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一、工作简况

1  立项目的

随着国民经济的发展，我国铝合金建筑型材正在迅猛发展，目前，我国铝合金建筑型材年产量已达1000多万吨，其中铝合金有机聚合物喷涂型材年产量约为800万吨。铝合金有机聚合物喷涂型材产品质量的好坏对于铝合金门窗、幕墙的质量、性能、寿命和环境安全都具有极其重要的影响，因此，人们对铝合金有机聚合物喷涂型材的产品质量要求越来越严，增加了一些新的性能项目要求或对原有的性能指标要求提出了更高的要求，为了确保铝合金有机聚合物喷涂型材的产品质量，其中重要的一步是应对生产工艺技术进行不断的完善，制定出更加科学合理的工艺技术标准。

近些年来，我国对环保越来越重视，铝合金有机聚合物喷涂处理的环境问题也得到极大的关注及重视。而想搞好环保，其中重要的一点就是在设计生产工艺及生产工艺控制中应考虑环保问题，通过工艺路线和工艺措施的变更得以减少和消除环境污染问题应是我们发展的方向，而YS/T 714-2009中主要是从质量方面考虑，很少从环保的角度进行考虑，这将不利于我国铝合金建筑型材健康稳定的发展，因此工艺技术规范有必要进行修订并加入有关考虑环保问题的内容。这将有利于我国铝合金建筑型材健康稳定的发展，铝合金建筑型材产业的不断发展完善是符合国家产业政策和“一带一路”使铝合金建筑型材走出国门的重要产业。

2  任务来源

为提升我国建筑用铝合金有机聚合物喷涂型材的产品质量水平，适应我国铝合金建筑型材品种发展、满足国内外市场的需要以及环境保护的需要，工业和信息化部以工信厅科〔2017〕40号《关于印发2017年第一批行业标准制修订计划的通知》文件下达了《铝合金建筑型材有机聚合物喷涂工艺技术规范》行业标准的起草任务，其计划项目代号为：2017-0210T-YS，计划完成年限为2019年。
3 项目编制组单位变化情况
4  项目编制组单位简况

4.1  编制组成员单位

4.2  主编单位简介
4.3  成员单位简介
4  主要工作过程
4.1 第一次工作会
2017年6月21日~23日，YS/T 714《铝合金建筑型材有机聚合物喷涂工艺技术规范》行业标准讨论会由全国有色金属标准化技术委员会主持在山东省东营市召开。会议对YS/T 714《铝合金建筑型材有机聚合物喷涂工艺技术规范》讨论稿进行了讨论，特别是从工艺流程设计上考虑环保问题，鼓励和推荐有利于环境保护的工艺技术。
4.2  第二次工作会议
2018年5月22日~24日，YS/T 714《铝合金建筑型材有机聚合物喷涂工艺技术规范》行业标准讨论会由全国有色金属标准化技术委员会主持在四川省成都市召开。会议对YS/T 714《铝合金建筑型材有机聚合物喷涂工艺技术规范》讨论稿进行了讨论，增加了铝合金建筑型材有机聚合物喷涂处理污染物控制要求和铝合金建筑型材有机聚合物喷涂安全生产。
4.3  第三次工作会议

2019年4月22日~24日，YS/T 714《铝合金建筑型材有机聚合物喷涂工艺技术规范》行业标准预审会有全国有色轻金属标准化技术委员会主持在江苏省江阴市召开。会议对YS/T 714《铝合金建筑型材有机聚合物喷涂工艺技术规范》预审稿进行了讨论，增加了二次喷粉立体纹理膜处理工艺流程图。 
二、标准编制原则和确定标准主要内容
（一） 编制原则

1 本标准在YS/T 714-2009《铝合金建筑型材有机聚合物喷涂工艺技术规范》基础上进行修订。
2 本标准参考欧盟Qualicoat第15版《建筑用铝表面喷漆、喷粉质量标志技术规范》中有关内容，并根据实际情况对检测设备和生产设备进行规定。

3 由于六价铬对环境污染大，因此本标准不再对铬化预处理工艺的进行规定，而对无铬化预处理工艺进行规定。

4 有机聚合物喷涂生产工艺参数及控制参考欧盟Qualicoat第15版《建筑用铝表面喷漆、喷粉质量标志技术规范》中有关内容和企业实际生产条件要求进行编制。
5本标准推荐有利于提升产品质量和减少环境污染的生产工艺及设备。以促进企业改进生产工艺，提高我国有机聚合物喷涂型材的国际竞争力，保证我国有机聚合物喷涂型材产业的可持续性发展。
（二）  确定标准主要内容

本标准在原YS/T 714-2009的基础上修订，其修订的主要内容及确定主要内容的依据如下：
1  范围

    本标准所规定的范围与原YS/T 714-2009所规定的范围相同，包括铝合金建筑型材喷粉处理工艺和铝合金建筑型材喷漆处理工艺。
2  规范性引用文件

2.1 由于六价铬对环境污染大的原因，本标准不再对铬化预处理工艺进行规定，因此删除了GB/T 17460      《化学转化膜  铝及铝合金上漂洗和不漂洗铬酸盐转化膜》。
2.2 由于本标准对丝状腐蚀试验设备和落砂试验仪有要求，因此增加了GB/T 26323《色漆和清漆  铝及铝合金表面涂膜的耐丝状腐蚀试验》和YS/T 1186《铝表面阳极氧化膜与有机聚合物膜耐磨性能测试用落砂试验仪》；为了保证产品质量，增加了对涂料的要求和喷涂化学预处理的要求，因此增加了引用文件HG/T 3793《热熔型氟碳树脂（PVDF）涂料》、YS/T 680《铝合金建筑型材用粉末涂料》和YS/T 1189《铝及铝合金无铬化学预处理膜》；从环境保护和安全生产角度考虑，增加了YS/T 769.3《铝及铝合金管、棒、型材安全生产规范 第3部分：静电喷涂》和T/YS 01-000X 《铝及铝合金阳极氧化及有机聚合物涂装污染物控制规范》。
3  术语和定义

本标准的术语和定义采用 GB/T 8005.3《铝及铝合金术语 第3部分：表面处理术语》的规定。
根据欧盟Qualicoat第15版的规定将术语“浸蚀量”修改为“蚀刻量”。
4  典型工艺流程图

典型工艺流程图在原标准中是在“生产工艺要求”一章中提出，为了使用户更好的理解本标准内容，在本标准中将典型工艺流程图放到“设备要求“之前进行描述，根据流程图的规定引出设备要求和生产工艺要求的内容。
5  设备要求

5.1  生产设施
5.1.1 一般要求
    由于喷漆处理过程中会产生VOC气体，因此本标准要求喷漆生产线应有VOC处理装置；而粉末喷涂处理过程也可能会产生VOC气体，因此本标准要求喷粉生产线宜VOC处理装置。另外，由于有机聚合物喷涂处理将会产生废水，因此本标准对废水设备提出了要求，这样规定主要是从以下几个方面考虑：（1）对于废水处理装置配备要求，如果生产企业的废水是交由专业的废水处理厂进行处理，则可不配备废水处理装置；（2）将废水处理设备中举例列出处理装置，便于生产企业更好的了解需要哪些废水处理设备；（3）有些企业有多条生产线，这些生产线的废水是集中在一起处理的，而不是每条生产线单独处理。
5.1.2 预处理设备
根据国内外有机聚合物喷涂处理线的实际情况，对预处理设备进行了规定。目前，国内外喷涂预处理通常喷淋预处理或浸渍预处理良种方式，预处理设备应确保槽体不被腐蚀、槽液均匀且避免槽液被污染。
5.1.3 静电喷粉设备

原标准中将本节称为“粉末静电喷涂设备”，由于GB/T 5237.4-2017中将“粉末喷涂型材”改为“喷粉型材”，因此本节也相应的修改为“静电喷粉设备”。我国铝合金建筑型材静电喷粉主要设备通常是国外进口的，本标准根据国内外静电喷粉设备的实际情况及实际生产运行需要进行规定，以利于产品质量控制、环境保护、安全生产以及粉末涂料的回收利用等。
5.1.4 静电喷漆设备

原标准中将本节称为“液相喷涂设备”，由于GB/T 5237.5-2017中将“氟碳漆喷涂型材”改为“喷漆型材”，且为了5.1.3静电喷粉设备相对应（本标准中所规定的液相喷涂设备也是静电喷涂设备），因此本节也相应的修改为“静电喷漆设备”。我国铝合金建筑型材喷漆主要设备通常是国外进口的，本标准根据国内外喷漆设备的实际情况及实际生产运行需要进行规定，以利于产品质量控制、环境保护、安全生产以及液体涂料的有效利用等。
5.1.5 空压机
   压缩空气干燥、无油、洁净是保证喷涂产品质量的前提条件，稳定的空气压力有利于喷涂产品质量。
5.1.6 链条
   链条是用于生产过程中输送铝合金型材的，链条的平稳、顺滑对于确保产品质量和安全生产很重要，否则可能导致喷涂产品膜厚不均匀、型材掉落伤人等情况。
5.1.7 挂具
5.1.7.1 挂具设计应合理，以利于不同形状的铝合金型材的装饰面都可良好而均匀的涂覆涂料，从而确保膜厚复合要求。
5.1.7.2 为了确保喷涂产品的膜层厚度、膜厚均匀性以及膜层质量，挂具应导电良好，确保涂料良好而均匀的涂覆在铝合金型材上。
5.1.8  固化炉
固化炉应确保固化条件达到工艺要求，使涂料完全固化。本标准提出正常运转情况下的固化炉温差要求是避免企业在空炉情况下检测固化炉温差，而在正常工作情况下达不到要求，从而影响产品质量。为推荐使用节能设备，本标准增加了“炉体外表面温度与室内温度之差宜小于15℃”。
另外，原标准中规定“固化炉的温度上限应大于涂料固化温度”，其目的是为了规定固化炉的设备能力应满足涂料固化温度要求，但该描述不够清晰，容易让人误认为是指固化炉运行时温度控制上限，因此本标准修改为“固化炉的工作温度范围应满足涂料固化温度要求”。
5.2  分析仪器和检测设备
分析仪器和检测设备要求主要是根据欧盟Qualicoat第15版《建筑用铝表面喷漆、喷粉质量标志技术规范》中有关内容以及在实际生产控制中需要使用到的检测设备而制订的。但考虑到抗弯曲性在GB/T 5237.4中是定期检验项目，可委托专业检验机构检验，因此在本标准中未将弯曲试验仪作为必备检验设备。而聚合作用测试用溶剂不能算是检测设备以及马丘试验在GB/T 5237.4、GB/T 5237.5中未作要求，因此在本标准必备的检测设备中也未作规定。另外，根据实际生产控制需要和GB/T 5237.4、GB/T 5237.5的规定，增加了色差计、落砂试验仪和丝状腐蚀试验装置的规定。
6  原材料质量要求
    在YS/T 714-2009只规定了基材质量要求，实际上化学预处理剂、粉末涂料和氟碳涂料等原材料质量对产品也有很大的影响，因此本标准增加了化学预处理剂、粉末涂料和氟碳涂料的质量要求。
7 生产工艺要求
7.1 一般要求
有机聚合物喷涂典型工艺流程是根据企业比较常见的工艺流程而设定的，目前我国有机聚合物喷涂工艺流程中一般在化学预处理之后至少进行两道室温水洗再进行一次干燥处理。在表3中将“固化”修改为“固化条件”是因为“固化”是处理工序，而工艺参数应称为“固化条件”。
由于环境保护的原因，目前企业已逐步采用无铬化学预处理工艺代替铬化预处理工艺。通过生产实践发现，目前对于某些超耐候性粉末涂料，涂层与无铬化学预处理膜之间的附着性不是太好，因此本标准特意提出“对于某些超耐候性粉末涂料，应注意涂层与无铬化学预处理的适应性”。
另外，考虑到铝合金建筑型材有机聚合物喷涂处理过程中的环保问题和生产安全问题，本标准提出铝合金建筑型材有机聚合物喷涂处理污染物控制要求应T/YS 01- 000X的规定，铝合金建筑型材有机聚合物喷涂安全生产应符合YS/T 769.3的规定。
7.2  喷涂预处理
喷涂预处理的规定是根据我国现行企业的实际工艺要求而制订的，其中化学预处理的规定是参照YS/T 1189《铝及铝合金无铬化学预处理膜》的规定而制订的，由于增加了免水洗处理工艺，该工艺在化学转化处理后不需要水洗，因此在7.2.3.1水洗要求中注明此要求不包括免水洗处理工艺。而干燥处理的规定是参照欧盟Qualicoat第15版《建筑用铝表面喷漆、喷粉质量标志技术规范》的规定而制订的。
7.3  喷涂处理

由于静电粉末喷涂与静电液相喷涂有一定的差异，因此本标准对静电粉末喷涂处理和静电液相喷涂处理进行分别描述。

静电粉末喷涂处理应控制好喷涂电压、喷涂距离和喷出量（喷出量通常是通过供气压力来控制，因此在YS/T 714-2009中称为“供气压力”，但目前有些喷涂设备的控制参数不再是气压值，而是喷粉气压的百分比，因此本标准统一修改为喷出量）等工艺参数，而这些工艺参数与喷涂设备、涂料性能以及喷粉车间的设计安装等条件有很大的关系，不同企业、不同设备、不同涂料其喷涂工艺控制参数是不相同的。实践证明，目前铝合金建筑型材粉末喷涂生产的喷涂电压控制在20KV~100KV之间，喷涂距离控制在200mm~350mm之间是比较适合的，因此本标准规定“一般静电粉末喷涂电压控制在20KV~100KV，喷涂距离控制在200mm~350mm”。对于喷出量应根据实际的喷涂效果灵活控制，而不应局限于某个数值范围。
    静电液相喷涂处理一般应控制好喷涂电压、喷涂距离、涂料粘度和喷出量等工艺参数，而这些工艺参数与喷涂设备涂料性能、喷漆车间的设计安装、环境温度和湿度等条件有很大关系，不同企业、不同设备、不同涂料、不同生产时间其喷涂工艺控制参数是不相同的。实践证明，目前铝合金建筑型材液相喷涂生产的喷涂电压控制在30KV~100KV之间，喷涂距离控制在150mm~350mm之间是比较适合的，因此本标准规定“一般喷涂电压控制在30KV~100KV，喷涂距离控制在150mm~350mm”。对于涂料粘度和喷出量应根据实际的喷涂效果灵活控制，而不应局限于某个数值范围。
7.4  固化

    固化是喷涂处理工艺中的关键工序之一，它对于产品质量有非常大的影响，不仅会影响涂层的颜色、光泽和外观质量，而且对涂层的耐候性、耐溶剂性、附着性、硬度等性能都会产生影响。本标准给出了常见的粉末涂料、聚酯漆涂料、丙烯酸漆涂料和氟碳漆涂料的固化条件，然而不同原材料、不同配方的涂料其固化条件有可能不同的，有机聚合物喷涂企业应严格按涂料供应商提供的涂料固化条件进行处理。

8  工艺参数监测
    喷涂预处理槽液成分、工作温度、浸蚀量和化学转化膜质量等参数的分析测试频次对于这些参数的是否有效控制影响很大。本标准参照欧盟Qualicoat第15版《建筑用铝表面喷漆、喷粉质量标志技术规范》中的有关内容进行规定，以确保关键的工艺参数在规定的范围之内。

9  产品质量控制

    参照GB/T 5237.4和GB/T 5237.5的规定以及实际产品质量控制的需要，本标准对各检验项目的取样规定和检验频次进行了详细的规定，以便于企业有效的控制产品质量。
10  质量控制记录
    根据实际生产控制情况，对生产过程控制记录和产品质量控制记录进行了规定，以便于企业执行。
三、 标准水平分析

1  典型工艺流程图

有机聚合物喷涂典型工艺流程图是参照原YS/T714规定制订的，该典型工艺流程图是结合国内外企业的实际情况制订。在欧盟Qualicoat第15版《建筑用铝表面喷漆、喷粉质量标志技术规范》中都未对典型工艺流程图进行详细规定。
2  生产设备

本标准生产设备是根据国内外企业的实际情况及参照Qualicoat第15版《建筑用铝表面喷漆、喷粉质量标志技术规范》的规定制订的。本标准的规定比欧盟Qualicoat第15版《建筑用铝表面喷漆、喷粉质量标志技术规范》的规定更详细。
3  分析仪器和检测设备
    分析仪器和检测设备要求主要是根据Qualicoat第15版《建筑用铝表面喷漆、喷粉质量标志技术规范》和企业实际生产控制中需要使用到的检测设备而制订的。

4  原材料质量要求
    原材料质量对于喷涂产品的质量是有重要影响的，因此本标准对原材料质量进行了规定，并要求基材质量应符合GB/T 5237.1的规定；化学预处理剂应符合YS/T 1189的规定；粉末涂料成膜后的膜层性能应符合GB/T 5237.4的规定，其他要求应符合YS/T 680的规定；氟碳涂料成膜后的膜层性能应符合GB/T 5237.5的规定，其他要求应符合HG/T 3793的规定。由于GB/T 5237.1、YS/T 1189、GB/T 5237.4、GB/T 5237.5的标准水平达到国际先进水平，因此本标准基材质量要求也达到了国际先进水平。
5 生产工艺要求
5.1 一般要求
有机聚合物喷涂典型工艺流是参照Qualicoat第15版并结合国内外企业实际生产工艺而制订的，比Qualicoat第15版中规定的内容更全面。
5.2  喷涂预处理

喷涂预处理的规定是根据我国现行企业的实际工艺要求而制订的，其中化学预处理的规定是参照YS/T 1189《铝及铝合金无铬化学预处理膜》的规定而制订的。而干燥处理的规定是参照欧盟Qualicoat第15版《建筑用铝表面喷漆、喷粉质量标志技术规范》的规定而制订的，内容比Qualicoat第15版中规定的内容更全面。
5.3  喷涂处理
有机聚合物喷涂典型工艺流是参照Qualicoat第15版并结合国内外企业实际生产工艺而制订的，比Qualicoat第15版中规定的内容更全面。
5.4  固化

    Qualicoat第15版的规定与本标准的规定相当。
6  工艺参数控制
    槽液成分检测频次与Qualicoat第15版的规定相当。

7  产品质量控制

根据本标准规定组织生产建筑型材的产品质量要求应符合相应的铝合金建筑型材产品标准的规定，即阳极氧化型材、电泳涂漆型材的产品质量应分别符合GB/T 5237.4和GB/T 5237.5的规定。由于GB/T 5237.4和GB/T 5237.5为国际先进水平的标准，因此本标准的规定也达到国际先进水平。
8  综合水平评定

综上所述，本标准结合国内外有机聚合物喷涂处理工艺技术的实际情况及发展趋势，并参考了Qualicoat第15版的规定制订的，本标准的主要技术指标按国内外现行的工艺制定，其设备要求、生产工艺要求和工艺参数控制达到Qualicoat第15版的要求。其综合水平达到了国际先进水平。

四、标准的创新点

1  在生产设施中增加了VOC处理装置和废水处理装置的要求，有利于环境保护。
2  增加了化学预处理剂、粉末涂料、氟碳漆涂料质量要求的内容，有利于保证产品质量。
3  删除了铬化预处理工艺，增加了无铬化学预处理工艺，有利于环境保护和保证产品质量。
4  增加了产品质量检测频次和质量控制记录的内容，有利于保证产品质量。
五、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性
本标准所引用的标准全部是我国现行有效的国家标准、行业标准，是本标准的一部分，引用这些标准后，使本标准的要求与现行的相关法律、法规、规章及相关标准的关系不矛盾、不冲突，其相互关系非常协调。

六、标准中涉及的专利或知识产权说明

本文件起草过程中没有检索到专利和知识产权问题。
七、重大分歧意见的处理经过和依据

（无）

八、标准作为强制性或推荐性国家标准的建议

建议本标准作为推荐性行业标准发布实施。
九、贯彻标准的要求和措施建议

本标准发布后，中国有色金属行业协会和全国有色金属标准化技术委员会应加强对本标准的宣传力度，推荐生产企业积极采用新标准组织生产，以保证铝合金有机聚合物喷涂型材产品质量，满足国内外用户对质量的需要和满足环境保护的需要，提升产品在国内外市场上的竞争能力和可持续发展。
十、废止现行有关标准的建议

    本标准代替YS/T 714-2009《铝合金建筑型材有机聚合物喷涂工艺技术规范》行业标准。
十一、产业化情况、推广应用论证和预期达到的经济效果

本标准是我国建筑用铝合金有机聚合物喷涂型材的配套标准，规定了铝合金喷粉处理工艺和喷漆处理工艺，以指导企业的生产。标准中所涉及的产品国内的生产厂家多，多达几百家，年产量巨大（目前年产量约为800万吨，年产值达1600亿元），市场潜力巨大。

本标准的发布实施，将有利于规范我国铝合金建筑型材有机聚合物喷涂处理工艺，促进和保障我国铝合金建筑型材有机聚合物喷涂产品的质量，有利于行业的健康、稳定的发展，并为提升我国铝合金建筑型材行业的国际地位和竞争力作出有益贡献。同时，本标准从工艺的角度充分考虑了环保问题，推荐了一些与环保有关的工艺控制，对于我国铝合金有机聚合物喷涂型材生产企业的控制作出有益贡献，确保我国铝合金有机聚合物喷涂型材可持续发展。
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