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交联型氟树脂涂料

范 围

    本标准规定了交联型氟树脂涂料产品的要求、试验方法、检验规则、标志、包装和贮存等内容。

    本标准适用于以含反应性官能团的氟树脂为主要成膜物并加人颜填料(清漆不加)、溶剂、助剂等辅料

作为主剂、以脂肪族多异氰酸醋树脂为固化剂的双组分常温固化型建筑外墙用面漆和金属表面用面漆。

本标准还适用于以含反应性官能团的氟树脂为主要成膜物，以氨基树脂或封闭型脂肪族多异氰酸AN,树脂

为交联剂，并加人颜填料(清漆不加)、溶剂、助剂等辅料制成的单组分烘烤固化型金属表面用面漆。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 700-1988 碳素结构钢

    GB/T 1250--1989 极限数值的表示方法和判定方法

    GB/T 1724-1979(1989) 涂料细度测定法

    GB/T 1728-1979(1989)漆膜、腻子膜干燥时间测定法

    GB/T 1732-1993 漆膜耐冲击测定法

    GB/T 1733-1993 漆膜耐水性测定法

    GB/T 1740-1979(1989) 漆膜耐湿热测定法

    GB/T 1766--1995 色漆和清漆 涂层老化的评级方法

    GB/T 1771-1991 色漆和清漆 耐中性盐雾性能的测定(eqv ISO 7253 : 1984)

    GB/T 1865-1997 色漆和清漆 人工气候老化和人工辐射暴露(滤过的氨弧辐射)(eqv ISO

11341:1994)

    GB/T 6682-1992 分析试验室用水规格和试验方法(neq ISO 3696，1987)

    GB/T 6739 涂膜硬度铅笔测定法

    GB/T 6742-1986 漆膜弯曲试验(圆柱轴)(neq ISO 1519:1973)

    GB/T 6751-1986 色漆和清漆 挥发物和不挥发物的测定(eqv ISO 1515 e 1973)

    GB/T 9266-1988 建筑涂料 涂层耐洗刷性的测定

    GB/T 9271-1988 色漆和清漆 标准试板(eqv ISO 1514 : 1984)

    GB/T 9274-1988 色漆和清漆 耐液体介质的测定(eqv ISO 2812:1974)

    GB 9278 涂料试样状态调节和试验的温湿度(GB/T 9278-1988,egv ISO 3270，1984)
    GB/T 9286-1998 色漆和清漆 漆膜的划格试验(eqv ISO 2409:1992)

    GB/T 9750-1998 涂料产品包装标志

    (;B/T 9754-1988 色漆和清漆 不含金属颜料的色漆漆膜之20",60。和850镜面光泽的测定(eqv

ISO 2813:1978)

    GB/T 9757-2001 溶剂型外墙涂料

    GB/T 13491-1992 涂料产品包装通则
JC/T 412--1991

JG/T 25一1999

建筑用石棉水泥平板

建筑涂料 涂层耐冻融循环性测定法

                                                〔5)
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15015528，2。。。 色漆、清漆和色漆与清漆用原材料-一取样

3 产品分类

    本标准根据交联型氟树脂涂料的两个主要应用领域，分为两种类型，1型为建筑外墙用氟树脂涂

料，n型为金属表面用氟树脂涂料。

4 要求

产 品应符合表 1的技术 要求 。

表 1 要求

项 目
指 标

        一
容器中状态 一} 搅拌后均匀无硬块
细度，。m(含铝粉、珠光颜料的涂料组分除外) 一} 商定

不挥发物，% )

  白色和浅色“(含铝粉、珠光颜料

的涂料除外)

  其他色 ��一卜一拼一
书 七万 含 ‘ 石丫 翔加 片而 全月 才 卜 J 色 0/ 、 、 双组分(漆组分) 18
月廿 了田 川 任矛弓 ，卯、 曰 月熟 ，/0 多二

单组 分 �� �一}
表干(自干漆) 2

于燥时间，h 墓 实干〔自于漆) 24

烘干(烘烤型漆)巨(140士2)℃口一} 一 } 。5或商定

遮盖率 )

  白色和浅色 (含铝粉、珠光颜料

的涂料除外)
0 90

其他 色 商 定

涂膜外观 一} 正常
适用期(5h)(烘烤型除外) 通 过

重涂性 重涂无障碍

光泽(60。)(含铝粉、珠光颜料的涂料除外) 一一 商定
铅笔硬度(擦伤) 》 �� � 一}F
耐冲击性，Cm 多 �� �一}
附着力，级 (一}
耐弯曲性，mm ( �� �一{
耐酸性(168h) 无异常

耐砂浆性(艺4h) 无变化 } 一
耐碱性(168h) �� � ���一}无异常
耐水性(168h) 无异常 { 一
耐湿冷热循环性(功次) 无异常

耐洗刷性，次 妻一�� ���一 �10000{
耐污染性 通过

耐沾污性(白色和浅色·)，% (

(含铝粉、珠光颜料的涂料除外)     }
耐溶剂擦拭性，次 )

(工型为二甲苯 、11型为丁酮 )
100

耐 湿热性 }‘。。。卜不起泡、不生
!锈、水脱落

耐盐 雾性 3 -��-一�1000h不起恋不生
}锈、不脱落

(6)
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表 1(完)

项 目

白色和浅色.

簇

镇

镇
耐人工气候老化性

    粉 化/级

    变 色/级

    失光/级

其他 色

              工型

  2500 h不起泡、不脱落、不

开裂

                  1

粉化 /级

变色/级

失光/级

  2500 h不起泡、不脱落、不

开裂

            商定

            商定

            商定

标

            n型

  2500 h不 起泡、不生

锈、不开裂、不脱落

                1

              2

                2

  2500 h不起 泡、不生

锈、不开裂、不脱落

          商定

          商定

          商定

      浅色是指以白色涂料为主要成分，添加适量色浆后配制成的浅色涂料形成的涂膜所呈现的浅颜色，按 GB/

15608-1995中4. 3. 2规定明度值为 6̂ 9之间(三刺激值中的Y.,)31. 26) e

5 试验 方法

5.1 取样

    产品按ISO 15528 : 200。规定取样 取样量根据检验需要确定。
5,2 试验环境

    试板的状态调节和试验的温湿度应符合GB 9278的规定。

5.3 试验样板的制备

5.3. 1 底材 及底 材处理

5.3.1.1 工型检验用试板除遮盖率项目用聚醋膜，光泽用玻璃板外，其余均用符合JC/T 412-1991

表2中1类板(加压板，厚度为4mm-6mm)技术要求的石棉水泥平板。玻璃板的要求及玻璃板和石

棉水泥板的处理应符合GB/T 9271--1988中的规定。

5.3.1.2  11型检验用试板除遮盖率项目用聚醋膜，光泽项目用玻璃板，干燥时间、耐弯曲性和耐冲击性

用马口铁板外.其余均用钢板(或商定的底材)。玻璃板、马口铁板和钢板的要求应符合GB/T 9271-

1988的规定，底材处理方式商定。
5.3.2 试样 准备

    按产品规定的组分配比混合均匀并放置规定的熟化时间后制板，遮盖率项目不加稀释剂。

5.3.3 制板 要求

5.3.3. 1 1型制板要求(可参考附录A中表A.1)

    工型制板时如没有特别规定则采用空气喷涂法制板(遮盖率项目采用刮涂法制板)，膜厚根据同时

喷涂的钢板的厚度来控制。

    干燥时间、遮盖率、光泽、耐污染性、耐溶剂擦拭性五项只用氟树脂涂料进行制板和检验。

    如氟树脂涂料仅有色漆，除遮盖率项目外均为喷涂2道，每道间隔24 h，每道厚度为(25士5)pm;

    如氟树脂涂料为色漆、清漆配套体系，干燥时间项目色漆、清漆分别喷涂2道制板后分别检验，每道

间隔24 h，色漆每道厚度为(20士 )pm,清漆每道厚度为((20士3)pm;遮盖率项目只对色漆进行检验;光

泽、耐污染性和耐溶剂擦拭性项目为喷涂3道后检验((2道色漆和1道清漆)，每道间隔24 h，色漆每道

厚度为(2013)km，清漆厚度为(1012)pm,

    注:当色漆为金属闪光漆或珠光漆时，上述项目(除干燥时间、遮盖率)制板要求可由徐料供应商提供，但总厚度应在

(50士10)pm范围内。

                                                                      (}>                                                      3
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    遮盖率项目试板养护期为Id;光泽项目试板养护期为Zd;耐污染性、耐溶剂擦拭性项目试板养护

期为 7 d,

    其余需制板项目均为用氟树脂涂料和相应配套体系的涂料来进行制板，其配套体系涂料品种、涂装

道数、涂装间隔时间、涂层厚度等要求由涂料供应商提供，养护期均为7d。通常情况需用配套体系涂料

制板的项目应使用统一的制板要求。

5.3.3.2  II型制板要求(可参考附录A中表A. 2)

    n型制板时如没有特别规定则采用空气喷涂法制板(遮盖率项目采用刮涂法制板)。

    干燥时间、遮盖率、光泽、铅笔硬度、耐冲击性、耐弯曲性、耐污染性和耐溶剂擦拭性八项只用氟树脂

涂料进行制板和检验:

    如氟树脂涂料仅有色漆，除遮盖率项目外均为喷涂1道，厚度为((25士5)pm;
    如氟树脂涂料为色漆、清漆配套体系，干燥时间项目色漆、清漆分别喷涂1道制板后分别检验，色漆

每道厚度为((2。士3) Wm,清漆每道厚度为(10士2)1,m;遮盖率项目只对色漆进行检验;光泽、铅笔硬度、

耐冲击性、耐弯曲性、耐污染性和耐溶剂擦拭性项目制板为喷涂2道((1道色漆和1道清漆)，色漆厚度

为(20士3)}em,清漆厚度为(10士2)1,m，每道间隔24 h

    注 当色漆为金属闪光漆或珠光漆时，上述项目制板(除干燥时间、遮盖率)要求可由涂料供应商提供，但总厚度应在

(30士5) ;,m范围内。

    遮盖率项目试板养护期为1d，光泽项目试板养护期为2d，铅笔硬度、耐冲击性、耐弯曲性、耐污染

性和耐溶剂擦拭性项目试板养护期为7 d,

    注 烘烤型涂料制板时厚度和涂装道数同上 喷涂的间隔时间和固化温度(除遮盖率项目)等由涂料供应商提供。遮

盖率项目试板在(5。士2)0C条件下放置3h后测试，其余所有制板项目烘烤固化后在标准条件下放置 1h后侧试

    其余需制板项目均为用氟树脂涂料和相应配套体系的涂料来进行制板，其配套体系涂料品种、

涂装道数、涂装间隔时间、涂层厚度等要求由涂料供应商提供，养护期均为7 d(烘烤型涂料烘烤固

化后在标准条件下放置lh后测试)。通常情况需用配套体系涂料制板的项目应使用统一的制板

要求 。

    注:I型和U型中常温固化型涂料产品的试板养护期较长，为方便操作，可按涂料供应商提供的烘烤条件进行加速

固化后试验，所有制板项目烘烤固化后在标准条件下放置 Ih后测试。

5.4 容器中状态

    打开容器，用调刀或搅棒搅拌，允许容器底部有沉淀，若经搅拌易于混合均匀，则评为“搅拌后均匀

无硬块”。双组分涂料应分别进行检验

5.5 细度

    按GB/T 1724-1979(1989)规定进行。双组分涂料应分别进行检验;含铝粉、珠光颜料的涂料组
分不进行此项检验。

5.6 不挥发物

    按GB/T 6751-1986规定进行。将产品各组分(不包括稀释剂)按产品规定比例混合后进行试验。

5.7 溶剂可溶物氟 含f

    按附录B进行。

5.8 干燥时间

    按GB/T 1728-1979(1989)规定进行，其中表干按乙法 实干〔包括烘干)按甲法进行
5.9 遮盖率

    按GB/T 9757-2001中5. 7对比率测试方法(聚醋膜法)进行

5.10 涂膜外观

    样板在散射阳光下目视观察，如果涂膜均匀，无流挂、发花、针孔、开裂和剥落等涂膜病态，则评为

“正常”。

  4 (吕〕
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5.11 适用期(烘烤型除外)

    将涂料各组分的温度预先调整到((23士2)0C，然后按产品规定的比例(稀释剂比例为范围时取中间

值)混合均匀后，取出300 mL装人500 m工密封良好的铁罐中，放置在(23土2)℃条件下5 11后，按5. 4

和5. 10的要求考察容器中状态和涂膜外观。如果试验结果符合5.4和5.10的要求，同时在制板过程

中喷涂无障碍，则评为“通过”。如氟树脂涂料有色漆和配套清漆，应分别进行试验。

5.12 重 涂性

    如氟树脂涂料有色漆和配套清漆时，应分别进行重涂性试验。

    按产品规定的配套体系、厚度、间隔、干燥条件等要求喷涂二块样板(喷涂到待考察的氟树脂涂层为

止，如氟树脂涂料有配套色漆和清漆，考察色漆时，则只喷涂到色漆涂层)，工型放置7d后，II型放置

2d后(烘烤型涂料样板烘烤固化后放置1h后)，将其中一块试板作为原始试板，取另一块试板按要求
喷涂待考察的氟树脂涂料，放置7d后(烘烤型涂料样板烘烤固化后放置lh后)，在散射光下目视观察

试板涂膜表面应无缩孔、开裂、凹坑、气泡、剥落等涂膜病态，与原始试板相比，起皱、发花、流挂不明显，

按5. 16进行附着力试验，氟涂层间附着力性能不下降或下降不超过1级则评为“重涂无障碍”。

    注:I型和Q型中常温固化型涂料产品也可按涂料供应商提供的烘烤条件进行加速固化后试验

5. 13 光泽(600)

    按GB/T 9754-1988规定进行。对于金属闪光漆和珠光漆类，该方法并不适用，仅作为参考方法。

5. 14 铅笔硬度

    按GB/T 6739规定进行。

5. 15 耐冲击性

    按GB/T 1732-1993规定进行。

5.16 附着力

    按GB/T 9286一1998规定进行

5. 16. 1  1型用单刃刀具沿样板长边的平行和垂直方向各平行切割3道，每道间隔5 mm，网格数为4

格，不进行胶带撕离试验

5.16.2    9型先将样板按GB/T 1733-1993中要求浸泡24 h后，取出用滤纸擦去表面水分，放置2h

后进行附着力试验，需进行胶带撕离试验。

5. 17 耐弯曲性

    按GB/T 6742--1986规定进行。

5. 18 耐酸性

    按GB厂T 9274--1988中浸泡法进行。浸人50 g/L硫酸(化学纯)溶液中168 h 在散射阳光下目

视观察，如三块试板中有二块未出现起泡、开裂、剥落、掉粉、明显变色、明显失光等涂膜病态现象，则评

为“无异常”。如出现以上涂膜病态现象按GB/T 1766-1995进行描述。

5. 19 耐砂桨性

    将75 g CaO(化学纯)和225 g干沙与适量水混合制成砂浆，其中Lao和干砂应用10目筛网过筛。
立即用合适的模框在样板表面堆砌成长为52 mm、宽为25 mm、厚为 12 mm的砂浆块。然后在(47士

1)0C、相对湿度(96士2)%条件下放置24 h，取出后用湿布或to%HCI溶液清除掉砂浆残留物。在散射

阳光下目视观察，如三块试板中有二块未出现起泡、开裂、剥落、变色和失光等漆膜病态现象则评为“无

变化”。如出现以上漆膜病态，按GB/T 1766-1995进行描述。

    注:橙色、黄色和金属闪光涂层允许有轻微失光或变色，这一点在选择颜色前相关方应予以讨论确定。

5.20 耐碱性

    按GB/T 9274-1988中浸泡法进行。浸人50 g/L氢氧化钠(化学纯)溶液中168 h。在散射阳光

下目视观察，如三块试板中有二块未出现起泡、开裂、剥落、掉粉、明显变色、明显失光等涂膜病态现象，

则评为“无异常”。如出现以上涂膜病态现象按GB/T 1766-1995进行描述。

                                                                          (9>                                                      5
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5.21 耐水性

    按GB/T 1733-1993中浸泡法进行。浸人符合GB/T 6682-1992规定的三级水中168 h，在散射

阳光下目视观察，如三块试板中有二块未出现起泡、开裂、剥落、掉粉、明显变色、明显失光等涂膜病态现

象，则评为“无异常”。如出现以上涂膜病态现象按GB/T 1766-1995进行描述。

5.22 耐湿冷熟循环性

    按JG/T 25的规定进行。共 10次循环[(23士2)℃水中浸泡 8 h, (-20士2)℃冷冻3 h, (50士

2)℃热烘3h为一次循环」。循环完成后，在散射阳光下目视观察，如三块试板中有二块未出现起泡、开

裂、剥落、掉粉、明显变色、明显失光等涂膜病态现象，则评为“无异常”。如出现以上涂膜病态现象按

GB/T 1766-1995进行描述。

5.23 耐洗刷性

    除试板制备外，按GB/T 9266-1988规定进行。同一试样制备两块试板进行平行试验。洗刷至规

定次数时，两块试板中有一块试板氟涂层(包括所有含氟涂层)未刷透，则认为耐洗刷性合格。进行本项

目试验时应使用与氟树脂涂料颜色能明显区分的配套中涂或底涂。

5.24 耐污染性

    用红色油性记号笔在涂膜表面涂三条面积约为3mmX30mm的痕迹，放置24 h后，用脱脂棉蘸适

量95%的乙醇连续擦拭痕迹处5次往复，二块试板中如有一块试板涂膜表面不留明显痕迹，则认为“通

过 ”。

    红色油性记号笔由供需双方商定

5.25 耐沾污性

    按GB/T 9757-2001中附录A的规定进行。

5.26 耐溶剂擦拭性

    按附录 C进行。

5.27 耐湿热性

    按GB/T 1740-1979(1989)规定进行。如出现起泡、生锈、脱落等涂膜病态现象，按GB/T 1766-

1995进行描述。

5.28 耐盐雾性

    按GB/T 1771-1991规定进行(试板不划线)，底材采用GB/T 700-1988中牌号为Q195钢板。

如出现起泡、生锈、脱落等涂膜病态现象，按GB/T 1766-1995进行描述。

5.29 耐人工气候老化性

    按 GB/T 1865-1997规定进 行。结果的评定按 GB/T 1766-1995进行。

    注 1:天然暴晒也是户外用涂料重要试验项目之一，由于试验需长期进行，所以难以作为产品质量验收的试验项目.

但是天然暴晒更接近涂料实际使用环境，根据试验结果可准确预测按相同生产工艺和质量管理生产的涂料的实际耐候

性，其数据更具有说服力

    注 2: 5. 18,5. 20,5. 27,5.28和5. 2，中试板进行封边和封背时应注意选用合适的涂料，确保试验过程中封边、封背

的涂膜不破坏。

6 检验规则

6.1 检验分类

6.1.， 产品检验分为出厂检验和型式检验。

6. 1.2 出厂检验项目包括容器中状态、细度、不挥发物(n型)、干燥时间、遮盖率、涂膜外观、光泽、铅笔

硬度(II型)、耐冲击性(II型)、附着力、耐弯曲性(II型)、耐溶剂擦拭性。

6.1.3 型式检验项目包括本标准所列的全部技术要求。在正常生产情况下，耐湿热性(n型)、耐盐雾

性(II型)、耐人工气候老化性可根据需要进行检验;溶剂可溶物氟含量、适用期、重涂性、耐酸性、耐砂浆
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性(工型)、耐碱性(II型)、耐水性(I型)、耐湿冷热循环性、耐洗刷性(I型)、耐污染性、耐沾污性(工型)

每年至少检验一次

6.2 检 验结果的判定

6.2.1 检验结果的判定按GB/T 1250-1989中修约值比较法进行。

6.2.2 所右 项 目的 拾 验 结 奥 均 伏 到 本 标 准 尊 太 时 .该 产 晶 为 僻 合 术 标 准 要 灾 _

7 标志、包装和贮存

7. 1 标 志

    按GB/T 9750-1998的规定进行。对于由双组分配套组成的涂料，包装标志上应明确各组分

配比。

7.2 包装

    按GB/T 13491--1992中一级包装要求的规定进行。

7.3 贮存

    产品贮存时应保证通风、干燥，防止日光直接照射并应隔绝火源，远离热源。产品应根据类型定出

贮存期 ，并在包装标 志上明示。
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附 录 A

(资料性附录 )

表 A.1  j型 制板 要求

                          制 板 要 求

氟树脂涂料

  底材 尺寸

nltll又 nlfll又 1111】1

仅 有色漆 色漆 、清漆配套体系

项 目 一底材材质 施涂

方 式
配套体厂—
系徐科1色漆厚度

拼 m

每道间

隔时间

    h

养护

期

  d

色漆厚度 }清漆厚度

pn l pnl

每道

间隔

时间

  h

养护

期

遮盖率 聚醋膜 1厚度30 p- 50 p司 刮涂

用 100 pm

间隙式漆

膜制 备器

舌iJ涂 一道

用 100 pm

间隙式漆

膜制备器

刮涂一道

干燥时间 1石棉水泥板}150X70X(4-6)

喷涂 2道

每道厚度

  (2013)

光泽 玻璃板 一120X90X(2̂ 3)

喷涂 2道 ，

每道 厚度

  (25+ 5)

喷涂 2道，

每道厚度

  (20士 3)

  耐污染性

耐溶剂擦拭性

  涂膜 外观

    重涂性

    附着 力

    耐酸性

  耐砂 浆性

    耐水性

  耐 湿冷 热

  循环性

  耐洗刷性

  耐沽 污性

  耐人i 气

  候老化性

喷涂 1道，

每道厚度

  (10+2)

150又70又(4- 6)

无特别

规定采

用空气

喷涂法

石棉水

泥 板
  用氟树脂涂料和相应配套体系的涂料来进行制板，其配套体系

涂料品种、涂装道数、涂装间隔时间、涂层厚度等要求由涂料供应

商提供 养护期均为7d

430只150义(4̂ 6)

150又70只(4- 6)

    注1干燥时间项目色漆、清漆分别喷涂 2道制板后分别检验。

    注2:当色漆为金属闪光漆或珠光漆时，光泽、耐污染性、耐溶剂擦拭性项目制板要求可由涂料供应商提供，但总厚

变应在(50士10)1,-范围内

    注 3常温固化型涂料产品的试板养护期较长，为方便操作，可按涂料供应商提供的烘烤条件进行加速固化后试验，

听有制板项目烘烤固化后在标准条件下放置1h后测试

n z>
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表 A. 2 五型制板要求

项 目 底材材质
  底材尺寸

mm xmmx mm

制 板 要 求

施涂

方式

氟树脂涂料

仅有色漆 色漆、清漆配套体系
a 尝 体

系徐料 色漆厚度

    um

每道 间

隔时间

    h

养护

期

  d

色漆厚度

    拼nl

清漆厚度

    拼m

每道

间隔

时间

  h

养护

期

  d

遮盖率 聚醋膜
    厚度

30 u- 50拌m
刮涂

用 100 J-

间隙式 漆

膜 制备器

刮涂一道

I

用 100 um

间隙式漆

膜制备器

刮涂一道

I

喷涂 l道 ，

每道厚度

  (25士 5)

24

喷 涂 I道 ，

每道厚度

  (20士3)

喷涂 1道，
伍 名首 厦 甫 24

干燥 时间 马 口铁板
120X50X

(0. 2--0. 3)

箕S9

22光泽 玻璃板 120 X 90 X (2-3)

77

铅笔硬度

马 口铁板
120X50X

(0. 2-0. 3 )
耐冲击性

耐弯曲性
万呀 J巳 尸了 声又

(10士2)

耐污染性

钢板

  120火50只

(0. 45̂ 0. 55)

150X70X

(0. 8--1. 5)

耐溶剂

擦 拭性
产 粕 尸七 t、

用 空气

喷涂法

  用氟树脂涂料和相应配套体系的涂料来进行制板，其配套体系

涂料品种、涂装道数、涂装间隔时间、涂层厚度等要求由涂料供应

商提供，养护期均为7d

涂膜外观

  150X70X

(0. 45-0. 55)

重涂性

附着力

耐酸性

耐碱性

耐湿冷热

循 环性

150只 70只

(0.8- 1. 5)

耐湿热性

耐盐雾性

耐人 工气

候老化性

    注 1干燥时间项目色漆、清漆分别喷涂 1道制板后分别检验

    注 2:常温固化型涂料产品的试板养护期较长，为方便操作，可按涂料供应商提供的烘烤条件进行加速固化后试验

    注 3:烘烤型涂料制板时厚度和涂装道数同上，喷涂的间隔时间和固化温度(除遮盖率项目)等由涂料供应商提供

遮盖率项目试板在((5。士2)0C条件下放置3h后测试

    注 4当色漆为金属闪光漆或珠光漆时，光泽、铅笔硬度、耐冲击性、耐弯曲性、耐污染性和耐溶剂擦拭性项目制板要

求可由涂料供应商提供，但总厚度应在((30士5)t- 范围内

    注5所有制板项目烘烤固化后在标准条件下放置 1h后测试

(13)
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附 录 B

        (规范性附录)

溶荆可溶物氟含t的测定方法

B.1 范 围

本方法适用于交联型氟树脂涂料(对于双组分涂料只测漆组分)中溶剂可溶物氟含量的测定。

B. 2 原 理

    试样经离心分离，取清液部分将溶剂挥发完全后，粉碎成粉末。称取一定量的粉末.在氧瓶中燃烧

分解，分解物用NaOH溶液吸收 以氟离子选择电极为指示电极，饱和甘汞电极为参比电极，用标准加

人法测定吸收液中氟离子浓度，计算出样品的溶剂可溶物氟含量

B.3 试剂和材料

    所用试剂均为分析纯，所用水符合GB/T 6682-1992中三级水的要求，所有含氟溶液应储存于聚

乙烯塑料瓶中。

B. 3. 1 NaOH溶液:0. 02 mol/1_,1 mol/I

B. 3.2  HCl溶液:2 mol/L

B. 3.3  HN03溶液:1+5(体积分数)。

    将20 mL HN03加人100 MI水中混匀。

B. 3.4 苯酚红指示剂:0. 4 g/Lo

    将0.10g苯酚红指示剂溶于14. 20 mL 0. 02 mol/L NaOH溶液(B. 3. 1)中用水稀释到250 mL

B. 3. 5 氟标准储备溶液:1 000 pg/mLo

    称取预先在(105士2)℃干燥2h的NaF 2.210 1 g于烧杯中，加水溶解，用水洗人1 000 mL容量瓶

中稀释至刻度，摇匀 此溶液1 rilL含氟1 000 }ig，作为储备溶液。

B. 3. 6 氟标准工作溶液:用储备溶液分别配制1 ml含氟100 pg,250 ug,500 pg工作溶液

B. 3.7 总离子强度调节缓冲溶液:称取294 g柠檬酸三钠(Na, C, H, 0,·2H20)和20 g硝酸钾溶于约

800 mL水中，用硝酸溶液(B. 3. 3 )调节pH6. 0再用水稀释到1 Lo
B. 3. 8 氢气 .沛彦 99%以 F_

B. 4 仪器设备

B. 4. 1离心机:转速5 000 r/min-15 000 r/min,
B. 4.2 分析天平:感量0. 1 mgo

B. 4. 3 氧气燃烧瓶:500 mL磨口硬质锥形瓶，瓶塞应为空心，底部熔封一根直径
成螺旋状或网状

B. 4.4 电磁搅拌器。

B. 4. 5 氟离子选择电极。

B. 4. 6 饱和甘汞电极。

B.4.7 豹 字 式 离 子 计 .箱 磨 0.1 mV.巾 可 用 性 能 相 同 的 毫 代 计 夹代 巷 _

mm 的铂 丝，下端 做

B. 5 操作步骤

B. 5. 1 样品离心处理和粉碎

    取约5g样品置于50 mL离心管中(也可根据实际离心分离效果，自行确定称样量和离心管容量)，
  1自 门4)
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加人二甲苯和丙酮(1 : 1)混合溶剂，混合均匀后，置于离心机中，离心30min-40min，使颜填料沉降，将

上层清液转移至蒸发皿中，在常温下将大部分溶剂挥发后，在(140士2)℃条件下烘烤使溶剂完全蒸发，

然后将烘干样品粉碎。

B. 5. 2 样品燃烧分解

    准确称取10 mg-15 mg粉末，放在约0. 1 g无灰滤纸上，包裹后，固定在铂丝下端的螺旋处或网

内。燃烧瓶中准确移人功mL 1 mol八 NaOH溶液，并将瓶口用水润湿。小心急速通人氧气约lmin,

将瓶内空气排尽，立即用表面皿覆盖瓶口，移至通风橱内。点燃滤纸，迅速放人燃烧瓶中，按紧瓶塞，燃

烧完毕后，瓶中应无黑色碎片。充分振荡，使生成的烟雾完全被吸收液吸收，然后放置15min;同时作空

白试验

B. 5.3 氟含t测定

B. 5. 3. 1 按图B. 1连接好仪器装置，开动搅拌器，更换聚乙烯塑料烧杯中水数次，直至毫伏计显示电

位达到氟电极的空 白电位 。

I 电磁搅拌器;

2— 一搅拌 子;

3一 氟离子选择电极;

a— 饱和 甘汞电极 ;

5一 数 F式 离子计

图 B. 1 仪器连接示意

B.5.3.2 氟电极实际斜率的测定:

    由于氟电极实际斜率往往偏离理论值(59.2).因此应定期测试氟电极实际斜率。在五个 100 mL

容量瓶中，分别准确移人含氟为100 Kg/m工氟标准工作溶液1 ml,,3 mL,5 mL,10 m1_,20 m工，加人2
滴苯酚红指示剂(B.3.4),10 ml总离子强度调节缓冲溶液(B. 3. 7 )，用水稀释到刻度，摇匀。将溶液倒

入100 mL聚乙烯塑料烧杯中，测量每个标准溶液的电位，测量时电极插人深度、电极之间距离、搅拌速

度、溶液温度等要求一致 以各种浓度溶液的响应电位(mV)为纵坐标，相应的浓度对数为横坐标，作

标准曲线图，计算出电极的实际斜率Ko

    注:如果氟电极一星期内连续使用，不必每大都测定，如超过一星期应重新测定电极的实际斜率

B.5.3.3 样品溶液电位测量:

    在100 m工容量瓶中准确移人5 mL吸收液，加人2滴苯酚红指示剂(B.3.4)，用2 mol/L HC1溶液

(B.3.2)中和到指示剂变黄，加入10 mL总离子强度调节缓冲溶液(B.3.7)，用水稀释到刻度，摇匀，将

溶液倒人100 ml聚乙烯塑料烧杯中，放入搅拌子.插人氟离子选择电极和饱和甘汞电极，开动搅拌器，

待电位稳定后记录下响应电位F., (mV)，立即准确移人1 ml氟标准工作溶液「c (B. 3. 6) 1，待电位稳定

后记录下响应电位E2 (-V) e

    注 1:测量时电极插入深度、电极之间距离、搅拌速度要求与测量实际斜率时一致，溶液温差与测量实际斜率时不得

超过士1℃。

    注 2:移人的氟标准工作溶液的氟含量应为样品溶液中氟含量 1倍以上;空白试验溶液则移人 100 pgl-l氟标准工

作溶液 1 .Lo

                                                                          (15) 11
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8.5.4 结果计算

F一旦X (10oeix厂1)一i (B. 1)

式 中 :

  F— 样品中溶剂可溶物氟的质量百分数;

  m一 一样品粉末质量，单位为毫克(mg) ;

  K- 氟电极实际斜率;

DE 移人氟标准溶液前后的电位差(I El -E2 1 )，单位为毫伏(mV);
  cn 氟标准工作溶液浓度，单位为微克每毫升(txg/rnL)
结果取两次平行测定的算术平均值，平行测定的相对误差应不大于10%e
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附 录 C

    (规范性附录)

耐溶荆擦拭性试 验方法

C.1 原理

    本方法采用具有一定负荷的擦拭头(接触面包有用溶剂润湿的脱脂棉)在试板表面作直线往复运

动，来进行耐溶剂擦拭试验。

C. 2 主要材料和仪器

C. 2. 1 擦拭用溶剂

    I型为二甲苯，n型为丁酮，均为化学纯。

C.2.2 试验仪器

C. 2.2. 1 耐溶剂擦拭仪如图C. 1所示。

      1- 控制器;

      2一一 滑 动臂 ‘

      3— 擦拭头;

      4— 试板台;

      5— 样板夹;

      s— 电机及机箱

                                    图C. 1 耐溶荆擦拭仪示意

C. 2. 2.2 仪器参数:擦拭行程:(12士0. 5) cm;接触面直径:(14士0. 5) mm;对试板负荷:(1 000士10)g;

擦拭频率:(60士5)次/min往复。

C.3 试 验步骤

C. 3. 1 试验在18 'C-27℃的室温下进行。取适量脱脂棉用规定溶剂润湿后，挤至无溶剂滴下，包在

擦拭头(见图C.2)接触面上，然后取适量脱脂棉，放人擦拭头内腔及溶剂导孔，滴人适量溶剂，将擦拭头

固定在滑动臂上 。
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子
    I— 上螺母(固定擦拭头);

    2— 内腔 ;

    3-一溶剂导孔;

    4— 下螺母(固定脱脂棉);

    5— 接触面。

                                    图C. 2 擦拭头截面示意

C.3.2 将样板固定在试验台上，调整前后位置，使擦拭头能落在样板中间

C.3.3 擦拭至规定次数后(以一次往复运动记一次)或试板长度的中间8 cm的区域内露底后，停止试

验。试验过程中应保持脱脂棉湿润但不允许有溶剂滴下.否则应重新进行试验

C.4 试板检查

    在散射阳光下目视检查试板长度的中间8 cm的区域的涂膜，观察其是否破损并露出底材。

C. 5 结果评定

    同一试样制备二块样板进行平行试验，擦拭至规定次数时，以两块试板中有一块未露出底材即评为

“合格”。
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附 录 D

      (资料性附录》

交联型氟树脂 涂料施工参考

D. 1 涂漆前底材 处理 要求

D.1.1 涂漆前墙 面处 理要求

    涂漆前墙面经处理后，表面应平整、坚实、无油污、硬化不良、疏松粉化、裂缝、麻面、起皮和起砂等影

响施工质量的现象。处理好的墙面含水率应小于8oo,pH值应小于8a

D. 1. 2 涂漆前钢材处 理要求

    钢材进行喷砂处理后，应达到Sat. 5级，粗糙度在50 pm以上;用弹性砂轮打磨除锈处理后，应达

到SO级。处理好的钢材表面应无油污、污垢、氧化皮、铁锈、焊渣和飞溅物等影响施工质量的附着物，

任何残留的痕迹只能仅仅是点状或条纹状轻微色斑，表面接近或达到银白色，清洁度达95%以上。处

理好的表面应尽快在6h内完成喷涂底漆，如钢材表面有浮锈生成，应重新处理后再喷涂底漆

D. 1. 3 采用其他处理方式和其他类型底材处理的要求

    对于采 用其他 处理方式和对其他底材类型进行处 理时，由供需双方进行商定 。

D. 2 涂料施工注意事项

D. 2. 1 施工环境、气候等条件要求应符合涂料供应商提出的要求。

D.2.2 施工现场应严禁 明火 、保持通 风、注意施工安全 。

D. 2. 3 所有涂料组分使用前都要充分搅拌均匀，剩余涂料组分应保持密封，以防吸潮影响涂料质量。

D. 2. 4 涂料的施涂方式、配套涂料品种、组分配比、喷涂厚度、间隔时间和干燥条件等施工工艺应按照

涂料供应商提供的工艺进行

D. 2. 5 自干型涂料配制后要在5h内用完。

D.2.6 自干型涂料涂装完成后，在常温下至少要7d才能达到应有的性能。

D.2.7 以上涂料施工注意事项仅作为参考，应根据实际情况进行调整。

D.3 对氮涂层厚度的参考要 求

D.3.1

D. 3. 2

以 上

D. 3.3

D. 3.4

色漆氟涂层干膜厚度在25 pm以上。

金属闪光漆必须配套罩光清漆，罩光清漆干膜厚度在20 pm以上，氟涂层干膜总厚度在35 pm

珠光漆氟涂层干膜厚度在30 1m以上。

对氟涂层厚度有特殊要求应另行商定


