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燉—

前 言

本标准是《空调器散热片用铝箔》行业标准的第 １部分，是对 ＹＳ燉Ｔ９５—１９９６的修订。本标准所规

定的产品可直接用于空调器散热片。
本标准与原 ＹＳ燉Ｔ９５—１９９６行业标准相比：
１取消了 １０６０、１０５０Ａ、１１４５、１２３５牌号，增加了 ８０１１牌号；
２根 据 空 调 器 生 产 厂 目 前 的 使 用 厚 度，将 厚 度 范 围 由 原 来 的 ０１０ｍｍ～０２０ｍｍ，修 订 为

００８ｍｍ～０２０ｍｍ；
３铝箔卷内径增加了 犗３００ｍｍ；
４加严了厚度允许偏差；
５加严了抗拉强度、杯突值的要求，增加了规定非比例伸长应力的要求。
本标准自实施之日起，代替 ＹＳ燉Ｔ９５—１９９６。
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所提出。
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：华北铝业有限公司、东北轻合金有限责任公司。
本标准主要起草人：孔祥鹏、王淑芬、关世彤、管连仲、梁明霞、张深阳、梁 岩。
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代替 ＹＳ燉Ｔ９５—１９９６

中国有色金属工业协会 ┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了空调器散热片用素铝箔（以下简称铝箔或素箔）的要求、试验方法、检验规则、标志、包

装、运输及贮存和合同内容等。
本标准适用于表面无涂层的空调器散热片用铝箔。

 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 金属拉伸试验方法

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Ｔ６６０８—１９９９ 铝箔厚度的测定 称量法

ＧＢ燉Ｔ６９８７—２００１ 铝及铝合金化学分析方法

ＧＢ燉Ｔ１６８６５—１９９６ 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Ｔ４１９—２０００ 铝及铝合金杯突试验方法

 要求

 产品分类

 牌号、状态、规格应符合表 １的规定。
表 １

牌 号 状 态

规格，ｍｍ

厚 度 宽 度

１１００、１２００、８０１１ Ｏ、Ｈ２２、Ｈ２４、Ｈ２６、Ｈ１８ ００８０～０２００ ≤１４００

注：用户需要其他牌号、状态、规格时，由供需双方协商，并在合同中注明

 卷径应符合表 ２的规定。
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表 ２ ｍｍ
内 径 外 径

７５、１５０、２００、３００ 供需双方协商

注：内径要求其他规格时，供需双方协商决定

 标记示例

用 １１００牌号、Ｈ２２状态、厚度为 ０１０５ｍｍ、宽度为 １０５０ｍｍ的素铝箔，标记为：
铝箔 １１００Ｈ２２ ０１０５×１０５０ ＹＳ燉Ｔ９５１—２００１

 化学成分

铝箔的化学成分应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９０的规定。
 尺寸及允许偏差

 厚度及厚度允许偏差应符合表 ３的规定。
表 ３ ｍｍ

厚 度 厚度允许偏差

００８０～０１１５ ±０００５

＞０１１５～０１３０ ±０００８

＞０１３０～０２００ ±００１０

 宽度及宽度允许偏差应符合表 ４的规定。
表 ４ ｍｍ

宽 度 宽度允许偏差

≤５００ ＋１０
－０５

＞５００ ±１０

 箔材的侧边弯曲在 ２ｍ长度范围内不大于 ２ｍｍ。
 芯子管长度及允许偏差应符合表 ５的规定。

表 ５ ｍｍ
芯子管长度 允许偏差

≤１４００ ＋２０
０

 箔卷错层不大于 ０５ｍｍ，塔形不大于 ５ｍｍ，芯子管比箔卷端面长出不得超过 ２ｍｍ。
 力学性能和工艺性能

室温纵向拉伸试验和杯突试验结果应符合表 ６的规定。
表 ６

牌 号 状 态 厚度，ｍｍ
抗拉强度

犲ｂ，ＭＰａ

规定非比例

伸长应力

犲ｐ，ＭＰａ

伸长率

（５０ｍｍ定标距）

犠，％

杯突值

爤、爠，ｍｍ

１１００

１２００

８０１１

Ｏ ００８～０２０ ８０～１１０ ≥５０ ≥２０ ≥６０

Ｈ２２ ００８～０２０ １００～１３０ ≥６５ ≥１６ ≥５５

Ｈ２４ ００８～０２０ １１５～１４５ ≥９０ ≥１２ ≥５０

Ｈ２６ ００８～０２０ １３５～１６５ ≥１２０ ≥６ ≥４０

Ｈ１８ ００８～０２０ ≥１６０ — ≥１ —

注：用户有特殊要求时，由供需双方协商，并在合同中注明

３
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 外观质量

 素箔表面为铝箔轧制表面，应平整、洁净，不允许有划伤、孔洞、腐蚀和黄褐色油斑等影响使用的

缺陷。
 素箔应缠紧，端面应平整、洁净，不允许有滑层现象及压陷和脏污，但允许有轻微的毛边。
 每一交货验收批素箔，允许不多于 ２０％的卷有接头，每卷接头不多于 １处，接头处应有明显标

记。

 试验方法

 化学成分仲裁分析方法

化学成分仲裁分析按 ＧＢ燉Ｔ６９８７规定的方法进行。试样制取方法应符合 ＧＢ燉Ｔ１７４３２的规定。
 室温力学性能试验方法

室温拉伸试验参照 ＧＢ燉Ｔ２２８的规定进行。拉伸试样按 ＧＢ燉Ｔ１６８６５的规定制取。
 杯突试验方法

杯突试验按 ＹＳ燉Ｔ４１９规定的方法进行。
 尺寸测量方法

 宽度用分度值为 ０５ｍｍ的钢直（或卷）尺测量。
 厚度采用 ０００１ｍｍ精度的量具测量，厚度仲裁测量方法按 ＧＢ燉Ｔ６６０８的规定进行。
 外观质量检验方法

外观质量一般采用目测方法检验。

 检验规则

 检查与验收

 素箔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。
 需方应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，
应在收到产品之日起 ３０天内向供方提出，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

素箔应成批提交验收，每批应由同一合金、同一状态和规格组成，批重不限。
 检验项目

每批素箔出厂前应进行化学成分、尺寸偏差、外观质量、抗拉强度、伸长率的检验。规定非比例伸长

应力、杯突值不作出厂检验，由供方根据生产情况进行检测，每月抽检不少于 １０％批次，但供方须以工

艺保证产品达到相应质量要求，如用户要求对这些项目按批进行检验，应在合同中注明。
 取样

素箔的取样应符合表 ７的规定。
表 ７

检验项目 取样规定 要求的章节号 试验方法的章节号

化学成分 按 ＧＢ燉Ｔ１７４３２ ３２ ４１

尺寸偏差

外观质量
逐卷检查，受检铝箔应打开 １ｍ～３ｍ进行检测 ３３、３５ ４４、４５

力学性能 每批（热处理炉）抽取 ２％的卷（不少于 ２卷）每卷切取 ３个纵向试样 ３４ ４２

４
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表 ７（完）

检验项目 取样规定 要求的章节号 试验方法的章节号

工艺性能
随 力 学 性 能 试 样 在 同 一 卷 料 切 取，每 批 抽 取 ２卷，每 卷 切 取 ３片 试

样，试样尺寸为 ８０ｍｍ×８０ｍｍ
３４ ４３

外观质量 任意部位逐卷检验 ３５ ４５

 检验结果的判定

 化学成分不合格时，判整批不合格。
 外观质量、外形尺寸不合格时，判单件不合格。其余可逐卷检验，合格者交货。
 当室温拉伸试验结果有某个试样不合格时，应从该试样所在卷中另取双倍数量的试样进行重复

试验，重复试验仍有试样不合格时，判该卷不合格，其余逐卷检验，合格者交货，不合格者报废。

 标志、包装、运输、贮存

 标志

素箔的包装箱标志应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９的规定，验收合格的素箔卷应贴上标签，其上应注明：
ａ）牌号；
ｂ）供货状态；
ｃ）批号（卷号）；
ｄ）规格；
ｅ）重量；
ｆ）技术监督部门检印。

 素箔的包装、运输、贮存

素箔的包装、运输、贮存应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９规定。
 质量证明书

每批素箔应附有符合本标准要求的质量证明书，其上应注明：
ａ）供方名称；
ｂ）牌号；
ｃ）供货状态；
ｄ）重量；
ｅ）规格；
ｆ）批号（卷号）；
ｇ）力学性能试验结果；
ｈ）规定非比例伸长应力及杯突试验结果（合同要求时）；
ｉ）技术监督部门检印；
ｊ）生产日期；
ｋ）本标准编号。

 合同内容

订购本标准所列材料的合同内容内应包括以下内容：

ａ）材料名称；
ｂ）牌号；
ｃ）材料状态；
ｄ）材料规格；

５

燉 — 



ｅ）重量（包括单卷重量）；
ｆ）管芯材料及规格；
ｇ）本标准要求的“应在合同中注明”的事项；
ｈ）本标准编号；
ｉ）增加标准以外内容时的协商结果。

６
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前 言

本标准是《空调器散热片用铝箔》的第 ２部分，为新制定标准。
本标准涂层指标中耐碱性只适用于碱液清洗的亲水箔。
本标准的附录 Ａ、附录 Ｂ为标准的附录。
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所提出。
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：华北铝业有限公司、重庆顺威铝业有限公司。
本标准主要起草人：孔祥鹏、王淑芬、董中伟、刘照旺。
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第 部分 亲水铝箔
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中国有色金属工业协会 ┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了空调器散热片用亲水铝箔（以下简称亲水箔）的要求、试验方法、检验规则、标志、包

装、运输及贮存和合同内容等。
本标准适用于空调器散热片用表面覆有耐腐蚀性和亲水性涂层的铝箔。

 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Ｔ１７７１—１９９１ 色漆和清漆 耐中性盐雾性能的测定

ＧＢ燉Ｔ３１９９—１９９６ 铝及铝合金加工产品 包装、标志、运输、贮存

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Ｔ６９８７—２００１ 铝及铝合金化学分析方法

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Ｔ１６８６５—１９９６ 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

 要求

 产品分类

 亲水箔结构如图 １所示。

图 １ 亲水箔结构图

 亲水箔用铝箔基材应符合 ＹＳ燉Ｔ９５１的规定。
 标记示例

用 １１００牌号、Ｈ２２状态、厚度为 ０１０５ｍｍ、宽度为 １０５０ｍｍ的铝箔制作的亲水箔，标记为：
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亲水箔 １１００Ｈ２２ ０１０５×１０５０ ＹＳ燉Ｔ９５２—２００１
 尺寸偏差、力学性能和工艺性能

亲水箔尺寸偏差、力学性能和工艺性能应分别符合 ＹＳ燉Ｔ９５１—２００１中 ３３及 ３４的规定。
 涂层性能

亲水箔涂层性能应符合表 １的规定。
表 １

序 号 项 目 技 术 指 标

１ 膜 厚 １０μｍ～２０μｍ（单面平均厚度）

２ 亲水性
初期亲水角 初期亲水角≤２０°

持久亲水角 持久亲水角≤３５°

３ 附着力
杯突试验（压陷深度为 ５ｍｍ）：无剥落

划格试验（划格间距 １ｍｍ）：０级

４ 耐腐蚀性 盐雾试验（５００ｈ） ＲＮＯ≥９５

５ 耐碱性 试样涂层完全不起泡

６ 耐溶剂性 试样失重≤１％

７ 耐热性
在 ２００℃的温度下，保持 ５ｍｉｎ，颜色不变；
在 ３００℃的温度下，保持 ５ｍｉｎ，涂膜微黄

８ 耐油性 在免清洗油中浸泡 ２４ｈ：涂层不起泡

９ 涂层气味 无异味

１０ 对模具磨损 与普通铝箔一样

 外观质量

 涂层表面为浅色或无色（并在合同中注明），涂层要求色泽及厚度均匀，无缺涂现象。
 亲水箔整卷长度应易于展开，展开时不应有粘结和撕裂现象。
 亲水箔应缠紧，端面应平整、洁净，不允许有滑层现象及压陷和脏污，但允许有轻微的毛边。
 每一交货验收批亲水箔，允许 ２０％的卷有一接头，接头处应有明显标记。

 试验方法

 化学成分仲裁分析方法

亲水箔用铝箔基材的化学成分仲裁分析按 ＧＢ燉Ｔ６９８７规定的方法进行，其试样制取方法应符合

ＧＢ燉Ｔ１７４３２的规定。
 力学性能、工艺性能和尺寸偏差检测方法

亲水箔的力学性能、工艺性能和尺寸偏差检测按 ＹＳ燉Ｔ９５１—２００１中 ４２、４３和 ４４的规定进

行。
 涂层性能试验方法

 膜厚测量方法

膜厚测量按附录 Ａ规定的方法进行。
 亲水角测量方法

亲水角测量按附录 Ｂ规定的方法进行。附录 Ｂ中给出了两种持久亲水角测量方法，实际生产中测

量一种即可。
 附着力试验方法

杯突试验方法按 ＧＢ燉Ｔ９７５３的规定进行。
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划格试验方法按 ＧＢ燉Ｔ９２８６的规定进行。
 中性盐雾试验方法

中性盐雾试验方法按 ＧＢ燉Ｔ１７７１的规定进行，试样尺寸为 ７０ｍｍ×１２０ｍｍ，试验结果的评定参照

ＧＢ燉Ｔ６４６１的规定进行，试验所产生的缺陷面积与相应保护等级划分见表 ２。
表 ２

缺陷面积占试样面积的百分比，％ 级 别

０ １０

≤００２ ９８

＞００２～００５ ９５

＞００５～００７ ９３

＞００７～０１０ ９

＞０１０～０２５ ８

 耐碱试验方法

在 ２０℃±２℃、２００ｇ燉Ｌ的 ＮａＯＨ溶液中浸泡 ３ｍｉｎ，观察涂层表面情况。
 耐溶剂性试验方法

在 ８０℃～８５℃的三氯乙烯（化学纯）中浸泡 ５ｍｉｎ，测量试样失重情况。
 耐热性试验方法

在 ２００℃的温度下，保持 ５ｍｉｎ，观察涂膜颜色；在 ３００℃的温度下，保持 ５ｍｉｎ，观察涂膜颜色。
 耐油性试验方法

在免清洗油中浸泡 ２４ｈ，观察涂层是否起泡。
 涂层气味的试验方法

采用 ５人评价法，将亲水箔加热至 ２００℃，５个嗅觉检验，应无异味。
 对模具磨损试验方法

将样品固定在旋转圆盘上，将具有一定重量的针放在样品上，旋转圆盘。试验后检查针头磨损情况，
并将此结果与铝箔试验结果相比较，应无差异。针重：２２０ｇ，针材料：模具钢（ＨＶ＝８００），圆盘转速：３００
ｒ燉ｍｉｎ，运行长度：３７６ｍ。
 外观质量检验方法

外观质量一般采用目测法检验。

 检验规则

 检查与验收

 亲水箔应由供方技术监督部门进行检验，并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。
 需方应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，应在收到产品之日起一个月内向供方提供，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样应在需方，由

供需双方共同进行。
 组批

亲水箔应成批提交验收，每批应由同一合金、状态、规格和颜色组成，批重不限。
 检验项目

每批亲水箔出厂前应进行铝箔基材的化学成分、亲水箔的尺寸偏差、外观质量、抗拉强度、伸长率以

及初期亲水角、附着力的检验，对碱液清洗的亲水箔还需进行耐碱性的检验。其他性能不做出厂检验，由
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供方根据生产情况进行检测，每月抽检不少于 １０％批，但供应须以工艺保证产品达到相应质量要求，如

用户要求做这些性能检测试验，应在合同中注明。
 取样

产品取样应符合表 ３的规定。
表 ３

检验项目
取样规定

取样位置 取样数量
要求的章节号 试验方法的章节号

铝箔基材化学成分 符合 ＧＢ燉Ｔ１７４３２的规定 ３１２ ４１

力学性能、工艺性能尺寸偏差 同 ＹＳ燉Ｔ９５１中表 ７的规定

膜厚 任意部位 １次燉卷 ３４ ４３１

亲水角
初期亲水角 任意部位 逐卷 ３４ ４３２

持久亲水角 任意部位 １次燉卷 ３４ ４３２

附着力 任意部位 １次燉卷 ３４ ４３３

耐腐蚀性 任意部位 １次燉卷 ３４ ４３４

耐碱性 任意部位 １次燉卷 ３４ ４３５

耐溶剂性 任意部位 １次燉卷 ３４ ４３６

耐热性 任意部位 １次燉卷 ３４ ４３７

耐油性 任意部位 １次燉卷 ３４ ４３８

涂层气味 任意部位 １次燉卷 ３４ ４３９

对模具磨损 任意部位 １次燉卷 ３４ ４３１０

外观质量 任意部位 逐卷 ３５ ４４

 检验结果的判定

 化学成分不合格时，判整批不合格。
 外观质量、外形尺寸不合格时，判单件不合格。其余可逐卷检验，合格者交货。
 其他涂层性能检验结果有任一试样不合格时，判该批不合格。
 当室温拉伸试验结果有某个试样不合格时，应从该试样所在卷中另取双倍数量的试样进行重复

试验，重复试验仍有试样不合格时，判该卷不合格，其余逐卷检验，合格者交货，不合格者报废。

 标志、包装、运输、贮存

 标志

亲水箔的包装箱标志应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９的规定，验收合格的亲水箔卷应贴上标签，其上应注明：
ａ）铝箔牌号；
ｂ）铝箔供货状态；
ｃ）批号（卷号）；
ｄ）规格；
ｅ）重量；
ｆ）技术监督部门检印。

 亲水箔的包装、运输、贮存

亲水箔的包装、运输、贮存应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９规定。
 质量证明书
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每批亲水箔应附有符合本标准要求的质量证明书，其上应注明：
ａ）供方名称；
ｂ）铝箔牌号；
ｃ）铝箔供货状态；
ｄ）重量；
ｅ）规格；
ｆ）批号（卷号）；
ｇ）力学性能试验结果；
ｈ）杯突试验结果（合同要求时）；
ｉ）涂层性能试验结果（合同要求时）；
ｊ）技术监督部门检印；
ｋ）生产日期；
ｌ）本标准编号。

 合同内容

订购本标准所列材料的合同内容应包括以下内容：
ａ）材料名称；
ｂ）铝箔牌号；
ｃ）铝箔供货状态；
ｄ）材料规格；
ｅ）重量（包括单卷重量）；
ｆ）管芯材料及规格；
ｇ）本标准要求的“应在合同中注明”的事项；
ｈ）本标准编号；
ｉ）增加标准以外内容时的协商结果。
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附 录 ﹢
（标准的附录）

涂层厚度的测量方法

﹢ 仪器和材料

１０００ｍＬ烧杯，９８％（质量分数）浓硫酸，分析天平（万分之一），秒表。

﹢ 测试方法

﹢ 取 １００ｍｍ×１００ｍｍ试样一块，在 １００℃恒温烘干箱中烘 ５ｍｉｎ，冷却后称重计 牔１。
﹢ 将试样浸没于盛放浓硫酸的烧杯中，观察涂层完全溶掉后，立即用水冲洗，在 １００℃恒温烘干箱

内烘 ５ｍｉｎ，冷却后称重计 牔１′。

﹢ 计算

﹢ 单面涂层平均厚度按式（Ａ１）计算

爣 ＝ 牔１－ 牔１′
２× １０× １０× 犱× １０４ ……………………………（Ａ１）

式中：爣——单面涂层均匀厚度，μｍ；
牔１、牔１′——涂层腐蚀前后的铝箔质量，ｇ；

犱——涂层的密度（指涂料生产厂家给出的耐腐蚀层和亲水层的平均密度），ｇ燉ｃｍ３。
﹢ 计算结果的修约

计算结果保留至小数点后一位。

附 录 ﹣
（标准的附录）

亲水角测量方法

﹣ 初期亲水角

﹣ 仪器与材料

接触角测量仪、锥形瓶、三氯乙烯（化学纯）、蒸馏水、５０ｍｍ×５０ｍｍ试样三片。
﹣ 涂层的亲水性以涂层和水滴的接触角表示。
﹣ 接触角的测量方法

﹣ 将接触角仪接通电源，调节接触角仪水平。
﹣ 将样片固定在工作台上。
﹣ 将蒸馏水加入液滴调节器中，将调节器固定在主机上旋转测微头，使适量的水（０００５ｍＬ～
００２ｍＬ）在针头上形成水滴，使水滴移至试样表面，使水滴位于目镜中心。
﹣ 当水滴在试样上静置 ６０ｓ后，转动目镜中十字线作水滴与涂层接触点处的切线，切线与固定

十字线的夹角即为接触角。

﹣ 持久亲水角

﹣ 仪器与材料
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５００ｍＬ烧杯、１００ｍｍ×５０ｍｍ的试样 ６片、蒸馏水。
﹣ 连续浸渍测试方法

﹣ 将亲水箔 ３片试样浸没在盛放管道水的烧杯中 １００ｈ后，取出风干。
﹣ 按第 Ｂ１３的规定测接触角。
﹣ 干湿循环测试方法

﹣ 将试样 ３片固定在试样架上浸入蒸馏水中 ２ｍｉｎ，自然干燥 ６ｍｉｎ为一个循环，重复 ３００次循

环后晾干。
﹣ 按第 Ｂ１３的规定测接触角。
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