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《特种车辆用水性涂料》编制说明 

（征求意见稿） 

1、目的，意义和必要性： 

目前，我国的特种车辆生产市场发展突飞猛进，特种车辆市场受益于国民经济的发展和公路基础

设施的建设带来的货物运输量的增长，行业范围和市场空间都在不断扩大，每年都有百万辆的量产。 

而特种车辆涂料多采用溶剂型喷(或浸)漆，而溶剂型涂料中含有溶剂，在生产和运输过程中排放大量

的 VOC，危害人类健康，造成环境污染。车辆用涂装材料正向着高固体分、水性化和粉末化方向发展。 

但是特种车辆尚没有统一的行业标准或国家标准对特种车辆用水性涂料的生产和应用进行明确定

义指引，不同企业的产品也呈现出良莠不齐的现象。特种车辆工业和特种车辆水性涂料生产企业希望

尽快制定统一的行业标准，为行业发展和政策制定提供科学的依据。制定统一的特种车辆用水性涂料

行业标准，有利于提高国内特种车辆用水性涂料生产企业的整体健康发展，引导企业加大投入开发低

VOC 排放的节能环保涂料产品，提高技术水平，加快企业产品的升级换代、支持特种车辆涂装行业的

整体技术升级。 

虽然国内市场已经针对特种车辆涂料做了水性化的研究，并且已成功在改装车辆、农机车辆等领

域进行水性化的涂装。但是仍没有广泛使用，除价格因素外，主要原因在于缺少全套的解决方案，不

能满足不同零部件的不同性能及施工要求。目前国内用于特种车辆的水性涂料还不足 5%，一般选用进

口的水性漆，而国内生产的特种车辆用水性漆与国际先进水平仍有一定差异。 

 

标准涉及的方面，期望解决的问题： 

明确特种车辆用水性涂料的关键质量指标和环保指标，满足最新的环保需求，明确测试方法， 推动

行业的产品技术质量和环保水平的提升。 

 

2、该标准项目的范围和内容： 

产品应用范围： 主要应用于特种车辆原厂的涂装，涉及到特种车辆车身用涂料 

产品的范围：车身金属基材的全部涂层 

标准范围：定义适用产品的范围、分类、测试方法、指标要求 

特种车辆的定义和范围： 

特种车辆指用于牵引、清障、清扫、装卸、升降、搅拌等的各种轮式专用功能车辆，如自卸载重

车、清扫车、固井水泥车、公路清障车、混凝土泵车、清雪车、消防车、环卫车等特种功能车辆。 

 

https://baike.baidu.com/item/%E8%A3%85%E5%8D%B8
https://baike.baidu.com/item/%E6%B8%85%E6%89%AB%E8%BD%A6
https://baike.baidu.com/item/%E6%B7%B7%E5%87%9D%E5%9C%9F%E6%B3%B5%E8%BD%A6


2、国内外情况简要说明： 

该项目与国内外相关标准的关系介绍： 

国外特种车辆涂料已经从溶剂型产品升级到低 VOC 排放的水性和高固体份涂料产品。低 VOC 排放的水

性涂料得到广泛的应用， 

 

是否发现有知识产权的问题：暂无信息 

1）任务来源： 

该项目与国内外相关标准的关系介绍： 

国外的水性涂料产品已经广泛用于特种车辆上面等。使用时的 VOC排放指标大大低于传统溶剂型涂料

产品。中央和地方政府近几年发布了多个关于治理大气污染法规和政策，其中包括有关特种车辆涂装

行业排放标准和管理规定。整车涂装作为特种车辆制造环节中最大的污染环节之一和能源消耗的重要

部分，节能减排的任务越来越紧迫。各种涂装新技术相继引入我国并得到了广泛的推广应用，其中主

要包括水性漆技术。低 VOC 环保涂料的需求量的快速增长，将对特种车辆涂料产业带来更好的发展机

遇。但由于我国尚没有统一的行业标准或国家标准对特种车辆涂料的生产和应用进行明确定义指引，

导致对高固体分和水性产品的理解和解释经常混淆，不同企业的产品也呈现出良莠不齐的现象。特种

车辆涂料生产企业希望尽快制定统一的行业标准，为行业发展和政策制定提供科学的依据。制定统一

的特种车辆涂料行业标准，有利于提高国内商用车涂料生产企业的整体健康发展，引导企业加大投入

开发低 VOC排放的节能环保涂料产品和应用，提高技术水平，加快企业产品的升级换代、支持商用车

涂装行业的整体技术升级。 

 

是否发现有知识产权的问题：暂无 

 

2） 主要工作过程 

在接到上级主管部门的标准项目批准文件后，标委会秘书处立即开始标准制定的前期准备，对目前国

内外市场上特种车辆涂料的品种、技术水平、质量性能及发展趋势进行了充分调研，讨论分析，收集

了国内外相关的标准和资料，编写了标准工作组讨论稿。 

与此同时，与部分有代表性企业联系并邀请其共同参加标准制定工作，得到了许多企业的积极响应和

支持。标委会秘书处计划准备 2019年 3月召开了工作组筹备会议，会上准备讨论正式成立标准工作

组的计划，明确制定标准的原则和依据，确定标准的有关内容，确定验证试验项目，和验证试验方案。 

并计划筹备会议后进行了样品收集和验证试验。根据验证试验的结果以及验证试验过程中部分单位反

馈的情况，标委会将编制标准征求意见稿和编制说明，发给各委员、生产和使用单位，征求意见。 

 



3、标准制定的原则 

由于未查询到与特种车辆有关的国际标准或国外先进国家标准，仅检索到部分与汽车涂料相关的有毒

有害物质限量标准，如国家标准 GB 24409-2009《汽车涂料中有害物质限量》和 HG/T 4570-2013《汽

车用水性涂料》等。因此标准制定时以汽车行业用涂料产品的质量状况、技术水平为基础，同时结合

实际的应用需要，有选择地参考了现有行业标准 HG/T 4759-2014《水性环氧树脂防腐涂料》、

HG/T4761-2014《水性聚氨酯涂料》和同时还参考了国内外特种车辆涂料相关的企业标准中的项目设

计，尽量采用国内或国外普遍采用的试验方法，制定出反映目前国内特种车辆原厂用涂料主流产品技

术水平、便于实际操作的产品性能标准，同时制定新应用的水性产品的性能标准的制定。 

 

4、标准适用范围和产品分类 

从特种车辆涂料的现实发展水平来看，目前国内使用的多以溶剂型原厂漆为主，由于 VOC 减排的需求，

国外主流的低 VOC 产品如水性涂料正在越来越多被引进到国内。从用途来说，特种车辆用水性涂料可

广泛使水泥搅拌车、自卸车、洒水车、垃圾清理车、清扫车等特种车辆。 

本标准的适用范围定为： 

本标准规定了特种车辆用水性涂料产品的分类、要求、试验方法、检验规则及标志、包装和贮存等内

容。 

本标准适用于水性涂料产品用于特种车辆。 

本标准将特种车辆用水性涂料分为底漆、中涂漆和面漆。其中底漆分为富锌底漆、环氧底漆，中间漆

分为云铁中间漆和其他中间漆，面漆为聚氨酯面漆。 

 

5、项目的设置 

根据目前国内外特种车辆用水性涂料的实际质量状况和使用需求，结合国内外的相关标准的项目设置，

本标准拟设置 21 个控制项目。其中环氧底漆分为合格品和优等品，聚氨酯面漆分为合格品和优等品，

产品应符合表一的要求



表一：项目设置及指标 – 水性涂料 

项  目 

 

 

指      标 

底漆 
中间漆 

面漆  

检测方法 优等品 合格品 优等品 合格品 

在容器中状态 
搅拌后均

匀无硬块 

搅拌后均

匀无硬块 

搅拌后均匀无

硬块 

搅拌后均

匀无硬块 

搅拌后均匀

无硬块 

检测方法

6.4.2 

细度（漆组份）

/μm                      ≤ 
40 40 35 30 30 GB/T 6753.1 

不挥发物含量/%                         

≥ 
45 45 45 40 40 GB/T 1725 

贮存稳定性

[(50±2)℃，7d] 
正常 正常 正常 正常 正常 

检测方法

6.4.5 

干燥

时间

/h 

表干                   

≤ 
4 4 4 4 2 

GB/T 1728-

1979 

实干                   

≤ 
24 24 24 24 24 

GB/T 1728-

1979 

烘干 商定 商定 商定 商定 商定 商定 

打磨性 
易打磨，

不粘砂纸 

易打磨，

不粘砂纸 

易打磨，不粘

砂纸 
/ / 

检测方法

6.4.7 

划格试验/级                             

≤ 
1 1 1 1 1 GB/T 9286 

耐冲击性/cm 50 50 50 50 40 GB/T 1732 

闪绣抑制性 正常 生产 / / / / 

冻融稳定性（3

次循环） 
不变质 不变质 不变质 不变质 不变质 

GB/T 9268-

2008 

涂膜外观 / / / 正常 目视 

光泽（60°） / / / 商定 GB/T 9754 

弯曲试验/mm                             

≤ 
/ / / 2 2 GB/T 6742 

铅笔硬度（擦

伤）                         
/ / / H HB GB/T 6739 



 

 

6 试验方法的确定 

尽量采用国内外通行的试验方法，希望通过讨论并在验证试验的基础上，不断补充完善并确定标准中各

项目测试方法。具体内容如下： 

6.1 取样 

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

≥ 

耐水性 / / / 
240h 无

异常 
96h 无异常 

GB/T 1733-

1993 

耐油性（0 号柴

油） 
/ / / 

24h 无异

常 
6h 无异常 

GB/T 9274-

1988 

耐酸性（50g/L 

H2SO4） 
/ / / 

48h 无异

常 
24h 无异常 

GB/T 9274-

1988 

耐碱性（50g/L 

NaOH） 
/ / / 

48h 无异

常 
24h 无异常 

GB/T 9274-

1988 

耐盐雾性 
500h 无异

常 

300h 无

异常 
/ 

500h 无

异常 
300h 无异常 GB/T 1771 

耐湿热性 / / / 
240h 无

异常 
96h 无异常 

GB/T 1740-

2007  

耐人

工气

候老

化性 

白色和浅

色 
/ / / 

1000h 不

起泡、不

剥落、无

裂纹，粉

化≤1

级，变色

≤2 级，

失光 e≤2

级 

500h 不起

泡、不剥

落、无裂

纹，粉化≤1

级，变色≤2

级，失光 e≤2

级 

GB/T 1865-

2009 

其他色 / / / 

1000h 不

起泡、不

剥落、无

裂纹，粉

化≤1

级，变色

失光商定 

500h 不起

泡、不剥

落、无裂

纹，粉化≤1

级，变色失

光商定 

GB/T 1865-

2009 



6.2 试验样板的状态调节和试验环境 

除另有商定外，制备好的样板，应在GB/T 9278规定的条件下放置规定时间后，按有关检验方法进

行性能测试。干燥时间、弯曲试验、耐冲击性、划格试验、光泽、铅笔硬度项目应在GB/T 9278规定的

条件下进行测试，其余项目按相关检验方法标准规定的条件进行测试。 

6.3 试验样板的制备 

6.3.1 底材的选择及处理方法 

除另有商定外，按表4的规定选用底材，试验用钢板和马口铁板应符合GB/T 9271的要求，钢板的

处理应按GB/T 9271-2008中3.5.2的规定进行，马口铁板的处理应按GB/T 9271-2008中4.3的规定进行。商

定的底材材质类型和底材处理方法应在检测报告中注明。 

6.3.2 试验样板的制备 

除另有商定外，试验样板的按制备表4规定进行。耐酸性、耐碱性、耐盐雾性、耐湿热性、耐人工

气候老化性项目按照涂料供需双方商定的配套体系制备样板，施涂方法可采用GB/T 1727中规定的刮涂、

刷涂或喷涂，也可采用其他施涂方法，采用与本标准规定不同的样板制备方法，应在检测报告中注明。

漆膜厚度的测试按GB/T 13452.2的规定进行。当采用与本标准规定不同的样板制备方法时，应在检验报

告中注明。 

3、 表 4 试验样板的制备 

产品 

类别 
检验项目 底材类型 底材尺寸/㎜ 施涂方法 

漆膜厚

度/μm 

干燥及养护

时间
a
 

底漆、

中涂漆 

干燥时间 马口铁板 120×50×（0.2～0.3） 施涂一道 23±3 - 

打磨性、耐冲击性 马口铁板 120×50×（0.2～0.3） 施涂一道 23±3 

80℃烘烤

30min，养护

24h 

划格试验 钢板 150×70×（0.45～0.55） 施涂一道 23±3 

80℃烘烤

30min，养护

24h 

闪绣抑制性 钢板 150×70×（0.80～1.50） 施涂一道 45±5 —— 

耐盐雾性 钢板 150×70×（0.80～1.50） 施涂两道，间隔 24h 45±5 

80℃烘烤

30min 后养护

24h 

或自干               

14d 

面漆 

干燥时间 马口铁板 150×70×（0.2～0.3） 施涂一道 23±3 - 

弯曲试验、耐冲击

性 
马口铁板 120×50×（0.2～0.3） 施涂一道 23±3 

80℃烘烤

30min，养护

24h 

漆膜外观、光泽 玻璃板 150×100×3 施涂一道 45±5 

80℃烘烤

30min，养护

24h 



划格试验、铅笔硬

度 
钢板 150×70×（0.45～0.55） 施涂一道 23±3 

80℃烘烤

30min，养护

24h 

耐水性、耐油性 钢板 150×70×（0.45～0.55） 
施涂底漆一道， 

间隔 24h， 

施涂中涂漆一道， 

间隔 24h， 

施涂面漆两道， 

每道间隔 30min 

（若无中涂，可省

略） 

 

45±5 

 

35±5 

 

50±5 

 

80℃烘烤

30min 后养护

24h 

或自干 14d 

耐酸性、耐碱性 钢板 150×70×（0.45～0.55） 

耐盐雾性、耐湿热

性、耐人工气候老

化性
b
 

钢板 150×70×（0.80～1.50）) 

a
 从试样涂装完毕后开始计时； 

b 
使用含金属颜料的面漆，需要施涂罩光清漆。 

 

6.4 试验方法 

6.4.1 一般规定 

除另有规定，应使用化学纯及以上纯度的试剂及符合GB/T 6682-2008中三级水要求的蒸馏水或去离

子水。试验溶液在试验前预先调整到试验温度。 

6.4.2 在容器中状态 

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，可评为“搅拌混

合后无硬块，呈均匀状态”。双组分涂料中各组分应分开检验。 

6.4.3 细度 

按 GB/T 6753.1 规定进行。双组分涂料产品测试漆组分。 

6.4.4 不挥发物含量 

按GB/T 1725规定进行，双组分涂料应按比例混合均匀后进行测试。烘烤温度（105±2）℃，烘烤

时间1h，试样量约为1g。 

6.4.5 贮存稳定性 

将试样装入容积约为0.5L密封良好的容器中，装样量以离顶部15mm左右为宜。密封后放入

（50±2）℃恒温干燥箱中，7d后取出在（23±2）℃下放置24h，按6.4.2条检查“在容器中状态”，如果

贮存后试验结果与贮存前相比无明显差异，则评为“无异常”。双组分涂料应分别进行检验各组分。 

6.4.6 冻融稳定性 

按 GB/T 9268-2008 A 法进行。 

6.4.7 闪绣抑制性 

    将试板水平放置 24h后观察漆膜表面有无透锈，之后立即将试板浸泡在丁酮[或二甲苯：丁醇（体积比）

=3:1]溶剂中去除漆膜（必要时可用木质工具），观察底材上有无锈点。若漆膜表面无透锈，底材上也无锈

点，则表明闪锈抑制性合格，评定为“正常”，否则评定为“不合格”。可按商定环境条件进行制板和放置。 



6.4.8 干燥时间 

表干按GB/T 1728-1979中乙法的规定进行，实干按GB/T 1728-1979中甲法的规定进行。干燥条件由

相关方商定。 

6.4.9 打磨性 

对涂装后并放置48h的样板，用符合JB/T 7499规定的P320（320号）水砂纸蘸水手工往返打磨15次

（往返为打磨1次），如漆膜易打磨成平整表面且不粘砂纸，可评定为“易打磨，不粘砂纸”。 

6.4.10 耐冲击性 

按GB/T 1732规定进行。 

6.4.11 划格试验 

按GB/T 9286规定进行。 

6.4.12 涂膜外观 

对涂装后并放置24h的样板进行检查，如无明显的刷痕、起皱、色斑、颗粒、缩孔和光泽不均等现

象时，可评定为“正常”。 

6.4.13 光泽 

按GB/T 9754规定进行，以60°角进行测试。 

6.4.14 弯曲试验 

按GB/T 6742规定进行。 

6.4.15 铅笔硬度 

按GB/T 6739规定进行。铅笔铲掉涂膜露出底材即判断为刮破。 

6.4.16 耐水性 

按GB/T 1733-1993中甲法的规定进行。浸泡至规定的时间后，将试板取出擦干后立即进行外观检查，

三块试板中至少有二块未出现起泡、发软、起皱、开裂、脱落、明显变色、明显失光等涂膜病态现象，

则评为“无异常”。如出现以上涂膜病态现象按GB/T 1766进行描述。 

6.4.17 耐油性 

按GB/T 9274-1988中的甲法的规定进行试验，试验用油为符合GB 19147标准规定的0号柴油，浸泡

至规定试验时间后，将试板取出放置2h，目视观察涂膜，如三块试板中至少有两块漆膜无皱纹、起泡、

开裂、剥落、明显变色、明显失光等涂膜病态现场，液体着色及浑浊程度不明显时，可评定为“无异常”。

如出现以上漆膜病态现象按GB/T 1766进行描述。 

6.4.18 耐酸性 

试液为50g/L H2SO4溶液，试验方法同6.4.15。 

6.4.19 耐碱性 

试液为50g/L NaOH溶液，试验方法同6.4.15。 

6.4.20 耐盐雾性 

试板不划线，按GB/T 1771规定进行。如三块试板中至少有两块未出现起泡、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”。如出现以上涂膜病态现象按GB/T 1766进行

描述。 

6.4.21 耐湿热性 

按 GB/T 1740-2007 的规定进行。，如出现起泡、生锈、开裂和变色等涂膜病态现象，按 GB/T1766-

2008 进行描述。 

6.4.22 耐人工气候老化性 



按GB/T 1865-2009中方法1中循环A的规定进行测试，按GB/T 1766的规定进行结果评定。 

 

7 指标的确定 

    本会议将对所有的项目和指标进行讨论，能确定指标的项目将不再进行验证试验，不能确定指标

的需通过验证试验来加以确定。 

8、标准属性和水平 

本标准为推荐性化工行业标准。 

本标准参考了国内外先进的水性汽车漆和水性聚氨酯面漆，水性环氧树脂防腐涂料产品标准，采用了国

内或国外普遍采用的试验方法，因此标准整体水平达国际先进水平。 

9、验证试验方案 

a送样安排： 

1）每个工作组单位送底漆、中间漆、面漆各一个。送样时请注明组分配比及制板条件（烘烤漆请注明

烘烤温度和时间）。 

2）送样截止日期 2019年 4月 30日。 

b验证试验承担单位及试验项目 

承担单位: 

试验项目: 在容器中状态、细度、不挥发物含量、贮存稳定性、干燥时间、打磨性、划格试验、耐冲击

性、涂膜外观、光泽、弯曲试验、铅笔硬度、冻融稳定性、耐湿热性、闪绣抑制性、耐水性、耐油性、

耐酸性、耐碱性、耐盐雾性、耐人工气候老化性共 21 项。 

 

c送样联系方式： 

地址：  

联系人： 

电  话： 

传  真： 

  

 

 

 


