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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。

本文件是根据中国潜水救捞行业协《关于批准 2024年第一批团

体标准立项申请的通知》的通知，由上海沪能防腐隔热工程技术有限

公司负责组织主编，并会同有关参编单位共同进行制定。

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。

本文件在编制过程中，编制组进行了广泛的调查研究。认真总

结了我国水下涂装涂料科研、生产、涂装施工工艺、质量控制和工程

质量验收工作的实践经验，同时参考国内外水下施工涂料技术应用的

大量资料，编制本标准，最后经审查定稿。

本文件共分 5章和 1个附录。主要内容包括 xxxxx本文件的附录

A为规范性附录。

本文件由中国潜水救捞行业协会提出并归口。

本文件起草单位：

本文件主要起草人：
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水下涂装防腐涂料漆膜试样制备方法

1范围

本文件规定了制备水下涂装防腐涂料漆膜试样的方法。规定了水下施

工涂料漆膜制备的材料、底板的表面处理、 制板方法、水下环境、漆膜的

干燥和状态调节以及漆膜厚度等。

本文件适用于测定水下涂装防腐涂料机械、物理、化学和耐阴极剥离

等性能测试用漆膜试板的制备。

2规范性引用文件

GB 912 普通碳素钢和低合金结构钢薄钢板技术条件

GB 9271色漆和清漆标准试板

GB /T1727-2021 漆膜一般制备法。

JC／T 412.1-2018 纤维水泥平板 第 1部分：无石棉纤维水泥平板

GB 3186 色漆、清漆和色漆与清漆用原材料取样

GB/T 3097海水水质标准

GB/T 8923.1涂覆涂料前钢材表面处理表面清洁度的目测评定 第一部

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和锈蚀等级和

处理等级

GB/T 13452.2 色漆和清漆 漆膜厚度的测定

GB/T 37356 色漆和清漆涂层目视评定的光照条件和方法
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3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

水下涂装防腐涂料 nderwater anti-corrosion coatings

适用于水下应用的涂料。可直接在水下涂装施工，并且对水下构件起

到保护作用的涂料，并传水下环境下涂装施工并且干燥。达到最佳性能后，

对于水下构件具有良好的防腐蚀作用的涂料。

3.2

人造海水 artificial seawater

是模拟海水的溶解矿物盐的人工配制的混合物。

4 样板制备

4.1 材料

4.1.1 钢板：除另有规定外，钢板应符合 GB912普通碳素钢的技术要求，

尺寸为 50mm×120mm×(0.45~0.55)mm或 65mm×150mm×(0.45~ 0.55 ) mm。

4.1.2 钢棒：普通低碳钢棒，直径 13±2mm，长 120mm，一端为圆滑面，

另一端有孔或环。

4.1.3 无石棉纤维水泥平板：除另有规定外，无石棉纤维水泥平板应符合

JC/T412.1中 NAF H V级的要求。规定的技术要求，厚度为 3-6mm的试板。

4.2设备

4.2.1 样板制作用试验槽

1海水/淡水恒温试验槽，与试验海水/淡水接触的所有部分均由惰性材
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料（玻璃、塑料）制成。试验槽的尺寸一般为：1000mm×500mm×500mm，

配有恒温加热系统。槽中各处海水/淡水的流速和温度应恒定，并保持恒定

的液面高度。

2 搅拌系统

采用通入无油空气(是指在循环过程中水面不得漂浮油迹)或循环泵进

行搅拌，不管采用哪种搅拌方式，都必须达到使整槽海水/淡水都充分搅动

的目的。

3 涂刷涂料工具

漆刷 宽 25~35m滚筒 宽 55~70mm。

4 腻子、漆膜制备刮涂器：如图所示，由模型板与刮刀组成，在平滑

的底座上有 4 个锲型卡，以便压紧刮刀框和模框。模框按产品标准要求的

腻子厚度选用。
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4.3底板的表面处理

4.3,1 除另有规定外，按 GB 9271规定进行。

43.2对具备低表面处理涂装特性的涂料，并应用于钢质基材时，可依据GB/T

8923.1规定，选取表面处理至 Sa2或 St2级，

4.4取样

按 GB 3186规定进行。

4.5水下制板环境要求

水下制板环境根据水下涂料实际施工环境要求确定，用于海水水下施

工的选择海水环境；用于淡水水下施工的选择淡水环境。

4.5.1海水环境

试验海水为符合 GB/T 3097中第一类经过滤的天然海水或人造海水，

人造海水配方见附录 A。试验过程中调节水温 23±2℃，并在整个实验过程

恒定该温度，同时启动搅拌系统。

4.5.2淡水环境

试验淡水为蒸馏水或去离子水，水温恒定 23±2℃，并在整个实验过程

恒定该温度，同时启动搅拌系统。

4.6样板制备方法

涂装漆前将涂料试样搅拌均匀，如果试样表面有结皮，则应先仔细揭

去。多组分漆按产品标准规定的配比称量混合，搅拌均匀。必要时混合均

匀的试样可用 0.124~0.175mm(120~80目)筛子过滤。然后按产品标准规定选

用下列方法之一制备漆膜。

4.6.1刷涂法
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将试板放置于试验槽中水下不低于 30cm水深处.且距离水槽四周距离

均大于 20cm，按产品质量标准规定的黏度，用漆刷在规定试板上，均匀地

沿纵横方向涂刷，使其成一层均匀的漆膜，不允许有空白或溢流现象。涂

刷好的样板，按本文件 4.7规定进行。

4.6.2刮涂法

4.6.2.1腻子刮涂法

将试板放于腻子刮涂器底座上，把厚度适合的模框及刮刀框套在其上

并卡紧，并将整个刮涂装置放置于试验槽中水下不低于 30cm水深处，且距

离水槽四周距离均大于 20cm，再用金属刮刀将腻子均匀地涂刮在试板上，

使其成均匀平整的腻子膜，取下腻子样板按本文件 4.7规定进行。

4.6.2.2漆膜刮涂法

将试板放在平台上，并予以固定。按产品规定湿膜厚度，选用适宜间

隙的漆膜制备器，将其放在试板的一端，制备器的长边与试板的短边大致

平行或放在试板规定的位置上，将整个刮涂装置放置于试验槽中水下不低

于 30cm水深处，且距离水槽四周距离均大于 20cm，然后在制备器的前面

均匀地放上适量试样，握住制备器，用一定的向下压力，并以 150mm/s的

速度匀速滑过试板，即涂布成需要厚度的湿膜、取下漆膜样板按本文件 4.7

规定进行。

4.6.3辊涂法

将试板放置于试验槽中水下不低于 30cm 水深处，且距离水槽四周距

离均大于 20cm，按产品标准规定的黏度，用滚筒在规定试板上，均匀地沿

纵横方向涂刷，使其成一层均匀的漆膜，不允许有空白或溢流现象，辊涂
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好的样板，按本文件 4.7规定进行。

4.7漆膜的干燥和状态调节

除另有规定外，漆膜的干燥和状态调节按本方法进行。制备的漆膜放

置在漆膜制备相同水下环境进行干燥、固化条件下放置 7天，然后进行各

种性能的测试。

4.8漆膜厚度

漆膜厚度的测定按 GB/ T 13452.2中的规定的干膜厚度的测定方法一进

行, 以微米（μｍ）计。

除另有规定外，各种漆膜干燥后的漆膜厚度规定如下：

名称 厚度，μm

腻子机械性能测试 500±20

磁漆、底漆机械性能测试 40±10

漆膜的耐介质浸泡性、耐磨性（均

涂两道)
80±20

漆膜的耐阴极剥离性 40±10

5 漆膜外观的检查

样板进干燥和状态调节后。在 GB /T 37356中规定的自然日光和人造日

光下，目视观察漆膜外观，并记录检查结果。
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附录 A

(规范性附录)

人造海水配方

用下列分析纯试剂溶于蒸馏水并稀释到总量为 1L:

——24.53g 氯化钠(NaCl)；

——11.11g 6水氯化镁(MgCl·6H2O)；

——4.09g无水硫酸钠(NaSO4)；

——1.16g无水氯化钙(CaCl2)；

——0.70g氯化钾(KCl)；

——0.20g 碳酸氢钠(NaHCO3)；

——0.10g溴化钾(KBr)。
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