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前  言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。

本文件由黄石市铝业协会提出并归口。

本文件起草单位：黄石市铝业协会、黄石市佳美铝业有限公司、黄石市金桥铝业有限公司、湖北美维铝型材有限责任公司、湖北实美科技有限公司、黄石市福星铝业有限公司、湖北蓝华铝业有限公司、大冶市华厦铝业有限公司。

本文件主要起草人：刘江华、田金海、童江龙、方忠清、曹秋华、曹勇、柯友德。

铝合金装饰型材
1　 范围

本文件规定了铝合金装饰型材的分类、要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输与贮存及质量说明书。

本文件适用于装饰用的铝合金型材（以下简称型材），不适用于作外门、窗、幕墙等构件的铝合金型材。

2　 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 3190  变形铝及铝合金化学成分

GB/T 3199  铝及铝合金加工产品包装、标志、运输、贮存

GB/T 4957  非磁性基体金属上非导电覆盖层 覆盖层厚度测量 涡流法

GB/T 5237.1-2017  铝合金建筑型材 第1部分：基材

GB/T 5237.2-2017  铝合金建筑型材 第3部分：阳极氧化型材
GB/T 5237.3-2017  铝合金建筑型材 第3部分：电泳涂漆型材
GB/T 5237.4-2017  铝合金建筑型材 第4部分：喷粉型材
GB/T 5237.5-2017  铝合金建筑型材 第5部分：喷漆型材

GB/T 6462  金属和氧化物覆盖层 厚度测量 显微镜法

GB/T 6739  色漆和清漆 铅笔法测定漆膜硬度

GB/T 8005.3  铝及铝合金术语 第3部分：表面处理
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 8013.2  铝及铝合金阳极氧化膜与有机聚合物膜 第2部分：阳极氧化复合膜
GB/T 8013.3  铝及铝合金阳极氧化膜与有机聚合物膜 第3部分：有机聚合物喷粉膜
GB/T 8753.1  铝及铝合金阳极氧化 氧化膜封孔质量的评定方法 第1部分：酸浸蚀失重法
GB/T 9275  色漆和清漆 巴克霍尔兹压痕试验
GB/T 9754  色漆和清漆 不含金属颜料的色漆漆膜的20°、60°和85°镜面光泽的测定

GB/T 12967.6  铝及铝合金阳极氧化膜检测方法 第6部分：目视观察法检验着色阳极氧化膜色差和外观质量

GB/T 17671  水泥胶砂强度检验方法（ISO法）
YS/T 730-2018  建筑用铝合金木纹型材
3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

铝合金装饰型材  Aluminium alloy decorative section
主要以改善视觉效果为主要目的装饰用铝合金热挤压型材。
装饰面  exposed surfaces
型材经加工安装后，正常使用状态下的可见面。
4　 要求

4.1　 分类

按表面处理方式分类
型材按表面处理方式分类如下：

a） 基材；
b） 氧化型材；
c） 电泳型材；
d） 喷粉型材；
e） 喷漆型材；
f） 木纹型材。
按用途分类
型材按用途分类如下：

a） 家电配件类；
b） 厨房用具类；
c） 室内、外装饰类；
d） 办公设施类；
e） 按客户图纸要求。
注： 用途举例见附录A
牌号及状态
牌号及状态应符合表1的规定，订购其他牌号或状态时，应供需双方商定并在订货单（或合同）中注明。
表1　 牌号及状态

	牌号
	状态

	6060、6063
	T5、T6、T66

	6005、6063A、6463、6463A、663
	T5、T6

	6061
	T4、T6

	注1： 如果同一建筑制品同时选用6005、6060、6063等不同牌号或同一牌号不同状态，采用同一工艺进行阳极氧化，将难以获得颜色一致的阳极氧化表面，建议选用牌号和状态时，充分考虑颜色不一致性对建筑结构的影响。

注2： 固溶热处理后人工时效，通过工艺控制使力学性能达到本部分要求的特殊状态。


4.1.1　 尺寸规格

横截面尺寸应符合供需双方签订的图样规定。长度应供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。
标记及示例
型材标记按产品名称、牌号、状态、截面代号、长度及执行标准号的顺序表示。标记示例如下：

6063牌号，T5状态，截面代号为421001、定尺长度为6 000 mm的氧化型材，标记为：

氧化型材-6063T5-421001×6 000 GB/T 5237.2
4.2　 化学成分

663合金的化学成分应符合表2规定，其他牌号的化学成分应符合GB/T 3190的规定。

表2　 663合金化学成分表
	牌号
	化学成分（质量分数）%

	
	Si
	Fe
	Cu
	Mn
	Mg
	Cr
	Ni
	Zn
	
	Ti
	Zr
	其他
	Al

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	单个
	合计
	

	663
	0.30～0.6
	0.42
	0.10
	0.10
	0.45～0.9
	0.10
	-
	0.10
	-
	0.10
	-
	0.05
	0.15
	余量

	注： 表中未给出范围的数据规定的是其上限值。


4.3　 力学性能

力学性能应符合GB/T 5237.1的规定。
4.4　 尺寸偏差

尺寸偏差（含复合膜）应符合GB/T 5237.1-2017中普通级的规定，涉及装配尺寸的应符合高精级的规定。有特殊要求的，由供需双方在订货单（或合同）中注明。
4.5　 膜层性能

4.5.1　 膜厚

氧化型材、电泳型材和喷漆型材的膜厚应符合表3的规定，并在合同中注明装饰膜厚度等级要求，合同中未注明时，装饰膜厚度等级按C级执行。

表3　 氧化型材、电泳型材和喷漆型材膜厚要求

	膜厚级别
	氧化型材
	电泳型材
	喷漆型材

	
	局部膜厚

μm，不小于
	平均膜厚

μm，不小于
	复合膜局部膜厚

μm，不小于
	复合膜平均膜厚

μm，不小于
	局部膜厚

μm，不小于
	平均膜厚

μm，不小于

	A
	12
	15
	16
	20
	16
	20

	B
	8
	10
	14
	16
	14
	16

	C
	4
	5
	8
	10
	8
	10

	注1： 用于抛光料的氧化膜厚度允许小于3 μm，但不低于1 μm。
注2： 喷漆型材膜厚为二涂层。


木纹型材的膜厚应符合表4的规定。

表4　 木纹型材膜厚要求

	类别
	局部膜厚 μ m，不小于
	平均膜厚 μ m，不小于

	喷粉木纹型材
	40
	-

	电泳木纹型材
	12
	16

	注： 该表中电泳木纹型材的涂层厚度指的是复合膜厚度，仅用于室内。


喷粉型材装饰面上的膜厚局部应不小于40 μm，平均膜厚宜控制在60 μm～120 μm。由于型材横截面形状的复杂性，致使型材某些表面（如内角、凹槽等）的膜层厚度低于规定值是允许的。对膜厚有其他特殊要求时，可由供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。非装饰面如有膜厚要求，应供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

4.5.2　 色差

颜色应与供需双方商定的色板基本一致，或处在供需双方商定的上、下限色标所限定的颜色范围之内。当采用仪器法测定时，允许色差值应供需双方商定，并在订货单（或合同）中注明。

4.5.3　 物理性能

4.5.3.1　 氧化型材物理性能

4.5.3.1.1　 封孔质量

经封孔质量试验后，存放24 h后检测，质量损失值应不大于30 mg/d㎡。
4.5.3.1.2　 耐磨性

耐磨性应符合GB/T 5237.2-2017中4.6.4的规定。
4.5.3.2　 电泳型材物理性能
4.5.3.2.1　 漆膜硬度
经铅笔划痕试验，漆膜硬度应不小于3 H。
4.5.3.2.2　 漆膜附着性
漆膜干附着性和湿附着性应达到0级。
4.5.3.2.3　 耐磨性
耐磨性应符合GB/T 5237.3-2017中4.6.6的规定。
4.5.3.3　 喷粉型材物理性能

喷粉型材的物理性能应符合表5的规定。

表5　 喷粉型材物理性能要求
	膜厚级别
	检验项目

	
	耐磨性（落砂）

L/μ m
	压痕硬度
	附着性
	光泽值范围及允许偏差
	耐冲击性
	抗杯突性
	抗弯曲性

	
	
	
	干、湿和沸水
	高光

71～100
	平光

31～70
	低光

3～30
	
	
	

	A
	≥0.8
	≥80
	0 级
	±10
	±7
	±5
	经试验，应无开裂或脱落现象

	B
	
	
	
	
	
	
	

	C
	
	
	
	
	
	
	


4.5.3.4　 喷漆型材物理性能

喷漆型材的物理性能应符合表6的规定。

表6　 喷漆型材物理性能要求

	膜厚级别
	检验项目

	
	耐磨性（落砂）

L/μ m
	硬度

H
	附着性
	光泽
	耐冲击性

	
	
	
	干、湿和沸水
	
	

	A
	≥1.6
	≥3
	0 级
	与订货单（或合同）规定一致，允许偏差为±5个光泽单位
	经冲击试验，膜层允许有微小裂纹，但粘胶上不准许有粘落的膜层

	B
	
	
	
	
	

	C
	
	
	
	
	


4.5.3.5　 木纹型材物理性能

喷粉木纹型材的物理性能应符合4.5.3.3的规定。

电泳木纹型材的物理性能应符合4.5.3.2的规定

膜层性能应符合YS/T 730-2018的规定。

4.5.4　 耐化学稳定性

氧化型材、木纹型材的耐化学稳定性不作要求。

电泳型材的耐化学稳定性应符合表7的规定。

喷粉型材和喷漆型材的耐化学稳定性应符合表8的规定。

表7　 电泳型材的耐化学稳定性要求

	膜厚级别
	检验项目

	
	耐碱性
	耐盐酸性
	耐溶剂性
	耐洗涤剂性

	A
	≥9.5级，24 h
	目视表面，无气泡、其他明显变化
	漆膜无软化及其他明显变化
	涂层应无气泡、脱落或其他明显变化

	B
	≥9.5级，16 h
	
	
	

	C
	≥9.5级，8 h
	
	
	


表8　 喷粉型材和喷漆型材的耐化学稳定性要求

	膜厚级别
	检验项目

	
	耐盐酸性
	耐溶剂性
	耐洗涤剂性

	
	
	喷粉型材
	喷漆型材
	

	A
	经耐盐酸性试验后，膜层表面应无气泡或其他明显变化
	膜层经耐溶剂型试验的结果宜为3级或4级
	经耐溶剂性试验后，型材表面不露出基材
	经耐洗涤性试验后，膜层表面应无气泡、脱落或其他明显变化

	B
	
	
	
	

	C
	
	
	
	


4.5.5　 耐盐雾腐蚀性

氧化型材的耐盐雾腐蚀性应符合GB/T 5237.2-2017中4.6.5的规定。

电泳型材的耐盐雾腐蚀性应符合GB/T 5237.3-2017中4.6.13的规定。

喷粉型材的耐盐雾腐蚀性应符合GB/T 5237.4-2017中4.6.15的规定。

喷漆型材的耐盐雾腐蚀性应符合GB/T 5237.5-2017中4.6.14的规定。

木纹型材的耐盐雾腐蚀性应符合YS/T 730-2018中4.4.1的规定。

4.5.6　 耐候性

耐候性指标不作要求。
4.5.7　 其他

氧化型材需方对其他性能有要求时，应供需双方参照GB/T 8013.1具体商定，并在订货单（或合同）中注明。

电泳型材需方对其他性能有要求时，应供需双方参照GB/T 8013.2具体商定，并在订货单（或合同）中注明。

喷粉型材和喷漆型材需方对其他性能有要求时，应供需双方参照GB/T 8013.3具体商定，并在订货单（或合同）中注明。

4.6　 外观质量

基材的外观质量应符合GB/T 5237.1-2017中4.6的规定。

氧化型材的外观质量应符合GB/T 5237.2-2017中4.7的规定。

电泳型材的外观质量应符合GB/T 5237.3-2017中4.7的规定。

喷粉型材的外观质量应符合GB/T 5237.4-2017中4.7的规定。

喷漆型材的外观质量应符合GB/T 5237.5-2017中4.7的规定。

木纹型材的外观质量应符合YS/T 730-2018中4.5的规定。

5　 试验方法

5.1　 化学成分

化学成分分析方法按GB/T 5237.1的规定进行。
5.2　 力学性能

力学性能试验方法按GB/T 5237.1的规定进行。
5.3　 尺寸偏差

尺寸偏差检测方法按GB/T 5237.1的规定进行。
5.4　 膜层性能

5.4.1　 膜厚

氧化型材和电泳型材按GB/T 8014.1中规定的测量原则，采用GB/T 4957中的涡流法或GB/T 6462中的显微镜法进行测量，仲裁试验按GB/T 6462规定的显微镜法进行。

喷粉型材和喷漆型材膜层厚度检测方法按GB/T 4957的规定进行，喷漆型材5个局部膜厚的平均值记为待测膜层的平均膜厚。

木纹型材膜厚的试验方法按YS/T 730-2018中5.4.2中表5的规定进行。

5.4.2　 色差

氧化型材的色差试验按GB/T 12967.6的规定进行。

电泳型材的色差试验按GB/T 5237.3-2017中5.4.2的规定进行。

喷粉型材的色差试验按GB/T 5237.4-2017中5.4.3的规定进行。

喷漆型材的色差试验按GB/T 5237.5-2017中5.4.3的规定进行。

木纹型材的色差试验按YS/T 730-2018中5.4.2表5的规定进行。

5.4.3　 物理性能

5.4.3.1　 封孔质量

氧化型材封孔质量测量按GB/T 8753.1的规定进行。

5.4.3.2　 耐磨性

氧化型材的耐磨性试验按GB/T 8013.1的规定进行。

电泳型材的耐磨性试验按GB/T 8013.2的规定进行。

喷粉型材和喷漆型材的耐磨性试验按GB/T 8013.3中的落砂试验法的规定进行，磨料应符合GB/T 17671规定的标准砂。

木纹型材的耐磨性检验按YS/T 730-2018中5.4.2表5的规定进行。

5.4.3.3　 硬度

电泳型材和喷漆型材按GB/T 6739进行铅笔硬度试验，试验结果按表面漆膜划破情况评定。

喷粉型材的压痕硬度按GB/T 9275规定进行。

木纹型材的硬度检验按YS/T 730-2018中5.4.2表5的规定进行。

5.4.3.4　 附着性

电泳型材的漆膜附着性按GB/T 5237.3-2017中5.4.4的规定进行。

喷粉型材的漆膜附着性按GB/T 5237.4-2017中5.4.5的规定进行。

喷漆型材的漆膜附着性按GB/T 5237.5-2017中5.4.5的规定进行。

木纹型材的附着力按YS/T 730-2018中5.4.2的规定进行。

5.4.3.5　 耐冲击性

喷粉型材的耐冲击性按GB/T 5237.4-2017中5.4.7的规定进行。

喷漆型材的耐冲击性按GB/T 5237.5-2017中5.4.7的规定进行。

木纹型材的耐冲击性按YS/T 730-2018中5.4.2的规定进行。

5.4.3.6　 光泽度偏差

喷粉型材和喷漆型材的光泽度偏差按GB/T 9754的规定进行，采用60°入射角测定。
5.4.4　 耐化学稳定性

5.4.4.1　 耐碱性

电泳型材的耐碱性性按GB/T 5237.3-2017中5.4.8的规定进行。
5.4.4.2　 耐盐酸性

电泳型材的耐盐酸性按GB/T 5237.3-2017中5.4.7的规定进行。

喷粉型材的耐盐酸性按GB/T 5237.4-2017中5.4.11的规定进行。

喷漆型材的耐盐酸性按GB/T 5237.5-2017中5.4.9的规定进行。

5.4.4.3　 耐溶剂性

电泳型材的耐溶剂性按GB/T 5237.3-2017中5.4.10的规定进行。

喷粉型材的耐溶剂性按GB/T 8013.3中擦拭法的规定进行。

喷漆型材的耐溶剂性按GB/T 5237.5-2017中5.4.12的规定进行。

5.4.4.4　 耐洗涤剂性

电泳型材的耐洗涤剂性按GB/T 5237.3-2017中5.4.11的规定进行

喷粉型材的耐洗涤剂性按GB/T 5237.4-2017中5.4.14的规定进行。

喷漆型材的耐洗涤剂性按GB/T 5237.5-2017中5.4.13的规定进行。

5.4.5　 耐盐雾腐蚀性

氧化型材的耐盐雾腐蚀性按GB/T 5237.2-2017中5.4.5的规定进行。

电泳型材的耐盐雾腐蚀性按GB/T 5237.5-2017中5.4.13的规定进行。

喷粉型材的耐盐雾腐蚀性按GB/T 5237.5-2017中5.4.15的规定进行。

喷漆型材的耐盐雾腐蚀性按GB/T 5237.5-2017中5.4.14的规定进行。

木纹型材耐盐雾腐蚀性按YS/T 730-2018中5.4.2表5的规定进行。

5.4.6　 其他

氧化型材的其他性能按GB/T 8013.1或供需双方商定的方法进行。

电泳型材的其他性能按GB/T 8013.2或供需双方商定的方法进行。

喷粉型材的其他性能按GB/T 8013.3或供需双方商定的方法进行。

喷漆型材的其他性能按GB/T 8013.3或供需双方商定的方法进行。

木纹型材的其他性能按GB/T 8013或供需双方商定的方法进行。
5.5　 外观质量

氧化型材和电泳型材的外观质量按GB/T 12967.6的规定进行。

喷粉型材、喷漆型材和木纹型材的外观质量按GB/T 5237.4-2017中5.5的规定进行。

6　 检验规则

6.1　 检查和验收

型材应由供方进行检验，保证产品质量符合本标准或订货单（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检验，当检验结果与本标准或订货单（或合同）的规定不符，应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，应在收到型材之日起十五天内提出，属于其他性能的异议，可在收到型材之日起一个月内提出。如需仲裁，可委托供需双方认可的单位进行，仲裁取样在需方，由供需双方共同进行。
6.2　 组批

6.2.1　 氧化型材的组批应符合GB/T 5237.2-2017中6.2的规定进行。

6.2.2　 电泳型材的组批应符合GB/T 5237.3-2017中6.2的规定进行。

6.2.3　 喷粉型材的组批应符合GB/T 5237.4-2017中6.2的规定进行。

6.2.4　 喷漆型材的组批应符合GB/T 5237.5-2017中6.2的规定进行。

6.2.5　 木纹型材的组批应符合YS/T 730-2018中6.2的规定进行。

6.3　 检验分类

产品检验分为出厂检验和定期检验。

6.4　 检验项目及工艺保证项目
出厂检验项目、定期检验项目和工艺保证项目应符合表9的规定。

表9　 检验项目及工艺保证项目

	产品检验分类
	型材种类
	检验项目

	出厂检验
	基材
	化学成分、尺寸偏差、力学性能、外观质量

	
	氧化型材
	化学成分、力学性能、尺寸偏差、膜厚、色差、封孔质量、外观质量

	
	电泳型材
	化学成分、力学性能、尺寸偏差、膜厚、色差、漆膜硬度、漆膜附着性、耐盐酸性、耐碱性、外观质量

	
	喷粉型材
	化学成分、力学性能、尺寸偏差、膜厚、光泽、色差、压痕硬度、附着性、耐冲击性、耐盐酸性、外观质量

	
	喷漆型材
	化学成分、力学性能、尺寸偏差、膜厚、光泽、色差、硬度、附着性、耐冲击性、耐盐酸性、外观质量

	
	木纹型材
	化学成分、力学性能、尺寸偏差、膜厚、色差、硬度、附着性、耐冲击性、光泽度偏差、耐盐酸性、外观质量

	定期检验
	氧化型材
	耐磨性、耐盐雾腐蚀性

	
	电泳型材
	耐磨性、耐溶剂性、耐洗涤剂性、耐盐雾腐蚀性

	
	喷粉型材
	扛杯突性、扛弯曲性、耐磨性、耐溶剂性、耐洗涤剂性、耐盐雾腐蚀性

	
	喷漆型材
	耐磨性、耐溶剂性、耐洗涤剂性、耐盐雾腐蚀性

	
	木纹型材
	耐磨性、耐溶剂性、耐洗涤剂性、耐盐雾腐蚀性

	工艺保证项目
	氧化型材
	耐磨性、耐盐雾腐蚀性

	
	电泳型材
	耐磨性、耐溶剂性、耐洗涤剂性、耐盐雾腐蚀性

	
	喷粉型材
	扛杯突性、扛弯曲性、耐磨性、耐溶剂性、耐洗涤剂性、耐盐雾腐蚀性

	
	喷漆型材
	耐磨性、耐溶剂性、耐洗涤剂性、耐盐雾腐蚀性

	
	木纹型材
	耐磨性、耐溶剂性、耐洗涤剂性、耐盐雾腐蚀性


供方每三年至少应进行一次定期检验。

6.5　 取样

型材的取样应符合表10的规定。

表10　 取样
	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
	按GB/T 5237.1的规定
	4.2
	5.1

	力学性能
	
	4.3
	5.2

	尺寸偏差
	
	4.4
	5.3

	膜厚
	取样数量按表14规定
	4.5.1
	5.4.1

	色差
	逐根检查
	4.5.2
	5.4.2

	封孔质量
	每批抽取2根型材/检验项目，在膜层固化并放置24 h以后，从每根型材上切取1个试样
	4.5.3.1.1
	5.4.3.1

	耐磨性
	
	4.5.3.1.2

4.5.3.2.3

4.5.3.3

4.5.3.4
	5.4.3.2

	硬度
	
	4.5.3.2.1

4.5.3.3

4.5.3.4
	5.4.3.3

	附着力
	
	4.5.3.2.2
4.5.3.3

4.5.3.4
	5.4.3.4

	光泽度偏差
	
	4.5.3.3

4.5.3.4
	5.4.3.6

	耐化学稳定性
	
	4.5.4
	5.4.4

	耐盐雾腐蚀性
	
	4.5.5
	5.4.5

	耐冲击性
	制取2个试板
	4.5.3.3

4.5.3.4
	5.4.3.5

	其他膜层性能
	按GB/T 8013.3或供需双方商定的方法取样
	4.5.6
	5.4.6

	外观质量
	逐根检查
	4.6
	5.5


6.6　 检验结果的判定

任一试样的化学成分不合格时，型材能区分熔次时，则判该式样代表的熔次不合格，其他熔次依次检验，合格者交货。不能区分熔次时，则判该批不合格。

任一试样的力学性能不合格时，应从该批型材中重新取双倍数量的试样进行重复试验，重复试验结果全部合格，则判断该批型材合格。若重复试验结果仍有试样不合格，则判该批型材不合格。经供需双方商定允许供方逐根检验，合格者交货。

任一试样的尺寸偏差不合格时，判该批不合格。但允许供方逐根检验，合格者交货。

膜厚的不合格品数量超出表11规定的不合格品数上限时，应另取双倍数量的型材进行重复试验。重复试验的不合格品数量不超过表11规定的不合格品数上限的双倍数量时，判该批合格，否则判该批不合格。经供需双方商定允许供方逐根检验，合格者交货。

表11　 膜厚取样数量及不合格品上限数量表

	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


任一试样的色差不合格时，判该根不合格。

任一试样的漆膜硬度不合格时，判该批不合格。

任一试样的漆膜附着性不合格时，判该批不合格。

任一试样的耐磨性不合格时，判该批不合格。

任一试样的耐盐酸性不合格时，判该批不合格。

任一试样的耐碱性不合格时，判该批不合格。

任一试样的耐溶剂性不合格时，判该批不合格。

任一试样的耐洗涤剂不合格时，判该批不合格。

任一试样的耐盐雾腐蚀性不合格时，判该批不合格。

任一试样的其他膜层性能不合格时，判该批不合格。

任一试样的外观质量不合格时，判该根不合格。

定期检验结果不合格时，供方应对基材质量、表面处理用化学药剂和添加剂质量、涂料质量、工艺等进行重新评估确认，并进行重新检验，直至合格。

7　 标志、包装、运输与贮存及质量说明书

7.1　 标志

7.1.1　 产品标志

在检验合格的装饰型材上，应有如下内容的标识（或贴含有如下内容的标签）：

a） 供方名称和地址；

b） 产品名称和尺寸规格（或截面代号）；
c） 供方质检部门的检印（或质检人员的签名或印章）；
d） 牌号和状态；
e） 产品批号或生产日期；
f） 膜厚级别；
g） 执行标准号。
7.1.2　 包装箱标志
包装箱标志应符合GB/T 3199的规定。
7.2　 包装、运输与贮存

包装、运输和贮存应符合GB/T 3199的规定。
7.3　 质量说明书
每批型材均应附有产品质量说明书，其上注明：

a） 供方名称；

b） 产品名称；
c） 牌号、状态、尺寸规格（截面代号）；
d） 表面处理方式；
e） 产品批号或生产日期；
f） 重量或件数；
g） 各项分析检验结果和供方质检部门的印记；
h） 执行标准号。
7.4　 订货单（或合同）内容

订货单（或合同）应包括下列内容：

a） 供方名称；

b） 产品名称；
c） 牌号、状态、尺寸规格（截面代号）；
d） 表面处理方式；
e） 包装方式；
f） 重量或件数；
g） 需方的特殊要求：
——特殊的尺寸偏差要求；

——其他特殊要求。
h） 执行标准号。

附 录 A
（资料性附录）

铝合金装饰型材适用范围举例
铝合金装饰型材具体应用举例包括但不限于下表所示：

表A.1　 铝合金装饰型材具体应用举例
	应用领域
	具体应用举例

	家电配件
	音响外壳、平板电视边框、铝制灯饰外壳、电脑机箱外饰、电视配件等

	厨房用具
	橱柜铝合金封边、冰箱把手等

	室内、外装饰
	镜框、地板压条、桌椅包边、拉手、别墅电梯、扶手电梯装饰配件、家具边框、卷闸门、推拉门、平开门、橱柜、壁柜、装饰边框、条、栏杆、罗马柱、楼梯扶手、室内装饰用门窗等。

	办公设施
	办公桌、屏风等
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