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1、范围      
本标准规定了聚硅氧烷涂料的要求，试验方法，检验规则以及标志、包装和贮存等内容。       
本标准适用于以含反应性官能团的聚硅氧烷树脂为主要成膜物，并加入适量的改性树脂、颜填料、助剂
、溶剂等辅料，非多异氰酸酯固化的常温固化型钢结构表面用高耐久性面漆。       聚硅氧烷涂
料产品主要用于桥梁和机场及机车等交通设施、体育场馆和电视塔等公共设施、储罐和管道等石化设备
、石油平台和风电塔架及港机等海上建筑以及其他钢结构表面的装饰和保护，也可用于混凝土结构、非
铁材质的金属底材等其他表面。2、规范性引用文件       下列文件对于本文件的应用是必可不
少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其新版本（
包括所有的修改单）适用于本文件。       GB/T 1724-1979  涂料细度测定法       GB/T
1725-2007  色漆、清漆和塑料  不挥发物含量的测定       GB/T 1728-1979 
漆膜、腻子膜干燥时间测定法       GB/T 1732-1993  漆膜耐冲击测定法       GB/T
1740-2007  漆膜耐湿热测定法       GB/T 1766  色漆和清漆 



涂层老化的评级方法       GB/T 1768-2006  色漆和清漆  耐磨性的测定 
旋转橡胶砂轮法       GB/T1771-2007  色漆和清漆  耐中性盐雾性能的测定       GB/T
1865-2009  色漆和清漆  人工气候老化和人工辐射曝露  滤过的氙弧辐射       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 6739-2006  色漆和清漆  铅笔法测定漆膜硬度       GB/T
6742-2007  色漆和清漆  弯曲试验（圆柱轴）       GB/T 6750-2007  色漆和清漆 
密度的测定  比重瓶法       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 9271  色漆和清漆  标准试板       GB/T 9274-1988  色漆和清漆 
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
9750  涂料产品包装标志       GB/T 9754-2007  色漆和清漆 
不含金属颜料的色漆漆膜的20°、60°和85°镜面光泽的测定       GB/T13288.1 
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/T13491  涂料产品包装通则       GB/T 15608 
中烟颜色体系       GB 24408-2009  建筑用外墙涂料中有害物质限量       JG/T
25-1999  建筑涂料  涂层耐冻融循环性测定法       ISO 20340：2009  色漆和清漆 
海上建筑及相关结构用防护涂料体系的性能要求3、要求       产品性能应符合表1的要求。

表1 要求

项目

指标

容器中状态

搅拌后均匀无硬块

细度a/μm     ≤

商定

不挥发物含量/%    ≥

75

干燥时间/h    ≤

表干

2

实干

24

涂膜外观

正常



基料中硅氧键含量（全漆）/%   ≥

15

挥发性有机化合物（VOC）含量/（g/L）≤

390

重金属含量/（mg/kg） ≤

铅（Pb）

1000

镉（Cd）

100

6价铬（Cr6+）

汞（Hg）

适用期/h（单组分除外）

光泽a（60°）

铅笔硬度（擦伤）   ≥

F

弯曲试验/mm  ≤

3

耐冲击性/cm

50

耐磨性（500g，500r）/g  ≤

0.04

附着力（拉开法）/MPa  ≥

5

耐酸性（50g/L H2SO4）

240h无异常

耐碱性（50g/L NaOH）



耐湿冷热循环性（10次）

无异常

耐湿热性（3000h）

不起泡、不生锈、不脱落

耐盐雾性（3000h）

耐人工气候老化性（3000h）

白色和浅色b

变色≤2级，失光≤2级，粉化≤2级，不起泡、不脱落、不开裂

其他色

变色≤3级，失光≤3级，粉化≤2级，不起泡、不脱落、不开裂

循环老化试验c（25次）

粉化≤2级或商定，不起泡、不生锈、不脱落、不开裂

a.含效应颜料如铝粉、珠光颜料等的产品除外。b.浅色是指以白色涂料为主要成分，添加适量色浆后配制
成的浅色涂料形成的涂膜所呈现的浅颜色，按GB/T15608的规定明度值为6-9之间（三刺激值中的YD65≥3
1.26）。c.海上建筑及相关结构用聚硅氧烷涂料进行该项目试验；选择该项目试验的产品不需再进行耐湿
热性、耐盐雾性、耐人工气候老化性试验。

4、试验方法4.1、取样      
除另有商定外，产品按GB/T3186的规定取样。取样量根据检验需要确定。4.2、试验环境       除
另外规定外，试板的状态调节和试验的温湿度应符合GB/T9278的规定。4.3、试验样板的制备4.3.1、底材
及底材处理       除另有商定外，按表2的规定选用底材。马口铁板、玻璃板、钢板和铝板的材
质和处理应符合GB/T9271的规定。附着力（拉考法）、耐酸性、耐碱性、耐湿冷热循环性、耐湿热性、
耐盐雾性项目所用的钢板经喷砂处理，其除锈等级达到GB/T8923.1规定的Sa2级，表面粗糙度达到GB/T13
288.1规定的中（G）。4.3.2、试样准备      
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。4.3.3、制板要求       除另有规
定外，产品采用空气喷涂法制板，样板制备按表2的规定进行。漆膜厚度的测试按GB/T13452.2的规定进
行。

表2  制板要求

检验项目

底材材质

底材尺寸/mm

涂装要求

干燥时间、涂膜外观



马口铁板

120×50×（0.2-0.3）

喷涂1道，干膜厚度23μm±3μm；涂膜外观的养护期为48h。

光泽

玻璃板

120×90×（2-3）

喷涂1道，干膜厚度23μm±3μm；养护期为48h。

铅笔硬度

喷涂1道，干膜厚度23μm±3μm；养护期为168h。

耐冲击性、弯曲试验

喷涂1道，干膜厚度15μm±3μm；养护期均匀48h。

耐磨性

铝板或玻璃板

Φ100

喷涂2道，间隔时间24h，干膜总厚度80μm±5μm；养护期为168h。

附着力（拉开法）

喷砂钢板

150×70×（3-6）

喷涂2道，间隔24h，干膜总厚度60μm±5μm；养护期为168h。

耐酸性、耐碱性、耐湿冷热循环性、耐湿热性、耐盐雾性

用聚硅氧烷涂料和相应配套体系的涂料进行制板，其配套体系涂料品种、涂装道数、涂装间隔时间、涂
层厚度等要求由涂料供应商提供，养护期均为168h。

耐人工气候老化性

钢板

170×50×（0.8-1.2）

循环老化试验



170×70×（3-6）

4.4、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，则评为“搅拌后均匀无硬块”。双组分涂料应分别检验各组分。4.5、细度       按GB/
T1724-1979的规定进行。双组分涂料应分别检验各组分；含铝粉、珠光颜料等效应颜料的涂料组分不进
行此项检验。4.6、不挥发物含量       按GB/T1725-2007的规定进行。将产品各组分（不包括稀
释剂）按产品的规定比例混合后进行试验。称取试样量1g±0.1g。试验条件：（105℃±2℃）/1h。4.7、
干燥时间      
按GB/T1728-1979的规定进行，其中表干按乙法、实干按甲法进行。4.8、涂膜外观       样板在
散射阳光下目视观察。如果涂膜均匀，无流挂、发花、针孔、开裂和剥落等涂膜病态，则评为“正常”
。4.9、挥发性有机化合物（VOC）含量4.9.1、按产品明示的配比和稀释比例混合后测定。如稀释剂的使
用量为某一范围时，应按照推荐的大稀释量稀释后进行测定。4.9.2、按GB/T1725-2007的规定测定试样的
不挥发物含量，单位为克每克（g/g），以1减去不挥发物含量得出试样的挥发物含量，单位为克每克（g/
g）。称取试样量1g±0.1g，试验条件：（105℃±2℃）/1h。4.9.3、按GB/T6750-2007的规定测定试样的密
度。试验温度：23℃±2℃。4.9.4、按公式（1）计算试样的VOC含量：

VOC=Vρ×1000    ...............................（1）

       式中：      
VOC—试样中的VOC含量的数值，单位为克每升（g/L）；      
V—试样中的挥发物含量的数值，单位为克每克（g/g）；      
ρ—试样的密度的数值，单位为克每毫升（g/mL）；      
1000—转换因子。4.10、基料中硅氧键含量（全漆）      
按附录A的规定进行。4.11、重金属含量       铅、镉、汞的测试按GB24408-2009附录D的规定进
行。6价铬的测试按GB24408-2009附录E的规定进行。       注：按产品明示的配比（稀释剂无须
加入）混合各组分样品，并制备厚度适宜的涂膜。在产品说明书规定的干燥条件下，待涂膜完全干燥后
，对干涂膜进行测定。4.12、适用期       将涂料各组分的温度预先调整到23℃±2℃，然后按产
品规定的比例（稀释剂比例为范围时取中间值）混合均匀后，取出300mL，装入500mL密封良好的铁罐中
，放置在23℃±2℃的条件下，至商定的时间后，按4.4和4.8的要求考察容器中状态和涂膜外观。如果试
验结果符合4.4和4.8的要求，同时在制板过程中喷涂无障碍，则评为“通过”。4.13、光泽（60°）  
     按GB/T9754-2007的规定进行。对于含铝粉、珠光颜料等效应颜料的涂料产品，本方法不适用，
仅作为参考方法。4.14、铅笔硬度（擦伤）      
按GB/T6739-2006的规定进行。铅笔为中华牌101绘图铅笔。4.15、弯曲试验      
按GB/T6742-2007的规定进行。4.16、耐冲击性      
按GB/T1732-1993的规定进行。4.17、耐磨性      
按GB/T1768-2006的规定进行。所用砂轮型号为CS-10。      
注：也可使用与CS-10磨耗作用相当的其他橡胶砂轮。

4.18、附着力（拉开法）       按GB/T5210-2006的规定进行。采用直径为20mm的试柱、上、下
两个试柱与样板同轴心对接进行试验。4.19、耐酸性       按GB/T9274-1988中浸泡法进行。浸入
50g/L硫酸（化学纯）溶液中，至规定的时间取出样板，在散射阳光下目视观察。如果3块试板中有2块未
出现生锈、起泡、开裂、剥落、掉粉等涂膜病态现象，则评为“无异常”。如果出现以上涂膜病态现象
，按GB/T1766进行描述。4.20、耐碱性       按GB/T9274-1988中浸泡法进行。浸入50g/L氢氧化钠
（化学纯）溶液中，至规定的时间取出样板，在散射阳光下目视观察。如果3块试板中有2块未出现生锈
、起泡、开裂、剥落、掉粉等涂膜病态现象，则评为“无异常”。如果出现以上涂膜病态现象，按GB/T
1766进行描述。4.21、耐湿冷热循环性       按JG/T25-1999的规定进行。供循环10次（23℃±2℃
水中浸泡18h、-20℃±2℃冷冻3h、50℃±2℃热烘3h为一次循环）。循环完成后，取出样板，在散射阳光
下目视观察。如果3块试板中有2块未出现起泡、开裂、剥落、掉粉、明显变色、明显失光等涂膜病态现
象，则评为“无异常”。如果出现以上涂膜病态现象，按GB/T1766进行描述。4.22、耐湿热性    
   按GB/T1740-2007的规定进行。如果出现起泡、生锈、脱落等涂膜病态现象，按GB/T1766进行描述。
4.23、耐盐雾性       按GB/T1771-2007的规定进行（试板不划线）。如果出现起泡、生锈、脱落



等涂膜病态现象，按GB/T1766进行描述。4.24、耐人工气候老化性      
按GB/T1865-2009附录A的规定进行。结果的评定按GB/T1766进行。4.25、循环老化试验       按I
SO20340:2009附录A的试验条件进行（试板不划线）。结果的评定按GB/T1766进行。5、检验规则5.1、检
验分类5.1.1、产品检验分为出厂检验和型式检验。5.1.2、出厂检验项目包括容器中状态、细度、不挥发
物含量、干燥时间、涂膜外观。5.1.3、型式检验项目包括本标准所列的全部技术要求。在正常生产情况
下，耐湿热性、耐盐雾性、耐人工气候老化性、循环老化试样等项目每3年至少检验1次；其余项目每年
至少检验1次。5.2、检验结果的判定5.2.1、检验结果的判定按GB/T8170中修约值比较法进行。5.2.2、所有
项目的检验结果均达到本标准要求时，该试验样品为符合本标准要求。6、标志、包装和贮存6.1、标志
       按GB/T9750的规定进行。对于由双组份配套组成的涂料，包装标志上应明确各组分配比。
6.2、包装       按GB/T13491中一级包装要求的规定进行。6.3、贮存       产品贮存时应
保证通风、干燥，防止日光直接照射，并应隔绝火源，远离热源。产品应根据类型定出贮存期，并在包
装标志上明示。

附录 A（规范性附录）基料中硅氧键含量的测定方法

A.1、范围      
本方法适用于聚硅氧烷涂料中基料中硅氧键含量的测定。A.2、原理       试样经离心分离，取
清液部分，将溶剂挥发完全后，粉碎成粉末。准确称取一定量的粉末，经梯度灰化除去基料中有机物，
灰分即为二氧化硅。由灰分质量计算基料中硅氧键含量。A.3、试剂和材料      
所用试剂均为分析纯。       混合溶剂：甲苯：丙酮=1:1（体积比）。      
其他合适的溶剂。A.4、仪器设备       普通实验室仪器设备以及下列仪器设备。A.4.1、高温炉
：温度能控制在600℃±20℃。A.4.2、瓷坩埚：高型，50mL。预先在高温炉内于600℃下加热至恒重，在
干燥器内冷却并存放。A.4.3、分析天平：精度0.1mg。A.4.4、干燥器。A.4.5、离心机：转速5000r/min-200
00r/min。A.4.6、烘箱：具有强制通风，温度能控制在105℃±2℃。A.4.7、粉碎机。A.5、测试步骤A.5.1
、测定次数       所有试验平行测定2次。A.5.2、样品离心处理和粉碎       按产品明示
的配比制备混合试样（稀释剂无须加入）。取适量混合均匀的试样（根据试样的黏度、所用离心机的离
心管体积和离心力大小而定），置于离心管内，加入适量的混合溶剂，混合均匀后，放入离心机内，离
心20min-30min，使基料和颜填料分离。将上层溶液置于100mL烧杯中。重复上述洗涤、离心操作3次，并
将试管中上层溶液合并于100m;烧杯中。在低温下将烧杯中的大部分溶剂挥发后，取适量烧杯内溶液试样
涂在玻璃板或聚四氟乙烯板上，在105℃±2℃条件下烘烤使溶剂完全蒸发，然后将烘干样品粉碎，备用
。A.5.3、梯度灰化       准确称取约2g（精确至0.1mg）按A.5.2处理后的基料（烘干样品），置
于已恒重的瓷坩埚内。将瓷坩埚放入高温炉内，按下列条件进行梯度灰化试样：升温至200℃，保温2h；
升温至300℃，保温2h；升温至400℃，保温2h；升温至500℃，保温2h；后升温至600℃，保温直至完全灰
化。在大多数情况下，灰化会在600℃，保温3h后结束。      
将瓷坩埚放入干燥器内冷却至室温，称量。      
注1：硅氧键含量较低的样品，为提高测试准确性，可适当增加称样量。       注2：在灰化期间
应供给足够的空气氧化，但不允许瓷坩埚内的物质在任何阶段发生燃烧和逸出。       注3：高
温炉升温时应控制升温速率，升温过快时灰化所产生的气体有可能会将灰分带出瓷坩埚。A.6、结果计算
       按公式（A.1）计算基料中硅氧键含量：

ωsi=（m2-m0）×0.7333/m1×100     ......................（A.1）

       式中：       ωsi—基料中的硅氧键含量，以质量分数（%）表示；      
m2—瓷坩埚和灰分的质量的数值，单位为克（g）；      
m0—瓷坩埚的质量的数值，单位为克（g）；      
m1—基料的质量的数值，单位为克（g）；      
0.7333—二氧化硅换算成硅氧键的系数。      
计算2次平行测定的平均值，计算结果保留至少小数点后1位。A.7、精密度A.7.1、重复性      
同一操作者2次测试结果的相对偏差小于5%。A.7.2、再现性      
不同实验室间测试结果的相对偏差小于10%。
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