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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Н а с т о я щ и й  с т а н д а р т  р а с п р о с т р а н я е т с я  на за щ и т н ы е  и з а щ и т ­
н о -д е к о р а т и в н ы е  а н о д н о -о к и сн ы е  п о к р ы т и я , н а н о си м ы е н а п о в е р х ­
н о сть  п о л у ф а б р и к а т о в  и з а л ю м и н и я  и д е ф о р м и р у е м ы х  а л ю м и н и ­
е в ы х  с п л а в о в  и и зд е л и й  и з них в  с л у ч а я х , к о г д а  и с х о д н а я  п о в е р х ­
н о сть  с о х р а н я е т с я  или ч а сти ч н о  о б р а б а т ы в а е т с я  д л я  у л у ч ш ен и я  
вн еш н его  в и д а  (д а л е е  —  п о л у ф а б р и к а т о в ), и у с т а н а в л и в а е т  о б ­
щ и е т р е б о в а н и я  к  п о ве р х н о ст и  о сн о вн о го  м е т а л л а , п о к р ы т и я м  и 
м ет о д ы  к о н т р о л я .

1. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Т р е б о в а н и я  к  п о ве р х н о ст и  о сн о в н о го  м е т а л л а  п ер ед  нане­
сен и ем  п о к р ы т и я  д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  т р е б о в а н и я м  Г О С Т  
9 .3 0 1 — 8 6  и н о р м а т и в н о -т е х н и ч е ск о й  д о к у м е н т а ц и и , у т в е р ж д е н н о й  
в  у ст а н о в л е н н о м  п о р я д к е .

1.2. П о сто я н н о й  за щ и т е  и за щ и т н о -д е к о р а т и в н о й  о т д е л к е  п о д ­
в е р г а ю т  п о л у ф а б р и к а т ы  из ал ю м и н и я  м а р о к  А Д 0 , А Д 1  и а л ю м и ­
н и е вы х  с п л а в о в  м а р о к  А М ц , А М гО ,5, А М г2 , А М г4 , А Д 3 1 , А Д 3 5 , 
1 9 1 5 , 1 9 3 5  по Г О С Т  4 7 8 4 — 74.

1.3. В р ем е н н о й  за щ и т е  п о д в е р г а ю т  п о л у ф а б р и к а т ы  из а л ю м и ­
ния и а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в  в с е х  м а р о к  по Г О С Т  4 7 8 4 — 7 4  или 
по н о р м а т и в н о -т е х н и ч е ск о й  д о к у м е н т а ц и и , у т в е р ж д е н н о й  в у с т а ­
н о вл ен н о м  п о р я д к е .

1 .1 — 1.3. (И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , И зм . №  2 ) .
1.4. А н о д н о -о к и сн ы е п о к р ы ти я  н а н о ся т  н а п о л у ф а б р и к а т ы , п а ­

р а м е т р  ш е р о х о в а т о ст и  п о в е р х н о ст и  к о т о р ы х  д о л ж е н  б ы т ь :
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С  2 ГОСТ 9.031—74

д ля  защ итны х покрытий Rz  не более 40 мкм;
для защ итно-декоративны х покрытий Ra  не более 1,6 мкм по 

ГО С Т  2 7 8 9 — 73.
(И змененная |редакция, Изм. № 1 ).
1.5. М иним альная толщина анодно-окисных покрытий долж на 

соответствовать указанной в таблице. Д ля  временной защ иты 
полуф абрикатов толщина анодно-окисного покрытия долж на быть 
не менее 3 мкм.

К ачество анодно-окисных покрытий долж но соответствовать 
ГО С Т  9 .3 0 1 — 86.

(И змененная редакция, Изм. № 2 ) .
1.6. В  зависим ости от требований технической документации 

наносят бесцветные или цветные покрытия.
1.7. Б есцветны е аноднокж исны е покрытия наносят на сплавы  

но пп. 1.2, 1.3..
Ц ветны е —  на сп лавы  по п. 1.2.
1.8. Ц ветны е покрытия получаю т:
по способу А ноцвет 350 (непосредственно при анодном оки сле­

нии в электролитах с органическими кислотам и) получаю т сам о- 
окраш енные покрытия серо-золотистого и бронзовых цветов для 
алюминия марок АДО, А Д1 и для сп лавов марок А М гО Д  А М г2, 
А Д 31, 1915, 1935 и черного цвета для сп лавов АМ ц, А М г4, А Д 35 ;

по способу Аноцвет 351 (обработкой бесцветных анодно-окис­
ных покрытий в р аствор ах солей м еталлов при переменном то­
ке) —  определенного цвета в зависим ости от применяемой соли, 
а т а к ж е от марки алю миниевого сп лава ;

по способу адсорбционного окраш ивания (обработкой бесцвет­
ных анодно-окисных покрытий в р аствор ах красителей) —  опре­
деленного цвета в зависим ости от выбранного красителя.

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2 ) .
1.9. Выбор способа получения цветны х покрытий определяется 

условиям и эксплуатации:
при эксплуатации на открытом воздухе применяют покрытия, 

полученные методами Аноцвет 350 и Аноцвет 351;
при эксплуатации в закры ты х помещения применяют цветные 

покрытия, полученные лю бым из указанн ы х способов по п. 1.8.
1.10. 1.10.1, 1.10.2, (Исключены, Изм. № 2 ) .
1.11. В  зависим ости  от требований технической документации 

на анодно-окисные покрытия наносят лакокрасочны е покрытия.
(Измененная редакция, Изм. № 2 ) .
1.12. (Исключен, Изм. № 2 ) .



Минимальная толщина анодно-окисных покрытий полуфабрикатов из алюминия 
и его сплавов для исполнения У (У Х Л ), мкм

Обозначение покрытия по ГОСТ 9.306—85 Назначение покрытия

Категории размещения изделий (деталей) 
по ГОСТ 15150—69

1—3 4
(относитель­
ная  в л аж ­
ность не 

более 75%)

Тип атмосферы по ГОСТ 9.039—74

1 ( 2; 4 J 3; 6 | 5; 7

А н.О кс.нв

Защ итное, защ итно­
декоративное

15 20 25 6

А ноцвет.нв1) 15 2 0 25 30 15

А н.О кс.эл.Н аименование цвета.нв 15 2 0 25 ___ 6

А н.О кс.эл.Н аименование цвета/лкп. 
нв2)

9 15 20 2 0 6

Ан.О кс.Н аименование цвета.нв 2 0 3> 2 0 3) 2 5 3> — 154>

Ан.Окс.нв/лкп 3 ‘ w > 3 5>/3*06> 3 5>/40б> 3 5>/б06> 3 5>/Д56>

0 Ц вет  покрытия серо— золотистый и бронзовый на сп лавах  м арок АМг£),5; АМг'2; А Д 3 1 ; 1915; 1935 и алю ми­
нии марок А Д 0; А Д 1 ; черны й— на сп лавах м арок А М ц; А М г4; АД-35.

2> П рименяю т бесцветны е акриловы е лаки типа А С — 176, толщиной не менее 15 мкм.
3> П рименяю т неорганические красители черный и золотой.
4> П рименяю т покрытия всех  цветов.
5> Д л я  изделий, получаем ы х ш тамповкой из анодированной и лакированной ленты, д оп ускается  уменьш ение тол ­

щины покрытия д о  0 ,0 5  мкм.
6> В  числителе толщ ина амодно—  окисной пленки, в  знам енателе реком ендуем ая толщ ина лакокрасочного пок­

рытия.

ГО
С

Т
 9.031—

74 С
. 3
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2. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ АНОДНО-ОКИСНЫХ ПОКРЫТИЙ

2.1. При оценке качества анодно-окисных покрытий контроли­
руют их внешний вид, толщину, степень наполнения и защитные 
свойства.

2.2. Требования к контролю качества анодно-окисных покры­
тий— по ГОСТ 9.301—86.

2.3. Контроль толщины покрытий, предназначенных для вре­
менной защиты, допускается не проводить, а обеспечивать пра­
вильностью выполнения технологического процесса.

3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

3.1. Контроль внешнего вида — по ГОСТ 9.302—88.
3.2. Толщину анодно-окисных покрытий контролируют вихре­

токовым, гравиметрическим и металлографическим методами по 
ГОСТ 9.302—88.

Допускается измерять толщину бесцветных покрытий методом 
светового сечения (приложение 1).

3.. Степень наполнения анодно-окисного покрытия контроли­
руют методом капли (приложение 2) или методом потери массы 
покрытия при обработке в кислых растворах (приложение 3).

3.4. Защитные свойства анодно-окисных покрытий определяют 
по приложению 4.

Разд. 2, 3. (Измененная редакция, Изм. № 2).
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  1 

Справочное

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ТОЛЩИНЫ АНОДНО-ОКИСНОЙ ПЛЕНКИ 
МЕТОДОМ СВЕТОВОГО СЕЧЕНИЯ

1. М етод основан на определении толщины покрытия путем измерения рас­
стояния м еж ду изображениями световы х потоков (световой щ ели), отраженных 
от поверхности покрытия и поверхности основного металла под покрытием.

2. Определение толщины покрытия проводят на образцах или непосредст­
венно на полуфабрикатах, поверхность которых обработана перед нанесением 
покрытия; параметр ш ероховатости поверхности Ra долж ен быть не более 
1,6 мкм по ГО С Т  ,2789— 73.

(Измененная редакция, Изм, № 1 ).
3. Д ля  измерения применяют: М ИС 11 по ГО С Т 8074— 82 П СС-2.
4. Проверяемый объект устанавливаю т на столике микроскопа так, чтобы 

контролируемая поверхность была параллельна плоскости столика.
5. Расстояние меж ду оправкой объектива и поверхностью объекта должно 

быть 10— 1‘5 мм.
6. О бъектив выбирают в зависимости от измеряемого диапазона толщины 

покрытия по таблице.

Шифр объектива Увеличение Измеряемый диапазон 
толщины покрытия, мкм

Коэффициент про­
порциональности К

ОС-39 ■ 5,9 8 — 40' 1,78
О С-40 10,6 3 ,2 — 8,5 0,98
О С -41 18,0 1,8— 5,0 0,57
О С-42 34 ,0 О 00 1

 
сл 0,30

7. Прибор настраивают таким образом, чтобы резко изображенный учас­
ток поверхности попал в середину поля зрения наблюдательного микроскопа. 
И зображение щели приводят в центр зрения и фиксируют его на контро­
лируемую поверхность.

8. Винтовой окулярный микрометр устанавливаю т так, чтобы одна из нитей 
его перекрестия была ориентирована параллельно самой нижней линии светового 
пучка, передвигают нить перекрестия до совмещения:

а) со следующей световой границей раздела на изображении щели, если 
она не разделяется вдоль сплошной черной полосой на две части;

б) с верхней границей черной полосы, если таковая имеется.
9. Отсчитывают число делений по барабану окулярного микрометра в ре­

зультате перемещения перекрестия.
10. Толщину пленки (h) в микрометрах рассчитываю т по формуле

где К —  коэффициент пропорциональности, зависящий от увеличения; 
п  —  число делений окулярного микрометра.
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П РИ Л О Ж ЕН И Е 2 
Обязательное

КОНТРОЛЬ СТЕПЕНИ НАПОЛНЕНИЯ АНОДНО*ОКИСНЫХ 
ПОКРЫТИЙ МЕТОДОМ КАПЛИ

1. Сущ ность м етода заклю чается  в определении степени наполнения анодно- 
окионого покрытия путем визуального контроля наличия на поверхности покры­
тия м асляны х или окраш енных пятен, возникаю щ их за счет адсорбции масла 
или красителя в порах покрытия.

2. О тбор образц ов
О пределение степени наполнения проводят на о бр азц ах или непосредственно 

на полуф абрикатах не позднее чем через 4 ч после наполнения.
3. А ппаратура, реактивы и растворы
Капельница по ГО С Т  25336;— 3 2 ;
секундом ер по ГО С Т  5 0 7 2 — 79;
краситель зеленый 2 Ж  по ГО С Т  1 0945— 74;
краситель фиолетовый по ГО С Т  2 2 6 9 8 — 77;
м асло м арок M C I4, М С 20 по ГО С Т  2 1 7 4 3 — 76.
4. П роведение испытаний
Каплю  р аство р а красителя с м ассовой концентрацией 1— 2 г/дм3 или каплю  

м асл а наносят на поверхность и через 5 — 10 мин реагент (раствор красителя 
или м асло) удаляю т ф ильтровальной бум агой.

5. О бр аботка результатов испытаний
Н а контролируемой поверхности не долж н о наблю даться наличие м асляны х 

пятен.,О краш ивание долж н о о тсутство вать  или быть едва зам етны м .
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П РИ Л О Ж ЕН И Е 3 
Обязательное

КОНТРОЛЬ СТЕПЕНИ НАПОЛНЕНИЯ АНОДНО-ОКИСНЫХ ПОКРЫТИИ 
МЕТОДОМ ПОТЕРИ МАССЫ ПРИ ОБРАБОТКЕ В КИСЛЫХ РАСТВОРАХ

1. Сущ ность м етода заклю чается  в  определении потери м ассы  покрытия 
при обработке в кислых р аствор ах : йена полненные покрытия быстро р аство ­
р яю тся, а качественно наполненные слои окиси алюминия вы дер ж и ваю т обр а­
ботку в  кислых р аствор ах  без разруш ения покрытия вследстви е образован ия м о­
ногидрата окиси алюминия.

2. О тбор образц ов
П лощ адь поверхности образц ов или изделий д олж н а быть не м сксс 30  см 2. 

О бщ ую  площ адь анодированного образц а определяю т без учета площ ади торцов, 
котор ая не долж н а превыш ать '5% поверхности обр азц а. Н епокрытые части 
поверхности образц ов защ ищ аю т кислотостойким лаком , например А К -20.

Н а поверхности обр азц а в углу наносят м аркировку с  указани ем  порядко­
вого номера и номера партии.

3. А ппаратура, реактивы  и растворы
Термометр ртутный 0 — 100°С с ценой деления 1°С по Г О С Т  2 7 5 4 4 — 87; 
эксикатор типа Э — 2 50  по Г О С Т  2 5 3 3 6 — 82; 
весы  лабораторны е по ГО С Т  241-04—8 8 ;
.секундомер по Г О С Т  5 0 7 2 — 79; 
электроплитка по ГО С Т  149,19— 8 3 ;
п р еобразователь измерительный для измерения pH по Г О С Т  2 7 9 8 7 — 88; 
бум ага ф ильтровальная по ГО С Т  120*26— 7 6 ; 
ацетон по ГО С Т  2 6 0 3 — 79; 
вода дистиллированная по ГО С Т  6709— 72; 
вода питьевая по ГО С Т  2874— 82; 
кислота азотн ая по ГО С Т  4 4 6 1 — 77, ч .д .а.; 
кислота серная по ГО С Т  4 2 0 4 — 77, ч .д .а.; 
кислота уксусная по ГО С Т  6 1 — 75, ч .д .а,; 
натрий сернистокислый безводный по ГО С Т  195— 77, ч .д .а.; 
натрий уксуснокислый по ГО С Т  199— 78, х.ч.; 
л а к  акриловый А К -20  по нормативно-технической документации. 
Уксуснокислый раствор: в 10О см 3 уксусной кислоты растворяю т 0 ,5  г ук­

суснокислого натрия, раствор д овод ят дистиллированной водой до 1 д м 3. pH 
до 2,3— 2,5 доводят уксусной кислотой.

Р аствор  сульфита натрия: 10 г безводного сульфита натрия растворяю т в 
1 д м 3 дистиллированной воды , доб авл яю т раствор ледяной уксусной кислоты 
(2 0 — 40 см 3/дм3) до pH 3 ,6 — 3,8. Затем  д об авл яю т раствор серной кислоты 
(1 0 — 15 см 3/дм3) до pH 2,5 .

4. П одготовка к испытаниям
П оверхность образцов тщ ательно обезж ириваю т ацетоном, за исключением 

случаев, когда испытания проводят непосредственно после нанесения покрытия.
О бразец помещ аю т в эксикатор на 20 мин, после чего его взвеш иваю т с 

точностью до 1 мг и определяю т м ассу М ь
5. П роведение испытаний
И спытания проводят с использованием кипящ его уксуснокислого раствора 

или с использованием подкисленного раствора ссрнистокислого натрия (су л ь­
фита натрия). Раствор ы  обновляю т после каж до го  испытания. П оверхность об ­
разцов не долж н а превыш ать 3 д м 2 на 1 д м 3 раствора.

И сходный образец с массой M j после взвеш ивания погр уж аю т на 15 мин 
в кипящий уксуснокислый р аствор , после этого образец пром ы ваю т оначала
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проточной, а затем  дистиллированной водой, сушат теплым воздухом, о хл аж ­
даю т и помещают на 20 мин в эксикатор, затем вновь взвеш иваю т и определяют 
м ассу М 2. Разность м еж ду Mi и Ма есть потеря массы образца Р , мг.

Испытания с использованием раствора подкисленного сульфита натрия 
проводят в два этапа. Сначала исходный образец с массой M i погружаю т на 
10 мин в 50% -й  раствор азотной кислоты с температурой ( 2 5 ± 3 ) ° С , промывают в 
проточной и дистиллированной воде, высуш ивают, взвеш иваю т и определяют 
массу Мз. Потеря массы (M i— Мз) более 10 мг/дм2 указы вает на некачест­
венное покрытие, и дальнейшее испытание этих образцов не проводится.

Второй этап испытаний образцов с качественным покрытием проводят пу­
тем погружения в  раствор подкисленного сульфита натрия.

О бразец погруж аю т в указанный раствор на 20 мин при температуре 
90— 92°С. Затем  образец промывают проточной и дистиллированной водой, вы ­
сушивают теплым воздухом , охлаж даю т и помещают на 20  мин в эксикатор. 
Определяют массу образца М 4. Потерей массы образца Р , мг, в данном слу­
чае является разница м еж ду М 3 и М 4.

6. О бработка результатов испытаний
Удельную потерю массы (р );, выраженную в миллиграммах на квадратный 

дециметр, вычисляют по формуле

Р
р —  s  •

где Р —  потеря массы образца, мг;
S  —  площадь поверхности образца, д м 2.
Уплотнение покрытия считается удовлетворительным, если в результате 

испытания потеря массы образца не превышает 20 мг/дм2.

П р и м е ч а н и е .  Некоторые покрытия, окрашенные органическими красите­
лями, могут д авать значительные потери массы. В  этом случае допустимые 
нормы устанавливаю т по согласованию заинтересованных сторон или изгото­
вителя и потребителя.
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ 4
Обязательное

КОНТРОЛЬ ЗАЩИТНЫХ СВОЙСТВ АНОДНО-ОКИСНЫХ ПОКРЫТИЙ

1. Сущность метода заклю чается в периодическом погружении образцов в 
испытательный раствор или воздействии соляного тумана того ж е раствора в 
камере (ГО С Т  9 .308— 8 5 ) .

2. Отбор образцов
Д л я  испытаний применяют плоские образцы размером 6 0 X 6 0  мм. Число 

образцов долж но быть не менее трех от каж дой партии.
Д опускается применять образцы других форм и размеров, при этом пло­

щ адь поверхности (без учета площади торцевых сторон) долж на составлять не 
менее 20 см 2. Непокрытые части поверхности образцов защ ищ ают кислотостойким 
лаком , например, А К -20.

3. Аппаратура, реактивы и растворы
П реобразователь измерительный для измерения pH по ГО С Т 27987— 89; 
термометр ртутный стеклянный 0 — 100°С с ценой деления Г С  по ГО С Т 

27544— 87;
колбы и стаканы стеклянные лабораторные по ГО С Т 25336— 82, ГО С Т

23932— 79;
бензин авиационный по ГО СТ 1012— 72; 
вода дистиллированная по ГО С Т 6709— 72;
натрий хло-ристый по ГО С Т  423 3 — 77, раствор с массовой долей 5 % ; 
медь двухлорная 2-водная по ГО С Т 4167— 74; 
кислота уксусная по ГО С Т  6968— 76;
кислота азотная по ГО С Т 4461— 77, раствор с массовой долей 3 0 % ; 
спирт этиловый ректификованный технический по ГО СТ 18Э0'0— 8 7 ; 
лак акриловый А К -20 по нормативно-технической документации; 
вата медицинская гигроскопическая по ГО С Т 555 6 — 81.
Испытательный раствор: в коническую колбу вместимостью 1000 см 3 по­

мещают ЮОО см 3 раствора хлористого натрия с массовой долей 5 % , добавляют* 
0 ,3  г хлорной меди, перемешивают и доводят уксусной кислотой до pH  3 ,3— 3,5.

Д л я  приготовления раствора используют дистиллированную воду, pH раст­
вора корректируют не реж е одного раза за 8 ч. Повторное использование раст­
вора не допускается.

4. П одготовка к испытаниям
На пове.рх,ности образца в углу наносят маркировку с указанием порядко­

вого номера и номера партии. Перед испытанием поверхность образцов проти­
рают ватным тампоно-м, смоченным бензином, затем этиловым спиртом.

5. Проведение испытаний
5.1. Испытание проводят при периодическом погружении образцов в испы­

тательный раствор цри температуре от 20 до 25°С.
Объем раствора: 10 см 3 на 1 см 2 поверхности.
Образцы погружаю т в раствор вертикально и испытывают по циклу: 10 мин 

в растворе, 50  мин на воздухе.
5.2. При воздействии соляного тумана скорость подачи раствора в  камеру 

долж на быть от 1 до 2 см 3 в час на 1 см 2 поверхности образца, при темпера­
туре от 48 до 51°С.

Образцы располагаю т в камере под углом 15° к вертикали.
5.3. Продолжительность испытаний устанавливаю т в зависимости от тол­

щины анодно-окисного покрытия:
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при толщ ине покры тия от 3 до б мкм вклю ч. —  2  ч;
» » У » СВ. 6 » 9 мкм » — 4 ч;
» » » » 9 » 15 мкм » —  8 ч;
» » » » 15 » 20 мкм » — 16 ч;
» » » 20 » 25 мкм » — 48  ч;
» 25 » 30 мкм » — 56 ч;

» » » 3 0 мкм — 6 4  ч.
5.4. П о окончании ср ока испы тания обр азц ы  п р ом ы ваю т в проточной во д е  

с применением кап р о н о вы х щ еток. У д а л я ю т  ко н тактн ую  м едь в р аство р е азотной 
кислоты  с м а ссо во й  долей 2 0 — 3 0 % , п р о м ы ваю т в проточной, а за тем  в д и сти л ­
лированной во д е  и вы суш и ваю т на во зд у х е .

6. О б р аб о тк а  р е зу л ь т а т о в
К ритериям и разруш ен ия ан одн о-оки сн ого  покры тия я в л я ю т ся :
появлен и е о чагов коррозии;
к о н тактн о е вы делен и е меди на п овер хн ости  покры тия.
О ценку защ и тн ы х св о й ст в  покры тия п р о во д я т  путем  осм отр а внеш него ви ­

д а  и одр ед  ел он ия площ ади, зан ято й  коррозионны м и очагам и , ко то р ая  не д о л ж н а  
бы ть более 0 ,1 %  (см . сх е м ы ).

С хем ы  (а — е) о б р а зц о в  с очагам и  
коррозионны х п ор аж ен и й  (точки на 
сх е м е) п лощ адью  не б о лее 0 ,1 %

П р и лож ен и е 2, 3, 4  (В в е д е н ы  доп олнительно, И зм. № 2 ) .
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