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    在铝及铝合金阳极氧化膜厚的特性数据中，最小厚度值是比较重要的参数。在很多测hi场合下都
会涉及到它。

    木标准的主要口的在于使用铝及铝合金阳极氧化膜厚度检验方法时，要确切地知道何谓“最小厚
度”这一术语的定义。

    木标准规定了有关铝及铝合金阳极氧化膜厚度的术语和最小厚度的测量原则。
    本标准等同于ISO 2164-1960《金属镀层和其他无机涂层一定X和有关测鼠厚度的规定》、

1 定义

  1.1 有效表面

    零件表面所氧化的这部分膜层，其性能和外观都很重要。
  1.2 测r-a面

    在有效表面仁作一次性测量的面。

    用于「列方法时，对“测量面”作如卜规定:

    a. 用f重1A法时，去掉氧化膜的面。

    b. 用于阳极溶解法时，由封闭环绝缘封闭的面。
    c. 用于显微法检验时，仅供一次性测U,的面。

d. 用3-无损检验时，指探头区或诱 r̀出读数的面。

3 考察面

    在此考察面内规定作若干次一次性检验。

  1.4 局部厚度
    所测厚度的平均值，该值是在考察面内作若朴次一次性试验所得。

  1·5 f小局邹厚度

    局部厚度的最小俏，它是在某个零件的有效表面上测量的。

  1.6 最大局部厚度

    局部厚度的最大值，它是在某 一零件的有效表面上测量的。
  1了 平均厚度
    它是指用玉 W'法测量的厚度 (参见3.1 ),或者是指在有效表面上均匀地测量所规定部位局部厚度

的平均值 (参见3.2)。

  1.8 最小厚度

    指在实际测试时，其01{小到用其他方法难以测得的Iw部厚度的最小值。
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2 局部厚度的测最

  2.1 零件卜的有效表面小于ICm2

    测I1局部厚度所占用的考察面是指在零件卜的全部f!效表面 考察而!_测If,的次数b}L和右关邵八

商定。对于 些特殊条件，可以采用较小的考察而，其考tg自的大小 数4}和位置都应该X!1关部门
商定

  2.2 零件1几的有效表面大犷I cm,

    局邓厚度可以在大约lcm的考察面上侧以 (如有可能，面积应为I cm')。在此锤察面.，

以分别测量5个不同点的Iq度 (决定士所采用的测欲方法)。至护测1,,-次数可} -j 11关部门商定

23 显微测厚法

  当采用显微测厚法时，应在显微试样的截面 卜的某一段距离内分别测长5个点的’，声度

3 平均厚度的确定

3.1 重徽法

  当用重毓损失法确定平均厚度时，要有一足够大的测从面积，因为称币法需使试样大到有一定的ir
嗽损失时方会有很桔确的数据。

    如果氧化零件的有效表面积小于所需最小测量面积，

14 I1积.其所测U结果便是平均厚度。

这时应选用若卜个小零件，?'?价:一次性的侧

    如果氧化零件的有效表面积稍大于测址所需要的测4i.面积，

以当作平均厚度。

此时在零件上一次性的IJO苹数据便可

如果A化零件的有效表面积远大于测13厚度所需的最小测量面积，则应该在有效}< ;411七_仍多次A

复性测试，最后将所测结果分别填人试验报告。

3.2 其他方法
如果氧化零件的有效表面积和供测量局部厚度的考察而#1相比，前者并非太大，则可以把'ezJ ryji It)

度视作平均厚度。
    如果氧化零件的有效表面积远大犷测虽局部厚度的考察面的面积，1I!]平均厚度应该采用在有效t4

面L分别测取3一5点局部厚度的平均值。
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