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II

前 言

本标准代替JB厂r 7217—1994《分离机械涂装通用技术条件》。

本标准与JB／T 7217一1994相比，主要变化如下：

——增加了以下技术内容：涂装环境要求、涂装材料要求，并对涂装颜色等要求进行了补充。
——取消了附录A“涂装前钢材表面除锈质量等级”，改为直接引用GB／T 8923。

——增加了附录A和附录B。

本标准的附录A、附录B为规范性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国分离机械标准化技术委员会(SAC／TC92)归口。

本标准负责起草单位：湖南湘潭离心机有限公司。

本标准主要起草人：李训林、吴国良。

本标准所代替标准的历次版本发布情况：

——JB，r 7217一1994。



分离机械涂装通用技术条件1范围本标准规定了分离机械产品涂装的术语、技术要求、检验项目及检验方法。本标准适用于分离机械产品油漆涂装。2规范性引用文件下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。GBff1720漆膜附着力测定法GB厂r1727漆膜一般制备法GB厂r1730色漆和清漆摆杆阻尼试验(GBff1730一2007，ISO1522：1998，MOD)GBff173l漆膜柔韧性测定法GBff1732漆膜耐冲击测定法GB厂r1733漆膜耐水性测定法GBff1735漆膜耐热性测定法GBff1740漆膜耐湿热测定法GB厂r3181漆膜颜色标准GBff5210色漆和清漆拉开法附着力试验(GBff5210一2006，ISO4624：2004，DT)GB6514涂装作业安全规程涂漆工艺安全及其通风净化GBff82“涂装技术术语GBff8923涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级(GBff8923i1988，eqvISO8501—1：1988)3术语和定义GBff8264中确定的术语和定义适用于本标准。4技术要求4．1一般要求4．1．1涂装应在清洁、干燥的地方进行。露天作业时，大风、尘土飞扬、下雨、下雪、有雾，漆膜不能干燥以及日光直射使涂装件的温度超过50。C时，皆不能涂装。4．1．2涂装应在相对湿度不超过85％，环境温度不低于5。C的环境下进行。4．1．3分离机械零、部件的所有易锈蚀金属的非加工表面、有特殊要求表面均应涂装。装的表面，可在装配前涂装。4．1．4分离机械零部件表面有耐热、耐腐蚀、耐油等特殊要求时，应采用相应的耐热、的涂料涂装。装配后不易涂耐腐蚀、耐油4．1．5涂装前应根据设计及涂装要求编制涂装工艺(或作业指导书)，对涂装作业整个过程进行控制。4．2产品涂装前的表面要求4．2．1涂装前，零部件表面必须清除凸起物、焊渣、飞溅、浇冒口飞边、多肉，表面不允许有毛刺、锐边、铁屑、油污等。
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4．2．2涂装前焊接碳钢件表面根据不同的锈蚀等级，采用手工除锈或表面喷射除锈等方法预加工到不

同质量等级，见表1。涂装前钢材表面具体的锈蚀等级和除锈质量等级的划分按GB／r 8923的规定。

表1 不同锈蚀等级所采用的对应的除锈方法

锈蚀等级 除锈方法

A Sal，St2，F1。

B Sa2，St2，Fl。

C sa2三，St3，FI。

D Sa3，St3，Fl。

注：用于锈蚀等级较严重的除锈方法，也适用于锈蚀等级较轻的。

4．2．3涂装前，铸件表面经机械清理、喷砂或喷丸等预加工除净表面锈、粘砂、涂料等附着物，使铸

件表面成灰白色。

4．2．4涂耐热漆、耐腐蚀漆、耐油漆等有特殊要求油漆时，表面预加工处理必须见到金属本色才能进

行涂装。

4．3涂装环境要求

涂装环境应符合GB 6514的规定。涂装作业应有相应的防火、防爆和防毒措施，以满足涂装工艺要

求。

4．4涂装材料要求

4．4．1 涂料材料应满足设计和涂装工艺要求。并经久耐用、稳定、耐使用环境介质的侵蚀。

4．4．2涂装材料(包括涂料、腻子、稀释剂等)进货应包装完整，标牌清楚，并有产品合格证及使用

说明书。

4．5涂装要求

4．5．1 除锈后的金属表面与涂底漆的间隙时间不得大于8h，涂装前金属表面不得有锈蚀或污染。

4．5．2底漆、腻子和面漆应按有关规定配套使用。

4．5．3表面不平整的部位允许用腻子填平。腻子涂刮，每层不超过0．5mm。如需涂刮多层时，必须待前

一层完全于透并经磨光后进行。最后一层经磨光的表面应平坦、光滑、坚硬而无光泽，腻子总厚度一般

应不超过2mm。

4．5．4底漆应控制一定漆膜厚度，由于加工或焊接损坏的底漆，要重新涂装。底漆与金属表面要牢固

粘结。

4．5．5面漆不少于两层，最后一层应在产品性能试验合格后进行。

4．5．6涂膜容易变薄的部位，如棱角、端部、焊缝等应增加局部涂漆，以得到均匀膜厚。

4．5．7涂层应均匀连续，不应有粗糙不平、漏涂、刷痕、起泡、渗色、桔皮、起皱、针孔、起皮、发

白、流挂、光泽不均匀等缺陷，如出现上述缺陷，应修补；涂装两色相交处界线要鲜明；零部件结合处

涂装要平整，界线分明。

4．5．8涂装后应注意保护漆膜，保持漆膜表面清洁，防止油污染及机械损伤。如漆膜受到损坏．应将

损坏部分的漆膜除去，清理干净重新涂漆。

4．5．9涂装时．不涂漆的表面应采取保护措施。

4．5．10涂装的颜色应满足没计要求和GB／r 3181的规定。
4．5．11 分离机械外观面漆(涂层)颜色对有警示要求(如防护罩的内表面，禁止侵入的部位)的表面，

应涂红色或黑黄间隔斜条。

4．5．12分离机械的盛油空腔的内表面涂装颜色应采用浅色(如乳白色)。

4．5．13面漆颜色可由制造厂确定或按用户要求。

4．5．14已涂装的外购配套件，可不再涂漆，订货有要求时，可按用户耍求涂装。
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4．5．15涂层性能要求见表2。表2涂层性能及检验方法涂层性能项目涂层性能要求涂层性能检验方法附注杠杆千分尺法(见附录A)；厚度涂层厚度因不同场台和不同要求而定△磁性测厚仪法(见附录A)划圈法按GB／T1720：附着力应达二级以上(含二级)拉开法按GB．rf5210：△划格法(见附录A)硬度>O．25按GB,q"1730△涂层在弯曲后用4倍放大镜观察无网柔韧性按GB，r1731△纹、裂纹及剥落等破坏现象耐冲击性用4倍放大镜观察无裂纹、皱折及剥落按GB,'T1732△检查是否有失光、变色、起泡、起皱、耐水性按GB／T17330脱落、生锈等现象检查有无起层、鼓泡、起皱、开裂、变耐热性按GB／T17350色等现象耐湿热性应达二级以上(舍：级)按GB，r17400检查漆膜有无剿落、起皱、起泡、生锈、分别用30％氢氯化钠水溶液、30％硫酸水溶液耐化学性及3％氯化钠水溶液在25℃±1℃温度下浸泡漆0变色和失光、斑点等现象膜试样，保持24h检查漆膜有无剥落、起皱、起泡、生锈、耐汽油性测定法(见附录B)：耐变压器油性测耐油性0变色和失光、斑点等现象定法(见附录B)；耐润滑油性测定法(见附录B)每批产品均应作以上试验，其中△为必需试验项目，0为根据需要试验项目。5检验项目和检验方法5．1对涂装材料应进行产品合格证及使用说明书的核查，应符合相关产品标准和4．4．2的规定。5．2涂装前应对涂装表面质量进行检视，应符合作业指导书和4．2规定。5．3底漆、中间涂漆层、面漆层的外观质量用视察法检查，应符合4．5．7的规定。54涂层性能试样按GB／T1727的规定。5．5涂层性能检验及检验方法见表2。5．6当发生下列情形时，各制作企业应按表2进行一次涂层性能的全面检验：a)涂装工艺或材料改变时。b)停产一年以上恢复生产时。
标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载



A．1杠杆干分尺测厚法

附录A

(规范性附录)

涂装厚度及附着力测定方法

A．1．1杠杆千分尺的⋯0’位校对
首先用绸布擦净两个测量面，旋转微分筒，使两测量面轻轻地相互接触，当指针与表盘的⋯0’线

重合后，就停止旋转微分筒，这时微分筒上的⋯0’线也应与固定套筒上的轴向刻线重合，微分筒边缘
与固定套筒的“0”线的左边缘恰好相切，这样算⋯0’位正确。如果⋯0位不准，就必须调整。调整
方法：先使指针与表盘的⋯0’线重合．用止动器把活动测杆固定住，松开后盖，再调整微分筒上的⋯0’
线与固定套筒上的轴向刻线重合，微分筒边缘与固定套筒的⋯0’线的左边缘恰好相切，然后拧紧后盖t
松开止动器，看表盘指针是否对⋯0’，如不对应重复上述步骤，重新调零。
A．1．2测量

取距边缘不少于1帅m的上、中、下三个位置进行测量。先将未涂漆底板放于微动测杆与活动测

杆之间，慢慢旋转微分筒，使指针在两公差带指针之间，然后调整微分筒上的某一条线与固定套筒上的

轴向刻线重合，为了消除测量误差，可在原处多测几次，读数时，把固定套筒、微分筒和表盘上所读得

的数字加起来，即为测得厚度值，然后涂上漆样，按规定时闭干燥后，再按此法在相同位置测量，两者

之差即为漆膜厚度．然后涂漆样板的厚度．再用合适的方法除去测量点的漆膜，然后测出底板的厚度，

两者之差即为漆膜厚度，取各点厚度的算术平均值即为漆膜的平均厚度值。

A2磁性测厚仪测厚法

A．2．1 调零：取出探头，插人仪器的插座上。将已打磨未涂漆的底板(与被测漆膜底材相同)擦洗干

净，把探头放在底板上按下电钮，再按下磁心，当磁心跳开时，如指针不在零位．应旋动调零电位器，

使指针回到零位，需重复数次。如无法调零，需更换新电池。

A 2．2校正：取标准厚度片放在调零用的底板上，再将探头放在标准厚度片上，按下电钮，再按下磁

心，待磁心跳开时旋转标准钮，使指针回到标准片厚度值上，需重复数次。

A．2．3测量：取距样板边缘不少于10mm的上、中、下三个位置进行测量。将探头放在样板上，按下

电钮，再按下磁心，使之与被测漆膜完全吸合，此时指针缓慢下降，待磁心跳开表针稳定时，即可读出

漆膜厚度值。取各点厚度的算术平均值即为漆膜的平均厚度值。

A．3涂装附着力划格测定法

用规格为200ram×200mm钢板试片，经表面处理，按产品的要求涂装后，用锋利的刀片，在试片

表面戈Ⅱ一个夹角万60。的叉，刀痕要划至钢板。然后贴上胶带，使胶带贴紧漆膜，接着用手迅速将胶
带扯起，以刀痕两边涂层被粘下的总宽度不超过2mm为合格。
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附录B(规范性附录)涂装耐油性测定方法B．1耐汽油性测定法B．1．1浸汽油法B．1．1．1按GB／T1727在三块马口铁板(或按产品标准规定的底板)上制备漆膜。B．1．1．2待漆膜实干后，将涂漆试板的2／3面积浸入温度为25℃±1℃按产品规定的汽油中。B．1．1．3待达到按产品标准规定的浸泡时间后，取出试板，用滤纸吸干，在恒温恒湿的条件下，检查漆膜表面皱皮、起泡、剥落、变软、变色、失光等现象，合格与否按产品标准规定。B．1．1．4以不少于两块试板符合产品标准规定为合格。浸泡界线上、下各5mm宽的部分不作终点观察判断。B．1．2烧汽油法B．1．2．1按GB／T1727在三块马口铁板(或按产品标准规定的底板)上制备漆膜。B．1．2．2待漆膜实干后，在恒温恒湿的条件下将涂漆试板浇上按产品标准规定的汽油5mL，立即使其布满试板，并使试板成45。角放置30min后放平，于漆膜上放一块两层纱布，再放一个5009砝码，保持lmin后取下．纱布不应粘在漆膜上，或用手指在试板背面轻敲几下，纱布能自由落下。注I：每次试验，汽油应重新更换。注2：有机红色漆试板与浅色漆试板在试验时，应分开。注3：车用汽油(重蒸后馏程应符合橡胶溶剂油SYl027--77的规定，外观：无色透明)可代替橡胶溶剂油。B．2耐变压器油性测定法B．2．1取三块按GB／T1727制得的试板，一半浸入变压器油中，一半露于空气，然后放人烘箱内，以25min～30min的时间升温至105℃±2℃(或按产品标准规定的其他温度)，保持24h。B．2．2将试板从油中取出，用洁净的纱布将油轻轻擦净。B．2．3如其中两块试板符合I"Y'I要求，则耐油性为合格。a)浸入油中的漆膜与上部未浸油的漆膜表面应平整光滑，无起泡、起皱及脱落等现象。b)漆膜不应被纱布擦掉。B．3耐润滑油性测定法B．3．1按GB／T1727'％0备三块试板。B．3．2待试板实际干燥后，将试板浸的润滑油中，试验时间及温度按照产品标准的规定。B．33试验终了后，将试板取出，以棉纱布轻轻拭掉润滑油，并用汽油将余留的润滑油洗掉，再放置lh．使汽油蒸发，然后检雀漆膜并应符合产品标准中有关项目的要求。B．3．4在试验硝基蒙布磁漆的耐润滑油性时，取一块蒙布，其尺寸大小为50mm×350mm，涂上待测的蒙布漆，并以用过的润滑油将其淋湿，经产品标准所规定的试验时间后，用汽油将润滑油清洗掉，并检查漆膜应符合产品标准中有关项目的要求。注I：如为高温耐润滑油时．经过产品标准规定的温度及时问取出，应冷至室温，再以棉纱布擦去润滑油，并用汽油清洗后．再进行漆膜检查注2：特种油漆所用的润滑油、汽油牌号按产品标准规定。
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