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[bookmark: BookMark2]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。
本文件代替QB/T 1950—2013《家具表面漆膜耐盐浴测定法》，与QB/T 1950—2013相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：
修改了范围（见第1章,2013年版的第1章）；
修改了规范性引用文件（见第2章，2013年版的第2章）；
增加了术语和定义（见第3章）；
增加了试剂或材料（见第5章）；
修改了恒温试验槽（见6.1，2013年版的4.1）；
修改了天平（见6.2，2013年版的4.2）；
修改了量筒（见第6.3，2013年版的4.3）；
删除了烧杯（见2013年版的4.4）；
修改了干燥箱（见6.4，2013年版的4.7）；
增加了“V形单刀刃切割工具”（见6.5）；
修改了样品（见第7章，2013年版的第5章）；
增加了预处理条件（见8.1）；
修改了氯化钠溶液配置（见8.2，2013年版的6.2）；
修改了试样漆膜切割（见8.3，2013年版的6.1）；
修改了试样盐浴浸泡（见8.4，2013年版的6.3、6.4、6.5、6.6）；
修改了试验结果与评定（见第9章，2013年版的第7章）；
增加了试验报告（见第10章）。
本文件由中国轻工联合会提出。
本文件由全国家具标准化技术委员会归口。
本文件起草单位：
本文件主要起草人：
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：
QB/T 1950—1994；
QB/T 1950—2013；
本次为第二次修订。
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家具表面漆膜耐盐浴测定法
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97195091]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了家具表面漆膜耐盐浴测定法的原理、试剂或材料、仪器设备、样品、实验步骤、试验结果与评定、试验报告。
本文件适用于对以喷涂、喷塑工艺涂覆的金属家具和金属零部件表面漆膜的耐盐浴情况的测定。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97195092]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 6682  分析实验室用水规格和试验方法
[bookmark: _GoBack]GB/T 37356  色漆和清漆  涂层目视评定的光照条件和方法
JJG 196  常用玻璃量器检定规程
JJG 1036  电子天平检定规程
[bookmark: _Toc97195093]术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
原理
根据金属家具及金属零部件表面漆膜在一定配比浓度的氯化钠溶液中受腐蚀破坏的程度，评定漆膜的耐腐蚀能力。
试剂或材料
棉质干布。
氯化钠：分析纯。
试验用水：符合GB/T 6682规定的三级水。
仪器设备
恒温试验槽：与试验氯化钠溶液接触的所有部分均由耐腐蚀材料（玻璃、塑料）制成。试验槽尺寸不小于200 mm×100 mm×200 mm；具有恒温控制系统，温度误差±2 ℃；具有密封装置，防止氯化钠溶液蒸发，槽内氯化钠溶液液面高度在试验过程中应基本保持一致。
天平：准确度等级应为JJG 1036中规定的Ⅱ级。
量筒：容量允差应符合JJG 196的规定。
干燥箱：温度误差±2 ℃。
V形单刀刃切割刀具（如图1所示）：当刀刃口存在卷边、毛刺、缺口等影响切割的缺陷或刀刃口宽度在0.05 mm±0.02 mm范围以外时,应重新研磨或更换切割工具。

[image: ]
标引序号说明：
1——切割方向；
X——刀刃口宽度；
Y——V形角度。
V形单刀刃切割工具
样品
试样可以在喷涂完成至实干后的家具成品上截取，截取的试样边缘应用石蜡或其他相同功能的材料封边防止试验时从边缘破损处腐蚀。
试样也可以是采用与家具成品相同漆膜工艺的试验样板。
试样长度为（120±1）mm，漆膜表面积不小于60 cm2。
试样共4块，3块作试验，另1块作比较。
试样应为喷涂完成至实干后，在常温条件下至少放置10 d的完全干燥固化的样品。
试样表面应平整、光滑，无针孔和气泡等缺陷。
测定前应用棉质干布仔细擦净试样表面。
试验步骤
预处理条件
试验前，将试样放置在温度(23±2)℃，相对湿度(50±5)%的环境下至少24 h。
氯化钠溶液配置
用分析纯的氯化钠溶解于三级试验水中配置浓度为30 g/L的氯化钠溶液。
氯化钠溶液配置量应满足试验需求。
氯化钠溶液每次试验前应重新配置。
试样漆膜切割
    用V形单刀刃切割刀具将试样表面划出两道对角相交的割痕，应确保所有切口均在基材上留下割痕，基底基材上的割痕深度应尽可能浅（见图2），两道割痕所成角度应不小于30°。
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试样漆膜切割示意图
试样盐浴浸泡
将满足试验所需的氯化钠水溶液倒入恒温试验槽中，试验温度保持在15 ℃～25 ℃。当对检验结果有异议或仲裁时，试验温度应为（20±2）℃。
将试样浸入恒温试验槽中，利用支架或具有类似功能的器具使试样有约一半浸泡在氯化钠溶液中，浸泡时间为100 h±10 min。试样与试验槽应不接触，如数个试样浸入同一试验槽，还应保持试样相互之间不接触（见图3）。
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多试样浸入试验槽
浸泡结束后取出试样，用清水洗净，再放入温度为100 ℃的干燥箱内，30 min后取出。
试验结果与评定
在符合GB/T 37356规定的光照条件下用正常视力标准，或在供需双方商定的情况下检查试验后试样。
100 h内，观察在溶液中样板上划道两侧3 mm以外，应无鼓泡产生；100 h后，检查划道两侧3 mm外，应无锈迹、剥落、起皱、变色和失光等现象。如漆膜出现其中任一缺陷，该试样判定为不合格。
3块试样分别判定，至少2块合格，判定为合格，否则为不合格。
每个试验应由有经验的检验人员进行评定。若有疑问，应由3名检验人员进行评定，在3名检验人员同时评定的情况下，评定结果应取至少2个一致的评定结果为最终结果。
重复试验应分别进行评定和记录，评定结果应取最低结果。
试验报告
试验报告应至少应包括以下信息：
1. 本文件的名称与编号；
1. 试样的描述；
1. 预处理时间；
1. 试验时间；
1. 评定结果；
1. 与本文件的任何偏离；
1. 试验机构的名称和地址；
1. 试验日期。
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