时 ６０６３Ｔ５、６０６３ＡＴ５

型材按高精级执行，其余按普精级执行。
表 ７ ｍｍ

外接圆

直径
最小壁厚

弯 曲 度

普精级 高精级 超高精级

任意 ３００ｍｍ
长度上 牎ｓ

全长 爧米

牎ｔ

任意 ３００ｍｍ
长度上 牎ｓ

全长 爧米

牎ｔ

任意 ３００ｍｍ
长度上 牎ｓ

全长 爧米

牎ｔ

不 大 于

≤３８
≤２．４ １．５ ４×爧 １．３ ３×爧 １．０ ２×爧

＞２．４ ０．５ ２×爧 ０．３ １×爧 ０．３ ０．７×爧

＞３８ — ０．５ １．５×爧 ０．３ ０．８×爧 ０．３ ０．５×爧

 型材的扭拧度

扭拧度的测量方法是：将型材放在平台上，借自重使之达到稳定时，沿型材的长度方向，测量型材底

面与平台之间的最大距离 爫，如图 ４所示。从 爫 值中扣除该处弯曲值即为扭拧度。
扭拧度按型材外接圆直径分档，以型材每毫米宽度上允许扭拧的毫米数表示。公称长度小于等于

６ｍ的 型 材，应 符 合 表 ８规 定。大 于６ｍ时，双 方 协 商。扭 拧 度 精 度 等 级 要 在 合 同 中 注 明，未 注 明 时

６０６３Ｔ５、６０６３ＡＴ５型材按高精级执行，其余按普精级执行。

７
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图 ４ 图 ５
表 ８

外接圆直径

ｍｍ

扭拧度，ｍｍ燉毫米宽

普精级 高精级 超高精级

每米长度上 总长度上 每米长度上 总长度上 每米长度上 总长度上

不 大 于

＞１２．５～４０ ０．０５２ ０．１５６ ０．０３５ ０．１０５ ０．０２６ ０．０７８

＞４０～８０ ０．０３５ ０．１０５ ０．０２６ ０．０７８ ０．０１７ ０．０５２

＞８０～２５０ ０．０２６ ０．０７８ ０．０１７ ０．０５２ ０．００９ ０．０２６

例：要求高精级扭拧度的型材，外接圆直径为 １２０ｍｍ，宽度为 ８１ｍｍ，在 １ｍ长度上测得的 爫 值为

２ｍｍ，弯曲值为 １ｍｍ，则扭拧值为 １ｍｍ，型材每毫米宽扭拧值为 １燉８１＝０．０１２３，查表 ８，允许扭拧值

为 ００１７，即实际扭拧度小于允许扭拧度，为合格。
 圆角半径允许偏差

型材圆角如图 ５所示。需方要求有偏差时，在图样中注明，允许偏差参照表 ９的规定。
表 ９ ｍｍ

圆角半径 允许偏差

过渡圆角半径 牜 ＋０．４

爲
≤４．７ ±０．４

＞４．７ ±０．１爲

注：当允许偏差只要求（＋）或（－）时，供需双方协商确定

 型材长度允许偏差

 型材要求定尺时，应在合同中注明，公称长度小于等于６ｍ时，允许偏差为＋１５ｍｍ；长度大于

６ｍ时，允许偏差由双方协商确定。
 以倍尺交货的型材，其总长度允许偏差为＋２０ｍｍ，需要加锯口余量时，应在合同中注明。
 不定尺型材的交货长度为 １～６ｍ。
 端头切斜度允许偏差

型材端头切斜度不应超过 ２°。
 力学性能

型材的室温力学性能应符合表 １０的规定。

８
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表 １０

合金

状态
合金 壁厚，ｍｍ

拉伸试验 硬度试验

抗拉强度

犲ｂ

ＭＰａ

规定非比例伸长

应力 犲Ｐ０．２

ＭＰａ

伸长率 犠
％

试样厚度

ｍｍ

维氏硬度

爣爼

韦氏硬度

爣爾

不小于

６０６３
Ｔ５ 所有 １６０ １１０ ８ ０．８ ５８ ８

Ｔ６ 所有 ２０５ １８０ ８ —

６０６３Ａ

Ｔ５

Ｔ６

≤１０ ２００ １６０ ５

＞１０ １９０ １５０ ５

≤１０ ２３０ １９０ ５

＞１０ ２２０ １８０ ４

０．８ ６５ １０

—

６０６１
Ｔ４ 所有 １８０ １１０ １６ —

Ｔ６ 所有 ２６５ ２４５ ８ —

注

１ 型材取样部位的实测壁厚小于 １２ｍｍ时，不测定伸长率。

２ 淬火自然时效的型材室温力学性能是常温时效 １个月的数值。常温时效不足 １个月进行拉伸试验时，试样

应进行快速时效处理，其室温纵向力学性能符合表 １０的规定。

３ 维氏硬度、韦氏硬度和拉伸试验只做 １项，仲裁试验为拉伸试验

 外观质量

 型材表面应整洁，不允许有裂纹、起皮、腐蚀和气泡等缺陷存在。
 型材表面上允许有轻微的压坑、碰伤、擦伤存在，其允许深度见表 １１；模具挤压痕的深度见表

１２。装饰面要在图纸中注明，未注明时按非装饰面执行。
表 １１

状 态

缺陷允许深度，ｍｍ

不大于

装饰面 非装饰面

Ｔ５ ００３ ００７

Ｔ４、Ｔ６ ０．０６ ０．１０

表 １２

合 金
模具挤压痕深度，ｍｍ

不大于

６０６１ ００６

６０６３

６０６３Ａ
００３

 型材端头允许有因锯切产生的局部变形，其纵向长度不应超过 ２０ｍｍ。

 试验

 化学成分分析方法

９
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化学成分仲裁分析按 ＧＢ燉Ｔ６９８７规定的方法进行，化学成分分析取样方法应符合 ＧＢ燉Ｔ１７４３２的

规定。
 室温力学性能试验方法

型材的拉伸试验按 ＧＢ燉Ｔ２２８的规定执行。试样按 ＧＢ燉Ｔ１６８６５规定制取。型材的维氏硬度试验按

ＧＢ燉Ｔ４３４０的规定执行，韦氏硬度试验采用钳式硬度计测量，按 ＹＳ燉Ｔ４２０执行。
 尺寸测量方法

型材的尺寸采用相应精度的卡尺、千分尺、Ｒ规、塞尺、钢卷尺等工具测量。
 外观质量检验方法

应用正常视力，在自然散射光条件下检查，不使用放大器。对缺陷深度不能确定时，可采用打磨法测

量。

 检验规则

． 检查和验收

 型材由供方技术监督部门进行检查和验收，保证型材质量符合本标准（或合同）要求，并填写质

量证明书。
 需方可对收到的产品按本标准的规定进行复验，如复验结果与本标准或合同的规定不符，应按

本标准的有关规定向供方提出，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 １个月内提出，属于其他性能的异议，可在收到产品起 ３个月内提出。如需仲裁，仲裁取样在需

方，由供需双方共同进行。
 组批

型材应成批提交验收，每批由同一牌号、状态、规格的型材组成，批重不限。
 检验项目

每批型材均应进行化学成分、尺寸、力学性能、外观质量的检查。
 取样

型材的取样位置和取样数量应符合表 １３的规定。
表 １３

检验项目 取样位置 取样数量 要求的章条号 检验的章条号

化学成分 符合 ＧＢ燉Ｔ１７４３２的规定
每熔次或每批（每

１０００ｋｇ产品）不少于 １个 ５．３ ６．１

力学性能 符合 ＧＢ燉Ｔ１６８６５的规定
每批（炉）２根

每根 １个 ５．５ ６．２

尺寸偏差 任意部位 每批 １％，不少于 １０根 ５４ ６３

外观质量 任意部位 逐根 ５６ ６４

 检验结果的判定及处理

 化学成分不合格时，判整批不合格。尺寸、外观质量不合格时，为单件不合格，允许逐根检验，合

格者交货。
 力学性能有一个指标不合格时应从该批（炉）中另取 ４个试样复验（包括原不合格的型材），复验

结果仍有一个试样不合格时，判全批不合格，也可由供方逐根检验，或进行重复热处理，重新取样。

 标志、包装、运输、贮存

 包装箱标志

型材包装箱标志应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９的规定。
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 包装、运输、贮存

型材不涂油，其包装、运输和贮存按 ＧＢ燉Ｔ３１９９执行。包装方式应在合同中注明。
 质量证明书

每批型材均应附有符合本标准要求的质量证明书，其上注明：
ａ）供方名称；
ｂ）产品名称；
ｃ）合金牌号和状态；
ｄ）规格；
ｅ）重量或件数；
ｆ）批号；
ｇ）力学性能检验结果；
ｈ）本标准编号；
ｉ）供方技术监督部门印记；
ｊ）包装日期；
ｋ）生产许可证的编号及有效期。
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附 录 ﹢
（标准的附录）

横截面尺寸允许偏差表使用说明

﹢ 表中 ２～９栏的划分如图 Ａ１所示。

４～９栏

４～９栏

２栏

３栏

２栏

２栏

４栏

４栏

爧

爧

图 Ａ１
﹢ 由 ２个以上的分尺寸组成 １个尺寸时，该尺寸的允许偏差为各部分尺寸允许偏差的总和。
﹢ 图 Ａ２中 牀为包括空间在内的尺寸，该尺寸的实体金属部分不小于 ７５％时，其允许偏差采用 ２栏，
该尺寸的实体金属部分小于 ７５％时，其允许偏差采用 ４栏。

图 Ａ２中 牁为金属实体尺寸，其允许偏差按 ２栏。
图 Ａ３所示空心型材的宽度 爜和高度 爣 应采用下述方法来确定其允许偏差：宽度 爜的尺寸允许偏

差采用与高度 爣 相对应的 ４栏；反之，高度 爣 的尺寸允许偏差采用与宽度 爜相对应的 ４栏。但是，当这

些数值小于本身所对应的 ２栏数值时，则按 ２栏。
例如：６０６３高精级空心型材宽度 爜为 ６０ｍｍ，高度 爣 为 ３０ｍｍ，宽度（爜为 ６０ｍｍ）的允许偏差采

用高度（爣 为 ３０ｍｍ）在表 ３的 ４栏中对应的数据为±０．５３ｍｍ。但因宽度 爜本身在 ２栏对应的数值为

±０．６１ｍｍ，所以，宽度 爜允许偏差确定为±０．６１ｍｍ。
同理，高度 爣 的允许偏差是采用宽度 爜在表 ３中 ４栏对应的数值为±０．８６ｍｍ。而高度 爣 本身在

表 ３中 ２栏对应的数值为±０．３０ｍｍ。所以高度 爣 的允许偏差确定为±０．８６ｍｍ。
牁

牀
爴

牁

图 Ａ２

爜

爣

图 Ａ３
﹢ 对于空心型材，当包围的中空面积小于 ７０ｍｍ２时，其壁厚的允许偏差采用 ２栏；当包围的中空面

积不小于 ７０ｍｍ２时，其壁厚的允许偏差采用 ３栏。若两边壁厚不等，应用两对边壁厚的平均值作为 １
栏中指定尺寸，取 ２栏或 ３栏中的数值作为两边壁厚的允许偏差。
﹢ 图 Ａ４、图 Ａ５所示型材，即使金属实体部分尺寸 牁不小于 牀的 ７５％，牀或 牂的允许偏差也不采用

２栏，而是根据 爧尺寸，按 ４～９栏来确定。

爧

牁

牀

牂

图 Ａ４

爧

牁

牀牂

图 Ａ５

﹢ 图 Ａ６～图 Ａ１２所示型材，其开口部分 爛的尺寸允许偏差用 爧尺寸所对应的 ４～９栏确定，尺寸 爛
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不适宜做基准尺寸。

牀

爛

爧

牁

图 Ａ６

爧 爛

牀

牁

图 Ａ７
爧 牁

牀

爛

图 Ａ８

爧

爛

图 Ａ９

爧

牀

牁

图 Ａ１０
爛爧

牀

犜

图 Ａ１１

爧

爛

牀

犜

图 Ａ１２
﹢ 图 Ａ１３、图 Ａ１４所示的型材，当型材所包围的中空面积 爳大于等于开口部分宽度 牀平方的 ２倍

（即 爳≥２牀２）时，也定义为空心型材，称为未封闭的空心型材。
开口尺寸 牀的允许偏差，用 爜尺寸对应的 ２栏及 爧尺寸所对应的 ４～９栏确定。

爜

牀

爧

图 Ａ１３

爜

牀

爧牠爴
爳

图 Ａ１４
﹢ 图 Ａ２、图 Ａ１４所示空心型材，其一侧壁厚 爴为相对边壁厚 牠的 ３倍及以上时，各侧壁厚的允许偏

差不采用表 ２、表 ３、表 ４的规定，而由供需双方协商确定。
﹢ 测量点与基准边距离等于或小于 ６ｍｍ时，按 ２栏确定其允许偏差。

３１

﹩﹣燉 ．—
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前 言

本标准是 ＧＢ燉Ｔ５２３７的第 ２部分。
本 标 准 是 在 ＧＢ燉Ｔ ５２３７—１９９３《铝 合 金 建 筑 型 材》的 基 础 上 进 行 修 改 和 补 充 而 成 的，是 按 照

ＧＢ燉Ｔ１．１—１９９３的编写要求，结合我国铝合金建筑型材的生产和应用现状及发展前景，参考日本工业

标准 ＪＩＳＨ８６０１：１９９２《铝及铝合金阳极氧化膜》而进行编制的。
本标准与 ＧＢ燉Ｔ５２３７—１９９３关于阳极氧化、着色型材的规定相比主要有如下内容的变化：
１）本标准纳入了阳极氧化膜的耐蚀性、耐磨性、耐候性试验。耐蚀性的优劣，由铜加速醋酸盐雾试

验和滴碱试验评价。前者是检验氧化膜的耐酸性能，后者检验其耐碱性能。氧化膜的耐磨用落砂试验进

行评价，反映其抗机械磨损的性能。耐候性是对阳极氧化膜耐紫外光性能的检验。
２）增加了对有机着色处理的铝合金建筑型材的规定。
３）对膜厚的取样方案进行了修改。
４）增加了对膜厚等级的选择、阳极氧化膜的维护及型材在运输和安装过程中的搬运和临时保护措

施等内容。
本标准和 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１实施之日起，代替 ＧＢ燉Ｔ５２３７—１９９３。
本标准的附录 Ａ是标准的附录。
本标准的附录 Ｂ、附录 Ｃ、附录 Ｄ是提示的附录。
本标准由国家有色金属工业局提出。
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所归口。
本标准主要起草单位：东北轻合金有限责任公司、广东兴发铝型材厂有限公司、广东坚美铝型材厂、

广东澜石铝型材厂、四川中新高科技实业公司。
本标准主要起草人：左宏卿、吕新宇、张贵斌、何延丰、陈会祥、卢继延、王来定、王文革、李瑞山。

４１



中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

铝 合 金 建 筑 型 材

第 部分 阳极氧化、着色型材

〇┇┄┊┉━┊│┃┊│━━┄┎┍┉┇┊┅┇┄━┈┄┇
┇┉┉┊┇—┇┉：﹢┃┄┏┄━┄┇┅┇┄━┈

﹩﹣燉 ．—

国家质量技术监督局 批准 实施

 范围

本标准规定了阳极氧化、着色铝合金建筑型材的合同内容、技术要求、试验方法、检验规则及包装、
标志、运输、贮存等。

本标准适用于建筑行业用，表面经阳极氧化、电解着色或有机着色处理的铝合金热挤压型材，用途

和表面处理方式相同的热挤压管材也可参照采用本标准。其他行业用的表面处理方式相同的铝合金热

挤压型材也可参照采用本标准。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ燉Ｔ１７６６—１９９５ 色漆和清漆 涂层老化的评级方法

ＧＢ燉Ｔ２４８０—１９９６ 普通磨料 碳化硅

ＧＢ燉Ｔ４９５７—１９８５ 非磁性金属基体上非导电覆盖层厚度测量 涡流方法

ＧＢ燉Ｔ５２３７．１—２０００ 铝合金建筑型材 第 １部分 基材

ＧＢ燉Ｔ６４６１—１９８６ 金属覆盖层 对底材为阴极的覆盖层 腐蚀试验后的电镀试样的评级

ＧＢ燉Ｔ６４６２—１９８６ 金属和氧化物覆盖层 横断面厚度显微镜测量方法

ＧＢ燉Ｔ８０１４—１９８７ 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜厚度的定义和有关测量厚度的规定

ＧＢ燉Ｔ１０１２５—１９９７ 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

ＧＢ燉Ｔ１２９６７．４—１９９１ 铝及铝合金阳极氧化 着色阳极氧化膜耐紫外光性能的测定

ＧＢ燉Ｔ１４９５２．１—１９９４ 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜的封孔质量评定 磷铬酸法

ＧＢ燉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

ＧＢ燉Ｔ１６５８５—１９９６ 硫化橡胶人工气候老化（荧光紫外灯）试验方法

 定义

 装饰面 ｅｘｐｏｓｅｄｓｕｒｆａｃｅｓ
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。
 局部膜厚 ｌｏｃａｌｔｈｉｃｋｎｅｓｓ

在型材装饰面上某个面积不大于 １ｃｍ２的考察面内作若干次（不少于 ３次）膜厚测量所得的测量值
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的平均值。
 平均膜厚 ａｖｅｒａｇｅｔｈｉｃｋｎｅｓｓ

于型材的装饰面上测出的若干个（不少于 ５处）局部膜厚的平均值。

 合同（或订单）内容

订购本标准所列材料的合同（或订单）应包括下列内容：
ａ）产品名称；
ｂ）牌号、状态；
ｃ）规格；
ｄ）表面处理方式、颜色及膜厚级别；
ｅ）尺寸允许偏差精度等级；
ｆ）本标准编号；
ｇ）其他特殊要求。

 要求

 产品分类

 牌号、状态、规格和表面处理方式

产品的牌号、状态和规格应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定，表面处理方式应符合表 １的规定：
表 １

表面处理方式

阳极氧化（银白色） 阳极氧化加电解着色 阳极氧化加有机着色

 标记示例

产 品标记按产品名称（阳极氧化型材以“氧化铝建型”表示，阳极氧化加电解着色型材以“氧化电解

铝 建型”表示，阳极氧化加有机着色型材以“氧化有机铝建型”表示）、合金牌号、状态、产品规格（由型材

代号与定尺长度两部分组成）、颜色、膜厚级别和本标准编号的顺序表示，标记示例如下：
用 ６０６３合金制造的，Ｔ５状态，型材代号为 ４２１００１，定尺长度为 ３０００ｍｍ，表面经阳极氧化电解着

色处理，中青铜色，膜厚级别为 ＡＡ１０的型材，标记为：
氧化电解铝建型 ６０６３Ｔ５ ４２１００１×３０００中青铜 ＡＡ１０ ＧＢ燉Ｔ５２３７．２—２０００

 基材质量

基材的质量应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 产品的化学成分、力学性能

产品去除表面氧化膜后，其化学成分、力学性能应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 产品的尺寸允许偏差

产品的尺寸允许偏差（包括氧化膜在内）应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 阳极氧化膜的质量

 阳极氧化膜的厚度级别应根据使用环境加以选择（参考附录 Ｂ），其要求应符合表 ２的规定，并

在合同中注明。未注明时，门窗型材符合 ＡＡ１０级，幕墙型材符合 ＡＡ１５级。
表 ２

级 别 单件平均膜厚，μｍ 不小于 单件局部膜厚，μｍ 不小于

ＡＡ１０ １０ ８

ＡＡ１５ １５ １２
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表 ２（完）

级 别 单件平均膜厚，μｍ 不小于 单件局部膜厚，μｍ 不小于

ＡＡ２０ ２０ １６

ＡＡ２５ ２５ ２０

 氧化膜的封孔质量采用磷铬酸浸蚀重量损失法试验，失重不大于 ３０ｍｇ燉ｄｍ２。
 电解着色、有机着色的型材，其氧化膜颜色，应符合供需双方协商认可的实物标样及允许的偏

差。非装饰面上允许有轻微的颜色不均，不均度由供需双方协商。
 阳极氧化膜的耐蚀性采用铜加速醋酸盐雾试验（ＣＡＳＳ）和滴碱试验检测，耐磨性采用落砂试验

检测，结果应符合表 ３规定。
表 ３

氧化膜厚度级别

耐 蚀 性 耐 磨 性

ＣＡＳＳ试验

时间，ｈ 级别

滴碱试验

ｓ

落砂试验

磨耗系数

牊，ｇ燉μｍ

ＡＡ１０ １６ ≥９ ≥５０ ≥３００

ＡＡ１５ ３２ ≥９ ≥７５ ≥３００

ＡＡ２０ ５６ ≥９ ≥１００ ≥３００

ＡＡ２５ ７２ ≥９ ≥１２５ ≥３００

 氧化膜的耐候性采用 ３１３Ｂ荧光紫外灯人工加速老化试验测试，经 ３００ｈ连续照射后，电解着色

膜色差至少应达到 １级，有机着色膜色差至少应达到 ２级。具体色差级别应根据颜色的不同，由供需双

方协商确定。
 外观质量

产品表面不允许有电灼伤、氧化膜脱落等影响使用的缺陷。距型材端头 ８０ｍｍ以内允许局部无膜

或电灼伤。

 试验方法

 化学成分分析方法、室温力学性能试验方法、尺寸测量方法、外观检验方法

产 品 的 化 学 成 分 仲 裁 分 析 方 法，室 温 力 学 性 能 试 验 方 法，尺 寸 测 量 方 法 和 外 观 检 验 方 法 应 符 合

ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 阳极氧化膜的测定方法

阳极氧化膜质量检查，应在封孔完毕 ７２ｈ后进行。
 阳极氧化膜厚度的测定方法

阳极氧化膜厚度的测定可按 ＧＢ燉Ｔ８０１４和 ＧＢ燉Ｔ４９５７规定的方法进行，仲裁测定应按ＧＢ燉Ｔ８０１４
和 ＧＢ燉Ｔ６４６２执行。
 阳极氧化膜封孔质量的检验方法

氧化膜封孔质量的试验按 ＧＢ燉Ｔ１４９５２．１执行。
 着色阳极氧化膜颜色和色差测定方法

着色阳极氧化膜颜色和色差测定应按 ＧＢ燉Ｔ１４９５２．３的有关规定执行。
 阳极氧化膜的耐蚀性测定方法

． ＣＡＳＳ试验

阳极氧化膜的铜加速醋酸盐雾试验按 ＧＢ燉Ｔ１０１２５规定的方法执行，试验结果按 ＧＢ燉Ｔ６４６１判

定，如表 ４。
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表 ４

试验后缺陷面积比例，％ 保护等级

无 １０

≤０．０２ ９．８

＞０．０２～０．０５ ９．５

试验后缺陷面积比例，％ 保护等级

＞０．０５～０．０７ ９．３

＞０．０７～０．１０ ９

＞０．１０～０．２５ ８

． 滴碱试验

在 ３５℃±１℃下，将大约 １０ｍｇ、１００ｇ燉ＬＮａＯＨ溶液滴至型材试样的表面，目视观察液滴处直至产

生腐蚀冒泡，计算其氧化膜被穿透时间。也可用仪器测量氧化膜穿透的时间。
 阳极氧化膜耐磨性的试验方法

阳极氧化膜耐磨性采用落砂试验，方法见附录 Ａ。
 阳极氧化膜的耐候性试验

耐候性试验按 ＧＢ燉Ｔ１６５８５规定的方法进行，按 ＧＢ燉Ｔ１７６６的目视法评级。或双方协商。

 检验规则

 检查和验收

 产品由供方技术监督部门进行检查和验收，保证产品质量符合本标准要求，并填写质量证明书。
 需方可对收到的产品按本标准的规定进行检验。当检验结果与本标准或合同的规定不符时，属

于外观质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起 １个月内提出，属于其他性能的异议，可在收到产

品之日起 ３个月内提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样在需方，由供需双方共同进行。
 组批

产品应成批提交验收，每批由同一牌号、状态、规格、同一表面处理方式的型材组成，批重不限。
 检验项目

每批产品均应进行化学成分、尺寸偏差、力学性能、外观质量和氧化膜厚度、封孔质量及氧化膜颜

色、色差的检验。耐蚀性、耐磨性、耐候性采用定期检验方式（每年至少 １次），一般不检测，但供方保证相

应的质量要求，用户需要试验时，须在合同中注明。
 取样

产品取样应符合表 ５的规定。
表 ５

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、尺 寸 偏 差、力

学性能、外观质量
按 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定 ５３、５４、５６ ６１

氧化膜厚度 按表 ６取样 ５．５．１ ６．２．１

封孔质量
每 批 取 ２根 型 材，每 根 取 １
个试样

５５２ ６２２

颜色、色差 按 ＧＢ燉Ｔ１４９５２．３的规定 ５．５．３ ６．２．３

耐蚀性、耐磨性
每 批 取 ２根 型 材，每 根 取 １
个试样

５．５．４ ６．２．４、６．２．５

耐候性
每 批 取 ２根 型 材，每 根 取 １
个试样

５．５．５ ６．２．６

 检验结果的判定

 阳极氧化膜厚度不合格数量超出表 ６规定的不合格品数上限时，应另取双倍数量的型材复验。
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﹩﹣燉 ．—



不合格的数量不超过表 ６允许不合格品数上限的双倍时为合格，否则判全批不合格，但可由供方逐根检

验，合格者交货。
 氧化膜颜色、色差不合格时，判该批不合格，但可由供方逐根检验，合格者交货。
 封孔质量、耐蚀性、耐磨性、耐候性不合格时，判该批不合格。
 其他项目的检验结果按 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１进行判定。

表 ６ 单位：根

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以上 ４０ ４

 标志、包装、运输、贮存

 阳极氧化膜的维护参照附录 Ｃ执行。
 质量证明书应注明氧化膜等级、颜色、相应的试验结果及 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１中规定的相应内容。
 有关型材在运输、安装过程中的搬运和临时保护措施，要参照附录 Ｄ的相应规定；关于型材包装

箱标志、包装、运输、贮存等其他内容要求按 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定执行。
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附 录 ﹢
（标准的附录）
落 砂 试 验 法

﹢ 范围

本附录规定了采用落砂试验测定阳极氧化膜耐磨性的方法。
本附录适用于铝合金基体上阳极氧化膜耐磨性的测试。

﹢ 方法提要

用规定的磨料在一定高度自由落下，冲刷试样表面的氧化膜，并使之磨穿。用落下磨料的质量评定

氧化膜的耐磨性。

﹢ 试验用仪器及磨料

﹢ 试验用仪器结构的示意图如下：

４５°

９７
０

１０
００

３０

流量控制针阀

盛料漏斗

玻璃漏斗内径７０、内角６０°

内径５±０．１

开关

导管内径２０

试片

﹢ 试验用磨料采用 ＧＢ燉Ｔ２４８０规定的 ８０号黑碳化硅。可重复使用 ５０次，每次使用前应在 １０５℃
温度下烘干。

﹢ 试样准备

﹢． 试样应在型材的装饰面上截取。当不可能在型材上直接取样时，亦可采用生产工艺相同，能代表

受检型材的试片代替。
﹢． 试样的尺寸为 ５０ｍｍ×４０ｍｍ。

﹢ 试验环境

﹢． 试验应在相对湿度不大于 ８０％的环境下进行。
﹢． 试验时应注意避风。

﹢ 试验步骤

﹢． 按 ＧＢ燉Ｔ４９５７规定的方法，用涡流仪测量试样氧化膜的厚度并作记录。
﹢． 将试样固定在试样支座上，其受检面向上，测定氧化膜厚度的区域与导管相对，受检面与导管成

４５°角。
０２

﹩﹣燉 ．—



﹢． 把经称量的磨料（精确到 １ｇ）加入漏斗，打开开关让磨料自由落下，流量控制在 ３２０ｇ燉ｍｉｎ左

右，同时观察受检试样，当试样受检面上出现一个小黑点，并逐渐扩大至 ２ｍｍ左右时，立即关上开关停

止落砂，再称取所乘磨料的质量，从以上 ２次称量中，计算出磨穿氧化膜所需用的磨料质量。

﹢ 试验结果

用磨耗系数（牊）判断，其计算公式如下：

牊＝ 牔
牎０

…………………………………（Ａ１）

式中：牊——磨耗系数，ｇ燉μｍ；
牔——所消耗磨料的质量，ｇ；
牎０——氧化膜的厚度，μｍ。

附 录 ﹣
（提示的附录）

选择膜厚等级的指导

阳极氧化膜是铝合金建筑型材的主要质量特性之一，膜厚会影响到型材的耐蚀性、耐磨性、耐候性，
影响型材的使用寿命，因而在不同的环境下使用的建筑型材应采用不同厚度的氧化膜。表 Ｂ１列出了不

同厚度级别的氧化膜的使用环境，供消费者参考。
表 Ｂ１

膜厚级别 使 用 环 境 应 用 举 例

ＡＡ１０级
用 于 室 外 大 气 清 洁，远 离 工 业 污 染，远 离 海 洋

的地方。室内一般情况下均可使用

厨 房 用 具，日 用 品，家 用 电 器，装 饰 品，车 辆 外

装饰，屋内，屋外门窗等

ＡＡ１５

ＡＡ２０

用 于 有 工 业 大 气 污 染，存 在 酸 碱 气 氛，环 境 潮

湿或常受雨淋，海洋性气候的地方。但上述环境

状态都不十分严重

厨房用具，船舶，屋外建筑材料，幕墙等

ＡＡ２０

ＡＡ２５

用 于 环 境 非 常 恶 劣 的 地 方。如 长 期 受 大 气 污

染，受潮或雨淋、磨擦，特别是表面可能发生凝霜

的地方

船舶，幕墙，门窗，机械零件

附 录 ﹤
（提示的附录）

阳极氧化膜的维护

铝合金阳极氧化膜损坏的主要原因是由于尘垢沉积，而吸收水分遭受腐蚀，尤其是当空气中含有硫

化物时，更易腐蚀。建筑型材在长期使用时必须按时把氧化膜表面清理干净，以延长使用寿命。
氧化膜定期清理的周期一般为半年。相隔时间可根据使用环境的污染程度而定。清理时注意既要

清理表面污垢，又要不损坏阳极氧化膜。
清理的方法可根据氧化膜可能发生被破坏的程度和规模而定。对于小型的工件通常用手进行轻轻

擦拭，对于大型工件，就要求设法将粘滞的沉积物溶解掉。清理污垢一般采用含有适当润滑剂或中性的

皂液的热水来清洗，也可使用纤维刷来除去附着的灰尘。不允许使用砂纸、钢丝刷或其他磨擦物，也不

允许用酸或碱进行清理，以免破坏阳极氧化膜。在清洁处理后要用清水洗净，特别是有裂隙、污垢的地

方，还要用软布沾上酒精来擦洗，最后用优质的蜡对阳极氧化膜作上光处理。
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附 录 ﹥
（提示的附录）

型材在运输和安装过程中的搬运和临时保护措施

为了避免氧化膜的损坏，在运输和安装等搬运型材过程中应注意以下问题。
阳极氧化膜之间不允许相互摩擦、滑动，在运输、存贮和堆放的时候，应使用适当的盛装物仔细地保

护起来。也可以采用某种清漆或易除去的蜡膜、塑料膜进行保护，防止污水、冷凝物、水泥等其他污垢接

触型材表面而造成腐蚀。
建议将铝合金建筑型材的安装安排在建筑施工的后期进行，并尽可能在交付给工地的建筑型材的

包装件上贴上这样的标签：“为了避免型材的阳极氧化膜的损坏，在每个搬运过程中都应特别小心。在存

放和堆积时，不许接触水泥，灰浆等污染物，否则会造成氧化膜的损坏”。
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﹩﹣燉．—

前 言

本 标 准 是 在 ＹＳ燉Ｔ１００—１９９７《电 泳 涂 漆 铝 合 金 建 筑 型 材》的 基 础 上，参 照 日 本 标 准 ＪＩＳＨ８６０２：
１９９２《铝及铝合金阳极氧化涂漆复合膜》修订的。

本标准与 ＹＳ燉Ｔ１００—１９９７相比较，在下列内容上有较大变化：
１）本标准在产品的牌号、状态与尺寸偏差上直接采用 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１。
２）本标准规定了复合膜的耐磨性，与日本 ＪＩＳＨ８６０２相比，采用的计量单位不一样，但要求是一致

的。
３）本标准中规定了复合膜的耐沸水试验的具体指标，与日本 ＪＩＳＨ８６０２一致。
４）本标准中规定了复合膜的人工加速老化试验的具体要求与试验方法。光源采用与太阳光模拟性

较好的氙灯。
采用本标准所指的产品时应注意复合膜与结构胶、密封胶的相容性（包括粘结力和对膜层有无破坏

两个方面）。这是涉及安全的重要因素，应引起供需双方的重视。
本标准生效之日起，作为 ＧＢ燉Ｔ５２３７的一部分，代替 ＹＳ燉Ｔ１００—１９９７。
本标准由国家有色金属工业局提出。
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所负责归口。
本标准主要起草单位：中国有色金属工业华南产品质量监督检验中心、广东兴发铝型材厂有限公

司、福建南平铝厂、福建南安闽发铝厂。
本标准主要起草人：陈世昌、陈洪再、张中兴、陈会祥、张学惠、潘仕健、任善武、吴世文、陈素妹。
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国家质量技术监督局 批准 实施

 范围

本标准规定了电泳涂漆铝合金建筑型材的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存等。
本标准适用于建筑行业用表面经阳极氧化和电泳涂漆（水溶性清漆）复合处理的铝合金热挤压型材

（以下简称电泳型材）。用途和表面处理方式相同的热挤压管材也可参照采用本标准。
其他行业用的表面处理方式相同的铝合金热挤压型材也可参照采用本标准。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ燉Ｔ６２９—１９９７ 化学试剂 氢氧化钠

ＧＢ燉Ｔ１７６６—１９９５ 色漆和清漆 涂层老化的评级方法

ＧＢ燉Ｔ１８６５＿１９９７ 色漆和清漆 人工气候老化和人工辐射暴露（滤过的氙弧辐射）
ＧＢ燉Ｔ３１９９—１９９６ 铝及铝合金加工产品 包装、标志、运输、贮存

ＧＢ燉Ｔ４９５７—１９８５ 非磁性金属基体上非导电覆盖层厚度测量 涡流方法

ＧＢ燉Ｔ５２３７．１—２０００ 铝合金建筑型材 第 １部分 基材

ＧＢ燉Ｔ５２３７．２—２０００ 铝合金建筑型材 第 ２部分 阳极氧化、着色型材

ＧＢ燉Ｔ６４６１—１９８６ 金属覆盖层 对底材为阴极的覆盖层 腐蚀试验后的电镀试样的评级

ＧＢ燉Ｔ６４６２—１９８６ 金属和氧化覆盖层 横断面厚度显微测量方法

ＧＢ燉Ｔ６６８２—１９９２ 分析实验室用水规格和试验方法

ＧＢ燉Ｔ６７３９—１９９６ 涂膜硬度铅笔测定法

ＧＢ燉Ｔ８０１４—１９８７ 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜厚度的定义和有关测量厚度的规定

ＧＢ燉Ｔ９２８６—１９９８ 色漆和清漆 漆膜的划格试验

ＧＢ燉Ｔ１０１２５—１９９７ 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

ＧＢ燉Ｔ１６５８５—１９９６ 硫化橡胶人工气候老化（荧光紫外灯）试验方法

 定义

 装饰面 ｅｘｐｏｓｅｄｓｕｒｆａｃｅｓ
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。
 复合膜 ｃｏｍｐｏｓｉｔｅｃｏａｔｉｎｇｓ
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型材表面阳极氧化处理后再经电泳涂漆而形成的具有耐蚀性、耐候性和耐磨性的膜。
 局部膜厚 ｌｏｃａｌｔｈｉｃｋｎｅｓｓ

在型材装饰面上某个面积不大于 １ｃｍ２的考察面内作若干次（不少于 ３次）膜厚测量所得的测量值

的平均值。
 平均膜厚 ａｖｅｒａｇｅｔｈｉｃｋｎｅｓｓ

于型材的装饰面上测出的若干个（不少于 ５处）的局部膜厚的平均值。

 订货单（或合同）内容

订购本标准所列产品的订货单（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）复合膜厚度级别及色泽；
ｇ）重量；
ｈ）本标准编号；
ｉ）其他要求。

 要求

 产品分类

 牌号、状态、规格和表面处理方式

电泳型材的合金牌号、供应状态和规格应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１相应的规定。表面处理方式应符合表 １
的规定。

表 １

表面处理方式

阳极氧化加电泳涂漆 阳极氧化、电解着色加电泳涂漆

 标记示例

产品的标记按产品名称、合金牌号、供应状态、规格（由型材代号与定尺长度两部分组成）、颜色、复

合膜厚度级别和标准号的顺序表示。标记示例如下：
用 ６０６３合金制造的，供应状态为 Ｔ５，型材代号为 ４２１００１，定尺长度为 ６０００ｍｍ，表面处理方式为

阳极氧化电解着古铜色，加电泳涂漆处理，复合膜厚度级别为 Ａ级的型材，标记为：
电泳铝建型 ６０６３Ｔ５４２１００１×６０００古铜 Ａ ＧＢ燉Ｔ５２３７．３—２０００

 基材质量

电泳型材所用的基材应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 产品的化学成分、力学性能

电泳型材去除膜层后，其化学成分、室温力学性能应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 尺寸允许偏差

电泳型材尺寸允许偏差（包括复合膜在内）应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 复合质量

 厚度

复合膜厚度应符合表 ２的规定。合同未注明复合膜厚度级别的，一律按 Ｂ级供货。
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表 ２

级 别
阳极氧化膜 漆膜 复合膜

平均膜厚，μｍ 局部膜厚，μｍ 局部膜厚，μｍ 局部膜厚，μｍ

Ａ ≥１０ ≥８ ≥１２ ≥２１

Ｂ ≥１０ ≥８ ≥７ ≥１６

注：在苛刻、恶劣环境条件下的室外用建筑构件应采用 Ａ级的型材，在一般环境条件下的室外用建筑构件或车

辆用构件，可采用 Ｂ级的型材

 阳极氧化膜的耐蚀性、漆膜的附着力和硬度以及复合膜的耐蚀性和耐磨性应符合表 ３的规定。
表 ３

膜厚级别

阳极氧化膜 漆膜 复合膜

耐蚀性（ＣＡＳＳ试验）

试验时间

ｈ

保护等级

Ｒ

附着力

等级
硬度

耐蚀性

ＣＡＳＳ试验 耐碱性

时间

ｈ

保护等级

Ｒ

时间

ｈ

保护等级

Ｒ

耐磨性

ｇ

Ａ ８ ≥９ ０ ≥２Ｈ ４８ ≥９．５ ２４ ≥９．５ ≥３０００

Ｂ ８ ≥９ ０ ≥２Ｈ ２４ ≥９．５ １６ ≥９．５ ≥２７５０

注：表中所指的阳极氧化膜系指型材在涂漆前经阳极氧化处理所形成的氧化膜，其耐蚀性的要求应在加工过

程中予以保证，并作定期检查，不作为产品最终检验的项目

 颜色、色差

颜色、色差应符合供需双方确定的实物标样及允许偏差。
 人工加速耐候性

复 合 膜 经 氙 灯 照 射 人 工 加 速 老 化 试 验 后，应 无 粉 化 现 象（０）级，失 光 程 度 至 少 达 到 １级（失 光 率

≤１５％），变色程度至少达到 １级。
经供需双方商定，也可采用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，采用时应注意与氙灯照射法的对

比关系。
 耐沸水性

在≥９５℃的去离子水中煮沸 ５ｈ，漆膜表面不应有皱纹、裂纹、气泡、脱落及变色。
 外观质量

涂漆前型材的外观质量应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．２的有关规定。涂漆后的漆膜应均匀、整洁、不允许有皱

纹、裂纹、气泡、流痕、夹杂物、发粘和漆膜脱落等影响使用的缺陷。但在电泳型材端头 ８０ｍｍ范围内允

许局部无漆膜。

 试验方法

 化学成分仲裁分析方法、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量方法

化学成分仲裁分析方法、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量方法按 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定进行。
 复合膜试验方法

试验应在漆膜固化并放置 ２４ｈ以后进行。
 颜色、色差检查方法

颜色、色差应用正常视力，在散射光条件下与合同规定的样板进行比较的方法检查。
 阳极氧化膜厚度测定方法、复合膜厚度测定方法
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阳极氧化膜、复合膜厚度的测定，当采用涡流法时按 ＧＢ燉Ｔ４９５７的规定进行；当采用截面显微法时

按 ＧＢ燉Ｔ６４６２的规定进行。仲裁时采用截面显微法。每根型材的测量处所不少于 ５处，测量时的具体规

定参考 ＧＢ燉Ｔ８０１４。
 漆膜厚度测定方法

漆膜厚度的测定可以采用涡流法按 ＧＢ燉Ｔ４９５７的规定进行，或采用截面显微法，按 ＧＢ燉Ｔ６４６２的

规定进行。仲裁试验采用截面显微法。
采用涡流法测定时，可按下述任一顺序进行：

ａ）测出复合膜的厚度，然后减去 ６２２测得的阳极氧化膜厚度即为漆膜厚度。

ｂ）先测出复合膜的厚度，然后再用剥离剂或有关器具除去漆膜，再测定阳极氧化膜厚度，两者之差

即为漆膜厚度。
 阳极氧化膜的耐蚀性试验方法（ＣＡＳＳ试验）

阳极氧化膜的耐蚀性试验采用 ＣＡＳＳ试验，按 ＧＢ燉Ｔ１０１２５的规定进行。试样在涂漆前制取。试样

尺寸为 ７５ｍｍ×１５０ｍｍ。试验结果按 ＧＢ燉Ｔ６４６１评定。试验后产生的缺陷面积与相应的保护等级的

划分见表 ４。
表 ４

缺陷面积 保护等级（爲）

无 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

． 漆膜的附着力试验方法

漆膜的附着力试验按 ＧＢ燉Ｔ９２８６中胶带法的规定测定，划格间距为 １ｍｍ。
 漆膜硬度试验方法

漆膜硬度试验按 ＧＢ燉Ｔ６７３９的规定进行，试验结果按漆膜擦伤情况进行评定。
 复合膜的耐蚀性试验方法

 ＣＡＳＳ试验

ＣＡＳＳ试验按 ＧＢ燉Ｔ１０１２５的规定进行。在清洗试片时，不能使用丙酮、甲基酮等会侵害漆膜的溶

剂。试样尺寸及试验结果的评定与 ６２４中相应的规定相同。
 耐碱性试验

试 验 前 用 酒 精 轻 轻 擦 掉 试 样 表 面 的 污 物，在 有 效 面 上，用 凡 士 林 或 石 蜡 把 内 径 为 ３２ｍｍ，高 为

３０ｍｍ的玻璃（或合成树脂）环固定，并密封其外周，试验温度为 ２０℃±２℃。
试验时使试样保持水平，把 ５ｇ燉Ｌ氢氧化钠水溶液注入到环高的 １燉２处，用玻璃板或合成树脂板盖

住。达到表 ３规定的时间后，拿掉玻璃环，用水轻轻洗净，在室内放置 １ｈ后，在试样上画一个与环同心，
直径为 ３０ｍｍ的圆。用 １０～１５倍放大镜观察圆内腐蚀情况，按 ＧＢ燉Ｔ６４６１的规定评定保护等级，不同

总缺陷面积的百分比相对应的等级按 ６２４中相应的规定。
氢氧化钠溶液应用 ＧＢ燉Ｔ６２９规定的氢氧化钠和 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的三级水配置。

 复合膜的耐沸水性试验方法

复合膜的耐沸水性试验方法如下：
试验采用 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的三级水。
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为每个试片（１００ｍｍ×７０ｍｍ）准备一个 １Ｌ的烧杯，将水注入至约 ８０ｍｍ深处，并在烧杯中放入

２～３粒清洁的碎瓷块。在烧杯底部加热，水煮沸腾后，把试片悬挂到浸入水面约 ６０ｍｍ深处，继续煮沸

５ｈ后取出观察。试片的外周部和距离水面宽约 １０ｍｍ以内的部分的漆膜不作观察评定的对象。
在试验过程中，水要蒸发，可随时注入沸水补充，使其水面尽可能地保持在 ８０ｍｍ左右的深度。整

个试验过程水温不要低于 ９５℃。
 复合膜的耐磨性试验方法

复合膜的耐磨性按 ＧＢ燉Ｔ５２３７．２中附录 Ａ规定的方法进行测定。用磨穿膜所需磨料质量评定耐

磨性。
 复合膜的人工加速耐候性试验方法

氙弧辐射老化试验按 ＧＢ燉Ｔ１８６５中方法 １的规定进行，黑标准温度 ６５℃±２℃，连续照射 ３００ｈ。试

验后擦干按 ＧＢ燉Ｔ１７６６的规定进行评级。荧光紫外灯人工气候老化试验参照 ＧＢ燉Ｔ１６５８５规定的方法

进行。
 外观质量检查方法

外观质量的检查采用目视和手摸的方法进行。对流痕、皱纹和夹杂物的检查应用正常视力，在自然

散射光条件下进行。

 检验规则

 检查和验收

 电泳型材应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准（或订货合同）的规定，并

填写质量证明书。
 需方可对收到的产品按本标准的规定进行检查复验，如复验结果与本标准（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 １个月内提出，属于其他性能的异议，可在收到产品之日起 ３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。
 组批

电泳型材应成批验收，每批应由同一合金、同一状态、同一规格和同一复合膜等级的型材组成，批重

不限。
 检验项目

每批电泳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、以及颜色、色差、复合

膜局部厚度、漆膜附着力、漆膜硬度的检验。其他性能采用定期检验方式（每年至少 １次），一般不检测，
但供方必须保证产品可达到相应质量要求，如用户要求做检测试验，应在合同中注明。
 取样

产品取样应符合表 ５的规定。
表 ５

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 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定 ５．３，５．４ ６．１

阳极氧化膜、漆膜及复合膜厚度 按表 ６取样 ５．５．１ ６．２．２，６．２．３

外观质量、颜色和色差 逐根检查 ５．６，５．５．３ ６．３，６．２．１

阳极氧化膜 的 耐 蚀 性、漆 膜 的 附

着 力、硬 度 及 复 合 膜 的 耐 蚀 性、
耐磨性、耐候性和耐沸水性

每批取 ２根型材

每根取 １个试样

５．５．２，５．５．４，

５．５．５

６．２．４，６．２．５，６．２．６，

６．２．７，６．２．９，６．２．１０，

６．２．８
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表 ６ 单位：根

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以上 ４０ ４

 检验结果的判定

 化学成分不合格时判该批不合格。
 电泳型材尺寸偏差、涂层的外观质量、颜色和色差不合格时判单件不合格，允许逐根检验，合格

者交货。
 电泳型材氧化膜厚度、漆膜厚度及复合膜厚度的不合格数超出表 ６中允许的不合格品数上限

时，判该批不合格。但允许供方逐根检验，合格者交货。
 涂层其他性能检验结果有任一试样不合格时，判为该批不合格。
 当力学性能试验有任一试样不合格时，应从该批产品中重取双倍数量（包括原检验不合格型材）
的试样进行重复试验，经重复试验后仍有试样不合格时，判该批不合格。

 标志、包装、运输、贮存

 在检验合格的电泳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）复合膜厚度级别和色泽；
ｆ）生产日期或批号；
ｇ）本标准编号；
ｈ）生产许可证编号。

 电泳型材的包装箱标志应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９的规定。
 电泳型材应成捆用纸包装，其装饰面应垫纸或泡沫塑料加以保护。
 电泳型材的运输和贮存应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９的规定。
 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）产品名称和规格；
ｃ）合金牌号和状态；
ｄ）漆的种类；
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）。
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﹩﹣燉．—

前 言

本标准是在 ＹＳ燉Ｔ４０７—１９９７《粉末静电喷涂铝合金建筑型材》的基础上，参照英国标准 ＢＳ６４９６：
１９８４、美国建筑制造业协会标准 ＡＡＭＡ２６０４和 ＱＵＡＬＩＣＯＡＴ《关于建筑用铝型材涂层的技术规范》修

订的，作为 ＧＢ燉Ｔ５２３７《铝合金建筑型材》标准的第 ４部分，代替 ＹＳ燉Ｔ４０７—１９９７。
本标准与 ＹＳ燉Ｔ４０７—１９９７相比较，在下列内容上有较大变化：
１）本标准在产品的牌号、状态和尺寸偏差上直接采用 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１。
２）本标准增加了基材质量要求。
３）本标准对于光泽值≤２９的产品不单独分类要求。
４）本标准中涂层的平均厚度不再作为一项指标。
５）本标准规定了涂层的人工加速老化试验的具体要求与试验方法，光源采用与太阳光模拟性较好

的氙灯。
６）考虑到产品的使用状况，本标准增加了明显影响产品质量的几项性能：涂层抗弯曲性、耐湿热

性、耐化学稳定性和抗沸水性，具体指标与 ＢＳ６４９６：１９８４和 ＱＵＡＬＩＣＯＡＴ规范一致。
７）本标准中对涂层耐灰浆性的试验方法进行了一些修改，具体方法与 ＡＡＭＡ２６０４一致。
８）本标准中对涂层的耐盐雾性试验的试验方法进行了一些修改，具体方法与 ＢＳ６４９６一致，而且

增加了铜加速乙酸盐雾试验方法。
９）本标准增加了产品标记方法。
１０）本标准中涂层的硬度改为压痕硬度，具体要求与 ＱＵＡＬＩＣＯＡＴ规范一致。
１１）考虑到喷粉型材的合金成分、状态和壁厚对涂层的耐冲击性、杯突试验和抗弯曲性等性能的测

试结果有较大影响，本标准对试板的要求作出明确规定。
本标准生效之日起，作为 ＧＢ燉Ｔ５２３７的一部分，代替 ＹＳ燉Ｔ４０７—１９９７。
本标准由国家有色金属工业局提出。
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所负责归口。
本标准主要起草单位：广东兴发铝型材厂有限公司、中国有色金属工业华南产品质量监督检验中

心、广东坚美铝型材厂、佛山市澜石铝型材厂、福建南平铝厂。
本 标 准 主 要 起 草 人：陈 洪 再、陈 世 昌、卢 继 延、王 来 定、陈 会 祥、潘 仕 健、张 中 兴、周 青、艾 庆 林、

林智坚。
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国家质量技术监督局 批准 实施

 范围

本标准规定了粉末静电喷涂铝合金建筑型材的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存

等。
本标准适用于建筑行业用，以热固性饱和聚酯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铝合金热挤压管材也可参照采用本标准。
其他行业用的表面处理方式相同的铝合金热挤压型材也可参照采用本标准。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ１７８—１９７７ 水泥强度试验用标准砂

ＧＢ燉Ｔ１７３２—１９９３ 漆膜耐冲击性测定法

ＧＢ燉Ｔ１７４０—１９７９ 漆膜耐湿热测定法

ＧＢ燉Ｔ１７６６—１９９５ 色漆和清漆 涂层老化的评级方法

ＧＢ燉Ｔ１８６５＿１９９７ 色漆和清漆 人工气候老化和人工辐射暴露（滤过的氙弧辐射）
ＧＢ燉Ｔ３１９９—１９９６ 铝及铝合金加工产品 包装、标志、运输、贮存

ＧＢ燉Ｔ４９５７—１９８５ 非磁性金属基体上非导电覆盖层厚度测量 涡流方法

ＧＢ燉Ｔ５２３７．１—２０００ 铝合金建筑型材 第 １部分 基材

ＧＢ燉Ｔ６４６１—１９８５ 金属覆盖层 对底材为阴极的覆盖层 腐蚀试验后的电镀试样的评级

ＧＢ燉Ｔ６６８２—１９９２ 分析实验室用水规格和试验方法

ＧＢ燉Ｔ６７４２—１９８６ 漆膜弯曲试验（圆柱轴）
ＧＢ燉Ｔ８０１４—１９８７ 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜厚度的定义和有关测量厚度的规定

ＧＢ燉Ｔ９２７５—１９８８ 色漆和清漆 巴克霍尔兹压痕试验

ＧＢ燉Ｔ９２８６—１９９８ 色漆和清漆 漆膜的划格试验

ＧＢ燉Ｔ９７５３—１９８８ 色漆和清漆 杯突试验

ＧＢ燉Ｔ９７５４—１９８８ 色漆和清漆 不含金属颜料的色漆 漆膜元 ２０°、６０°和 ８５°镜面光泽的测定

ＧＢ燉Ｔ９７６１—１９８８ 色漆和清漆 色漆的目视比色

ＧＢ燉Ｔ１０１２５—１９９７ 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

ＧＢ燉Ｔ１１１８６．２—１９８９ 涂膜颜色的测量方法 第二部分 颜色测量

ＧＢ燉Ｔ１６５８５—１９９６ 硫化橡胶人工气候老化（荧光紫外灯）试验方法
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ＪＣ燉Ｔ４８０—１９９２ 建筑生石灰粉

 定义

 装饰面 ｅｘｐｏｓｅｄｓｕｒｆａｃｅｓ
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。
 涂层 ｃｏａｔｉｎｇ

涂覆在金属基体表面上经固化的热固性饱和聚酯粉末层。
 局部厚度 ｃｏａｔｉｎｇｔｈｉｃｋｎｅｓｓｏｎｍｅａｓｕｒｉｎｇｐａｒｔ

在型材装饰面上某个面积不大于 １ｃｍ２的考察面内作若干次（不少于 ３次）涂层厚度测量所得到的

测量值的平均值。
 最小局部厚度 ｍｉｎｉｍｕｍｃｏａｔｉｎｇｔｈｉｃｋｎｅｓｓｏｎｍｅａｓｕｒｉｎｇｐａｒｔ

型材装饰面上测量的若干个局部厚度中最小的 １个。
 最大局部厚度 ｍａｘｉｍｕｍｃｏａｔｉｎｇｔｈｉｃｋｎｅｓｓｏｎｍｅａｓｕｒｉｎｇｐａｒｔ

型材装饰面上测量的若干个局部厚度中最大的 １个。

 订货单（或合同）内容

订购本标准所列产品的订货单（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）涂层的颜色及编号；
ｈ）重量；
ｉ）本标准编号；
ｊ）其他要求。

 要求

 产品分类

 牌号、状态、规格和涂层种类

喷粉型材的牌号、状态和规格，应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。涂层种类为热固性饱和聚酯粉末涂

层。
 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、颜色代号和本标准号的顺序表示。光泽用光表示，颜色用色表示。标记示例如下：
用 ６０６３铝合金制造的，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，颜色代号为 ３００３的喷粉型材，标记为：
喷粉铝建型 ６０６３Ｔ５ ４２１００１×６０００ 光 ５０ 色 ３００３ ＧＢ燉Ｔ５２３７．４—２０００

 基材质量

喷粉型材所用的基材应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 预处理
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基材喷涂前，其表面应进行预处理，以提高基体与涂层的附着力。化学转化膜应有一定的厚度，当采

用铬化处理时，铬化转化膜的厚度应控制在 ２００～１３００ｍｇ燉ｍ２范围内（用重量法测定）。
 喷粉型材的化学成分、室温力学性能

喷粉型材去掉涂层后，其化学成分、室温力学性能应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 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燉Ｔ５２３７．１的规定。产品因涂层引起的尺寸变化应

不影响装配和使用。
 涂层性能

 光泽

涂层的 ６０°光泽值应与合同规定一致。光泽值≥８０个光泽单位的高光产品，其允许偏差不得超过

±１０个光泽单位，其他产品允许偏差为±７个光泽单位。
 颜色和色差

涂层颜色应与合同规定的标准色板基本一致。使用仪器测定时，单色粉末的涂层与标准色板间的色

差 Δ爠
ａｂ≤１．５，同一批产品之间的色差 Δ爠

ａｂ≤１．５。
 涂层厚度

装饰面上涂层最大局部厚度≤１２０μｍ，最小局部厚度≥４０μｍ。
注：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，但

不允许出现露底现象。

 压痕硬度

涂层经压痕试验，其抗压痕性≥８０。
 附着力

涂层经划格试验其附着力应达到 ０级。
 耐冲击性

涂层正面经冲击试验后应无开裂和脱落现象，但在凹面的周边处允许有细小皱纹。
 杯突试验

涂层经压陷深度为 ６ｍｍ的杯突试验后，应无开裂和脱落现象。
 抗弯曲性

涂层经曲率半径为 ３ｍｍ，弯曲 １８０°试验后，应无开裂和脱落现象。
 耐化学稳定性

 耐盐酸性

涂层经盐酸试验后，目视检查表面不应有气泡和其他明显变化。
 耐溶剂性

经二甲苯试验后，涂层应无软化及其他明显变化。
 耐灰浆性

涂层经灰浆试验后，其表面不应有脱落和其他明显变化。
 耐盐雾腐蚀性

在带有交叉划痕的试板上，经 １０００ｈ乙酸盐雾试验（ＡＳＳ试验）后，先对交叉划线两侧各 ２０ｍｍ
以外部分进行目视检查，其涂层不应有腐蚀现象。再按 ＧＢ燉Ｔ９２８６—１９９８中的 ７２６条进行试验，在离

划线 ２０ｍｍ以外部分，不应有涂层脱落现象。
也可采用 １２０ｈ铜加速乙酸盐雾试验（ＣＡＳＳ试验），其保护等级 爲≥９．５级。
仲裁时，采用乙酸盐雾试验（ＡＳＳ试验）。

 耐湿热性

涂层经 １０００ｈ试验后，其变化≤１级。
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 人工加速耐候性

涂层经 ２５０ｈ氙灯照射人工加速老化试验后，不应产生粉化现象（０级），失光率和变色色差至少达

到 １级。
经供需双方商定，也可采用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，采用时应注意与氙灯照射法的对

比关系。
 耐沸水性

涂层经耐沸水试验后，不应有气泡、皱纹、水斑和脱落等缺陷，但允许色泽稍有变化。
 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。

 试验方法

涂层性能的试验，应在涂层固化并放置 ２４ｈ之后进行。
 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、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量按 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定进行。化

学成分仲裁分析和室温力学性能检验取样前，应除掉涂层。喷粉型材横截面尺寸测量时，可用测量值减

去该处涂层厚度的方法，也可采用喷粉型材除去涂层后再进行测量的方法。
 光泽测定方法

采用光泽测试仪按 ＧＢ燉Ｔ９７５４的规定测定。
 颜色和色差的测定方法

颜色和色差的检查，一般情况下采用目视法，按 ＧＢ燉Ｔ９７６１—１９８８中 ３２条及 ６１条规定，对照标

准色板进行检查。单色涂层仲裁时采用色差仪，按 ＧＢ燉Ｔ１１１８６．２的规定测定。
 涂层厚度测定方法

涂层厚度按 ＧＢ燉Ｔ４９５７的规定测定。每根喷粉型材的测量处数不少于 １０处，测量时的具体规定参

考 ＧＢ燉Ｔ８０１４。
 压痕硬度测定方法

涂层硬度参照 ＧＢ燉Ｔ９２７５的规定进行测定。
 涂层附着力试验方法

涂层附着力按 ＧＢ燉Ｔ９２８６的规定进行测定，划格间距为 ２ｍｍ。
 涂层耐冲击试验方法

涂层耐冲击试验参照 ＧＢ燉Ｔ１７３２的规定进行。采用的冲头直径为 １６ｍｍ，将重锤置于适当的高度

自由落下，直接冲击涂层表面（正冲），使之产生一个深度为 ２５ｍｍ±０．３ｍｍ的凹坑为准，观察凹坑及

周边的涂层变化情况。
当采用试板进行试验时，试板用厚度为 １０ｍｍ状态为 Ｈ２４或 Ｈ１４的纯铝板作基材，其涂层应当

与型材采用同一工艺且在同一生产线上制得。
 杯突试验方法

杯突试验采用试板按 ＧＢ燉Ｔ９７５３的规定进行，试板按照 ６７的方法制取。
 抗弯曲性试验方法

抗弯曲性试验采用试板按 ＧＢ燉Ｔ６７４２的规定进行，试板按照 ６．７的方法制取，试板尺寸１５０ｍｍ×
５０ｍｍ。
 耐化学稳定性试验方法

 耐盐酸性试验方法
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用化学纯盐酸（犱１．１９ｇ燉ｍＬ）与 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的三级水配成盐酸溶液（１＋９）。在涂层上滴上 １０
滴，并用表面皿盖住，在 ２０℃±２℃的环境下放置 １５ｍｉｎ，然后取下表面皿用自来水冲洗干净，晾干后检

查。
 耐溶剂性试验方法

将一药棉条浸于二甲苯溶液中，使其饱和后，置于试样上，并保持 ３０ｓ。然后取掉棉条，将试样用自

来水冲洗干净、抹干，在室温下放置 ２ｈ后，用手指甲作划痕试验，不应产生明显的划痕。
 耐灰浆试验方法

用 ＪＣ燉Ｔ４８０规定的石灰和 ＧＢ１７８规定的标准砂按 １∶３的比例（重量比）加 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的三

级水混合成灰浆，将灰浆涂在试样上成直径为 １５ｍｍ、厚度为 ６ｍｍ的圆柱形。再将涂抹了灰浆的试样

在温度为 ３８℃±３℃、相对湿度为 ９５％±５％的环境中放置 ２４ｈ，然后将灰浆抹去，用湿布擦净灰浆的残

迹，待干燥后用目视法检查其外观。
 盐雾试验方法

 乙酸盐雾试验方法（ＡＳＳ试验）
在 １５０ｍｍ×７５ｍｍ试样上沿对角线划两条深至金属基体的交叉线，线段不贯穿对角，线段各端点

与相应对角成等距离，然后按 ＧＢ燉Ｔ１０１２５中相应的规定进行试验。
 铜加速乙酸盐雾试验方法（ＣＡＳＳ试验）

按 ＧＢ燉Ｔ１０１２５中相应的规定进行，试样尺寸为 １５０ｍｍ×７５ｍｍ，试验结果的评定按 ＧＢ燉Ｔ６４６１
的规定进行。试验后产生的缺陷面积与相应保护等级的划分见表 １。

表 １

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

 耐湿热性试验方法

涂层耐湿热性试验按 ＧＢ燉Ｔ１７４０的规定进行。
 人工加速耐候性试验方法

 氙弧辐射老化试验方法

氙 弧辐射老化试验按 ＧＢ燉Ｔ１８６５中方法 １的规定进行，连续照射 ２５０ｈ。试验后擦干，按 ＧＢ燉Ｔ
１７６６的规定进行评级。
 荧光紫外灯人工气候老化试验方法

参照 ＧＢ燉Ｔ１６５８５的规定进行试验。
 涂层抗沸水性试验方法

涂层抗沸水性试验可采用以下两种方法，仲裁时采用 ６１４１规定的方法进行试验。
 沸水测试方法：

为每个试片（１００ｍｍ×７０ｍｍ）准备一个 １Ｌ的烧杯，注入 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的三级水至约 ８０ｍｍ
深处，并在烧杯中放入 ２～３粒清洁的碎瓷块。在烧杯底部加热，使水沸腾，把试片悬挂到浸入水面约

６０ｍｍ深处，继续煮沸 ２ｈ后取出观察。沿试片的外周部和距离水面深约 １０ｍｍ以内部分的涂层不作

观察评定的对象。
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在试验过程中，水要蒸发，可随时注入煮沸的三级水补充，使水面尽可能地保持在 ８０ｍｍ左右的深

度。整个试验过程水温不要低于 ９５℃。
 压力锅测试方法

在内径约为 ２００ｍｍ的压力锅中，放置 ２５ｍｍ深的 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的三级水，将 ５０ｍｍ长的样品

置于水中，加盖后加热至蒸汽从锅中逸出，盖上压力阀，再加热 １ｈ，冷却压力锅，取出样品，将其冷却至

常温进行检验。
 外观检查方法

用正常的视力，在自然散射光条件下，观察涂层表面。

 检验规则

 检查和验收

 喷粉型材应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准（或订货合同）的规定，并

填写质量证明书。
 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 １个月内提出，属于其他性能异议时，可在收到产品之日起 ３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。
 组批

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

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、
颜 色和色差、压痕硬度、附着力、耐冲击性、杯突试验的检验。其他性能采用定期检验方式（每年至少 １
次），一般不检测，但供方必须保证产品可达到相应质量要求，如用户要求做检测试验，应在合同中注明。
 取样

产品取样应符合表 ２的规定。
表 ２

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 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定 ５．４、５５ ６１

外观质量、涂层的颜色和色差 逐根检查 ５７，５６２ ６１５，６３

涂层厚度 按表 ３取样 ５６３ ６４

涂 层 的 光 泽、压 痕 硬 度、附 着 力、
耐 冲 击 性、杯 突 试 验、抗 弯 曲 性、
耐 化 学 稳 定 性（耐 盐 酸 性、耐 溶

剂 性、耐 灰 浆 性）、耐 盐 雾 腐 蚀

性、耐 湿 热 性、人 工 加 速 耐 候 性、
耐沸水性

每批取 ２根型材

每根取 １个试样

５６１， ５６４， ５６５，

５６６， ５６７， ５６８，

５６９，５６１０，５６１１，

５６１２，５６１３

６２，６５，６６，６７，

６８，６９，６１０，６１１，

６１２，６１３，６１４，６１５

 检验结果的判定

 化学成分不合格时判该批不合格。
 产品尺寸偏差、涂层的外观质量、颜色和色差不合格时判单件不合格，但允许逐根检验，合格者

交货。
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 涂层厚度的不合格数超出表 ３中规定的不合格品数上限时，判该批不合格。但允许供方逐根检

验，合格者交货。
表 ３ 单位：根

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以上 ４０ 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。
 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）
的试样进行重复试验，经重复试验后仍有试样不合格时，判该批不合格。

 标志、包装、运输、贮存

 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、颜色及编号；
ｇ）本标准编号；
ｈ）生产许可证编号。

 喷粉型材的包装箱标志应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９的规定。
 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。
 喷粉型材的运输和贮存应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９的规定。
 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；
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）。
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前 言

本标准是根据 ＧＢ燉Ｔ１．３—１９９７《标准化工作导则 第 １单元 标准的起草与表述规则 第 ３部分

产品标准编写规定》的规定进行制定的。
本标准为新制订标准，是 ＧＢ燉Ｔ５２３７的第五部分。
本标准是根据我国聚偏二氟乙烯漆喷涂铝合金建筑型材生产的实际情况，参照美国 ＡＡＭＡ２６０３、

ＡＡＭＡ２６０４编制的。本标准应与 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１同时使用。
本标准与 ＡＡＭＡ２６０３、ＡＡＭＡ２６０４主要差异如下：
１）ＡＡＭＡ标准规定自然曝晒试验测试耐候性能，但该试验时间长、费用大，故此本标准只要求采

用人工加速老化试验方法测试耐候性能。
２）考虑到实际使用情况，本标准增加了耐溶剂性能要求与试验方法。
３）由于型材牌号、状态、厚度不同，冲击试验的结果会有区别，为了准确、真实反映涂层的耐冲击性

能，本标准采用标准试板。
４）ＡＡＭＡ标准所用的试验方法标准多为美国 ＡＳＴＭ 标准，本标准考虑到与国际标准（ＩＳＯ标准）

和我国标准的衔接，尽量采用与国际标准（ＩＳＯ标准）和美国 ＡＳＴＭ 标准类同的国家标准。
本标准的附录 Ａ是标准的附录。
本标准由国家有色金属工业局提出。
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所归口。
本标准主要起草单位：广东坚美铝型材厂、中国有色金属工业华南产品质量监督检验中心、广东兴

发铝型材厂有限公司。
本标准主要起草人：卢继延、陈世昌、陈洪再、张中兴、潘仕健、王来定、戴悦星、艾庆林、张学惠。
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国家质量技术监督局 批准 实施

 范围

本标准规定了氟碳漆喷涂铝合金建筑型材的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存。
本标准适用于以聚偏二氟乙烯漆作涂层的建筑行业用铝合金热挤压型材（以下简称喷漆型材）。用

途和表面处理方式相同的铝合金热挤压管材也可参照采用本标准。
其他行业用的表面处理方式相同的铝合金热挤压型材也可参照采用本标准。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ１７８—１９７７ 水泥强度试验用标准砂

ＧＢ燉Ｔ１７３２—１９９３ 漆膜耐冲击性测定法

ＧＢ燉Ｔ１７４０—１９７９ 漆膜耐湿热测定法

ＧＢ燉Ｔ１７６６—１９９５ 色漆和清漆 涂层老化的评级方法

ＧＢ燉Ｔ１８６５＿１９９７ 色漆和清漆 人工气候老化和人工辐射暴露（滤过的氙弧辐射）

ＧＢ燉Ｔ３１９９—１９９６ 铝及铝合金加工产品 包装、标志、运输、贮存

ＧＢ燉Ｔ４９５７—１９８５ 非磁性金属基体上非导电覆盖层厚度测量 涡流方法

ＧＢ燉Ｔ５２３７．１—２０００ 铝合金建筑型材 第 １部分 基材

ＧＢ燉Ｔ６４６１—１９８６ 金属覆盖层 对底材为阴极的覆盖层 腐蚀试验后的电镀试样的评级

ＧＢ燉Ｔ６６８２—１９９２ 分析实验室用水规格和试验方法

ＧＢ燉Ｔ６７３９—１９９６ 漆膜硬度铅笔测定法

ＧＢ燉Ｔ８０１４—１９８７ 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜厚度的定义和有关测量厚度的规定

ＧＢ燉Ｔ９２８６—１９９８ 色漆和清漆 漆膜的划格试验

ＧＢ燉Ｔ９７５４—１９８８ 色漆和清漆 不含金属颜料的色漆 漆膜元 ２０°、６０°和 ８５°镜面光泽的测定

ＧＢ燉Ｔ９７６１—１９８８ 色漆和清漆 色漆的目视比色

ＧＢ燉Ｔ１０１２５—１９９７ 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

ＧＢ燉Ｔ１１１８６—１９８９ 涂膜颜色的测量方法

ＧＢ燉Ｔ１６５８５—１９９６ 硫化橡胶人工气候老化（荧光紫外灯）试验方法

ＧＢ燉Ｔ１７４６０—１９９８ 化学转化膜 铝及铝合金上漂洗和不漂洗铬酸盐转化膜

ＪＣ燉Ｔ４８０—１９９２ 建筑生石灰粉

９３



 定义

 漆膜 ｆｉｌｍ
漆膜指涂覆在金属基体表面上，经固化的氟碳漆的膜，也可称为涂层。

 装饰面 ｅｘｐｏｓｅｄｓｕｒｆａｃｅｓ
装饰面指喷漆型材加工成门窗、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。
 膜厚 ｔｈｉｃｋｎｅｓｓｏｆｃｏａｔｉｎｇ

膜厚指涂覆在金属基体表面上，经固化的氟碳漆的厚度。
 局部膜厚 ｃｏａｔｉｎｇｔｈｉｃｋｎｅｓｓｏｎｍｅａｓｕｒｉｎｇｐａｒｔ

局部膜厚指在型材的装饰面上某个面积不大于 １ｃｍ２的考察面内作若干次（不少于 ３次）的膜厚测

量所得的测量值的平均值。
 最小局部膜厚 ｍｉｎｉｍｕｍｃｏａｔｉｎｇｔｈｉｃｋｎｅｓｓｏｎｍｅａｓｕｒｉｎｇｐａｒｔ

最小局部膜厚是指型材装饰面上测量的若干个局部膜厚中最小的一个。
 平均膜厚 ａｖｅｒａｇｅｃｏａｔｉｎｇｔｈｉｃｋｎｅｓｓ

平均膜厚是指在喷漆型材装饰面上测量的若干个（不少于 ５个）局部膜厚的平均值。

 订货单（或合同）内容

订购本标准所列产品的订货单（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）涂层的颜色及编号；
ｇ）涂层的光泽值；
ｈ）涂层种类；
ｉ）重量；
ｊ）本标准编号；
ｋ）其他要求。

 要求

 产品分类

 牌号、状态、规格和涂层种类

喷漆型材的合金牌号、状态、规格应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。涂层种类应符合表 １的规定。
表 １

二涂层 三涂层 四涂层

底漆加面漆 底漆、面漆加清漆 底漆、阻挡漆、面漆加清漆

 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

泽值用光表示、颜色代号（用色表示）和本标准号的顺序表示。标记示例如下：
用 ６０６３合金制造的，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
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为 ４０个光泽单位的灰色（代号 ８３９９）型材，标记为：
氟碳铝建型 ６０６３Ｔ５ ４２１００１×６０００ 光 ４０ 色 ８３９９ ＧＢ燉Ｔ５２３７．５—２０００

 基材质量

喷漆型材所用的基材应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 预处理

基材喷涂前，其表面应进行预处理，以提高基体与涂层的附着力。化学转化膜应有一定的厚度。当

采用铬化处理时，铬化转化膜的厚度应控制在 ２００～１３００ｍｇ燉ｍ２范围内（用重量法测定）。
 喷漆型材的化学成分、室温力学性能。

喷漆型材去掉漆膜后，其化学成分、室温力学性能应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。
 尺寸允许偏差

喷漆型材去掉漆膜后的尺寸允许偏差应符合 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定。产品因涂层引起的尺寸变化应

不影响装配和使用。
 涂层性能

 光泽

涂层的 ６０°光泽值应与合同规定一致，其允许偏差为±５个光泽单位。
 颜色和色差

涂层颜色应与合同规定标准色板基本一致。使用仪器测定时，单色涂层与标准色板间的色差 Δ爠
ａｂ

≤１．５，同一批产品之间的色差 Δ爠
ａｂ≤１．５。

 涂层厚度

 喷漆型材装饰面上的漆膜厚度应符合表 ２的规定。
表 ２

涂层种类 平均膜厚，μｍ 最小局部膜厚，μｍ

二涂 ≥３０ ≥２５

三涂 ≥４０ ≥３４

四涂 ≥６５ ≥５５

注：由于挤压型材横截面形状的复杂性，在型材某些 表 面（如 内 角、横 沟 等）的 漆 膜 厚 度 允 许 低 于 表 ２的 规 定

值，但不允许出现露底现象

 非装饰面如需要喷漆应在合同中注明。
 硬度

涂层经铅笔划痕试验，硬度≥１Ｈ。
 附着力

涂层的干式、湿式和沸水附着力均应达到 ０级。
 耐冲击性

涂层正面经冲击试验后应无开裂或脱落现象，但在凹面的周边处允许有细小皱纹。
 耐磨性

涂层经落砂试验后，其磨耗系数应≥１．６Ｌ燉μｍ。
 耐化学稳定性

 耐盐酸性

涂层经盐酸试验后，目视检查表面不应有气泡和其他明显变化。
 耐硝酸性

涂层经硝酸试验后，颜色变化 Δ爠
ａｂ≤６。

 耐溶剂性
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经丁酮试验后，漆膜应无软化及其他明显变化。
 耐洗涤剂

涂层经洗涤剂试验后，其表面不应有气泡、脱落或其他明显变化。
 耐灰浆性

涂层经灰浆试验后，其表面不应有脱落和其他明显变化。
 耐盐雾性

在带有交叉划痕的试板上，经 １５００ｈ中性盐雾试验（ＮＳＳ试验）后，先对交叉划线两侧各 ２０ｍｍ
以外部分进行目视检查，其涂层不应有腐蚀现象。再按 ＧＢ燉Ｔ９２８６—１９９８中的 ７２６条规定进行试验，
在离划线 ２０ｍｍ以外部分，不应有涂层脱落现象。

也可采用 １２０ｈ铜加速乙酸盐雾试验（ＣＡＳＳ试验），其保护等级 Ｒ≥９．５级。
仲裁时，采用中性盐雾试验（ＮＳＳ试验）。

 耐湿热性

涂层经 ３０００ｈ湿热试验后，其变化≤１级。
 人工加速耐候性

涂层经 ５００ｈ氙灯照射人工加速老化试验后，不应产生粉化现象（０）级，失光率和变色色差至少达

到 １级。
经供需双方商定，也可采用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，采用时应注意与氙灯照射法的对

比关系。
 外观质量

喷漆型材装饰面上的涂层应平滑、均匀，不允许有流痕、皱纹、气泡、脱落及其他影响使用的缺陷。

 试验方法

涂层性能的试验，应在漆膜固化并放置 ２４ｈ之后进行。
 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、室温力学性能试验和尺寸偏差的测量方法按 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定进

行。化学成分仲裁分析和室温力学性能试验在取样前应除掉涂层。喷漆型材横截面尺寸测量时，可用测

量值减去该点涂层厚度的方法，也可采用喷漆型材除去涂层后再进行测量的方法。
 光泽的测定方法

采用光泽测试仪按 ＧＢ燉Ｔ９７５４规定测定。
 颜色和色差的测定方法

颜色和色差的检查，一般情况下采用目视法，按 ＧＢ燉Ｔ９７６１—１９８８中 ３２条及 ６１条规定，对照标

准色板进行检查。单色涂层仲裁时采用色差仪，按 ＧＢ燉Ｔ１１１８６．２的规定进行测定。
 涂层厚度测定方法

涂层厚度按 ＧＢ燉Ｔ４９５７的规定测定。每根喷漆型材的测量处数不少于 １０处，测量时的具体规定参

考 ＧＢ燉Ｔ８０１４。
 涂层硬度测定方法

涂层硬度按 ＧＢ燉Ｔ６７３９中的 Ｂ法的规定测定，试验结果按 ＧＢ燉Ｔ６７３９—１９９６中的 ４４６条进行

评定。
 涂层附着力试验方法

 干式附着力试验方法

干式附着力按 ＧＢ燉Ｔ９２８６中的规定测定，划格间距为 １ｍｍ。
 湿式附着力试验方法
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按 ６６１条规定在试板上先划格，然后把试样放在 ３８℃±５℃的符合 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的三级水中

浸泡 ２４ｈ，取出并擦干试样，在 ５ｍｉｎ内按 ６６１条规定测定附着力。
 沸水附着力试验方法

按 ６６１条规定在试板上先划格，然后把试样放在≥９５℃的符合 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的三级水中煮

２０ｍｉｎ，试验期间应保持水处于沸腾状态，试样应在水面 １０ｍｍ以下，但不能接触容器底部。然后取出

试样擦干，并在 ５ｍｉｎ内按 ６６１条的规定测定附着力。
 耐冲击试验方法

涂层耐冲击试验参照 ＧＢ燉Ｔ１７３２的规定进行。采用的冲头直径为 １６ｍｍ，将重锤置于适当的高度

自由落下，直接冲击涂层表面（正冲），使之产生一个深度为 ２５ｍｍ±０．３ｍｍ的凹坑为准，观察凹坑及

周边的涂层变化情况。
当采用试板进行试验时，试板用厚度为 １０ｍｍ状态为 Ｈ２４或 Ｈ１４的纯铝板作基材，其涂层应当

与型材采用同一工艺且在同一生产线上制得。
 耐磨性试验方法

耐磨性试验按本标准附录 Ａ的规定进行。
 耐化学稳定性试验方法

 耐盐酸性试验方法

用化学纯盐酸（犱１．１９ｇ燉ｍＬ）和 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的三级水配成盐酸溶液（１＋９）。在漆膜上滴 １０滴

该盐酸溶液，并用表面皿盖住，在 ２０℃±２℃的环境温度下放置 １５ｍｉｎ，然后取下表面皿用自来水冲洗

干净，晾干后检查漆膜表面状况。
 耐硝酸性试验方法

将 １００ｍＬ分析纯硝酸（犱１．４０ｇ燉ｍＬ）注入一个 ２００ｍＬ的大口瓶中，把试样盖在瓶口上，漆膜朝

下，在温度为 ２３℃±２℃环境下保持 ３０ｍｉｎ，然后取下试样，用自来水冲洗干净并擦干，放置 １ｈ后，检

查涂层颜色变化。
 耐溶剂试验方法

将一药棉条浸于丁酮溶液中，使其饱和后置于试样上，并保持 ３０ｓ，然后取下棉条，将试样用自来水

冲洗干净，抹干，在室温下放置 ２ｈ后，用手指甲作划痕试验，不应产生明显的划痕。
 耐洗涤性试验方法

将试片（不划格）浸入用符合 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的三级水和洗涤剂配制的溶液（浓度为 ３０ｇ燉Ｌ）中 ７２

ｈ。试验温度为 ３８℃±１℃，然后取出用自来水冲洗并擦干，先用目视检查，其表面不应产生气泡，然后将

粘胶带（符合 ＧＢ燉Ｔ９２８６—１９９８中的 ４４条要求）紧贴于试样上，再快速撕离粘胶带，涂层不应有脱落。
洗涤剂组成（重量比）见表 ３。

表 ３

成 分 含量（重量比），％

焦磷酸（四）钠（ＴｅｔｒａｓｏｄｉｕｍＰｙｒｏｐｈｏｓｐｈａｔｅ） ４５

无水硫酸钠（ＳｏｄｉｕｍＳｕｌｐｈａｔｅＡｎｈｙｄｒｏｕｓ） ２３

十二烷基苯磺酸钠（ＳｏｄｉｕｍＤｏｄｅｅｙｉＢｅｎｚｅｎｅＳｕｌｆｏｎａｔｅ） ２２

水合硅酸钠（ＳｏｄｉｕｍＭｅｔａｓｉｌｉｃａｔｅＨｙｄｒａｔｅｄ） ８

无水碳酸钠（ＳｏｄｉｕｍＣａｒｂｏｎａｔｅＡｎｈｙｄｒｏｕｓ） ２

总计 １００

 耐灰浆试验方法

用 ＪＣ燉Ｔ４８０规定的石灰粉和 ＧＢ１７８规定的标准砂按 １∶３的比例（重量比）加 ＧＢ燉Ｔ６６８２规定的
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三级水混合成灰浆。将灰浆涂在试样上成直径为 １５ｍｍ、厚度为 ６ｍｍ的圆柱形。再将涂抹了灰浆的试

样在温度为 ３８℃±３℃、相对湿度为 ９５％±５％的环境中放置 ２４ｈ，然后将灰浆抹去，用湿布擦净灰浆的

残迹，待干燥后用目视法检查其外观。
 耐盐雾性试验方法

 中性盐雾试验（ＮＳＳ试验）
在 １５０ｍｍ×７５ｍｍ的试样上沿对角线划两条深至金属基体的交叉线，线段不贯穿对角，线段各端

点与相应对角成等距离，然后按 ＧＢ燉Ｔ１０１２５相应的规定进行试验。
 铜加速乙酸盐雾试验（ＣＡＳＳ试验）

按 ＧＢ燉Ｔ１０１２５中相应的规定进行，试样尺寸为 １５０ｍｍ×７５ｍｍ，试验结果按 ＧＢ燉Ｔ６４６１评定。
试验后产生的缺陷面积与相应的保护等级的划分见表 ４。

表 ４

缺陷面积占试样面积的百分比，％ 保护等级

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

 耐湿热性试验方法

涂层耐湿热性按 ＧＢ燉Ｔ１７４０的规定进行测定。
 人工加速耐候性试验方法

 氙弧辐射老化试验方法

按 ＧＢ燉Ｔ１８６５中方法 １的规定进行，连续照射 ５００ｈ。试验后擦干，按 ＧＢ燉Ｔ１７６６的规定进行评

级。
 荧光紫外灯人工气候老化试验方法

参照 ＧＢ燉Ｔ１６５８５的规定进行试验。
 外观质量检查方法

用正常的视力，在自然散射光条件下，观察漆膜表面。

 检验规则

 检查和验收

 喷漆型材由供方技术监督部门进行检验和验收，保证产品质量符合本标准（或订货合同）的规

定，并填写质量证明书。
 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 １个月内提出，属于其他性能的异议，可在收到产品之日起 ３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。
 组批

喷漆型材应成批提交验收，每批应由同一合金、状态、规格、颜色和涂层种类的产品组成，批重不限。
 检验项目

每批喷漆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、
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颜色和色差、硬度、附着力和耐冲击性的检验。其他性能采用定期检验方式（每年至少 １次），一般不检

测，但供方必须保证产品可达到相应质量要求，如用户要求做检测试验，应在合同中注明。
 取样

产品取样应符合表 ５的规定。
表 ５

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

外观质量

涂层颜色和色差

涂层厚度

涂层光泽

涂层硬度

涂层附着力

涂层耐冲击性

涂层耐磨性

涂层耐化学稳定性（耐盐酸性、耐硝酸性、
耐溶剂性、耐洗涤剂性、耐灰浆性）

涂层耐盐雾性

涂层耐湿热性

涂层人工加速耐候性

按 ＧＢ燉Ｔ５２３７．１的规定

逐根检查

按表 ６取样

每批取 ２根型材

每根取 １个试样

５．４、５５ ６１

５．７ ６．１３

５．６．２ ６．３

５．６．３ ６．４

５．６．１ ６．２

５．６．４ ６．５

５．６．５ ６．６

５．６．６ ６．７

５．６．７ ６．８

５．６．８ ６．９

５．６．９ ６．１０

５．６．１０ ６．１１

５．６．１１ ６．１２

 检验结果的判定

 化学成分不合格时判该批不合格。
 产品尺寸偏差、涂层的外观质量、颜色和色差不合格时判单件不合格，允许逐根检验，合格者交

货。
 涂层厚度的不合格数超出表 ６中规定的不合格品数上限时，判该批不合格。但允许供方逐根检

验，合格者交货。
表 ６ 单位：根

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以上 ４０ 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。
 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）
的试样进行重复试验，经重复试验后仍有试样不合格时，判该批不合格。

 标志、包装、运输、贮存

 在检验合格的喷漆型材上，应有如下内容的标签（或合格证）：
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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）型材的名称和型号；
ｅ）生产日期和批号；
ｆ）涂层的光泽值、颜色及编号、涂层种类；
ｇ）本标准编号；
ｈ）生产许可证号及有效期。

 喷漆型材的包装箱标志应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９的规定。
 喷漆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。
 喷漆型材的运输和贮存应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９的规定。
 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）漆的种类；
ｅ）批号或生产日期；
ｆ）重量和件数；
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）。
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附 录 ﹢
（标准的附录）
落砂试验方法

﹢ 范围

本附录规定了采用落砂试验测定氟碳漆膜耐磨性的试验方法。
本附录适用于涂覆在铝合金建筑型材基材上的氟碳漆膜耐磨性的测定。

﹢ 方法提要

采用符合 ＧＢ１７８标准要求的标准砂，通过导管从规定的高度自由落下，冲刷试样表面的漆膜，直

磨到露出基材为止。以单位涂层厚度所用的标准砂量评定该涂层的耐磨性。

﹢ 试样及要求

﹢． 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，其试样应与该批喷漆型材同种工

艺方法，相同涂层，且同一生产线上制得。
﹢． 试样尺寸为 １５０ｍｍ×２００ｍｍ。

﹢ 试验环境

﹢． 试验应在室温下，相对湿度不大于 ８０％环境下进行。
﹢． 试验时应注意避风。

﹢ 试验用仪器及磨料

﹢． 试验用仪器结构的示意图如下：

４５°

９１
４

２５

２０３

６０° 漏斗

开关

导管内径１９

导管外径２２

试样

图 Ａ１ 耐磨性仪器结构示意图

﹢． 试验用磨料采用符合 ＧＢ１７８标准要求的标准砂。
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﹢ 试验步骤

﹢． 在每个试样上划 ３个直径为 ２５ｍｍ的圆形区域，按照标准中 ６４条的方法测出每个区域的涂层

厚度并作记录。
﹢． 把试样固定在试样支架上，调整试样，使板上的圆形区域之一的中心正好在导管的正下方，测试

面与导管成 ４５°角。倒入已知体积的标准砂，让砂自由落下，流量控制为 １６～１８ｓ内流出 ２Ｌ，重复操作

直至逐渐磨出直径为 ４ｍｍ的基材。
﹢． 依次磨耗试样上剩下的两个区域。

﹢ 试验结果

试验结果用磨耗系数（牊）判断，其计算公式如下：
牊＝ 爼燉牎０ ……………………………………（Ａ１）

式中：牊——磨耗系数，Ｌ燉μｍ；
爼——所消耗磨料的体积，Ｌ；
牎０——涂层厚度，μｍ。

试验结果以 ３个磨耗系数的平均值表示，精确到 ０１Ｌ燉μｍ。
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