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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。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由河南省阳光防腐涂装有限公司提出。

本文件由中国商业企业管理协会归口。

本文件起草单位：河南省阳光防腐涂装有限公司。

本文件主要起草人：×××
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防腐涂装工程质量管理技术规范

1 范围

本文件规定了液体甜菜碱的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮

存。

本文件适用于液体甜菜碱及相关产品的生产、检验和使用。

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 1720 漆膜划圈试验

GB/T 5210 色漆和清漆 拉开法附着力试验

GB/T 9286 色漆和清漆 划格试验

GB/T 11375 金属和其他无机覆盖层 热喷涂 操作安全

GB/T 13452.2 色漆和清漆 漆膜厚度的测定

GB/T 19001 质量管理体系 要求

GB/T 30790.1 色漆和清漆 防护涂料体系对钢结构的防腐蚀保护 第 1 部分：总则

GB/T 30790.4 色漆和清漆 防护涂料体系对钢结构的防腐蚀保护 第 4 部分：表面类型和表面处理

GB/T 30790.8 色漆和清漆 防护涂料体系对钢结构的防腐蚀保护 第 8部分：新建和维护技术规格

书的制定

GB 50212 建筑防腐蚀工程施工及验收规范

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 基层处理及要求

混凝土基层及钢结构基层的基层处理方法及要求应符合 GB 50212 的相关规定。

5 材料要求

5.1 一般规定

5.1.1 涂层材料一般是指热喷涂用金属材料及防腐蚀涂料。

5.1.2 防腐蚀涂料包括以下类型：
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a) 氯化橡胶涂料、环氧树脂涂料、聚氨酯涂料、聚脲涂料、丙烯酸树脂及其改性涂料、醇酸树脂

耐酸涂料、高氯化聚乙烯涂料、氯磺化聚乙烯涂料、乙烯基酯涂料、常温固化型氟碳涂料、有

机硅涂料、沥青类涂料等；

b) 玻璃鳞片涂料、高含量陶瓷涂层涂料；

c) 乙烯磷化底层涂料、冷缠防腐带底层涂料、富锌涂料等品种。

5.1.3 防腐蚀涂料应由材料生产厂家提供产品的合格证明。常温固化型的氟碳涂料溶剂可溶物中的含

氟量不低于 18%，环氧富锌漆不挥发分中的金属锌含量不低于 70%，无机富锌漆不挥发分中的金属锌含

量不低于 80%。

5.2 热喷涂用金属材料

5.2.1 热喷涂用金属材料主要为锌、铝、锌铝合金或镁铝合金等。

5.2.2 热喷涂有用金属丝应光洁、无锈、无油、无折痕，一般选用直径为 3.0 mm。

5.2.3 金属丝的成分应符合下列要求：

a) 锌丝的含锌量应大于 99.99%；

b) 铝丝的含铝量应大于 99.5%；

c) 锌铝合金的含铝量应为 13% ～ 35%，其余为锌；

d) 铝镁合金的含镁量为 4.8% ～ 5.5%，其余为铝。

5.2.4 用于淡水环境中的金属结构，金属热喷涂材料宜选取用锌、铝、锌铝合金或铝镁合金；用于海

水及工业大气环境中则宜选取用铝、铝镁合金或锌铝合金。

5.3 防腐蚀涂料

5.3.1 防腐蚀面层涂料的选择，应符合下列规定：

a) 用于强腐蚀介质环境时，宜选用氯化橡胶、高氯化聚乙烯、乙烯基醋、聚氨酯、聚脲、环氧、

环氧沥青、聚氨酯沥青和丙烯酸改性树脂等涂料。用于弱腐蚀介质环境时，可选用醇酸耐酸涂

料和丙烯酸涂料；

b) 用于室外环境时，可选用氯化橡胶、高氯化聚乙烯、氯醚、聚氨酯（脂肪族或丙烯酸型）、丙

烯酸、常温固化型氟碳涂料和醇酸涂料，不应选用环氧、沥青、环氧沥青、聚氨酯沥青和聚氨

酯（芳香族或聚酯型）；

c) 用于核辐射环境时，宜选用环氧，聚氨酯、有机硅涂料；

d) 用于需快速固化环境时，宜用聚脲涂料；

e) 对涂层的耐磨、耐久和抗渗性能有较高要求时，宜选用高含量陶瓷涂层涂料、玻璃鳞片涂料、

聚脲涂料。

5.3.2 底涂应符合下列规定：

a) 底漆与钢铁基层的附着力按 GB/T 1720 中规定进行检测，附着力宜为 1 级，并不得低 2级；

b) 在水泥砂浆或混凝土表面上应选用耐碱的底漆。

5.3.3 防腐蚀涂料的底漆、中间漆和面漆等，应选用相互间结合良好的涂层配套。中间漆与面漆、底

漆之间应无层间剥离，并应符合下列要求：

a) 涂层与钢铁基层或水泥基层的附着力按 GB/T 9286 中规定进行检测，附着力不宜低于 1级；

b) 涂层与钢铁基层的附着力按 GB/T 5210 中规定进行检测，附着力不宜低于 3 MPa；

c) 涂层与水泥基层的附着力按 GB/T 5210 中规定进行检测，附着力不宜低于 1.5 MPa。

6 涂料施工前提
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6.1 资质

6.1.1 钢结构防腐涂料施工承包商及其人员应具备正确、安全施工的能力。如果合同各方没有其他约

定，只有经过法定机构证明合格的人员才能实施需要特别注意的施工。

6.1.2 具有正在运行有效的质量管理体系的承包方，应制定一个质量计划，内容应包括施工工艺的通

用标准，并应提供每一道工序的方法说明。

6.1.3 承包商应表明具有使每一工序达到要求质量水平的能力。表明这一能力的例证是例如承包人通

过了 GB/T 19001 质量认证体系。

6.1.4 除另有约定，承包商应在其与技术规格书相关的质量手册中向客户提供施工和管理标准大纲。

6.2 基材表面状况

6.2.1 防护涂料体系应根据基材初始和最终的状况进行合适的表面处理。不同要求应在涂装技术规格

书中明确给出，并能够实现。

6.2.2 表面处理的方法按 GB/T 30790.4 的规定进行。处理后的表面应依据 GB/T 30790.4 中给出的方

法，从目视清洁度、表面粗糙度和化学清洁度等方面进行评定。

6.2.3 所有工作各个方面的管理、评定频次、评定区域的要求应经有关各方商定。

6.2.4 如果基材表面状况与技术规格书中描述不同时，应告知客户。

6.2.5 除非涂料生产商的产品说明书中有特别规定，基材的表面温度应高于环境空气的露点温度。

6.3 环境及健康安全

应遵从与健康安全和环境保护相适应的规定。见 GB/T 30790.1 和 GB/T 30790.8。

7 涂装要求

7.1 一般规定

7.1.1 涂装前技术资料应完整，施工人员应经过技术培训后方可上岗。

7.1.2 涂装前应按设计要求进行基材表面处理。

7.1.3 金属热喷涂前的基材处理，应采用喷（抛）射处理。

7.1.4 涂装的环境应符合以下要求：

a) 施工环境温度宜为 10 ℃ ～ 30 ℃；

b) 施工环境相对湿度不宜大于 85%；

c) 钢基材表面涂装施工时，钢材表面温度必须高于露点温度 3 ℃；

d) 在大风、雨、雾、雪及强烈日光照射时，禁止在户外施工。

7.1.5 涂装前准备：

a) 喷砂前应检查喷砂用磨料种类及尺寸是否符合设计要求；

b) 金属热喷涂前热喷涂用金属丝应光洁、无锈、无油、无折痕；

c) 涂料涂装前应对涂料名称、型号、颜色等进行检查，确认是否符合设计规定；

d) 涂装前，应对不涂装或暂不涂装的部位如油孔、轴孔、楔槽、加工后的配合面和工地焊缝等进

行遮蔽。

7.1.6 材料的贮存：涂料及其辅助材料的贮存应符合该材料的贮存要求。

7.1.7 涂料供应方必须提供涂料施工使用指南。

7.1.8 涂料施工使用指南应包括下列内容：

a) 涂装前的基材处理及要求；
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b) 防腐蚀涂层的施工工艺；

c) 防腐蚀涂层的质量检查。

7.1.9 施工环境通风较差时，必须采取强制通风。

7.2 涂装

7.2.1 涂装施工可采用刷涂、滚涂、镘涂、空气喷涂和高压无气喷涂等方法。宜根据涂料的性能、施

工条件和被涂结构的形状进行选择。

7.2.2 金属热喷涂涂层系统应包括金属喷涂层和涂料涂层。金属热喷涂和涂料的复合保护系统应在涂

料封闭层后，涂覆面漆。

7.2.3 金属热喷涂操作应符合 GB/T 11375 的有关规定。

7.2.4 涂装施工的工具应保持干燥、清洁。

7.2.5 涂装作业应在清洁环境中进行。

7.2.6 施工中宜采用耐腐蚀树脂配制胶泥修补凹凸不平处；不得用涂料掺加粉料来配制胶泥，也不得

在现场用树脂等自配涂料。

7.2.7 喷涂施工时，喷枪移动速度应保持稳定，每行涂层边缘的搭接宽度应保持一致，空气喷涂前后

搭接宽度宜为喷涂幅度的 1/4～1/3，高压无气喷涂搭接边宜为涂层幅度的 1/6～1/5。

7.2.8 施工过程中涂层厚度应均匀，不得漏涂和误涂。

7.2.9 施工完毕后应立即清洗施工工具。

7.2.10 漆膜在干燥的过程中应保持周围环境清洁，防止被灰尘、雨、水、雪等物污染。

7.2.11 涂装结束时，涂层应自然养护后方可使用。其中化学反应类涂料形成的涂层，养护时间不应少

于 7天，高含量陶瓷涂料养护时间不应少于 2天，聚脲涂料自然养护不应少于 1 天。

7.3 二次涂装的表面处理和修补

7.3.1 二次涂装，是指物件在工厂加工并按作业分工涂装完后，在现场进行的涂装。

7.3.2 二次涂装前，应对基面进行如下处理：

a) 经海上运输的物件，涂装前应用水冲洗，将盐分彻底清除干净；

b) 现场涂装前，应彻底清除物件表面上的油、泥、灰尘等物；

c) 表面清洗后，应用钢丝绒等工具对原有漆膜进行打磨处理，同时对标识进行保护；

d) 用无油、水的压缩空气，清理表面。

7.3.3 二次涂装前，要对前几道涂层有缺陷的部位按原涂层设计要求进行修补。

7.3.4 修补涂层：安装前检查发现涂层有缺陷时，应按原涂装设计进行修补。安装后，应对下列部位

进行修补：

a) 结合部的外露部位和紧固件等；安装时焊接及烧损的部位；

b) 组装符号和漏涂的部位；

c) 安装时损伤的部位。

7.4 涂装检查

7.4.1 应检查涂层是否满足技术规格要求，应包括以下内容：

a) 目视检验，包括涂层的均匀性、颜色、遮盖力，以及漏涂、皱纹、缩孔、气泡、剥落、裂纹和

流挂等缺陷；

b) 应使用仪器检测涂层干膜的以下性能：

1) 干膜厚度：采用非破坏性方法（见 GB/T 13452.2）；

2) 附着力：采用非破坏性方法（见 GB/T 9286 或 GB/T 5210）；
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3) 孔隙率：采用电流或高压测试仪。

7.4.2 对于干膜厚度的测量，各方应就以下条款达成一致：

a) 采用的测量方法和测量仪器、测量仪器的校准细节以及如何考虑表面粗糙度对结果的影响；

b) 测试方案：对于每种类型表面如何进行测量和需要进行多少次测量；

c) 测量结果的报告以及验收标准的制定。

7.4.3 在每一个关键阶段和一个完整体系涂装完成后都要检查干膜厚度（包括额定干膜厚度和最大干

膜厚度）。关键阶段，例如涂料施工责任发生改变或底涂层与后道涂层涂装之间的时间间隔很长等情况。

7.4.4 预紧螺栓连接表面的涂层，例如利用摩擦力紧固连接处的高强度配合螺栓连接处和以剪切力形

式轴承连接处的高强度螺栓连接处，应检查其与合同中约定条款的一致性。

7.4.5 如确实需要进行破坏性检测，可以进行切槽测量。这种仪器可用来检查每道涂层和整个涂层体

系的厚度，也可以检查涂层的顺序。当检查是否有孔隙时，检测仪器和测试工作电压应得到合同各方的

一致认可。由此检测造成的涂层破坏应按照技术规格书进行修补。见 GB/T 30790.8。

8 安全要求

8.1 防腐蚀工程的安全技术和劳动保护，除应符合本标准的规定外，尚应符合国家现行有关标准的规

定。

8.2 参加防腐蚀工程的施工操作和管理人员，施工前必须进行安全技术教育，制定安全操作规程。

8.3 易燃、易爆和有毒材料不得堆放在施工现场，应存放在专用库房内，并设有专人管理。施工现场

和库房，必须设置消防器材。

8.4 施工现场应有通风排气设备，现场有害气体、粉尘不得超过最高允许浓度。

8.5 在易燃、易爆区域内动火时，必须采用防范措施，办理动火证后，方可动火。

8.6 进入油库、易燃、易爆区域和地沟阴井等密闭处时，严禁携带火种及其他易产生火花、静电的物

品，不得穿带钉鞋和化纤工作服。

8.7 临时用电线路、设备，必须经过认真检查，符合安全使用要求后，方可使用。用电设备必须进行

接地，在防爆区域内施工，必须采用防爆电气开关，其照明灯具必须采用防爆灯。

8.8 高处作业时，使用的脚手架、吊架、靠梯和安全带等，必须认真检查合格后，方可使用。

8.9 熬炼沥青的锅灶，应设置在通风处，上方不得有架空电线，并必须采取防雨水、防火措施。

8.10 当进行防腐蚀施工时，操作人员必须穿戴防护用品，并应按规定佩戴防毒面具。

9 工程验收

9.1 防腐蚀工程的验收，应包括中间交接、隐蔽工程交接和竣工验收。工程未经竣工验收，不得投入

生产使用。

9.2 防腐蚀工程施工前，必须对基层进行检查交接，办理中间交接手续。基层检查交接记录应纳入竣

工验收文件中，对基层的交接宜包括下列内容：

a) 水泥砂浆或混凝土基层：密实度、强度等级、含水率、坡度、平整度、阴阳角处理、穿过防腐

层的套管、预留孔、预埋件是否符合设计要求，基层表面有无起砂、起壳、裂缝、麻面、油污

等缺陷；

b) 钢结构表面：有无焊渣、毛刺、油污，表面清洁度和表面粗糙度是否符合设计要求。

9.3 防腐蚀工程面层以下各层，以及其他将为后道工序所覆盖的工程部位和部件，在覆盖前应进行中

间交接和隐蔽工程记录交接。各层均应符合本标准提出的施工要求。

9.4 防腐蚀工程的中间交接和隐蔽工程记录交接，宜包括下列内容：
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a) 打底和刮腻子：打底胶料有无漏涂、流挂；腻子料填平凹陷处的质量；

b) 钢结构：应达到的除锈等级，底漆、中间漆、面漆等各道涂层数的记录、涂层厚度的测定。

9.5 当防腐蚀工程施工质量不符合本标准要求和设计要求时，必须修补或返工，返修记录应纳入竣工

验收文件中。

9.6 防腐蚀工程的寿命可依设计要求进行承诺，也可以合同、协议方式进行约定。

9.7 防腐蚀工程的竣工验收，应提交下列资料：

a) 材料的出厂合格证、质量检验报告（质量保证书）或复验报告；

b) 涂料的配合比及主要技术性能的试验报告。各类试验项目用的试件，在现场施工一起制作，每

一试验项目应各取试件一组，工程量较大时，应适当增加试件。

c) 设计变更、材料代用单；

d) 基层检查交接记录；

e) 中间交换或隐蔽工程记录；

f) 修补或返工记录；

g) 竣工验收记录。

━━━━━━━━━━━
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