YS/T ××××—××××

YS/T ××××—××××


、
前    言

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本标准代替YS/T 728-2010《铝合金建筑型材用丙烯酸电泳涂料》。本标准与YS/T 728-2010相比，主要技术变化如下：

——  增加了原漆的产品分级；

——  增加了对原漆中有害溶剂的限制；

——  增加了对涂膜性能的联合耐蚀性要求；

—— 对原漆产品分类进行了修改；
—— 对电泳涂料的加热减量测定方法进行了修改；

——  增加了电动势法测量涂膜加速耐碱性并替代原耐碱性；

——  对标准试板的制作进行了修改；

——  增加了《丙烯酸电泳涂料的选择与使用指南》的附录。
本标准由中国有色金属工业协会提出。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）归口。
本标准负责起草单位: 
本标准参加起草单位：
本标准主要起草人：

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：
—— YS/T 728-2010。

铝合金建筑型材用丙烯酸电泳涂料
1　 范围

本标准规定了以丙烯酸树脂为基的铝合金建筑型材用阳极电泳涂料的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及质量证明书与合同（或订货单）内容。

本标准适用于以丙烯酸树脂为基的铝合金建筑型材用阳极电泳涂料。
2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是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。
B/T 601 化学试剂 标准滴定溶液的制备
GB/T 1723  涂料粘度测定法
GB/T 3186-2006  色漆、清漆和色漆与清漆用原材料 取样

GB/T 4472-1984  化工产品密度、相对密度测定通则

GB/T 5206.1 色漆和清漆 词汇 第一部分 通用术语
GB/T 5206.4 色漆和清漆 词汇 第四部分 涂料及涂膜物化性能术语
GB 5237.1 铝合金建筑型材 第1部分：基材

GB 5237.2 铝合金建筑型材 第2部分：阳极氧化型材

GB 5237.3 铝合金建筑型材 第3部分：电泳涂漆型材

GB/T 6461 金属基体上金属和其他无机覆盖层经腐蚀试验后的试样和试件的评级

GB/T 6682 分析实验室用水规格和试验方法
GB/T 8005.3铝及铝合金术语 第3部分：表面处理

GB 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 9278  涂料试样状态调节和试验的温湿度
GB/T 9750  涂料产品包装标志
GB/T 9758.1色漆和清漆 “可溶性”金属含量的测定 第一部分:铅含量的测定 火焰原子吸收光谱法和双硫腙分光光度法
GB/T 9758.4色漆和清漆 “可溶性”金属含量的测定 第四部分:镉含量的测定 火焰原子吸收光谱法和极谱法
GB/T 9758.6色漆和清漆 “可溶性”金属含量的测定 第六部分:色漆的液体部分中铬总含量的测定 火焰原子吸收光谱法
GB/T 9758.7色漆和清漆 “可溶性”金属含量的测定 第七部分:色漆的颜料部分和水可稀释漆的液体部分的汞含量的测定 无焰原子吸收光谱法
GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

GB/T 13491  涂料产品包装通则

GB/T 15957 大气环境腐蚀性分类
GB/T 18911 地面用薄膜光伏组件 设计鉴定和定型
YS/T 242  表盘及装饰用铝及铝合金板

HJ 2537-2014  环境标志产品技术要求  水性涂料

ISO 9223 金属和合金的腐蚀 大气腐蚀性 分类、测定和评估（Corrosion of metals and alloys —Corrosivity of atmospheres —Classification,determination and estimation）

3　 术语和定义

GB/T 8005.3、GB/T5206.1和GB/T5206.4界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
阳极电泳涂装 anode electrodeposition(electrophoretic) painting
利用外加电场使悬浮于电泳液中的颜料和树脂等微粒定向迁移并沉积于阳极基底表面的涂装方法。
有光电泳涂料  gloss ED coating

将标准试板表面除油后电泳，当漆膜局部厚度在7μm~10μm时的60O光泽值≥3 0光泽单位时，所用电泳涂料称为有光电泳涂料。

消光电泳涂料  matt(mud) ED coating

将标准试板表面除油后电泳，当漆膜局部厚度在7μm~10μm时的60O光泽值<30光泽单位时，所用电泳涂料称为消光电泳涂料。
原漆 original  paint
    由涂料制造厂生产的、供铝材电泳涂装行业使用的、未经稀释处理的原始阳极电泳涂料。

工作液 bath solution

按供方提供的方法用GB/T6682规定的三级水溶解原漆后得到的溶液。

4　 要求

4.1　 产品分类

原漆类别及其成分、粘度、密度范围见表1。

表1　 原漆类别及其成分、粘度、密度范围
	原漆类别
	成分（质量分数）

﹪
	粘度
Pa·s
	密度
g/mL

	
	丙烯酸树脂
	氨基树脂
	水+助剂
	有机溶剂
	颜料
	
	

	清漆
	有光
	溶剂型
	20～55
	10～25
	5～45
	11～40
	－
	1.000～6.000
	0.9～1.1

	
	
	乳液型
	20～40
	10～20
	40～60
	10～20
	
	0.040～0.50
	

	
	消光
	15～30
	10～25
	25～52
	11～35
	
	0.040～0.50
	

	色漆
	有光
	溶剂型
	20～45
	10～25
	5～35
	11～35
	0.5～20
	1.000～6.000
	0.9～1.2

	
	
	乳液型
	20～40
	10～20
	5～30
	10～40
	
	0.100～1.000
	

	
	消光
	20～40
	10～15
	5～35
	11～35
	0.5～30
	0.100～1.000
	


4.2　 原漆

4.2.1　 原漆中的有害元素限量应符合表2的规定。
表2　 原漆中的有害元素的限量
	有害元素
	含量
mg/kg

	Pb
	≤90 

	Cd
	≤75 

	Cr 
	≤60 

	Hg
	≤60 


4.2.2　 原漆中的有害溶剂应符合表3的规定。

表3　 原漆中的有害溶剂限量
	有害溶剂
	含量
mg/kg

	乙二醇醚及其酯类的总量（乙二醇甲醚、乙二醇甲醚醋酸酯、乙二醇乙醚、乙二醇乙醚醋酸酯、二乙二醇丁醚醋酸酯）
	≤100

	苯、甲苯、二甲苯、乙苯的总量
	≤100

	卤代烃（以二氯甲烷计）
	≤500


4.2.3　 粘度、密度的具体指标由供需双方协商确定，并在合同（或订货单）中注明。

4.2.4　 需方对原漆固体份或加热减量有要求时，供需双方具体协商。

4.2.5　 外观质量：色泽应均匀，无异物。色漆允许有轻微的、易搅起的沉淀存在。

4.3　 产品分级

原漆按加速耐候性、加速耐碱性、加热减量和联合耐蚀性的要求分级如下表4所示，并在订货单（或合同）中注明，未注明时按Ⅰ级要求。有不同要求时，可由供需双方协商，并订货单（或合同）中注明。对原漆产品的选择可参照附录J《丙烯酸电泳涂料的选择与使用指南》。
表4　 原漆分级
	级别
	加速耐候性
	加速耐碱性
	加热减量
	联合耐蚀性

	Ⅰ
	＞1000 h
	           ＞30 min
	＜12%
	＞72h

	Ⅱ
	＞2000 h
	           ＞50 min
	＜6%
	＞120h

	Ⅲ
	＞3000 h
	           ＞100 min
	＜4%
	＞240h

	Ⅳ
	＞4000 h
	           ＞200 min
	＜3%
	＞360h


4.4　 工作液

需方对工作液的固体份、泳透力、库仑效率、pH值、电导率、胺值、酸值有要求时，供需双方具体协商。

4.5　 阳极电泳涂装试板
阳极电泳涂装试板的性能应符合表5规定。需方有特殊需要时，可双方协商，并在订货单（或合同）中注明。
表5　 阳极电泳涂装试板的性能
	性能项目
	级别
	要求

	
	
	试验时间
	试验结果

	加速耐候性
	Ⅰ级
	1000h
	按规定时间进行氙灯照射人工加速老化试验后，漆膜粉化程度0级, 光泽保持率≥80%,变色程度 ≤1级。


	
	Ⅱ级
	2000h
	

	
	Ⅲ级
	3000h
	

	
	Ⅳ级
	4000h
	

	加速耐碱性
	Ⅰ级
	30min
	按规定时间进行加速耐碱性试验后，电泳漆膜仍未被腐蚀穿。

	
	Ⅱ级
	50min
	

	
	Ⅲ级
	100min
	

	
	Ⅳ级
	200min
	

	联合耐蚀性
	Ⅰ级
	72 h
	按规定时间进行联合耐蚀性试验后，保护等级（R）≥9级。

	
	Ⅱ级
	120 h
	

	
	Ⅲ级
	240 h
	

	
	Ⅳ级
	360 h
	

	其他性能
	符合GB 5237.3的规定。


5　 试验方法

5.1　 原漆

5.1.1　 有害元素

铅、镉、铬、汞的含量分别按GB/T 9758.1、GB/T 9758.4、GB/T 9758.6、GB/T 9758.7规定的方法进行检测。

5.1.2　 有害溶剂
有害溶剂的检验方法由供需双方协商。

5.1.3　  粘度 

粘度按GB/T 1723的规定或按具体的粘度测量仪器操作规定进行检测。

5.1.4　 密度

密度按GB/T 4472-1984中的比重瓶法测定。

5.1.5　 固体份

固体份按附录A的规定进行检测。
5.1.6　 加热减量

    加热减量按附录B的规定进行检测。

5.1.7　 外观质量

外观质量以目视检查法进行检验。

5.2　 工作液

5.2.1　 固体份

固体份按附录A的规定进行检测。
5.2.2　 泳透力

    泳透力按附录C的规定进行检测。

5.2.3　 库仑效率

库仑效率按附录D的规定进行检测。

5.2.4　 pH值

采用精度为±0.01的酸度计进行测定，测定前酸度计必须按仪器使用说明进行校准。取100mL的工作液试样，将工作液试样温度调整至25℃±1℃后，按仪器要求进行测定。独立地进行两次测定，取其平均值。两次测定结果绝对差值应不大于0.3,否则应重新测定。
5.2.5　 电导率

采用误差率不大于1％的电导率仪进行测定，电导电极应使用铂黑电极，测定前电导率仪必须按仪器使用说明进行校准。取100mL的工作液试样，按仪器操作说明测定工作液试样在25℃时的电导率值。独立地进行两次测定，取其平均值。两次测定结果的相对偏差应不大于3% ，否则应重新测定。
5.2.6　 胺值

胺值按附录E的规定进行检测。

5.2.7　 酸值

酸值按附录F的规定进行检测。

5.3　 阳极电泳涂装试板

5.3.1　 试板的制作

5.3.1.1　 试板的牌号为1100，1050或1070，状态为H14，氧化膜厚度为10±1μm，电泳涂层的膜厚为8±1μ。尺寸为（1.0～1.6）mm×70 mm×140mm，表面无目视可见缺陷，符合YS/T 242要求的铝板。

5.3.1.2　 按照供需双方商定的工艺，对标准试板进行阳极氧化与电泳涂漆处理。试板涂装前的最后一道水洗必须采用去离子水，标准试板清洗干净（清洗后的水质在25℃时的电导率不超过30µs/cm,7.0≥pH≥6.0）后，立即涂装。
5.3.1.3　 将涂装好的试板滴干15mim～30min后放入鼓风恒温烘箱中, 按供方提供的工艺条件进行固化。

5.3.2　 试板的性能

5.3.2.1　 从恒温烘箱中取出试板,在漆膜固化并放置24h后, 按GB/T 9278和GB 8013.2的相应条款检测试板性能。
5.3.2.2　 加速耐碱性试验方法应符合附录H的规定。

5.3.2.3　 联合耐蚀性试验方法应符合附录I的规定。

5.3.2.4　 其他膜层性能的试验方法应符合GB/T 5237.3的规定。
6　 检验规则

6.1　 检验和验收

6.1.1　 电泳涂料应由供方进行检验，保证电泳涂料质量符合本标准（或订货合同）的规定，并填写质量证明书。

6.1.2　 需方可对收到的电泳涂料按本标准的规定进行检验，检验结果与本标准或订货单（或合同）的规定不符时，可以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于原漆或工作液性能的异议，应在收到电泳涂料之日起15日内提出，属于其他性能的异议，可在收到电泳涂料之日起三个月内提出。如需仲裁，仲裁取样应在需方，由供需双方共同进行。

6.2　 组批

电泳涂料应成批提交验收，每批应由同一生产日期、同一类型的电泳涂料组成，批重不限。
6.3　 检验项目及取样
电泳涂料的检验项目及取样应符合GB/T 3186-2006和表6的规定。检验项目分为出厂检验项目和型式检验项目，出现下列任一情况时，应进行型式检验：

a) 新产品试制鉴定时；
b) 正式生产后，如材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
c) 连续3年未进行型式检验时。
表6　 检验项目及取样

	检验项目
	取样规定
	要求的

章条号
	试验方法的章条号
	出厂检验项目
	型式检验项目

	原漆
	有害元素
	按GB/T3186-2006的方法取样500mL
	4.2.1
	5.1.1
	-
	√

	
	有害溶剂
	每批随机取样500mL
	4.2.2
	5.1.2
	-
	√

	
	粘度
	按GB/T3186-2006的方法取样500mL
	4.2.3
	5.1.3
	√
	√

	
	密度
	按GB/T3186-2006的方法取样500mL
	
	5.1.4
	-
	√

	
	固体份
	按GB/T3186-2006的方法取样200mL
	4.2.4
	5.1.5
	√
	√

	
	加热减量
	按GB/T3186-2006的方法取样200mL
	
	5.1.6
	-
	√

	
	外观质量
	按GB/T3186-2006的方法取样500mL
	4.2.5
	5.1.7
	√
	√

	工作液
	固体份
	每批随机取样200mL
	4.4
	5.2.1
	-
	√

	
	泳透力
	每批随机取样5000mL
	
	5.2.2
	-
	√

	
	库仑效率
	每批随机取样5000mL
	
	5.2.3
	-
	√

	
	pH值
	每批随机取样200mL
	
	5.2.4
	-
	√

	
	电导率
	每批随机取样200mL
	
	5.2.5
	-
	√

	
	胺值
	每批随机取样200mL
	
	5.2.6
	-
	√

	
	酸值
	每批随机取样200mL
	
	5.2.7
	-
	√

	阳极电泳涂装试板
	加速耐候性
	2个标准试板/检验项目
	4.5
	按GB/T 5237.3
	-
	√

	
	加速耐碱性
	2个标准试板/检验项目
	
	5.3.2.2
	-
	√

	
	联合耐蚀性
	2个标准试板/检验项目
	
	5.3.2.3
	-
	√

	
	其他项目
	按GB/T 5237.3的要求。

	注：表中“√”表示“选择”；“-” 表示“不选择”。


6.4　 检验结果的判定
6.4.1　 任何一方均应按照本标准及涂料供方提供的检验方法对相关项目进行检验。

6.4.2　 任一原漆试样的有害元素不合格时，判该批不合格。

6.4.3　 任一原漆试样的有害溶剂不合格时，判该批不合格。
6.4.4　 任一原漆试样的粘度不合格时，判该批不合格。

6.4.5　 任一原漆试样的密度不合格时，判该批不合格。
6.4.6　 任一原漆试样的固体份不合格时，判该批不合格。
6.4.7　 任一原漆试样的加热减量不合格时，判该批不合格。

6.4.8　 任一原漆试样的外观质量不合格时，判该批不合格。

6.4.9　 任一工作液试样的固体份不合格时，判该批不合格。

6.4.10　 任一工作液试样的泳透力不合格时，判该批不合格。

6.4.11　 任一工作液试样的库仑效率不合格时，判该批不合格。

6.4.12　 任一工作液试样的PH值不合格时，判该批不合格。

6.4.13　 任一工作液试样的胺值不合格时，判该批不合格。

6.4.14　 任一工作液试样的酸值不合格时，判该批不合格。

6.4.15　 任一试板的加速耐候性低于最低等级的指标时，判该批不合格。

6.4.16　 任一试板的加速耐碱性低于最低等级的指标时，判该批不合格。

6.4.17　 任一试板的联合耐蚀性低于最低等级的指标时，判该批不合格。

6.4.18　 任一试板的其他膜层性能不合格时，判GB/T 5237.3的规定判定。

7　 标志、包装、运输、贮存及质量证明书
7.1　 标志
电泳涂料包装标志（或标识）应包括符合电泳涂料等级、固体份、有机溶剂含量内容，其他应符合GB/T 9750的规定。

7.2　 包装
产品包装按GB/T 13491的规定进行。
7.3　 运输和贮存
产品在运输和贮存时应按GB/T 13491的规定进行，同时，应遵守国家关于危险品运输和贮存的相关法规。在运输和贮存时应防止雨淋、日光曝晒、受热，运输应在适合温度下进行，其他建议参见附录G。
7.4　 有效期
在符合以上包装、运输及贮存规定的条件下，电泳涂料自生产之日起有效期为12个月。超过有效期时，可按本标准进行重新检测，如检测结果全部合格，则仍可使用。
7.5　 质量证明书
每批电泳涂料应附有产品质量证明书，其上注明：

a） 供方名称；

b） 产品名称；

c） 批号和生产日期；

d） 重量或件数；

e） 各项分析检验结果（包括出厂检验结果及非出厂检验项目的近期型式检验结果）和供方质检部门印记；

f) 本标准编号
8　 合同（或订单）内容

订购本标准电泳涂料的合同(或订货单)应包括下列内容：

a) 产品名称；

b) 原漆类别；

c) 原漆粘度、密度； 

d) 重量；

e) 对原漆的粘度、密度、固体份和加热减量有特殊要求；

f) 对原漆的加速耐候性、加速耐碱性、加热减量和联合耐蚀性的要求为Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ级；
g) 对工作液的固体份、泳透力、库仑效率、pH值、电导率、胺值、酸值有特殊要求；

h) 对阳极电泳涂装试板的性能有特殊要求；
i) f) 本标准编号；

j) g) 其他要求。

附　录　A 
（规范性附录）
电泳涂料固体份（不挥发物）测定方法
A.1　 范围

本附录规定了电泳涂料固体份的测定方法。

本附录适用于电泳涂料原漆和工作液的固体份测定。
A.2　 方法提要
将电泳涂料试样置于105℃±2℃烘箱中烘干3h，根据试样烘干后与烘干前的质量百分比计算电泳涂料固体份。
A.3　 仪器
A.3.1　 平底盘：直径为50mm左右。

A.3.2　 回形针。

A.3.3　 电烘箱：可控制温度105℃±2℃，并有鼓风装置。

A.3.4　 玻璃干燥器：内置干燥剂。

A.3.5　 分析天平：感量为0. 0001g。

A.4　 试验步骤
A.4.1　 测量次数
独立地进行两次测定，取其平均值。
A.4.2　 测定

A.4.2.1　 将回行针（A.3.2）放入平底盘（A.3.1），置于105℃±2℃的烘箱（A.3.3）中，干燥30min，取出置于干燥器（A.3.4）中，冷却至室温，用天平（A.3.5）称量（m1），准确至0. 0001g。

A.4.2.2　 向带有回行针的平底盘中加入2g±0.2g试样，试样应均匀地分散在盘面上，用天平（A.3.5）称量（m2），准确至0. 0001g。

A.4.2.3　 将盛有回形针和试样的平底盘置于105℃±2℃的烘箱（A.3.3）中，经短时间的加热后从烘箱中取出平底盘，用盘中的回形针搅拌试样，破碎表面结皮后立即放回105℃±2℃的烘箱（A.3.3）中，保持3h，取出置于干燥器（A.3.4）中，冷却至室温，用天平（A.3.5）称量（m3），准确至0.0001g。

A.5　 结果计算

A.5.1　 按公式（A.1）分别计算两次试验的固体份(NV)。
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式中：

NV——固体份，以百分数（%）表示；

m1 ——带有回行针的平底盘质量，单位为克（g）； 


 m2 ——盛有回形针和试样的平底盘烘干前的质量，单位为克（g）；

     m3 ——盛有回形针和试样的平底盘烘干后的质量，单位为克（g）。

A.5.2　 如两次试验结果的相对误差不大于0.2%，取算术平均值作为测定结果。否则，应进行第三次试验（重复A.4.2.1～A.4.2.3）,计算三次测量结果的算术平均值。如第三次与前两次试验结果的相对差值仍大于0.2%，应在试验报告中说明此情况，并列出各个试验结果。

A.6　 试验报告
试验报告至少应包括下列内容：

a) 试样名称、编号；
b) 试样来源、送样日期；
c) 测试结果；
d) 测试人员、测试日期；
e) 本标准编号。
附　录　B 
（规范性附录）
电泳涂料加热减量测定方法
B.1　 范围
本附录规定了电泳涂料加热减量的测定方法。
本附录适用于电泳涂料加热减量的测定。
B.2　 方法提要
将电泳涂料试样置于烘箱中，按供方提供的生产固化条件烘干，根据试样烘干后（固化膜）与烘干前（干燥膜）的质量百分比计算电泳涂料的加热减量。
B.3　 仪器
B.3.1　 分析天平：感量 0.0001g
B.3.2　 电热鼓风干燥箱：精度±2℃
B.4　 试验步骤 

B.4.1  试板的牌号为1100，1050或1070，状态为H14，尺寸为（1.0～1.6）mm×70 mm×140mm，表面无目视可见缺陷，符合YS/T 242要求的铝板。

B.4.2  对试板进行阳极氧化处理，氧化膜厚度为10±1μm(制作工艺为彻底脱脂的铝板在硫酸阳极氧化槽液中，Al3+≤12g/l、温度在18—20℃，以110A/m2进行氧化，约30分钟得到上述厚度的氧化膜层)。

B.4.3  试板涂装前的最后一道水洗必须采用去离子水，标准试板清洗干净（清洗后的水质在25℃时的电导率不超过30µs/cm,7.0≥pH≥6.0）后，立即涂装（电泳涂层的膜厚为8±1μm）。

B.4.4  将氧化水洗后的铝板在（105±2）℃条件下烘15min，冷却后称重（m1）；按要求进行电泳，将湿膜样板在（105±2）℃条件下烘3h，冷却后称重（m2）；再将样板在产品规定的固化条件下（180±2）℃烘干30min，冷却后称重（m3）。
B.5　 结果计算
B.5.1加热减量计算：
Z（%）= [image: image3.png]m- X100
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式中：
Z——涂膜的加热减量，单位为百分数（%）。

m1 ┄┄样板的质量，单位为克（g）。
m2 ┄┄（105±2）℃条件下烘3h后的质量，单位为克（g）； 

 m3 ┄┄样板正常固化后的质量，单位为克（g）；
B.5.2  如两次试验结果的相对误差不大于0.2%，取算术平均值作为测定结果。否则，应进行第三次试验,计算三次测量结果的算术平均值。如第三次与前两次试验结果的相对差值仍大于0.2%，应在试验报告中说明此情况，并列出各个试验结果。
B.6　 试验报告
试验报告至少应包括下列内容：
a) 试样名称、编号；
b) 试样来源、送样日期；
c) 测试结果；
d) 测试人员、测试日期；
e) 本标准编号。

附　录　C 
（规范性附录）
电泳涂料透力试验方法
C.1　 范围

本附录规定了电泳涂料泳透力的测定方法。

本附录适用于电泳涂料泳透力的测定。
C.2　 方法提要

通过与阴极距离不同的试板，背对阴极面（F）和正向阴极面（A）膜厚之比，计算电泳涂料泳透力。
C.3　 仪器

C.3.1　 试验槽：长度≥400mm，宽度≥90mm。材质为PVC硬塑板。

C.3.2　 阴极板：70mm×140mm×1.2mm，材质为304不锈钢板。

C.3.3　 试板：将标准试板（正文3.2）进行阳极氧化处理，试板中心处的氧化膜局部膜厚为9μm～12μm。

C.3.4　 电源：250V，1.5A≤I≤5A ，纹波因素≤3% 。

C.3.5　 涡流测厚仪：最小示值0.1μm。

C.4　 试验步骤 

C.4.1　 测定次数

独立地进行两次测定，取其平均值。

C.4.2　 测定
将电源（C.3.4），阴极板（C.3.2）和已经做好的三个试板（C.3.3）接好（如图C.1），试板底边距槽底10mm。
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图C.1

C.4.3　 按供方要求的固体份、温度、溶剂含量配好槽液，槽液高度100mm。

C.4.4　 按供方提供的参考电压通电2min，按供方提供的固化工艺条件，对试样进行固化后，测量试板中心处的漆膜局部膜厚。     

C.5　 计算结果

C.5.1　 按公式（C.1）分别计算两次试验的泳透力(TP) 。

TP=△F/△A×100%………………………………………（C.1）

式中：

TP——泳透力，以百分数（%）表示；

△F——试板3的F面（背对阴极的面）中心处的漆膜局部膜厚，单位为微米（µm）；

△A——试板1的A面（面向阴极的面）中心处的漆膜局部膜厚，单位为微米（µm）。
C.5.2　 如两次试验结果的相对误差不大于1%，取算术平均值作为测定结果。否则，应进行第三次试验（重复C.4.2～C.4.4）,计算三次测量结果的算术平均值。如第三次与前两次试验结果的相对差值仍大于1%，应在试验报告中说明此情况，并列出各个试验结果。

C.6　 试验报告
试验报告至少应包括下列内容：

a) 试样名称、编号；
b) 试样来源、送样日期；
c) 测试结果；
d) 测试人员、测试日期；
e) 本标准编号。
附　录　D 
（规范性附录）
电泳涂料库仑效率试验方法

D.1　 范围

本附录规定了电泳涂料库仑效率的测定方法。

本附录适用于电泳涂料库仑效率的测定。
D.2　 方法提要

测量通过单位电量所沉积电泳涂料的质量，计算电泳涂料的库仑效率。

D.3　 仪器

D.3.1　 试板：将标准试板（正文3.2）进行阳极氧化处理，试板中心处的氧化膜局部膜厚为9μm～12μm。

D.3.2　 阴极板：平板单面表面积为试板的1/2，材质为304不锈钢。

D.3.3　 电源：250V，1.5A≤I≤5A，纹波因素≤3% 。

D.3.4　 玻璃干燥器：内置干燥剂。

D.3.5　 分析天平：感量为0.0001g。

D.3.6　 库仑计：安培分钟计或安培秒计。

D.3.7　 试验槽：长度≥400mm，宽度≥90mm。

D.3.8　 电烘箱：温度可达200oC，精度为±5oC，并有鼓风装置。

D.4　 试验步骤

D.4.1　 测定次数

独立地进行两次测定，取其平均值。

D.4.2　 测定

D.4.2.1　 按供方要求的固体份、温度、溶剂含量配好槽液，槽液高度100mm。

D.4.2.2　 从干燥器（D.3.4）中取出试板（D.3.1），用分析天平（D.3.5）称量（m7），准确至0.001g。

D.4.2.3　 在试验槽（D.3.7）中，以试板（D.3.1）为阳极，将阴极板（D.3.2)与试板和电源（D.3.3）连接，阳极板间距为100mm，试板底边距槽底10mm。

D.4.2.4　 按供方要求的固体份、温度、溶剂含量配好槽液，槽液高度100mm。按供方提供的参考电压通电3min，其中软启动时间30s，保证试板中心处的电泳漆膜局部膜厚为8μm～10μm。

D.4.2.5　 将电泳涂漆后的试板取出，放入电烘箱（D.3.8）中，按供方提供的固化时间和温度烘干，然后用镊子将试板放入干燥器（D.3.4）中，冷却至室温，用分析天平（D.3.5）称量（m8），准确至0.0001g，。

D.4.2.6　 在库伦计（D.3.6）上读取试验通电过程中通过的电量C。

D.5　 结果计算

D.5.1　 按公式（D.1）分别计算两次试验的库仑效率(CE)。

CE  = (m8- m7)/C×1000 ………………………………………（D.1）

式中：

CE——库仑效率，单位为毫克每库仑（mg/col)；

m7——电泳涂漆前的试板质量，单位为克（g）；

m8——电泳涂漆后的试板质量，单位为克（g）；

C——试验通电过程中通过的电量，单位为库仑（col）。

D.5.2　 如两次试验结果的相对误差不大于1%，取算术平均值作为测定结果。否则，应进行第三次试验（重复D.4.2.1～D.4.2.6）,计算三次测量结果的算术平均值。如第三次与前两次试验结果的相对差值仍大于1%，应在试验报告中说明此情况，并列出各个试验结果。

D.6　 实验报告

试验报告至少应该包括下列内容：

a) 试样名称、编号；

b) 试样来源、送样日期；

c) 测试结果；

d) 测试人员、测试日期；

e) 本标准编。
附　录　E 
（规范性附录）
酸碱滴定法测定电泳涂料的胺值

E.1　 范围

本附录规定了电泳原漆（或工作液）胺值的测定方法。

本附录适用于电泳原漆（或工作液）胺值的测定。

E.2　 方法原理

用无水乙醇溶解电泳原漆（或工作液）试样，使存在于其中的胺转移到电泳原漆（或工作液）的乙醇溶液中。在溴甲酚绿指示剂存在下，用规定浓度的盐酸乙醇标准溶液滴定电泳原漆（或工作液）的乙醇溶液到终点。根据电泳原漆（或工作液）试样的质量、固体份及所用盐酸乙醇标准溶液的体积计算出电泳原漆（或工作液）试样的胺值。
E.3　 试验仪器

E.3.1　   分析天平：感量为0.0001g。

E.3.2　   250mL的锥形瓶。

E.3.3　   25mL酸式滴定管。

E.4　 试剂和溶液

E.4.1　 盐酸（ρ20 ：1.19g/mL）。

E.4.2　 溴甲酚绿指示剂（ρ：1g/L）：称取0.1 g溴甲酚绿溶于100mL无水乙醇中。

E.4.3　 无水乙醇。

E.4.4　 盐酸乙醇标准溶液（C(HCl)=0.1mol/L）：移取9mL盐酸（E.4.1），溶于1000mL无水乙醇中，摇匀。按GB/T 601规定进行标定。

E.5　 试验步骤

E.5.1　 测定次数

独立地进行两次测定，取其平均值。

E.5.2　 测定

用分析天平（E.3.1）称取电泳原漆试样约1g（或工作液约10g），准确至0.0001g，置于250mL的锥形瓶(E.3.2)中,用50mL的无水乙醇（E.4.3）完全溶解后，加入3～5滴溴甲酚绿指示剂（E.4.2），用盐酸乙醇标准溶液（E.4.1）滴定，直至溶液由绿色转至黄色为终点。

E.5.3　 空白试验

随同试样做空白试验，测定50mL酒精之胺值。

E.6　 试验结果 

E.6.1　 按公式（E.1）分别计算两次试验的胺值。
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式中：

AｍV――电泳涂料的胺值，单位为毫克盐酸每克(mg HCl /g)；

V2——空白试验消耗盐酸乙醇标准溶液的体积，单位为毫升（mL）；
V1——滴定试样消耗盐酸乙醇标准溶液的体积，单位为毫升（mL）；

C——盐酸乙醇标准溶液的实际浓度，单位为摩尔每升（mol/L）；

m——试样的质量，单位为克（g）；
NV——固体份，以质量百分数（%）表示；
M——盐酸的摩尔质量数值，单位为克每摩尔（g/mol）［M(HCl)= 36.454］。
E.6.2　 如两次试验结果的相对误差不大于0.2%，取算术平均值作为测定结果。否则，应进行第三次试验（E.5.2 测定）,计算三次测量结果的算术平均值。如第三次与前两次试验结果的相对差值仍大于0.2%，应在试验报告中说明此情况，并列出各个试验结果。
E.7　 试验报告 

试验报告应至少包括下列内容： 

a) 试样名称、编号； 

b) 试样来源、送样日期； 

c) 测试结果； 

d) 测试人员、测试日期； 

e) 本标准编号。
附　录　F 
（规范性附录）
酸碱滴定法测定电泳涂料的酸值

F.1　 范围

本附录规定了电泳原漆（或工作液）酸值的测定方法。

本附录适用于电泳原漆（或工作液）酸值的测定。

F.2　 方法原理

用无水乙醇溶解电泳原漆（或工作液）试样，使存在于其中的酸转移到电泳原漆（或工作液）的乙醇溶液中。在酚酞乙醇指示剂存在下，用规定浓度的氢氧化钾乙醇标准溶液滴定电泳原漆（或工作液）的乙醇溶液到终点。根据电泳原漆（或工作液）试样的质量、固体份及所用氢氧化钾乙醇标准溶液的体积计算出电泳原漆（或工作液）试样的酸值。

F.3　 试验仪器

F.3.1　 分析天平：感量为0.0001g。

F.3.2　 250mL的锥形瓶。

F.3.3　 25mL碱式滴定管。

F.4　 试剂和溶液

F.4.1　 氢氧化钾乙醇标准溶液（C(KOH)=0.1mol/L）：称取5.6g氢氧化钾，溶于1000mL无水乙醇中，摇匀，静置，取上层清液并按GB/T 601规定进行标定。

F.4.2　 酚酞乙醇指示剂（ρ：10g/L）。

F.4.3　 无水乙醇。

F.5　 试验步骤

F.5.1　 测定次数

独立地进行两次测定，取其平均值。
F.5.2　 测定

用分析天平（F.3.1）称取电泳原漆试样约1g（或工作液约10g），准确至0.0001g，置于250mL的锥形瓶(F.3.2)中,用50mL的无水乙醇（F.4.3）完全溶解后，加入3～5滴酚酞乙醇指示剂（F.4.2），用氢氧化钾乙醇标准溶液（F.4.1）滴定至溶液呈淡粉红色为终点。

F.5.3　 空白试验

随同试样做空白试验，测定50mL酒精之酸值。

F.6　 试验结果 

F.6.1　 按公式（F.1）分别计算两次试验的酸值。
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式中：

AV ——电泳涂料的酸值，单位为毫克氢氧化钾每克(mg KOH /g)；
V2 ——空白试验消耗氢氧化钾乙醇标准溶液的体积，单位为毫升（mL）；
V1 ——滴定试样消耗氢氧化钾乙醇标准溶液的体积，单位为毫升（mL）；
C ——氢氧化钾乙醇标准溶液的实际浓度，单位为摩尔每升（mol/L）；
m——试样的质量，单位为克（g）；
NV——固体份，以质量百分数（%）表示；

M——氢氧化钾的摩尔质量数值，单位为克每摩尔（g/mol）［M(KOH)= 56.105］。
F.6.2　 如两次试验结果的相对误差不大于0.2%，取算术平均值作为测定结果。否则，应进行第三次试验（按F.5.2 测定）,计算三次测量结果的算术平均值。如第三次与前两次试验结果的相对差值仍大于0.2%，应在试验报告中说明此情况，并列出各个试验结果。

F.7　 试验报告
试验报告应至少包括下列内容： 

a) 试样名称、编号； 

b) 试样来源、送样日期； 

c) 测试结果 ； 

d) 测试人员、测试日期；  

e) 本标准编号。

附　录　G 
（规范性附录）
电泳涂料的运输与贮存的指导性建议
G.1　 运输
G.1.1　 电泳涂料运输宜在5℃～35℃下进行。

G.1.2　 需方应完善关于电泳涂料的安全运输和贮存规则，应指定专人负责电泳涂料的接收工作，应对电泳涂料的标识、贮存和文件记录等做出严格规定。

G.1.3　 供方运输溶剂型电泳涂料之前，需方应确认运输公司有危险品运输许可证。

G.1.4　 电泳涂料应使用抗压性能良好的、有螺丝扣盖或其他形式的密封盖的铁桶或硬塑桶包装。包装桶（小型硬塑桶或铁桶（25kg以下）除外）不应码放。

G.1.5　 溶剂型涂料应有明确的防火标识（乳液型不需要）。

G.1.6　 在涂料的运输或交货时，应附有涂料生产供应企业出具的化学品安全说明书（MSDS）。

G.2　 贮存
G.2.1　 电泳涂料宜在5℃～35℃环境温度下贮存。

G.2.2　 丙烯酸电泳涂料应贮存在通风、干燥的环境中，应防止日光直接照射，应隔绝火源、远离热源。夏季温度过高（超过35℃）时应设法降温。乳液型涂料在冬季应有防冻措施。

G.2.3　 涂料应指定专门的、固定的区域存放，不应与其他化学药品混放。

G.2.4　 溶剂型涂料的存放区域上方，应安装防火喷淋装置，乳液型涂料可不安装防火喷淋装置。

G.2.5　 涂料存放地周围需有用不易燃物品制造的围栏或围墙围住，并标识“非专业人员不得进入”的警示。

G.2.6　 涂料存放区域应设置防泄漏围堤，围堤中所围体积是其中涂料最大贮存量的110%以上。

G.2.7　 涂料存放区域应摆设急救电话，急救电话应可直通厂应急指挥部或120。

G.2.8　 涂料存放区域应有喷淋/洗眼装置，以便涂料泄漏时，不慎头部或眼睛接触到涂料的人员，可迅速用大量的清水冲洗。此喷淋/洗眼装置应易于操作，且应定期检查。

G.2.9　 任意20m为半径的溶剂型涂料存放区域内，至少摆放有一个干粉灭火器，乳液型涂料存放区域中可不放灭火器。

G.2.10　 溶剂型涂料存放区域中的任何电门或照明装置均应装有防爆装置，乳液型涂料存放区域中的任何电门或照明装置可不安装防爆装置。

G.2.11　 涂料存放区域内、外的大门上均应有火灾逃生路线图。

附　录　H 
（资料性附录）
加速耐碱性腐蚀电位仪检测法
H.1　 范围
本附录规定了电泳漆膜加速耐碱性的腐蚀电位仪测定方法。

本附录适用于电泳漆膜加速耐碱性的腐蚀电位仪的测定。
H.2　 方法原理

腐蚀电位仪基本线路图如下：

[image: image6.png](90 1)
Pl 3

Eloi ]





如上图所示，电解池中的NaOH溶液浓度为200g/l，温度为90℃，电解池容量为3ml。当NaOH将电泳漆膜腐蚀穿以后，氧化膜也会在瞬间被腐蚀穿，因此，这个时间就是漆膜耐碱性。

H.3　 测试仪器

电位腐蚀试验仪。

H.4　 溶液

200g/l的NaOH溶液，纯水。
H.5　 试验步骤

H.5.1　 实验次数：实验3—5个点，保证有三个点的相对平均偏差在5%以内，以这三个点的数据为准。

H.5.2　 测定：将样板在腐蚀电位仪上固定好，升温到90℃，注入溶液，观测电位变化，每30分钟，人工向电解池中注水，不要溢出，当电位变化超过1mV,腐蚀电位仪会自动记录下时间。

H.6　 试验评价

H.6.1　 相对平均偏差的计算方法：实验值A,B,C。平均值X=（A+B+C）/3。相对平均偏差值是A,B,C三个值分别减去X，然后取绝对值，相加，然后再除以3。

H.6.2　 在三个数据的相对平均偏差小于5%的情况下，将三个数值相加，然后除以3。此数据为此种漆膜的耐碱性数据。

H.7　 试验报告
试验报告应至少包括下列内容： 

a) 试样名称、编号； 

b) 试样来源、送样日期； 

c) 测试结果 ； 

d) 测试人员、测试日期；  

e) 本标准编号。

附　录　I 
（资料性附录）
联合耐蚀性检测法
I.1　 范围

本附录规定了电泳漆膜联合耐蚀性的测定方法。

本附录适用于电泳漆膜的联合耐蚀性的测定。
I.2　 方法及结果判定
按表I.1规定的条件进行紫外线荧光灯法加速耐候性测试240小时后，按照GB/T 10125进行CASS试验，至规定的时间后，根据GB/T 6461评定试验的结果，对照表I.2的要求，保护等级（R）≥9。
注： 紫外荧光灯法加速耐候性测试进行时，除了紫外荧光灯的更换情况外，不要中断测试，如果进行更换灯、清扫，尽量在合适时间完成。
表I.1 紫外荧光灯法加速耐候性测试的测试条件
	项目
	条件

	灯
	UVB(313)

	放射照度
	30W/㎡(270-700mm)

	照射（干燥）时间
	4h

	黑暗（水凝缩）时间
	4h

	照射（干燥）中的黑板标准温度
	60±3℃

	黑暗（水凝缩）中的槽内温度
	50±3℃


表I.2 不同总缺陷面积的百分比相对应的保护等级
	试验后缺陷面积比例

%
	保护等级

R
	试验后缺陷面积比例

%
	保护等级

R

	无
	10
	＞0.05～0.07
	9.3

	≤0.02
	9.8
	＞0.07～0.10
	9

	＞0.02～0.05
	9.5
	＞0.10～0.25
	8


附　录　J  
（资料性附录）
丙烯酸电泳涂料的选择与使用指南
J.1　 电泳涂料类型
J.1.1　 原漆类别及其成分、粘度、密度
原漆类别及其成分、粘度、密度范围见表J.1。

表J.1 原漆的类别及其成分、粘度、密度
	原漆类别
	成分（质量分数）/﹪
	粘度

Pa·s
	密度

g/mL

	
	固体份
	水+助剂
	有机溶剂
	颜料
	
	

	清漆
	有光
	溶剂型
	50～75
	5～45
	11～40
	-
	1.000～6.000
	0.9～1.1

	
	
	乳液型
	38～42
	40～60
	10～20
	
	0.040～0.500
	

	
	消光
	32～37
	25～52
	11～35
	
	0.040～0.500
	

	色漆
	有光
	溶剂型
	50～75
	5～35
	11～35
	0.5～20
	1.000～6.000
	0.9～1.2

	
	
	乳液型
	38～42
	5～30
	10～40
	
	0.100～1.000
	

	
	消光
	32～37
	5～35
	11～35
	0.5～30
	0.100～1.000
	


J.1.2　 各种不同类型电泳涂料特点和要求
J.1.2.1　 固体份：乳液型电泳涂料的固体份理论上讲，不会超过42%；溶剂型电泳涂料的固体份理论上讲，不会超过75%。固体份的组成主要由丙烯酸树脂单体合成的丙烯酸长链树脂，和接在丙烯酸树脂上的胺基树脂组成，丙烯酸树脂是主要成分，在形成膜层后起到耐腐蚀和耐候作用，胺基树脂是为了让丙烯酸长链树脂能够在工作中溶解于水，而接在丙烯酸树脂上的，同时还能起到链接剂的作用，对于形成的膜层的耐腐蚀和耐候性有间接的，有时候也是重要的帮助作用。
J.1.2.2　 溶剂含量:由于分子量较大，这时的丙烯酸涂料产生自乳化过程，形成的乳液型电泳涂料比较稳定，不需要大量的溶剂维持原漆的稳定，相反，溶剂含量高，可以使乳液型电泳涂料产生破乳，因此乳液型电泳涂料原漆中的溶剂含量原则上不会超过15%;与乳液型的相反，溶剂型电泳涂料需要较高的溶剂含量来维持原漆的稳定，但是过高的溶剂含量也会使原漆产生胶变，因此溶剂型电泳涂料原漆中的溶剂含量原则上不会低于25%，但是也不会超过40%。

J.1.2.3　 粘度：乳液型电泳涂料原漆的粘度比溶剂型电泳涂料原漆的粘度低90%以上，低粘度的乳液型电泳涂料原则上不需要单独的加漆装备。

J.1.2.4　 原漆类型：乳液型电泳涂料原漆的水含量很大，因此不发生燃烧和爆炸，溶剂型电泳涂料原漆的水含量小，且闪点随着固体份的增加而降低，因此容易发生燃烧和爆炸，且当固体份高于55%时，是几乎没有可能把闪点控制在40℃之下。因此对于溶剂型电泳涂料原漆，应在甲类仓库，甲类车间中存放，并按照易燃易爆化学品运输。

J.1.2.5　 溶剂的消耗量：一般地讲，在正常生产过程当中，溶剂的消耗量是随着电泳涂料固体份的增加而增加。在满负荷生产的情况下，乳液型电泳涂料的单位溶剂消耗量在7.8克/平方米型材～12.2克/平方米型材，溶剂型电泳涂料单位溶剂消耗量在8.9克/平方米型材～15.6克/平方米型材。

J.1.2.6　 有害元素和有害溶剂的含量，根据HJ 2537-2014的要求进行设定。

J.1.2.7　 电泳涂料原漆的外观：溶剂型电泳涂料是近乎透明或略带浅黄色的粘稠的液体，有时也可能混入并不影响使用的杂质而呈现其他颜色，这个需要供需双方商定；乳液型电泳涂料原漆是乳白色的，流动性极好的液体。

J.1.2.8　 颜料：颜料的种类与含量与最终客户需要的样板颜色有关，但是，实际上，颜料的含量一般不会超过5%，因为过高的颜料含量会阻碍涂层固化的交联反应，降低涂层性能，更关键的是使涂膜变脆，影响加工性能。

J.2　 电泳涂料工作液的各项参数

J.2.1　 固体份：工作液的固体份的要求往往由涂料厂家提供，固体份提高会提高泳透力和库伦效率，降低电压，同时，固体份提高有利于工作液吸收电沉积反应析出的游离胺，使得工作液的pH值不会快速上升，减低精制频次，提高涂料的使用效率。但是，较高的固体份可以使带出固体份增高，增加对回收系统的压力。

J.2.2　 泳透力：泳透力检测的是工作液在一定工艺条件下，背对阴极的涂覆能力，更明确的解释，在建筑型材方面，他检测的是对复杂断面的涂覆能力。电泳图层的许多性能，其实是跟涂层厚度有关的，如果在断面复杂的地方，电泳图层过薄，则容易在那里发生腐蚀，减低建筑型材的使用寿命。同时，必须指出的是，工作液的泳透力可以通过调整固体份，槽液温度，溶剂含量等进行改善。所以泳透力的数值往往需要供需双方协商，以制定相应的工艺。

J.2.3　 库伦效率：库伦效率衡量的是单位电量的涂料的上膜能力，即每单位电量可以电沉积多少质量的涂层。一般地讲，分子量越高的涂料，库伦效率往往越高，涂层性能越好。但是，库伦效率依然可以通过调整工作液的固体份，温度，溶剂含量等参数进行调整，因此，库伦效率的数值往往需要供需双方协商，以制定相应的工艺。

J.2.4　 pH值：实际生产中，工作液的pH值往往代表游离胺的含量，游离胺含量越高，工作液的pH值越高。pH值比较低的话，容易影响工作液的熟化，使泳透力和库伦效率下降，涂膜光泽不好控制。但是，pH过高，会使工作液点解反应加剧，产生气泡的同时使涂膜产生针孔，同时也使光泽不好控制。很有意思的是，有一些厂家曾经尝试过在规定工艺条件下pH值特别低的工作液，虽然生产工艺控制很难，但是，涂层的耐酸性得到了较大的提高。

J.2.5　 电导率：工作液的电导率衡量的是在工艺条件固体份下，槽液中杂质离子的含量，也包括部分游离胺的含量。在正常生产中电导率只会升高，一旦发现电导率降低，往往说明工作液固体份太低了，或者更严重的是工作液发生凝胶现象。电导率过高，同样会使电解反应加剧，出现气泡，涂膜出现针孔几率加大。由于电泳涂装是环保的闭路循环系统，电泳主槽的电导率过高往往意味着后面水洗槽的电导率也升高了，单单对主槽的精制往往作用不大，因此，同时检测主槽工作液电导率和反渗透透过水的电导率是有实际意义的。

J.2.6　 胺值和酸值：这两项的比值，中和率其实才是我们需要了解的最有用的数值，中和率高的工作液往往操作简单，容易控制，同时上膜顺利，不容易出现各种缺陷。

J.3　 电泳涂料的分类

J.3.1　 按膜层性能分类

电泳涂料由于配方和制作工艺的不同，会形成不同的膜层性能和涂料自身性能，因此本标准主要按膜层的加速耐候性、加速耐碱性、加热减量和联合耐蚀性分为四类，如表J.2所示。
表J.2电泳涂料及其膜层性能的分类
	级别
	加速耐候性
	加速耐碱性
	加热减量
	联合耐蚀性

	Ⅰ
	＞1000 h
	＞30 min
	＜12%
	＞72h

	Ⅱ
	＞2000 h
	＞ 50 min
	＜6%
	＞120h

	Ⅲ
	＞3000 h
	＞ 100 min
	＜4%
	＞240h

	Ⅳ
	＞4000 h
	＞ 200 min
	＜3%
	＞360h


J.3.2　 各类性能的说明

J.3.2.1　 加速耐候性：耐候性是指阳极氧化膜、复合膜或有机聚合物喷涂膜在自然气候诸因素作用下的耐紫外光性能，它反映了阳极氧化膜、复合膜或有机聚合物喷涂膜在阳光照射下抵抗潮湿、雨、露、风、霜等气候条件的破坏作用而保持原性能的能力。耐候性好的产品其使用寿命长，色泽经久不衰；耐侯性差的产品在室外使用一段时间后，其表面膜层将可能出现颜色变化大、光泽损失率高、涂膜减薄，影响其装饰性，甚至可能出现粉化、开裂、起泡、生锈、霉点、斑点、沾污和表面处理膜剥落等恶劣的影响。由于使用在大气中，丙烯酸涂料相对于其他如环氧，酚醛，聚酯涂料来讲，最大的优势就是耐候性较好，能经受紫外线的照射，也正是因为如此，加速耐候性的多少直接反应了涂料配方的优劣。
J.3.2.2　 加速耐碱性：因为电泳涂装复合膜铝型材在使用过程中，难免与水泥，洗涤剂等碱性物质接触，因此耐碱性是一个电泳涂料配方优劣的另一个检验指标。用电动势法对铝型材涂层进行耐碱性实验，既能够测量涂层耐碱腐蚀性能，而且能在几十至几百分钟内比较快速地得到涂层耐碱腐蚀时间。并且涂层的这个耐碱腐蚀时间如实反映涂料的质量水平。
J.3.2.3　 加热减量：除却配方的优劣之外，一个涂料的优劣影响的重要因素就是合成工艺。能否严格控制合成的电泳涂料在设计分子量的3σ范围之内也是至关重要的。合成工艺越严格，加热减量，即合成不成功的小分子量树脂的含量就会越低，该涂料在使用过程中的VOC的排放也会越低，形成溶剂雾的几率越低，固化炉的热效率越高，成材率越高。

J.3.2.4　 联合耐蚀性：在自然环境状态下，电泳涂装复合膜铝型材在使用过程中会受到紫外线照射的同时，必须保持对酸性或中性环境的良好的耐腐蚀性，这样才能保证在酸雨，海风等环境下的型材的外观和使用。

J.3.2.5　 这样的分级方法，并不是说其他的实验不重要，比如外观，硬度等。这里要说明的是外观是通过工作液的工艺控制实现的，涂膜的硬度跟耐候性和耐腐蚀性有很大的关联，目前为止，没有见过耐候性和联合耐蚀性合格而涂膜硬度不合格的情况；同样，耐沸水实验一样，没有出现过联合耐蚀性合格而耐沸水不合格的情况；附着力实验也是如此，如果耐蚀性，耐碱性和耐候性合格，而附着力不合格的情况也没有任何实验能够证明；耐湿热实验要单独提出，目前的实验似乎耐湿热实验的样板全部合格，但是，如果更换实验条件，则结果不一定乐观，也就是说，如果按照GB/T 18911-2002/IEC 61646：1996 《地面用薄膜光伏组件  设计鉴定和定型》 的要求进行实验,其结果似乎与耐候性有相当强烈的对应关系；CASS的单独实验，因为有联合耐蚀性实验的存在而变得不是那么重要，我们都能看出联合耐蚀性实验是一个更加严格，也更加合理的实验；耐SO2潮湿大气腐蚀实验也要单独提出，根据我国目前的条件，似乎进行此项实验研究硬件准备不足，以前的数据又是强耐酸性电泳涂料做出的涂层进行检测的，因此不具备可比性，所以在这里取消这个实验。耐盐酸实验和耐硫酸实验，都与联合耐蚀性实验有对应关系；耐溶剂性和耐洗涤剂性，检测的是涂膜的固化程度和配方中胺的含量是否合理，可以通过耐候性相关联，总之，没有发现耐候性和耐碱性合格，而耐溶剂性和耐洗涤剂性不合格的数据。

更要说明的是，这四项检测不是孤单的，他们反映了电泳涂料配方和制作过程的优劣，形成涂膜的耐候性，耐碱性和耐酸性腐蚀性的数据能够充分证明配方的优劣了。因此，四项中有任何一项没有达到，都不能划入相应的等级。

J.4　 使用环境类型

J.4.1　 电泳复合膜层的主要功能是保护性和装饰性，主要优点是没有丝状腐蚀，在有机膜层彻底粉化以前不会出现氧化膜裂的情况。电泳膜层在使用环境中的性能衰退不应导致产品腐蚀以及影响产品的外观，因此，在选择膜层类型之前，应先确定使用区域的环境类型，不同环境类型所选择的膜层类型将可能不同，在国内外相关标准中对环境类型有多种分类方法，我国GB/T 15957中将大气类型分为工业大气、城市大气、海洋大气和乡村大气四大类，并按湿度分为潮湿型环境、普通型环境和干燥型环境。考虑到实际使用环境中室内和室外的腐蚀性会存在差异，本标准参照ISO 9223，以腐蚀性条件划分为6类室外环境和室内环境，具体见下表J.3所示。

表J.3  环境类型分级
	腐蚀等级
	腐蚀程度
	环境条件

	
	
	室外
	室内

	C1
	非常低
	非常低污染和润湿时间的寒冷或干燥大气环境，例如：某些沙漠、北极与南极中心
	低污染低相对湿度可烘暖的空间，如：办公室、商店、学校、宾馆、博物馆

	C2
	低
	低污染（SO2<5μg/m3）温带环境，如：农村、小城镇；
短润湿时间的寒冷或干燥大气环境，如：沙漠、亚北极区域
	温度和相对湿度变化较大，低污染且较少发生冷凝的不供暖空间，如：仓库、体育馆

	C3
	中等
	中等污染（SO2：5μg/m3-30 g/m3）的温带环境或者某些受氯化物轻微影响的地域，如：城市地区、低氯化物沉积的海滨地区、低污染的热带及亚热带地区
	在生产过程中产生中等频次冷凝和中度的污染的空间，如：食品加工厂、洗衣店、酿酒厂、牛奶厂

	C4
	高
	高污染的温带环境（SO2：30μg/m3-90 g/m3）或者某些受氯化物影响的地域，如：被污染的城市、工业区域、没有盐水喷淋或者除冰盐强影响的滨海地区、中度污染的热带和亚热带区域
	在生产过程中产生的冷凝频次非常高和高度的污染的空间，如：化工厂、游泳池、海船、造船厂

	C5
	很高
	非常高染污的温带或亚热带地区（SO2：90μg/m3-250 g/m3）或者某些受氯化物严重影响的地域，如：工业区域、沿海地区、海岸线覆盖地域
	在生产过程中产生的冷凝频次非常高和严重的污染的空间，如：矿山、工业用洞窟、热带和亚热带地区不透气的工棚

	C6
	恶劣
	极其高污染的热带及亚热带（时间润湿极长）环境（SO2>250μg/m3）包括某些伴生因素和/或受氯化物严重侵蚀地区，如：极端工业区、海滨及近海地区、偶尔受盐雾影响地域
	在生产过程中冷凝持续发生或者很长时间内受高潮湿影响且高污染的空间。如：室外污染物（包括空气中的氯化物及能加速腐蚀的颗粒物）可渗入室内的潮湿热带地区的不通风的工棚


J.4.2　 对于使用环境中的紫外光辐射强度的分级见表I.4所示。

表J.4  紫外光辐射强度分级

	环境
	UV辐射指数，Ruv

	严酷条件下的高UV辐射水平，热带海洋和热带高温高湿的室外区域
	4

	高UV辐射水平的室外区域
	4

	很严酷的海滨地区（离海的距离小于3Km,但还依赖于地形），很严酷的极端工业条件
	3

	城乡及轻工业（温带海洋）室外区域
	3

	潮湿腐蚀性的室内区域
	2

	干燥或潮湿的非腐蚀性的区域
	2


J.5　 各种环境类型的膜层选择

    推荐各种环境类型的膜层级别选择如表J.5所示。

表J.5 推荐各种环境类型的膜层级别选择
	腐蚀等级
	UV辐射指数

	
	Ruv4
	Ruv3
	Ruv2

	C1
	Ⅲ级、Ⅳ级
	所有级别
	所有级别

	C2
	Ⅲ级、Ⅳ级
	所有级别
	所有级别

	C3
	Ⅲ级、Ⅳ级
	Ⅱ级、Ⅲ级、Ⅳ级
	Ⅱ级、Ⅲ级、Ⅳ级

	C4
	Ⅳ级
	Ⅲ级、Ⅳ级
	Ⅱ级、Ⅲ级、Ⅳ级

	C5
	Ⅳ级
	Ⅳ级
	Ⅳ级

	C6
	Ⅳ级
	Ⅳ级
	Ⅳ级
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