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[bookmark: _Hlk107916997]本文件按照GB/T 1.1-2020和GB/T 20001.10-2014给出的规则起草。
本文件按中国工程建设标准化协会《关于印发<2021年第二批协会标准制订、修订计划>的通知》（建标协字[2021]20号）的要求制定。
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本文件由中国工程建设标准化协会提出。
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本文件负责起草单位： 
本文件参加起草单位： 
本文件主要起草人： 
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根据中国工程建设标准化协会《关于印发<2021年第二批协会标准制订、修订计划>的通知》（建标协字[2021]20号）的要求，编制组经广泛调查研究，认真总结实践经验，并在广泛征求意见的基础上，制定本文件。
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专利的责任。
本文件由中国工程建设标准化协会提出。
[bookmark: _Hlk107916474]本文件由中国工程建设标准化协会建筑与市政工程产品应用分会归口，由中国建筑金属结构协会负责具体技术内容的解释，在使用过程中如发现需要修改和补充之处，请将意见和资料寄往解释单位（地址：北京市海淀区车公庄西路8号，邮政编码：100036，邮箱：2011806866@qq.com）。
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本文件起草单位：。　
本文件主要起草人:  。　
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[bookmark: _Toc107918425]输配水阀门防腐涂层工艺及性能通用技术条件
1 [bookmark: _Toc306717917][bookmark: _Toc107918426]范围
本文件规定了输配水阀门及配件防腐涂层工艺以及性能通用技术条件的术语和定义、总则、要求、检验与试验方法、检验规则、包装、标志和贮运。
[bookmark: _Toc211241690][bookmark: _Toc306717918]本文件适用于输配水阀门的本体为铸铁和碳钢类材料，介质温度不大于 65 ℃ 的原水、清水等。其可以埋设在腐蚀性土壤或浸泡在水中，环境温度不超过50℃。
2 [bookmark: _Toc107918427]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 1768—2006 色漆和清漆 耐磨性的测定 旋转橡胶砂轮法
GB/T 2828.1—2012 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划
GB/T 3181—2008 漆膜颜色标准
GB/T 5210  色漆和清漆  拉开法附着力试验
GB 6514 涂装作业安全规程 涂漆工艺安全及其通风净化
GB/T 6739  色漆和清漆  铅笔法测定漆膜硬度
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 8923.2—2008  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: 已涂覆过的钢材表面局部清除原有涂层后的处理等级
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/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 15607  涂装作业安全规程 粉末静电喷涂工艺安全
GB/T 16995—1997  热固性粉末涂料 在给定温度下胶化时间的测定
GB/T 17219  生活饮用水输配水设备及防护材料的安全性评价标准
GB/T 18750.3—2005  涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的评定试验 第3部分：涂覆涂料前钢材表面的灰尘评定(压敏粘带法)
GB/T 23257—2017 埋地钢质管道聚乙烯防腐层
GB/T 27816—2011 色漆和清漆用漆基 玻璃化转变温度的测定
3 [bookmark: _Toc107918428]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。 
3.1 [bookmark: _Toc107917996][bookmark: _Toc107918429]
输配水阀门  water distribution valves
指长距离输水系统和市政工程中使用在给水或调配水系统用的阀门。
3.2 [bookmark: _Toc107917997][bookmark: _Toc107918430]
环氧粉末涂料 Epoxy Powder Coatings
以环氧树脂及固化剂为主要成膜材料的热固性熔融结合粉末涂料，亦称“熔结环氧粉末涂料”，本文件中简称“环氧粉末涂料”。
3.3 [bookmark: _Toc107917998][bookmark: _Toc107918431]
环氧涂层  epoxy powder coatings layer
环氧粉末涂料经熔融结合涂装工艺固化后形成的成膜物，亦称“熔结环氧涂层”，本文件中简称“涂层”。环氧粉末应用(静电)喷涂或流化床方法熔融粘结到预热零件上。
3.4 [bookmark: _Toc107917999][bookmark: _Toc107918432]
静电喷涂  electrostatic spray
指利用电晕放电原理使雾化涂料在高压直流电场作用下荷负电，并吸附于荷正电基底表面放电的涂装方法。
3.5 [bookmark: _Toc107918000][bookmark: _Toc107918433]
流化床涂装 Fluidized bed coating
将粉末涂料置于装有多孔隔板的圆筒或长方形容器中，压缩空气从底部通过隔板将隔板上的涂料粒子悬浮翻腾成液体沸腾状的涂装方法。
流化床涂装又分为热浸涂流化床和静电流化床两种，应用于输配水阀门及配件行业的多为热浸涂流化床。。
3.6 [bookmark: _Toc107918001][bookmark: _Toc107918434]
拉开附着力pull-off adhesion
作用于垂直表面，可以将涂层从基体分离所必需的每单位面积力。
3.7 [bookmark: _Toc107918002][bookmark: _Toc107918435]
固化度 degree of cure
环氧树脂和固化剂之间形成最终涂层的化学反应完成程度。
3.8 [bookmark: _Toc107918003][bookmark: _Toc107918436]
冲击值 impact strength
在规定的测试条件下，涂层能经受的没有被破坏的最大冲击能。
3.9 [bookmark: _Toc107918004][bookmark: _Toc107918437]
绝缘性   insulativity
在规定的测试条件下，用高电压进行绝缘性测试时，不能出现电击穿现象。
3.10 [bookmark: _Toc107918005][bookmark: _Toc107918438]
玻璃化转变温度  glass transition temperature
指非晶态聚合物（也包括晶态聚合物中的非晶态部分）在玻璃态向高弹态之间转变时的温度，是无定型聚合物大分子链段自由运动的最低温度。
3.11 [bookmark: _Toc107918006][bookmark: _Toc107918439]
粒径分布 particle size distribution, PSD
指粉碎之后的粉末涂料粒子呈现的正态分布曲线。一般情况下采用Dv10、Dv50、Dv90作为管控粒径值。
3.12 [bookmark: _Toc107918007][bookmark: _Toc107918440]
胶化时间 gel time
一定体积的粉末涂料在规定的条件下熔融后变为不可变形物所需的时间。
[来源：GB/T 16995—1997，3 ]
3.13 [bookmark: _Toc107918008][bookmark: _Toc107918441]
[bookmark: _Hlk97729905]输配水阀门防腐材料  Anti-corrosion material for water distribution valve
指环氧粉末涂料。
3.14 [bookmark: _Toc107918009][bookmark: _Toc107918442]
特定区域  particular area
指压铸件本体由于结合件公差限制、难于检测、或者有垫片包围等，不可避免的会出现一些较低的防护性能。特定区域包括：
——结合处；
——螺孔；
——允许的标记位置；
——楞；
——边缘。
注1：由于接口公差的限制，试验的困难性或者垫圈的遮盖等原因，上述区域可以适当降低涂层的性能指标；
注2：必要时，可以安装过程中或者安装后对这些区域采取补充性的防腐措施。
3.15 [bookmark: _Toc107918010][bookmark: _Toc107918443]
平均厚度  averagethickness
在一件涂覆部件上取得的所有测量点的厚度的算术平均值。
3.16 [bookmark: _Toc107918011][bookmark: _Toc107918444]
最小厚度 minimum thickness
在一件涂覆部件上所取得的任何区域的最小测量厚度。
4 [bookmark: _Toc107918445][bookmark: OLE_LINK2]总则
4.1 [bookmark: _Toc107918446]环氧粉末涂料要求
涂装用的环氧粉末涂料的性能要求应符合表1的规定。
表 1 环氧粉末涂料性能要求
	[bookmark: _Hlk94013969]序号
	项目
	单位
	指标

	1 
	粉体状态
	-
	目视无结块，呈松散粉末状

	2 
	粉末密度
	g/cm3
	1.3～1.8

	3 
	玻璃化转变温度（Tg1）
	℃
	≥48

	4 
	胶化时间
	s
	涂料厂家给定值±30s

	5 
	粒径分布
	%
	涂料厂家提供Dv10、Dv50、Dv90数值



4.2 [bookmark: _Toc107918447]涂装颜色要求
输配水阀门涂装颜色规定：
a) 一般情况下，输配水阀门使用蓝色涂装，当用于消防系统时，输配水阀门使用红色涂装。
b) 使用在原水、生活用水、饮用水、循环水系统的阀门涂装颜色应符合GB/T 3181—2008 表2编号为PB06、PB11的规定；使用在消防系统的阀门涂装颜色应符合GB/T 3181—2008 表2编号为R02、R03、R05的规定；或按协议要求。
c) 输配水阀门内外表面应采用同种颜色一次涂装成形。
4.3 [bookmark: _Toc107918448]涂装作业安全要求
4.3.1 静电喷涂涂装
涂装区域范围、防火防爆等级、喷粉设备以及辅助装置、电气、静电接地通风与净化、回收系统要求以及维修维护等应符合GB 15607的要求。
4.3.2 热浸涂流化床涂装
流化床涂装作业安全需符合GB 6514的要求。
4.4 [bookmark: _Toc107918449]涂装工艺要求
4.4.1 一般要求
输配水阀门涂装工艺规定如下：
a) 推荐采用静电喷涂法或者流化床法等方式进行涂敷，保证涂层达到应有的膜厚和均匀度。
b) 内外表面宜采用同种防腐涂料一次涂装成形。
c) 静电喷涂涂装和热浸涂流化床涂装在工艺流程上基本一致，典型工艺流程为：前处理→预热→整理（刷光和遮蔽）→静电喷涂或者热浸涂流化床涂装→固化→涂装检验。
4.4.2 前处理要求
a) 阀门本体表面应经过喷砂或者抛丸处理，处理前应先去除本体表面的任何油脂或其他可溶性污染物质。
b) 喷射用的丸料或者砂料应根据表面粗糙度的要求选用合适的磨料。
c) 喷射处理后，工件或本体表面的除锈等级应符合GB/T 8923.1—2011中Sa 2.5级的要求；不便于喷射除锈的部位，手工或者动力刀具除锈至GB/T 8923.2—2008规定的St3级。按GB/T 13288.1—2008规定用表面粗糙度比较样块检查工件或本体表面，粗糙度应Ra≥50μm。
d) 除尘要求：喷射完清理残渣，使用真空吸尘器或者无油、污水的压缩空气进行清洁。清洁后的表面灰尘清洁度要求不大于GB/T 18750.3—2005规定的3级。
e) 锐边应打磨成半径不小于2mm的圆角。
f) 处理后的本体应采用合适的方法转运和存放，确保在涂覆前基材表面保持除锈等级，并且没有锈迹和污染，如出现锈迹和污染应重新进行喷砂和抛丸处理。
4.4.3 预热
	根据涂料供应商提供的应用指导书要求，测试工件炉温和线速达到固化窗口温度和时间要求，记录预热烘箱温度和时间。
4.4.4 整理
a) 预热之后的工件用粗钢丝刷迅速刷去因加热引起表面氧化和浮灰，刷完用无油无水的压缩空气吹去浮灰，保证表面灰尘清洁度要求不大于GB/T 18750.3—2005规定的3级。本体温度在喷粉前应不低于粉末材料规定的最低施工温度。
b) 用橡皮塞、螺栓、堵头等工装塞住或者遮蔽螺纹、轴孔、密封面等不需要涂装的部位或表面。
4.4.5 涂装检验
目视检查工件表面涂层应连续完整、光泽颜色均一，应涂装表面已经进行涂装。
4.5 [bookmark: _Toc107918450]修补要求
4.5.1 修补材料
修补应采用合适的修补涂料，典型修补材料如双组份液态环氧等，所用修补材料应满足下面两个条件：
a) 在要求的运行环境下，适合阀门的防腐。
b) 与涂覆过的环氧涂层在性能方面均互相兼容。
4.5.2 修补程序
修补应按照修补材料生产厂家的规定进行，或者相关方（环氧涂料的生产者和涂料使用者）达成协议进行。
4.5.3 修补性能要求
修补区涂层膜厚不得低于设计的膜厚，与原涂层搭接的宽度不应小于10 mm。修补之后应符合5.1表2中外观、膜厚、抗冲击、绝缘性的指标要求。
4.6 [bookmark: _Toc107918451]其他要求
输配水阀门涂装其他规定：
a) 一般情况下，输配水阀门防腐工艺处理工序应在阀门组装、压力试验前进行。
b) 法兰密封面应和阀体整体涂装。应防腐但无法涂装的表面，如配合面、螺纹等应采用适当的防腐措施，防止材料锈蚀污染水质。
5 [bookmark: _Toc107918452]要求
5.1 [bookmark: _Toc107918453]环氧涂层性能要求
涂料交联反应之后形成的涂层，性能要求应符合表2的规定。



表 2 涂层性能要求
	序号
	项目名称
	单位
	指标

	1 
	外观
	—
	应平整、光滑，喷涂均匀、无流挂和漏涂等缺陷。

	2 
	60°镜面光泽
	—
	10～95

	3 
	膜厚
	μm
	平均膜厚≥250μm，最小膜厚≥200μm；特定区域最小膜厚≥150μm

	4 
	拉开附着力
	MPa
	[bookmark: _Hlk106366928]本体拉开附着力：平均值≥8，最小值≥6

	5 
	
	MPa
	[bookmark: _Hlk106366942]样板拉开附着力：平均值≥8，单点最小值≥6

	6 
	铅笔硬度
	—
	内聚破坏硬度不低于 HB 级。

	7 
	抗冲击
	J
	≥5 J，无裂纹、皱纹及剥落现象。

	8 
	绝缘性
	kV
	耐电压 1.5 kV 不被击穿，且无针孔和超薄漏电现象。

	9 
	固化度*
	—
	涂层无软化、发粘等现象，擦拭布上无涂层或色料粘附。

	10 
	玻璃化转变温度（Tg2）
	℃
	≥100℃

	11 
	耐磨性
	mg
	磨损失去的重量≤100

	12 
	耐阴极剥离
	cm
	≤15

	* 对用MIBK测试结果存在争议的，则涂层按照玻璃化转变温度的变化值（⊿Tg2），涂层的Tg2与标准固化漆膜的Tg2的差值进行对比。⊿Tg2应不超过5 ℃。


5.2 [bookmark: _Toc107918454]卫生性能
使用在生活饮用水的输配水阀门涂装之后应符合GB/T 17219的要求。
6 [bookmark: _Toc107918455]检验与试验
6.1 [bookmark: _Hlk92822601][bookmark: _Toc107918456]试片
检验与试验用的试片规定如下：
a) [bookmark: _Hlk92822563]检验与试验用试片应与实际工件或本体的材质一致，并采用相同的前处理方式。
b) 一般情况下使用铸铁板，板材表面处理为喷砂，并符合GB/T 8923.1—2011中规定的Sa 2.5等级，表面无尘；按GB/T 13288.1—2008规定用表面粗糙度比较样块检查工件或本体表面，粗糙度应Ra≥50μm。
c) [bookmark: _Hlk92822622]试片尺寸及数量如表3 所示

表 3  试样样板或试片尺寸
	序号
	测试项目
	板材尺寸
	试片数量

	1 
	60°镜面光泽
	100x150mm，厚度mm
	1

	2 
	拉开附着力
	100x150 mm，厚度≥5 mm
	3

	3 
	硬度（铅笔法/内聚破坏）
	100x150 mm，厚度≥5 mm
	1

	4 
	冲击
	100x150mm
	3

	5 
	耐磨性
	直径为100mm，圆中心孔径为6.3mm，厚度≥5 mm
	3

	6 
	耐阴极剥离
	100 x 110 x 15 mm
	3



6.2 [bookmark: _Toc107918457]检验与试验方法
6.2.1 外观
漆膜外观采用目视检验。
6.2.2 60°镜面光泽
按GB/T 9754—2007中的规定进行，试验结果应符合表2的规定。
6.2.3 膜厚
按照采用GB/T 13452.2规定进行。一般情况下，测试五个不同位置的膜厚，计算平均值即平均膜厚。平均膜厚、最小膜厚和特定区域最小膜厚应符合表2的规定。
6.2.4 拉开附着力
[bookmark: _Hlk92980043]按照 GB/T 5210 方法测试，拉开法进行测试，测试用的粘接剂的最小粘接强度为30 MPa。拉开附着力分以下两种：
a) 本体拉开附着力
测试应在较平的面上进行，测试区域的膜厚需要在350～500 μm之间。阀门涂装后待工件冷却24小时后进行。试验结果应符合表2的规定。
b) 样板或试片拉开附着力
测试样件在喷涂固化之后的1～7天之内，将其放置在90℃±5℃的去离子水中浸泡7天。浸泡结束，立即放置在70±5°C的烤箱中再次干燥3小时。取出之后放置在23±2℃，50±5%相对湿度下调节3～5天，再按照GB/T5210规定进行拉开法进行测试。试验结果应符合表2的规定。
6.2.5 抗冲击
试验应在测试样件交联固化之后24小时之内进行。冲击试验仪器的落锤锤头表面应为钢制硬化处理过的钢制球面，直径为25 mm。冲击能量为5J（如冲击高度为1m，重锤重量为0.5kg），最大测量偏差为±5%。应保证落锤落下是几乎没有摩擦力。试验温度应在23℃±2℃。若在样板上测试，被测样板带有涂层的一面朝上放置。试验结果应符合表2的规定。
6.2.6 铅笔硬度
按照GB/T 6739规定进行，记录内聚破坏硬度，试验结果应符合表2的规定。
6.2.7 绝缘性
采用电火花检漏仪用电火花检测仪检验，查看耐电压不小于1.5 kV，是否有击穿、针孔和超薄漏电现象。
6.2.8 固化度
使用甲基异丁酮（MIBK）为测试介质。在待测样件上滴3～5滴MIBK溶液，使用软布来回擦拭30±5秒。观察测试区域涂层以及软布的变化应符合表2的规定。
6.2.9 耐磨性
按照GB/T 1768-2006，采用磨轮型号CS-17，负重1 kg，磨耗1000次循环，记录磨损失去的重量，应符合表2的规定。
6.2.10 耐阴极剥离
测试温度为23±2℃，时间为28天。测试方法按照GB/T 23257-2017中附录D防腐层阴极剥离试验方法。实验步骤按照GB/T 23257-2017中附录D.3中采用单层环氧涂层的要求进行测试。测试结束1小时之内刮开涂层，测试涂层剥离长度，并记录平均值。试验结果应符合表2的规定。
6.2.11 玻璃化转变温度Tg2
刮取固化之后的漆膜作为测试样品，按GB/T 27816—2011的规定方法进行测定，并记录。Tg2可以采取Tmg的数值。试验结果应符合表2的规定。
6.3 [bookmark: _Toc42069275][bookmark: _Toc22197326][bookmark: _Toc41920418][bookmark: _Toc22197486][bookmark: _Toc41920313][bookmark: _Toc107918458]卫生性能
[bookmark: _Toc41920419][bookmark: _Toc22197327][bookmark: _Toc41920314][bookmark: _Toc42069276][bookmark: _Toc22197487]涂装材料和输配水阀门卫生检验方法按 GB/T17219进行。
7 [bookmark: _Toc107918459]检验规则
7.1　 [bookmark: _Toc107918460]检验分类
检验分出厂检验和型式试验。
7.2　 [bookmark: _Toc107918461]出厂检验
每批次产品均应做出厂检验，除外观全检外，其他项目抽样比例按GB/T 2828.1—2012 正常检验水平，检验代码 I，质量接受限 AQL=4%，出厂检验项目应符合表 4 的规定。

表 4   检验项目
	项目
	出厂检验
（本体）
	型式试验
	要求条款
	检验与试验方法条款

	
	
	试片
	本体
	
	

	[bookmark: _Hlk92964834]环氧涂层性能
	外观
	√
	—
	√
	5.1
	6.2.1

	
	60°镜面光泽
	Δ
	—
	√
	5.1
	6.2.2

	
	膜厚
	Δ
	√
	√
	5.1
	6.2.3

	
	拉开附着力
	Δ
	√
	√
	5.1
	6.2.4

	
	抗冲击
	Δ
	—
	√
	5.1
	6.2.5

	
	铅笔硬度
	—
	√
	√
	5.1
	6.2.6

	
	绝缘性
	Δ
	—
	√
	5.1
	6.2.7

	
	固化度
	—
	—
	√
	5.1
	6.2.8

	
	耐磨性
	—
	√
	—
	5.1
	6.2.9

	
	耐阴极剥离
	—
	√
	—
	5.1
	6.2.10

	
	玻璃化转变温度（Tg2）
	—
	√
	—
	5.1
	6.2.11

	卫生性能a
	—
	—
	√
	5.2
	6.3

	注： “Δ”表示抽检项目，“－”表示不必做项目，“√”表示必做项目。

	a   用于卫生饮用水系统的输配水阀门为必做项目。



7.3　 [bookmark: _Toc107918462]型式试验
7.3.1 型式试验项目应符合表 4 的规定。
7.3.2 凡属下列情况之一者应进行型式试验：
1. 新产品防腐涂层工艺试制的定型鉴定；
由于设计、工艺或材料的重大变化可能引起某些特性变化时；
正常生产每五年进行一次； 
长期停产恢复生产时；
当国家质检部门要求时。
7.3.3 组批和判定规则
7.3.3.1   型式试验样机应从出厂检验合格的同批、同种规格的产品中随机抽取，抽取数量应至少 2台，试片应按6.1的要求，从与本体采用相同的防腐工艺，按照。
7.3.3.2 [bookmark: _Hlk97826615] 表 4 中外观、膜厚、拉开附着力、抗冲击、绝缘性条款为质量否决项，即其中任一项不合格，则判定该批为不合格。
7.3.3.3  除质量否决项外，其余各项不合格，允许一次返修或加倍抽样，经返修或加倍抽样检验后仍然不合格，应判定该批为不合格。
8 [bookmark: _Toc107918463][bookmark: _Hlk92827364]包装、标志和贮运
8.1 [bookmark: _Toc107918464]包装
输配水阀门包装宜用箱装，防止碰伤。
8.2 [bookmark: _Toc107918465]标志
输配水阀门的标志除了符合产品标准外，还应在本体外表面明显位置，标注本标准号，可采用不干胶或激光打印等。
8.3 [bookmark: _Toc107918466]贮运
产品在贮运过程中，不应有剧烈振动，撞击和倒放。产品应贮存在室温、干燥的环境，避免受紫外线照射，使环氧涂层表面产生深度2～5 μm的反应，伴随表面失去光泽，即粉化现象。运输时应防止机械损伤和涂层磨损。
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