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前 言

本标准是由九项性能试验方法组成的建筑防水涂料试验方法标准 各项试验方法尽可能地采用国

外先进标准 由于一个国外先进标准不能囊括本标准中规定的所有试验方法 所以除参照采用

屋面涂膜防水材料试验方法 外 还采用了现行国家标准 而这些标准也都是等效采用国际

标准和国外先进标准的
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范围

本标准规定了建筑防水涂料的固体含量 耐热度 粘结性 延伸性 拉伸性 加热伸缩率 低温柔性

干燥时间 不透水性和人工加速老化等性能的试验方法

本标准适用于聚氨酯类 聚丙烯酸酯类 水性沥青基类涂膜防水材料 其他涂膜防水材料亦可参照

使用

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

硅酸盐水泥 普通硅酸盐水泥

沥青防水卷材试验方法 不透水性

硫化橡胶和热塑性橡胶拉伸性能的测定

化学试剂 硫酸

化学试剂 氢氧化钠

色漆和清漆 挥发物和不挥发物的测定

涂料表面干燥试验 小玻璃球法

标准试验条件

试验室标准试验条件为

温度

相对湿度

固体含量的测定

试验器具

培养皿 直径 边高

干燥器 内放变色硅胶或无水氯化钙

天平 感量

电热鼓风干燥箱 控温精度

坩埚钳

玻璃棒 长约

试验程序

法

将洁净的培养皿放在干燥箱内于 下干燥 取出放入干燥器中 冷却至室温



后称量

将样品搅匀后称取约 的试样 足以保证最后试样的干固量 置于已称量的培养皿中 使试

样均匀的流布于培养皿的底部 然后放入干燥箱内 按表 规定的温度干燥 后取出 放入玻璃干燥

器中冷却至室温后称量 再将培养皿放入干燥箱内 干燥 后放入干燥器中冷却至室温后称量 重

复上述操作 直至前后两次称量差不大于 为止 全部称量精确至

表 各类涂料干燥温度表

涂料种类 聚氨酯 聚丙烯酸酯 水性沥青基

干燥温度

法

按 的试验方法进行

试验结果计算

固体含量按式 计算

式中 固体含量

培养皿质量

干燥前试样和培养皿质量

干燥后试样和培养皿质量

挥发物和不挥发物按式 和式 计算

式中 挥发物含量

不挥发物含量

干燥前试样质量

干燥后试样质量

结果评定

试验结果取两次平行试验的平均值 每个试样的试验结果计算精确到

试验报告

试验报告应写明下列内容

试样的类别 名称 批号

试验温度

试样的固体含量或挥发物和不挥发物含量

耐热度的测定

试验器具

电热鼓风干燥箱 同

铝板 规格为

金属制试样架 如图 所示



单位

图 试样架

试验程序

将样品搅均后称取厚质涂料 或薄质涂料 分次满涂在洁净的铝板上 每

次涂抹后应将试件水平放置于干燥箱内 于 下干燥 最后一道涂层应在干燥箱中于

下干燥 每一样品制备三个试件

将试件置于干燥箱内金属试样架上 按产品所需温度恒温 后取出

试验结果评定

记录试件表面有无鼓泡 流淌和滑动现象

试验报告

试验报告应写明下列内容

试样的名称 类别和批号

试验温度和时间

试样的耐热情况

粘结性的测定

试验器具

电动抗折仪 单杠杆出力比 最大出力 加荷速度

字形金属模具 如图 所示

单位

图 字形金属模具

粘结基材 字形水泥砂浆块 如图 所示



图 水泥砂浆块

电热鼓风干燥箱 同

釉面砖

试件的制备

用符合 的 号普通硅酸盐水泥及中砂和水按重量比 配成砂浆 在图

所示的金属模具中 插入一 厚的金属片后 灌入配好的砂浆捣实抹平 后脱模 将 字砂

浆块在水中养护 风干备用

将 字砂浆块一分为二 清除断面上的浮砂 并涂刷厚 试样 根据产品的稠

度不同可一次涂刷 也可分几次涂刷 每次间隔 涂刷后在 下烘干 最后一道涂刷待

表面收水后 对接两个半 字砂浆块 放在釉面砖上 半小时后移入干燥箱内 于 下干燥

按相同方法同时制备五个试件

试验程序

将试件在标准条件下放置 试验前先将试验机安装成单杠杆式 并调整零点 然后把试件置于

试验机的夹具中 启动试验机至试件拉断为止 记下此时的读数

试验结果评定

粘结性以粘结强度表示 试验结果取三个试件的算术平均值 精确到

试验报告

试验报告应写明下列内容

试样的名称 类别和型号

试样平均粘结强度值

延伸性的测定

试验器具

拉伸试验机 测量范围为 拉伸速度 标尺最小分度值为

不锈钢槽板 块如图 所示



单位

图 不锈钢槽板

铝板 块 规格为

石棉水泥板 块 规格为

不锈钢隔条 条 规格为

电热鼓风干燥箱 同

紫外线老化箱 直形高压汞灯 灯管与箱底平行 箱体尺寸

釉面砖

试验程序

试件的制备

将不锈钢槽板和隔条用隔离剂刷一遍 然后取两块 规定的铝板 厚质涂料 或 规定的

石棉水泥板 薄质涂料 放入槽内 在槽板两侧的小槽中插入不锈钢隔条 使铝板或石棉水泥板对接固定

在槽板中段 两块板之间的缝隙不得大于 然后取已搅匀的厚质涂料 或薄质涂料

分次涂抹在试板上 每次涂抹后放在干燥箱中于 下干燥 最后一道涂抹后

应在干燥箱中干燥 趁热用锋利的小刀割试件四周 使试件与槽板和隔条脱离 每一样品准备 个

试件

无处理的延伸性测定

将试件在标准条件下放置 然后将试件安装在拉力机夹具中 记录拉力机标尺所示数值 以

一定的拉伸速度拉伸试件至出现裂口或剥离等现象为止 记录此时标尺数值 读数精确到

热处理后的延伸性测定

将试件置于釉面砖上 然后一起放在 的干燥箱内 试件与干燥箱壁间距不小于

试件中心与温度计的水银球应在同一水平位置上 恒温 后取出 立即观察试件有无流淌 起泡等

不良变化 若有变化则应中止试验 若无变化则按 的规定进行试验

紫外线处理后的延伸性测定

将试件置于釉面砖上 然后一起放入 直管高压汞灯紫外线照射箱内 灯管与箱底平行 与试

件的距离为 使距试件表面 左右的空间温度为 恒温照射 后

按 的规定进行试验

碱处理后的延伸性测定

将试件用石蜡松香液 石蜡中加入 松香 封边和抹涂试样的面 在标准温度下 把试件浸泡在

饱和氢氧化钙溶液中 液面高出试件表面 以上 连续浸泡 后取出 充分用水冲洗 并用布



擦干 观察试件表面有无鼓泡 溶胀 剥落等异常变化 若有变化则中止试验 若无变化则按 规定

进行试验

试验结果计算

每个试件的延伸值按式 计算

式中 试件延伸值

试件拉伸前的标尺读数

试件拉伸后的标尺读数

试验结果评定

试验结果以三个试件的算术平均值表示 精确至 并记录试件表面现象

试验报告

试验报告应写明下列内容

试样的名称 类别和型号

试样的延伸值与表面现象

试样的处理方法

拉伸性能的测定

试验器具

拉伸试验机 同

切片机 符合 规定的哑铃状 型裁刀

厚度计 压重 测量面直径 最小分度值

涂膜模具 材料及尺寸如图 所示

单位

模型不锈钢板 普通平板玻璃

图 涂膜模具

电热鼓风干燥箱 同

紫外线老化箱 同

人工加速气候老化箱 光源为 管状氙弧灯 样板与光源 中心 距离为

釉面砖

试验程序

试件制备

在试件制备前 所取样品及所用仪器在标准条件下放置 所取样品重量应保证固化后涂



膜厚度为

在标准条件下将静置后的样品搅拌均匀 若样品是双组分涂料 则按产品的配合比称取所需

的主剂和固化剂 把两组分混合后充分搅拌 再在不混入气泡的情况下倒入 规定的模具中

涂覆 为了便于脱模 在涂覆前模具表面可用硅油或石蜡进行处理 样品分次涂覆 最后一次将表面刮

平 并在标准条件下养护 固化后涂膜厚度为 膜模后用 规定的切片机切割

涂膜 制得符合 规定的哑铃状 型试件 试验所需试件要求见表 其中一个为备用件

表

试验项目 试 件 试件数量

无处理拉伸试验

热处理拉伸试验

紫外线处理拉伸试验

酸处理拉伸试验

碱处理拉伸试验

人工老化后拉伸试验

符合 规定的哑铃形 型

无处理拉伸性能的测定

将试件在标准条件下放置至少 然后用直尺在试件上划好两条间距 的平行标线 并用厚

度计测出试件标线中间和两端三点的厚度 取其算术平均值作为试样厚度 装在拉伸试验机夹具之间

夹具间标距为 以 聚氨酯类 或 聚丙烯酸酯类 拉伸速度拉伸试件至

断裂 记录试件断裂时的最大荷载 并量取此时试件标线间距离 精确至 测试五个试件

若有试件断裂在标线外 其结果无效 应采用备用件补做

热处理拉伸性能的测定

将按 划好标线的试件平放在釉面砖上 放入电热鼓风干燥箱内 试件与箱壁间距不得少于

试件的中心应与温度计水银球在同一水平位置上 于 下恒温 后取出 然后按

规定进行试验

紫外线处理拉伸性能的测定

将划好标线的试件平放釉面砖上放入 的紫外线老化箱内 灯管与试件的距离为

使距试件表面 左右的空间温度为 恒温照射 后取出 按 规定进行

试验

碱处理拉伸性能的测定

温度为 时 在 规定的化学纯 溶液中 加入氢氧化钙试剂 使之达

到饱和状态 在 该溶液中放入六个试件 液面应高出试件表面 以上 连续浸泡 后

取出 充分用水冲洗 用干布擦干 并在标准条件下 放置 以上 然后按 规定进行试验

酸处理拉伸性能的测定

温度为 时 在 规定的化学纯 硫酸溶液中 放入六个试件 液面应高

出试件表面 以上 连续浸泡 后取出 充分用水冲洗 用干布擦干 并在标准条件下放置

以上 然后按 规定进行试验

人工加速气候老化处理拉伸性能的测定

将试件的上下端用细绳固定在不锈钢板上 并使试件标线间位于板的中央位置 然后挂在试验箱内

的转动试样架上 黑板温度计同时挂在试样架上 温度计正面朝光源 设定黑板温度计温度为

喷水压力 光照雨淋周期为每光照 喷水 并同时受光照 每隔 试样

架上的试件按顺序转换位置 试验 后取出并在标准条件下放置 然后按 规定进行试验

试验结果计算



拉伸强度按式 计算

式中 拉伸强度

试件最大荷载

试件断面面积

式中 试件工作部分宽度

试件实测厚度

断裂伸长率按式 计算

式中 试件断裂时的伸长率

试件断裂时标线间的距离

拉伸前标线间的距离

试验结果判定

试验结果取 位有效数字 并以五个试件的算术平均值表示

试验报告

试验报告应写明下列内容

试样的名称 类别和批号

拉伸速度

试样的处理方法

试样的拉伸强度

试样的断裂伸长率

加热伸缩率的测定

试验器具

电热鼓风干燥箱 同

涂膜模具 同

直尺 精度为

平板玻璃

试验程序

按 规定制备涂膜 脱模后切取三块 的试件 将试件在标准条件下放置

以上 并用直尺量出试件长度 然后将试件平放在撒有滑石粉的平板玻璃上一起水平放入电热鼓风干燥

箱中 于 下恒温 后取出 在标准条件下放置 以上 然后再测定试件的长度 精确至

试验结果计算

加热伸缩率按式 计算

式中 加热伸缩率

加热处理前的试件长度

加热处理后的试件长度

试验结果评定



试验结果取 位有效数字 并以三个试件的算术平均值表示

试验报告

试验报告应写明下列内容

试样的名称 类别和批号

试件的加热伸缩率

低温柔性的测定

试验器具

低温冰箱 控温精度

弯折机 如图 所示

单位

手柄 上平板 转轴 下平板 调距螺丝

图 弯折机示意图

圆棒 直径

放大镜 放大倍数 倍

涂膜模具 同

釉面砖

试验程序

水性沥青基涂料

将牛皮纸放在釉面砖上 然后称取厚质涂料 或薄质涂料 的试

样分次满涂在 的牛皮纸上 每次涂抹后放在干燥箱中于 下干燥

最后一道应在干燥箱中于 下干燥 以上 然后将试件取出 冷却后切取三块

试件

将试件和圆棒一起放入低温冰箱中 在规定的温度下保持 后打开冰箱 迅速捏住试件的

两端 涂层面朝上 在 内绕圆棒弯曲 度 并记录此时的温度 取出试件立即观察其表面有

无裂纹 断裂现象

高分子防水涂料



按 的规定制备涂膜 脱模后切取 的试件三块

将试件在标准条件下放置 后弯曲 度 使 宽的边缘平齐 用钉书机将边缘处

固定 调整弯折机的上平板与下平板间的距离为试件厚度的 倍 然后将试件放在弯折机的下平板上

试件重叠的一边朝向弯折机轴 距转轴中心约 将放有试件的弯折机放入低温冰箱中 在规定温

度下保持 后打开冰箱 在 内将上平板压下 保持 取出试件并用 倍放大镜观察试件

试验结果评定

记录试件表面弯曲处有无裂纹或开裂现象

试验报告

试验报告应写明下列内容

试样的名称 类别和批号

试验温度

圆棒直径

试件的表面现象

不透水性的测定

试验器具

不透水试验仪 符合 规定的不透水仪

铜丝网布 孔径为

牛皮纸

釉面砖

试验程序

试件制备

水性沥青基涂料

把牛皮纸放在釉面砖上 然后将试样分次满涂在 的牛皮纸上 涂刷量为厚质涂

料 薄质涂料 每一样品准备三个试件

高分子防水涂料

按 的规定制备涂膜 脱模后切取 的试件三块

将试件在标准条件下放置 并在标准条件下将洁净的自来水注入不透水试验仪中至溢满

开启进水阀 接着加水压 使贮水罐的水流出 清除空气

将试件涂层面迎水置于不透水仪的圆盘上 再在试件上加一块相同尺寸 孔径为 的铜

丝网布启动压紧 开启进水阀 关闭总水阀 施加压力至规定值 保持该压力 卸压 取下试件 观

察有无渗水现象

试验结果评定

记录每个试件有无渗水现象

试验报告

试验报告应写明下列内容

试样的名称 类别和批号

试验压力和时间

试件渗水情况

干燥时间的测定

试验器具

小玻璃球 直径



秒表 分度为

软毛刷

干燥试验器 如图 所示 重 底面积

图 干燥试验器示意图

铝板 规格为

单面保险刀片

定性滤纸

试验程序

表干时间的测定

在标准条件下将试样搅匀后按产品要求涂刷于铝板上制备涂膜 不允许有空白 记录涂刷结

束的时间

法 按 的试验方法进行

法 经过若干时间后 在距膜面边缘不小于 的范围以手指轻触涂膜表面如感到有

些发粘 但无涂料粘在手指上 即为表干 记下时间

实干时间的测定

按 规定制备试件 记录涂刷结束的时间

法 在表干后的试件涂层上放一张定性滤纸 光滑面接触涂面 滤纸上再轻轻放置干燥

试验器 每若干时间后移去干燥试验器 将试件翻转滤纸能自由落下 或在背面用握板之手的食指轻轻

敲几下滤纸能自由落下而滤纸纤维不沾在涂膜上则认为涂膜实干 记下涂膜达到实干所用的时间 即为

实干时间

法 用单面保险刀片切割涂膜 若底层及膜内均无粘着现象 则认为实干 记下涂膜达到

实干所用的时间 即为实干时间

试验报告

试验报告应写明下列内容

试样的名称 类别和批号

试样的表干时间

试样的实干时间


