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前 言 

本文件GB/T 1.1—2020给出的规则起草。 

本文件由中国涂料工业协会提出并归口。 

本文件主要起草单位：海洋化工研究院有限公司、冶建新材料股份有限公司、广州集泰化工股份有

限公司、阿克苏诺贝尔防护涂料（苏州）有限公司、中国涂料工业协会。 

本文件参与起草单位：中远佐敦船舶涂料（青岛）有限公司、标格达精密仪器（广州）有限公司、

江苏兰陵化工集团有限公司、常州光辉化工有限公司、上海海隆赛能新材料有限公司。 

本文件主要起草人：丁立群、汪杰、尹继凯、史优良、朱斌勇、郭舰、徐祥宁、黄强、张霁、何汶

华、马金、赵绍洪、任卫东、张玮航、齐祥昭、李力。 

本文件为首次发布。 
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重防腐涂料耐中性盐雾性能的测定 

1 范围 

本文件规定了重防腐涂料在中性盐雾试验所用的术语和定义、方法简述、试验材料及试剂、试验溶

液、仪器设备、试验条件、试验后试样的处理、试样状态的评定及检验报告等内容。 

本文件适用于重防腐涂料在中性盐雾中的耐腐蚀性的测定和评价。 

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（包括所有修改单）适用于本文

件。 

GB/T 3186  色漆、清漆和色漆与清漆用原材料 取样 

GB/T 5210—2006  色漆和清漆 拉开法附着力试验 

GB/T 6682—2008  分析实验室用水规格和试验方法 

GB/T 8923.1—2011  涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第1部分：未涂覆过的钢材

表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级 

GB/T 9271  色漆和清漆 标准试板 

GB/T 9278—2008  涂料试样状态调节和试验的温湿度 

GB/T 9286  色漆和清漆 漆膜的划格试验 

GB/T 13288.1—2008  涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理后的钢材表面粗糙度特性 第1部分：用

于评定喷射清理后钢材表面粗糙度的ISO表面粗糙度比较样块的技术要求和定义 

GB/T 13452.2  色漆和清漆 漆膜厚度的测定 

GB/T 30789.1  色漆和清漆 涂层老化的评价 缺陷的数量和大小以及外观均匀变化程度的标识 第

1部分：总则和标识体系（GB/T 30789.1—2015，eqv ISO 4628—1—2003，Paints and varnishes； Evaluation 

of degradation of paint coatings；Designation of intensity，quantity and size of common types of defect-Part 1：

General introduction and designation system） 

GB/T 30789.2  色漆和清漆 涂层老化的评价 缺陷的数量和大小以及外观均匀变化程度的标识 第

2部分：起泡等级的评定（GB/T 30789.2—2014，eqv ISO 4628—2—2003，Paints and varnishes； Evaluation 

of degradation of paint coatings；Designation of quantity and size of defects；and of intensity of uniform 

changes in appearance-Part 2 ：Assessment of degree of blistering） 

GB/T 30789.3  色漆和清漆 涂层老化的评价 缺陷的数量和大小以及外观均匀变化程度的标识 第

3部分：生锈等级的评定（GB/T 30789.3—2014，eqv ISO 4628—3—2003，Paints and varnishes； Evaluation 

of degradation of paint coatings；Designation of quantity and size of defects；and of intensity of uniform 

changes in appearance-Part 3 : Assessment of degree of rusting） 

GB/T 30789.4  色漆和清漆 涂层老化的评价 缺陷的数量和大小以及外观均匀变化程度的标识 第

4部分：开裂等级的评定（GB/T 30789.4—2014，eqv ISO 4628—4—2003，Paints and varnishes； Evaluation 

of degradation of paint coatings；Designation of quantity and size of defects;and of intensity of uniform 

changes in appearance-Part 4 : Assessment of degree of cracking） 

GB/T 30789.5  色漆和清漆 涂层老化的评价 缺陷的数量和大小以及外观均匀变化程度的标识 第

5部分：剥落等级的评定（GB/T 30789.5—2015，eqv ISO 4628—5—2003，Paints and varnishes； Evaluation 
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of degradation of paint coatings；Designation of quantity and size of defects;and of intensity of uniform 

changes in appearance-Part 5：Assessment of degree of flaking） 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1 

重防腐涂料 heavy-duty coatings 

能在严酷的腐蚀环境下应用，并具有长效使用寿命的涂料。 

4 方法简述 

将试样暴露于中性盐雾环境中，在热空气和盐溶液的作用下，经过规定的时间，用有关各方预先约

定的原则或标准评定盐雾暴露的结果。 

5 试验材料及试剂 

5.1 氯化钠：化学纯或分析纯； 

5.2 盐酸：化学纯或分析纯； 

5.3 氢氧化钠：化学纯或分析纯； 

5.4 水：符合GB/T 6682—2008要求的三级水。 

6 试验溶液 

6.1 溶液的配制 

将氯化钠（5.1）溶于水（5.4）中，配制浓度为（50±5）g/L的氯化钠溶液。所收集的喷雾液浓度应

为（50±5）g/L。在25℃时，配制的溶液密度在1.029～1.036范围内。 

6.2 调节 pH 值 

6.2.1 盐溶液的 pH 值 

在温度为（25±2）℃时，溶液的pH值应为6.5～7.2。在试验过程中，pH值应维持在该范围内。在保

证氯化钠浓度的前提下，可加入盐酸（4.2）或氢氧化钠（4.3）来进行调节。 

6.2.2 喷雾溶液的 pH 值 

试验过程中收集到的喷雾液，在温度为（25±2）℃时， pH值应为6.5～7.2。 

6.3 过滤 

在使用前应对溶液进行过滤，以避免溶液中的固体物质堵塞喷嘴。 

7 仪器设备 

7.1 盐雾试验箱 
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7.1.1 用于制作盐雾箱的材料应抗盐雾腐蚀且不影响试验结果。 

7.1.2 箱体容积不小于0.4m
3，能提供稳定的、均一的试验条件（不受湍流的影响），且在试验过程中这

些条件不受试样的影响。 

7.1.3 应避免试验时聚集在箱体顶部的液滴落到试样上。 

7.1.4 箱内温度可控制在（35±2）℃范围内。温度测量元件距箱内壁的距离应不小于100mm，并能够在

箱外读数。 

7.1.5 箱内应排气良好以防止压力升高，确保盐雾分布均匀。排气孔末端应进行风防护，以避免引起试

验箱内产生较强的气流。 

7.2 喷雾装置 

7.2.1 喷雾气源 

7.2.1.1 进入喷雾装置的压缩空气应经过过滤器处理，确保不含任何油、灰尘、杂质等； 

7.2.1.2 喷雾压力应控制在（83～124）kPa； 

7.2.1.3 将经过滤器净化的压缩空气导入装有水（5.4）的饱和塔内湿化后（饱和塔水温略高于盐雾箱试

验温度），再进入喷雾器； 

7.2.1.4 在35℃测试条件下，饱和塔热水温度和空气压力的关系如表1所示。 

表 1 饱和塔中热水温度的指导值 

空气压力/kPa 温度/℃ 

83 46 

96 47 

110 48 

124 49 

7.2.2 盐水槽 

盛放溶液的水槽应由耐盐水溶液腐蚀的材料制成，并设有保持槽内恒定液位高度的装置。 

7.2.3 喷嘴 

喷嘴应由惰性材料制造且不能够与盐溶液发生反应，如玻璃或塑料。喷嘴的设计和组成应能够产生

细小、润湿、浓密的雾。 

7.3 盐雾收集器 

箱内应至少放置两个盐雾收集器，一个靠近喷嘴，一个远离喷嘴。收集器放置的位置应不受试样的

遮挡。收集器用玻璃或塑料等惰性材料制成漏斗形状，直径为10cm，收集面积为80cm
2，连续喷雾至少

24h的雾化沉积溶液，每小时收集量应为1.0mL～2.0mL。漏斗管插入带有刻度的容器中，要求收集的是

盐雾，而不是从试样或其他部位滴下的液体。 

7.4 试样放置 

7.4.1 被测试表面不应受到盐雾的直接喷射。 

7.4.2 在盐雾箱中，试样被测试表面与垂直方向成15°～25°，并尽可能成20°，避免在试样表面产生积液。 

7.4.3 试样可以放置在箱内不同水平面上，但不能接触箱体，也不应重叠或相互接触。试样之间的距离

应不影响盐雾自由降落在被测试表面上，试样或其支架上的液滴不应落在其他试样上。 

7.4.4 试样支架应采用惰性的非金属材料制成。宜采用玻璃、塑料等材料。固定试样的材料不应用金属，

宜采用人造纤维，棉纤维或其他绝缘材料。 
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8 试验条件 

8.1 取样 

涂料产品按GB/T 3186规定取样，也可按商定方法进行。取样量根据检验需要确定。 

8.2 试样的制备 

8.2.1 试样数量 

除非另有商定，应制备 4 块试样，其中 3 块为测试样，1 块为对比样。 

8.2.2 试样尺寸 

除非另有商定，试样最小尺寸为150mm×75mm×3mm。 

8.2.3 底材及底材处理 

除非另有商定，钢板的材质和处理应符合GB/T 9271的规定。试验用钢板经喷砂清理后，表面清洁

度应达到GB/T 8923.1—2011中规定的Sa2
1
/2级，表面粗糙度应达到GB/T 13288.1—2008规定的“中（G）”

级。商定的底材材质类型和底材处理方法应在检验报告中注明。 

8.2.4 涂层制备 

除非另有商定，宜采用喷涂法制备试验样板。应按照涂料的施工说明书进行涂覆。每道涂层的外观

应均匀一致，无流挂、漏涂、针孔、起皱、缩孔、起泡等缺陷。试样的涂膜厚度的测量按照GB/T 13452.2

的规定进行。测量干膜厚度时，从试板的上部、中部和底部各取不少于2次读数，读数时距离边缘至少

10mm，去掉任何异常高或低的读数，取6次读数的平均值。除非另有商定，在试样的背面和边缘应涂

覆被试产品或体系。 

8.3 试样状态调节和固化 

在试验开始前，应按照涂料生产商的最新产品说明书的要求使涂层体系完全固化。除非另有商定，

测试前应将制备好的涂层试样在GB/ T 9278—2008中规定的温度（23±2）℃和相对湿度（50±5）%的环

境下至少调节7天。 

8.4 划线 

8.4.1 试验前，应在每个试样的涂层上划线，并确保试样能充分暴露于测试环境中。 

8.4.2 宜采用机械方式进行划线，并尽量降低对基材表面的损伤，如图1所示。例如可采用带有钴钢钻的

铣床，如附录A所示。 

图 1 划线的截面示意图 

8.4.3 划线长度应不小于50mm，宽度不小于2mm，划线与试样每条长边的距离不小于12.5mm，与试样

每条短边的距离不小于25mm（如图2所示）。 
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图 2 划线示意图（单位为 mm） 

8.4.4 划线应穿透涂层直至露出金属基材，并与基材垂直。 

8.4.5 也可以采用图3所示的或其他符合要求的划线方式。 

图 3 其他划线方式示意图 

8.5 试验要求 

8.5.1 试验前，应在盐雾箱内空置或装满模拟试样，并确认盐雾沉降率和其他试验条件在规定范围内后，

才能将试样置于盐雾箱内并开始试验。 

8.5.2 用过的喷雾溶液不应重复使用。 

8.5.3 经盐雾收集器收集到的溶液，在（25±2）℃测量时， pH值应符合6.2.2的要求。 

8.6 试验周期 

8.6.1 试验周期可按实际需要或双方协商确定。 

8.6.2 在试验周期内喷雾不应中断，当需要短暂观察试样时可临时打开盐雾箱。 

8.6.3 试验时间超过96h时，试样可进行移位，移位的次数和频率由双方商定，并在实验报告中标明。 

8.6.4 可定期开箱对试样进行目视检查，在检查过程中不应破坏试样表面，开箱时间与次数应尽可能少。 

9 试验后试样的处理 

将试样从盐雾箱取出后，用温度不高于40℃的清洁流动水清洗试样表面，可使用软海绵等去除划痕

区域内的污垢和盐分，但不能消除可评估的腐蚀现象。 

10 试样状态的评定 

10.1 试样检查与评价 
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试样检查与评价应按照GB/T 30789.1～5规定进行。在距离试样边缘10mm以内出现的任何涂层缺陷

均不予考虑，同时测量划线处钢基材的腐蚀宽度。 

10.2 划线附近涂层的移除 

可采用下列方法，移除划线附近破损的涂层： 

1）使用小刀：将刀片置于涂层与基材之间，保持一定角度小心地去除松散的涂层，使涂层被剥离。 

2）使用胶带：将压敏胶带贴到划线区域，用手指用力按压使其贴紧，粘结后保持（90±30）s，然

后以180°方向快速撕拉胶带。胶带规格由双方协商确定。 

10.3 腐蚀评估 

采用合适的方法去除划线附近破损的涂层后，测量9个点（划线的中心点和中心点每边间隔5mm的

各4个点）划线的宽度变化。并按照公式（1）计算划线处腐蚀宽度，计算结果应精确到 0.1mm： 

………………………………………………….（1） 

式中： 

M—划线处的腐蚀宽度，单位为毫米（mm）； 

C—9个点腐蚀宽度测量值的平均值，单位为毫米（mm）； 

W—划线的初始宽度，单位为毫米（mm）。 

10.4 附着力测试 

如有需要，可按GB/T 9286或GB/T 5210—2006中9.4.2的规定对涂层进行附着力测试，附着力测试

前的调节时间可由双方商定。 

11 检验报告 

11.1 检验报告至少应包含以下信息： 

1）测试的实验室信息（名称和地址）；

2）测试的日期；

3）基材和基材表面处理状态的描述；

4）识别防护涂料体系所需的所有详细信息（生产商、产品名称或型号、批号、涂层数量、每道涂

层的干膜厚度）； 

5）识别参照体系所需的所有信息；

6）干燥/固化和调节的条件和时间；

7）进行的测试和每项测试的持续时间；

8）每个试样的测试结果；

9）每项测试试验前后的对比照片；

10）与规定测试方法的任何偏离。

11.2 检验报告应说明测试仪器和程序符合的本文件的标准号。  

11.3 检验报告应由执行测试的人员、实验室主管或其它经批准的代表签名。 
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附录 A 

（资料性附录） 

划线设备组成及要求 

A.1 设备组成

划线设备的组成如图A.1所示。 

图 A.1 划线设备组成示意图 

A.2 要求

A.2.1 工作平台上要求有能够固定试样的装置，以保证机器工作时，试样不会在工作平台上移动。

A.2.2 台架能够移动，以便铣刀能在试样表面直线运动。

A.2.3 旋转电机应带动铣刀旋转。
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