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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这些专利的责任。 

本文件由中国交通运输协会交通工程设施分会提出。 

本文件由中国交通运输协会标准化技术委员会归口。 

本文件起草单位：江苏麟龙新材料股份有限公司、山西交通控股集团有限公司、越秀（中国）交通

基建投资有限公司、四川天舟通用航空科技有限公司。 

本文件主要起草人：冯立新、冯沛麟、邵长友、魏小昕、应峰、殷晓东、张海蛟、李刚、温明。 
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 引   言 

随着国民经济的迅猛发展和科技进步，人们对钢结构防腐提出更高的要求，不仅需要有更长的防护

寿命，也更需要环保和资源节约。国家标准《公路交通工程钢构件防腐技术条件》（GB/T 18226-2015）

修订的目的在于“积极引导，逐步淘汰落后及污染严重的防腐处理技术生产工艺，因此还保留了传统的

热浸镀锌和热浸镀铝涂层。使用者应结合使用环境、车辆构成、工程建设规模和投资，合理选用防腐形

式”。水性铝锌合金涂料从传统防腐手段转而开发高效、环保、节能的新工艺，在生产上发挥规模效应，

实现了质量稳定、绿色环保的目标。本文件遵循了国家现行相关政策、法规的规定，符合生产安全、绿

色环保、节能减排、经济合理的政策导向。 

编写组对水性铝锌合金涂料进行了科学细致的理论研究、性能检测，并结合工程实际考察了其在钢

结构防腐和公路护栏养护等领域发挥的出色作用。水性铝锌合金涂料钢结构件防腐技术涉及到表面预处

理、涂料质量、涂装工艺、涂层质量控制等一系列内容，本文件的实施对规范水性铝锌合金涂料防腐施

工工艺、保证施工质量和涂层服役寿命具有重要的参考价值。 
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水性铝锌合金涂料钢结构件防腐技术规程 

1 范围 

本文件规定了水性铝锌合金涂料的术语和定义、技术要求、施工工艺、试验方法和验收标准。 

本文件适用于公路新建、改建和养护工程钢结构件用水性铝锌合金涂料的防腐蚀施工、验收和维护。 

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 1728  漆膜、腻子膜干燥时间测定法 

GB/T 1732  漆膜耐冲击测定法 

GB/T 1766  色器和清漆  涂层老化的评级办法 

GB/T 3186  色漆、清漆和色漆与清漆用原材料  取样  

GB/T 5206  色漆和清漆  术语和定义  

GB/T 6742  色漆和清漆  弯曲试验（圆柱轴） 

GB 7691  涂装作业安全规程  安全管理通则 

GB/T 8170  数值修约规则与极限数值的表示和判定 

GB/T 8923.1  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 8923.2  涂覆涂料前钢材表面处理  表面清洁度的目视评定  第 2 部分：已覆过的钢材表面

局部清除原有涂层后处理等级 

GB/T 8923.3  涂覆涂料前钢材表面处理  表面清洁度的目视评定  第 3 部分：焊缝、边缘和其他

区域的表面缺陷的处理等级 

GB/T 8923.4  涂覆涂料前钢材表面处理  表面清洁度的目视评定  第 4 部分：与高压水喷射处理

有关的初始表面状态、处理等级和闪锈等级 

GB/T 9268  乳胶漆耐冻融性的测定 

GB/T 9271  色漆和清漆  标准试板 

GB/T 9274  色器和清漆  耐液体介质的测定 

GB/T 9278  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 10125  人造气氛腐蚀试验  盐雾试验 

GB/T 13452.2  色器和清漆  漆膜厚度的测定 

GB/T 13869  用电安全导则 

GB/T 23985  色漆和清漆  挥发性有机化合物（VOC）含量的测定  差值法 

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 39800.1  个体防护装备配备规范  第 1部分：总则 

JGJ 80  建筑施工高处作业安全技术规范 

JTG H30  公路养护安全作业规程 

JDCC 2020-03  公路波形梁钢护栏产品质量行业监督抽查实施规范 

3 术语和定义 
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下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

水性铝锌合金涂料  waterborne aluminum zinc alloy coating  

由微米级含铝、锌、镁及微量元素的合金粉体、黏合剂、填料、防锈剂和纳米增强助剂等组成的以

水为主要分散介质的涂料。 

3.2  

挥发性有机化合物 volatile organic compound；VOC 

在所处的大气温度和压力下，可自然挥发的任何有机液体和/或固体。 

[来源：GB/T 5206-2015，2.270] 

3.3  

基材 substrate 

需要涂覆的金属表面。首次涂装的金属表面为无涂层钢铁表面，维修涂装或重新涂装的金属表面为

已涂装涂料或/和金属涂层的钢铁表面。 

3.4  

耐久性 durability 

防护涂料体系从涂装完工后到第一次主要维护涂装前的预期使用期限。 

[来源：GB/T 30790.8-2014,3.3] 

4 基本规定 

4.1 水性铝锌合金涂料应具有产品质量合格证、质量检验报告。 

4.2 涂装工程所用的检测器具应经检验或校准合格，并在有效期内使用。 

4.3 水性铝锌合金涂料防腐工程的施工及验收，除符合本文件要求外，尚应符合国家现行有关标准的规

定。 

4.4 工程施工和维护应采取保障作业安全和保护生态环境的措施。 

5 涂料和涂层体系性能要求 

5.1 涂料性能要求 

水性铝锌合金涂料的性能要求应符合表 1的规定。 

表 1   水性铝锌合金涂料的性能要求 

项目 性能要求 

容器中状态 搅拌混合后无硬块，呈均匀状态 

冻融循环稳定性 3 次循环不变质 

挥发性有机物（VOC）含量         /（g/L） ≤200 

施工性 施涂无障碍 

干燥时间 
表干            /h ≤4 

实干            /h ≤24h，或按规定条件烘干 

涂膜外观 表观均匀，无气泡、剥落、裂纹等缺陷 

弯曲试验                           /mm ≤2 
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表 1   水性铝锌合金涂料的性能要求（续） 

项目 性能要求 

冲击试验                           /cm ≥40 

划格试验                           /级 ≤1 

耐中性盐雾性能 720h,无红锈、开裂，允许表面有腐蚀产物 

5.2 适用环境和耐久性等级 

水性铝锌合金涂料防腐钢结构应根据工程所处大气环境和耐久性要求分类，大气腐蚀等级和典型环

境分类宜符合表2的规定。 

表 2   大气腐蚀性等级和典型环境 

腐蚀性

等级 

经过一年暴露后单位面积质量损失和厚度损失 温和的气候中，典型的环境举例 

低碳钢 锌 

外部 内部 质量损失 

g/㎡ 

厚度损失 

µm 

质量损失 

g/㎡ 

厚度损失 

µm 

C1 

非常低 
≤10 ≤1.3 ≤0.7 ≤0.1 -- 

有保温的空气清洁的环

境建筑物内部，如办公

室、商店、学校和宾馆等 

C2 

低 
＞100-200 ＞1.3-2.5 ＞0.7-5 ＞0.1-0.7 

低污染水平的大气，大

多为乡村地带 

可能凝露的无保温建筑，

如库房、体育馆等 

C3 

中等 
＞200-300 ＞25-50 ＞5-15 ＞0.7-2.1 

城市和工业大气，中等

二氧化硫污染以及低

盐度沿海地区 

高湿度和有空气污染的

生产厂房内部，如食品加

工厂、洗衣店、酒厂、乳

制品工厂等 

C4 

高 
＞400-650 ＞50-80 ＞15-30 ＞2.1-4.2 

中等盐度的工业区和

沿海区域 

化工厂、游泳池、涉海船

舶、造船厂等 

C5 

很高 
＞650-1500 ＞80-200 ＞30-60 ＞4.2-8.4 

高湿度和恶劣大气的

工业区和高盐度的沿

海地区 

凝露和高污染持续发生

和存在的建筑和区域 

钢结构用水性铝锌合金涂料防护涂层体系的耐久性等级宜符合表3的规定。 

表 3   钢结构用水性铝锌合金涂料防护涂层体系耐久性等级 

等级 耐久性 年限 

1 低（L） 2年～5年 

2 中（M） 5年～15年 

3 高（H） 15年以上 

5.3 涂层体系配套要求 

涂层体系配套要求由供需双方商定。配套体系示例参见附录B。较高腐蚀性等级和较高耐久性等级

的涂层配套体系可作为较低腐蚀性等级和较低耐久性等级的涂层配套体系使用。 

5.4 涂层配套体系性能要求 

钢结构用水性铝锌合金涂料防护涂层体系应符合下列规定： 
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a）涂层系统应由水性铝锌合金涂层或水性铝锌合金涂层与其他类涂层配套组成，涂层间应相互结

合良好，具有相容性。 

b）水性铝锌合金涂料防护涂层与基材的附着力采用划格法进行测试，划格法应符合 GB/T 9286的 

规定，附着力不大于 1级； 

c）水性铝锌合金涂料防护涂层体系的耐久性、耐水性、耐化学品性、耐盐雾性能和人工加速老化

性能宜符合表 4的规定。 

表 4   钢结构用水性铝锌合金涂料防护涂层体系性能要求 

腐蚀环境 耐久性等级 
耐水性 

h 

耐盐水性 

h 

耐化学品性能 

h 

耐盐雾性能 

h 

人工加速老化 

h 

C2 

L 48 -- -- -- -- 

M 72 -- -- -- 300 

H 120 -- -- -- 500 

C3 

L 72 -- 

 48
a 

200 200 

M 96 -- 500 500 

H 144 -- 1000 800 

C4 

L 96 -- 48 240 500 

M 144 -- 96 500 800 

H 240 -- 120 1000 1000 

C5 

L 240 144 168 2000 1000 

M 240 144 168 2000 1000 

H 240 240 240 3000 3000 

注1：耐水性、耐盐水性、耐化学品性能按照GB/T 9274-1928第5章规定的方法进行涂层试验后，不生锈、不起泡、

不开裂、不剥落，允许轻微失光和变色。 

注2：人工加速老化性能试验后不低于GB/T 1766-2008中5.2规定的保护性漆膜综合老化性能等级1级的要求。 

注3：耐盐雾性涂层试验后不起泡、不剥落、不生锈、不开裂。 

a
 涂层耐50g/L H2SO4溶液不生锈、不起泡、不开裂、不剥落，允许轻微失光和变色。 

6 工艺要求 

6.1 施工准备 

6.1.1 参加水性铝锌合金涂料防腐施工人员和施工质量检验人员应已进行相关的技术培训。 

6.1.2 水性铝锌合金涂料的施工应具备下列条件： 

    a）工程设计图纸和相关技术文件齐全，并已按规定程序进行设计交底和图纸会审； 

    b）施工组织设计或施工方案已批准，并已进行技术交底和安全交底； 

    c）用于施工的机械器具应检验合格； 

    d）已制定相应的安全、职业健康、环保应急预案。 

6.1.3 施工单位应按已审批的施工方案施工，当施工方案变更时，应征得原审批单位同意。 

6.1.4 施工中各道工序应有完整的施工记录。 

6.1.5 管养单位和设计单位应对养护钢结构情况进行检查，可分为经常性检查和定期检查，经常性检查

应根据工程所属的行业标准执行。 
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6.1.6 根据经常性检查和定期检查结果，确定维修涂装或重新涂装。重新涂装钢结构宜返厂施工，维修

涂装钢结构应结合专项施工方案确定返厂或现场施工。 

6.2 基材表面处理 

6.2.1 新建、改建钢结构 

基材表面应无油污、铁锈，表面清洁度应达到 GB/T 8923.1-2011 规定的 Sa21/2级或 St3 级；焊缝

及边缘的表面处理等级应不低于 GB/T 8923.3-2009规定的 P1级。 

6.2.2 养护钢结构 

6.2.2.1 外形尺寸要求 

养护钢结构外形尺寸应符合下列规定： 

a） 构件的外形尺寸、厚度及允许偏差应符合设计文件或相关标准要求； 

b） 高速公路护栏及其构件不应焊接加长，不应存在整体割焊痕迹；  

c） 构件不得存在开裂、断裂等无法满足其安全性能的外观缺陷； 

d） 构件存在扭曲变形且有矫正需要时，应通过矫正后方可进行施工； 

e） 矫正后无法满足外形尺寸要求的，需更换相应构件； 

f） 构件经矫正或除锈后的钢板厚度不应低于原设计要求或建设时期允许公差。 

6.2.2.2养护钢结构表面清理 

养护钢结构应按照 GB/T 30790.4 规定方法进行表面清理，并应符合下列规定： 

a）重新涂装的钢结构表面处理等级应达到 GB/T 8923.1-2011规定的 Sa21/2级或 St3级； 

b）维修涂装钢结构，局部锈蚀部分表面处理等级应达到 GB/T 8923.2-2008中规定的 P Sa21/2级或

P St3级；采用高压水喷射进行表面处理的，表面处理等级不低于 GB/T 8923.4-2013中规定的

Wa21/2级；  

c）维修涂装钢结构，原有涂层的遗留部分应为金属涂层或牢固附着的底层涂层，且应无疏松物和

污染物。 

6.3 表面处理后涂装的时间限定 

表面处理完成后宜在4h内施工于准备涂装的工件表面上，当所处环境的相对湿度不大于60%时，时

间可适当延长，但不应超过12h；无论何种情况，只要表面出现返锈现象，应重新除锈。 

6.4 涂装准备 

6.4.1 环境要求 

施工环境温度5℃～40℃，空气相对湿度不大于80%,且基材表面温度大于露点3℃以上；有雨、雾、

雪、大风和扬尘的条件下，不应户外施工。 

6.4.2 开罐检查 

涂料使用前应开罐检查，不应有结皮、结块或凝胶现象。 

6.4.3 涂料配制 

6.4.3.1 涂料不得自行添加其他助剂，不得在现场自行添加其他树脂。 

6.4.3.2 涂料应充分搅拌均匀后方可施工，双组分或多组分包装的涂料应先将各组分分别搅拌均匀，再

按照比例配制并搅匀。 

6.4.3.3 混合好的涂料按照产品说明书的规定进行熟化，并在规定的适用期内使用。 
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6.5 涂装 

6.5.1 施工方法 

a）大面积涂装应采用喷涂施工；小面积、细长或复杂形状的构件可采用空气喷涂或刷涂施工；不 

易喷涂到的部位应采用刷涂法进行预涂装。 

b）空气喷涂时，喷枪压力宜为 0.3MPa～0.5MPa，喷枪喷嘴距离工作面宜为 200mm～300mm，前后涂 

层边缘的搭接宽度应为喷幅的 1/4～1/3，多层次喷涂各层应纵横交叉施工，移动速度 300mm～ 

600mm/s；高压无气喷涂时，喷枪喷嘴距离工作面宜为 300mm～400mm，喷流的喷射角度应为

30°～60°,边缘的搭接宽度应为喷幅的 1/6～1/5，移动速度为 600mm～1000mm/s。 

c）新旧涂层应留有 50mm～80mm的过渡带，并修成坡口，局部涂装的干膜厚度不应小于原涂装的干 

膜厚度。 

6.5.2 涂装间隔 

6.5.2.1 水性铝锌合金涂料的涂装间隔应符合表 5的规定。 

表 5  水性铝锌合金涂料涂装间隔 

温度/℃ 最短间隔/h 最长间隔/d 

5 12  不限制 

15 8 不限制 

25 5 不限制 

30 3 不限制 

6.5.2.2 配套涂层的涂装间隔应符合材料使用说明提供的工艺要求，超过最大重涂间隔时，应进行打磨、

拉毛处理，并清理干净后再涂装。 

6.5.2.3被涂装构件表面不应有凝露，涂装后 4h内应予以保护，避免淋雨和沙尘侵袭。 

6.5.2.4 每道涂层施工完毕后，应检查干膜厚度，合格后方可进行下道施工。 

6.5.2.5 涂装结束后，应根据产品说明对涂层进行养护，在养护期内应对涂层采取防护措施。 

7 质量检验与评定 

7.1 一般规定 

7.1.1 检验批划分宜根据与施工流程相一致且方便施工与验收的原则确定。 

7.1.2 涂料的型号、名称及有效期应与质量证明文件相符。 

7.1.3 涂装工程施工质量应符合设计要求和相关验收标准。 

7.1.4 质量验收时应提交下列资料： 

a） 设计文件或专项施工方案； 

b） 涂料质量证明文件； 

c） 钢结构防腐涂料施工质量检验评定记录（附录 C）； 

d） 有关技术问题处理记录； 

e） 验收记录； 

f） 竣工文件。 

7.2 表面处理 

涂装前基材的表面处理应符合设计和本文件的要求。 

检查数量：全数检查。 

检查方法：观察检查。 

7.3 涂料验收和取样 
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7.3.1涂料的型号、名称、颜色及有效期应与质量证明文件相符。 

检查数量：全数检查。 

检查方法：检查产品的质量合格证明文件、中文产品标志及检验报告等。  

7.3.2涂料开启后，不应存在结皮、结块、凝胶等现象。 

抽样数量：按桶数的 5%，且不少于 3桶。 

检查方法：观察检查。 

7.3.3 现场取样应使用专用的样品取样罐，确保现场取样罐的清洁，并采用电动或气动搅拌，保证抽样

产品均匀一致。 

7.4 涂层质量检验 

7.4.1施工中应随时检查涂层厚度，除另有规定外，主体钢结构外表面干膜厚度测量值低于规定值的不

得超过 10%，且每个测量值不应低于规定值的 90%。 

检查数量：用于钢结构防腐验收时，每 10 ㎡不少于 5 个点，或同一检验批构件数量的 10%，且不

少于 3件，取平均值；用于公路护栏养护时，执行《公路波形梁钢护栏产品质量行业监督抽查实施规范》

JDCC 2020-03中相关规定。 

检查方法：磁性测厚仪测量。 

7.4.2 涂层划格试验应符合国家标准 GB/T 9286-1998 的规定，涂层附着力不大于 1级。 

检查数量：用于钢结构防腐验收时，每 200㎡不少于 1次，且总检测数量不少于 3次；用于公路护

栏养护时，执行《公路波形梁钢护栏产品质量行业监督抽查实施规范》（JDCC 2020-03）中相关规定。 

检查方法：划格法。 

7.4.3构件涂层受损部位，修补前应清除已失效和损伤的涂层材料，根据损伤程度按照专项修补工艺进

行涂层修补，修补后的涂层质量应满足设计要求或符合本文件的规定。 

检查数量：全数检查。 

检验方法：漆膜测厚仪和观察检查。 

7.4.4构件表面不应误涂、漏涂，涂层外观应平整、均匀一致，不得有咬底、裂纹和返锈等现象。 

检查数量：全数检查 

检查方法：观察检查。 

7.4.5涂装完成后，构件的标志、标记和编号应清晰完整。 

检查数量：全数检查。 

检验方法：观察检查。 

7.5 评定 

7.5.1 涂层性能的检测为型式检验，应由供应商提供认可检测机构出具的涂层性能的合格检测报告。 

7.5.2 水性铝锌合金涂料检测结果全部符合本文件 5.1 的要求为合格。检测结果有一项指标不符合要求

时，允许对不符合的项目进行复验，复验结果仍不符合要求，则判定该批产品为不合格。 

7.5.3 现场涂层检验结果应符合7.4.1～7.4.4中所有要求，检验结果有一项不符合要求时，都应在现场

处理合格后方可进入下道工序；7.4.5的检验合格率不应低于80%。 

8 安全与环保 

8.1 施工单位应建立涂料施工现场的质量管理体系和安全、环保管理体系，并应具有健全的质量、安全、

环保的管理制度。 

8.2 涂装施工前应编制施工安全、环境保护专项方案和安全应急预案。 

8.3 作业人员应进行安全生产教育和培训。 

8.4 施工用电安全应符合 GB/T 13869-2017 的有关规定。 

8.5 基材表面处理和涂装作业安全应符合 GB 7691-2003中 9.1、9.2的有关规定。 

8.6 高空作业应符合现行行业标准JGJ 80-2016的规定，高速公路施工应符合现行行业标准JTG H30-2015

的规定。 



T/CCTAS XXXX—XXXX 

8 

8.7 施工人员作业时应正确穿戴工作服、口罩和防护眼镜等劳动保护用品，操作人员配备的劳动保护用 

品应符合现行国家标准GB 39800.1-2020的有关规定。暴露在喷射除锈尘埃中的喷射操作者应佩戴与干

净的压缩空气源相连接的防护面具。暴露在喷射除锈尘埃环境附近的其他作业人员应佩戴口罩。 

8.8 施工现场应满足清洁化生产要求，采取必要的防污染措施，非车间涂装时应设置隔离作业区。 

8.9 废弃物应及时环保处置，不应向未经许可的区域倾倒、填埋或排放危险废弃物，现场不应焚烧各类

废弃物。 

8.10 施工机械、剩余涂料应妥善分类收集，统一处理或回收利用，不应随意搁置、堆放。 

8.11 施工现场应工完、料净、场清。 
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A  
A  

附 录 A  

（规范性） 

涂料性能及试验方法 

A.1  试验方法 

A.1.1 取样 

产品按照GB/T 3186的规定取样，也可按商定的方法取样，取样量根据检验需要确定。 

A.1.2 试验环境 

除另有规定外，应在温度25℃～35℃、相对湿度为65%～80%的条件下养护，其余试板的状态调节应

符合GB/T 9278的规定。 

A.1.3 试验样板的制备 

A.1.3.1 底材及底材处理 

除另有规定外，试验用马口铁板、钢板、镀锌钢板的材质和处理应符合 GB/T 9271的规定。底材处

理后，表面清洁度应达到 GB/T 8923.1规定的 Sa21/2级或 St3级。 

A.1.3.2 试验样板准备 

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。 

A.1.3.3 制备方法 

除另行商定外，按表 2的规定制备试验样板。采用与本规程规定不同的制备方法时，应在检验报告

中注明。 

涂膜厚度的测量按GB/T 13452.2-2008的规定进行。测量喷砂钢板上的干膜厚度时，从试板的上部、

中部、下部各取不少于 2次的读数，测量点位距离边缘至少 10mm,去掉任何异常高或低的读数，取 6次

读数的平均值。 

表 A  试验样板的制备 

检验项目 底材类型 底材尺寸/mm 涂装要求 

施工性、干燥时间、 

涂膜外观 马口铁板 50×120×（0.2～0.3） 

施涂 1 道，干膜厚度 15μm～20μm，

涂膜外观项目放置 48h 后测试，弯曲试验、

冲击试验放置 168h 后测试 弯曲试验、冲击试验 

划格试验、中性盐雾性能 

马口铁板 70×150×（0.8～1.5） 
施涂 2～3道，干膜厚度 55μm±5μm ，

按规定涂装间隔施涂，待最后 1 道涂装完毕

放置 168h 后测试 

碳钢板 70×150×（2～3） 

镀锌钢板 70×150×（2～3） 

A.2  判定依据 

A.2.1 容器中状态 

打开容器，用调刀或搅拌棒搅拌，允许容器底部有沉淀。若经搅拌易于混合均匀，可评定为“搅拌

混合后无硬块，呈均匀状态”。 

多组分包装的水性铝锌合金涂料应分别检验各组分。 

A.2.2 冻融稳定性 

按 GB/T 9268-2008中 A法进行。 

A.2.3 挥发有机物（VOC）含量 

将各组分按产品使用说明的配比混合后进行测定，按 GB/T 23985-2009中的规定进行。计算方法按
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GB/T 23985-2009中 8.4的规定进行。 

A.2.4 施工性 

采用喷涂或刷涂的方法涂装试板，如施涂过程中无明显阻力，无明显拉丝、气泡、流挂等现象，可

评为“施涂无障碍”。 

A.2.5 干燥时间 

按 GB/T 1728-2020的规定进行。表干按第 7.2.2项乙法进行，实干按第 7.3.2 项乙法进行。 

A.2.6 涂膜外观 

施工性试验涂装并放置 48h 后对样板目测检查。 

A.2.7 弯曲试验 

按 GB/T 6742-2007 规定执行。采用自然干燥方式的试板应在最后一道施工性试验涂装完毕放置

168h后测试，采用烘烤干燥方式的试板应在最后一道施工性试验涂装烘干完毕放置 24h后测试。 

A.2.8 冲击试验 

按 GB/T 1732-2020规定执行。 

A.2.9 划格试验 

按 GB/T 9286-1998规定执行。 

A.2.10 耐中性盐雾性能 

按 GB/T 10125-2012规定执行。 

A.3  检验规则 

A.3.1 检验分类 

A.3.1.1 产品检验分为出厂检验和型式检验， 

A.3.1.2 出厂检验项目包括在容器中状态、施工性、涂膜外观、干燥时间、弯曲试验、冲击试验和划格

试验。 

A.3.1.3 型式检验项目包括本规程中所列的全部技术要求，每 2年至少进行 1次型式检验。 

A.2.2 检验结果的判定 

    检验结果的判定按GB/T 8170中修约值比较法的规定进行，应检项目的检验结果均达到性能要求时，

该试验样品为符合要求。 
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B  
B  

附 录 B  

（资料性） 
水性铝锌合金涂料配套体系 

水性铝锌合金涂料配套体系宜符合表 B的规定。 

表 B  水性铝锌合金涂料配套体系 

配

套

体

系

编

号 

涂层体系配套情况 适用大

气腐蚀

等级，即

最高耐

久性等

级 

底涂 中间漆 面漆 

类型 

施涂

道数 

/道 

最低干

膜厚度 

/μm 

类型 

施涂

道数 

/道 

最低

干膜

厚度 

/μm 

类型 

施涂

道数 

/道 

最低

干膜

厚度 

/μm 

01 
水性铝锌合

金涂料 
1 20 - - - - - - C2(L) 

02 
水性铝锌合

金涂料 
1 20 - - - 

水性丙烯酸

涂料 
1 40 

C2(M)、

C3（L） 

03 
水性铝锌合

金涂料 
2 35 - - - - - - C2(H) 

04 
水性铝锌合

金涂料 
2 35 - - - 

水性丙烯酸

涂料 
2 80 

C3（M）、

C4（L） 

05 
水性铝锌合

金涂料 
2 35 - - - 

水性双组分

丙烯酸涂料 
1 30 C4（M） 

06 
水性铝锌合

金涂料 
2 35 - - - 

水性双组分

丙烯酸涂料 
2 60 C3（H） 

07 
水性铝锌合

金涂料 
3 50 - - - 

水性双组分

丙烯酸涂料 
2 60 C4(H) 

08 
水性铝锌合

金涂料 
3 50 

水性环氧涂

料 
1 80 

水性双组分

丙烯酸涂料 
2 80 C5(L) 

09 
水性铝锌合

金涂料 
3 50 

溶剂型环氧

涂料 
1 80 

溶剂型双组

分丙烯酸涂

料 

2 80 C5(M) 

10 
水性铝锌合

金涂料 
3 50 

溶剂型环氧

涂料 
1 80 

溶剂型氟涂

料 
2 60 C5(H) 
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C  
C  

附  录  C 

（资料性） 

钢结构防腐涂料施工质量检验评定记录 

水性铝锌合金涂料钢结构防腐施工质量记录宜符合表C的规定 

表 C  钢结构防腐涂料施工质量检验评定记录 

                                                              编号： 

涂装质量验收记录 
项目名称： 

图号： 

施工执行标准及编号  

验收部位  

防腐涂装方案及要求  

验收项目 设计要求及标准规定 
最小/实际抽

样数量 
检査记录 

检査 

结果 

1 涂料进场 
第 7.3.1 条 

第 7.3.2 条 
   

2 表面处理 
第 6.2 项 

第 7.2 项 
   

3 涂层厚度 
第 7.4.1 条 

第 7.4.3 条 
   

4 表面质量 第 7.4.4 条    

5 附着力测试 第 7.4.2 条    

6 标志 第 7.4.5 条    

验收结论                        

施工单位 

检査結果 

                          专业工长： 

项目专业质量检査员： 

  

                                  年   月   日 

监理单位 

验收结论 

                      专业监理工程师：  

 

                                                年   月   日 

 


