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前  言

  GB/T21782《粉末涂料》由14部分组成,结构及其对应的国际标准如下:
———第1部分:筛分法测定粒度分布(ISO8130-1:1992,IDT);
———第2部分:气体比较比重仪法测定密度(ISO8130-2:1992,IDT);
———第3部分:液体置换比重瓶法测定密度(ISO8130-3:1992,IDT);
———第4部分:爆炸下限值的计算(ISO8130-4:1992,IDT);
———第5部分:粉末空气混合物流动性的测定(ISO8130-5:1992,IDT);
———第6部分:在给定温度下热固性粉末涂料胶化时间的测定(eqvISO8130-6:1992);
———第7部分:烘烤时质量损失的测定(ISO8130-7:1992,IDT);
———第8部分:热固性粉末贮存稳定性的评定(ISO8130-8:1994,IDT);
———第9部分:取样(ISO8130-9:1992,IDT);
———第10部分:沉积效率的测定(ISO8130-10:1998,IDT);
———第11部分:倾斜板流动性的测定(ISO8130-11:1997,IDT);
———第12部分:相容性的测定(ISO8130-12:1998,IDT);
———第13部分:激光衍射法分析粒径(ISO8130-13:2001,IDT);
———第14部分:术语(ISO8130-14:2004,IDT)。
本部分为GB/T21782的第11部分。
本部分使用翻译法等同采用ISO8130-11:1997《粉末涂料 第11部分 倾斜板流动性的测定》(英

文版),格式按照GB/T1.1—2000编写。
为便于使用,对ISO8130-11:1997本部分做的主要编辑性修改为:
———用“本部分”代替“ISO8130的本部分”;
———删除国际标准的前言。
本部分由中国石油和化学工业协会提出。
本部分由全国涂料和颜料标准化技术委员会(SAC/TC5)归口。
本部分起草单位:中华人民共和国广东出入境检验检疫局、中海油常州涂料化工研究院。
本部分主要起草人:李政军、沈文洁、岳大磊、刘能盛、赵玲、杨蓓、陈谷峰、郑建国。
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粉末涂料
第11部分:倾斜板流动性的测定

1 范围

GB/T21782的本部分规定了热固性粉末涂料以固定角度沿倾斜板往下熔融流动时流动特性的测

定方法。
本部分所提供的试验结果表明粉末涂料在固化过程中熔融流动的程度。这种熔融流动特性,直接

影响涂层的附着力、外观和涂层对棱角边缘的覆盖程度。
本试验方法可作为一种有效的方法来检查某一特定粉末涂料批次与批次之间特性变化的程度。本

试验不期望可以提供不同组成粉末涂料测定结果间的相互关系。
对于在试验温度下,按ISO8130-6:1992规定测得胶化时间低于1min的粉末涂料而言,本方法不

能提供有意义的结果。

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过GB/T21782的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分,然而,鼓励根据本部分达成

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

部分。

GB/T21782.2—2008 粉末涂料 第2部分:气体比较比重仪法测定密度(ISO8130-2:1992,

IDT)

GB/T21782.3—2008 粉末涂料 第3部分:液体置换比重瓶法测定密度(ISO8130-3:1992,

IDT)

GB/T21782.9—2010 粉末涂料 第9部分:取样(ISO8130-9:1992,IDT)

ISO8130-6:1992 粉末涂料 第6部分:在给定温度下热固性粉末涂料胶化时间的测定

3 原理

将热固性粉末涂料在标准尺寸的圆柱型模具中压制成片。在一定温度条件下,压制成片的粉末涂

料在倾斜板上加热熔融后,沿倾斜面流下,测定其流动的长度。

4 仪器

4.1 热风循环烘箱:能维持稳定温度,最高温可达250℃,循环风扇可根据需要开启和关闭。

4.2 玻璃板:大小合适,能适用于本试验。
注:感光板用的浮法玻璃板是适用的。

也可以选择金属板用于试验。不过需要严格规定金属板的组成和其表面光洁度。板材应足够坚固

以保证试验过程中不出现弯曲或变形。金属板的具体细节应包括在试验报告中(第9章)。

4.3 板架:使用合适的金属板制成并能安放于烘箱内(4.1)。该装置应能放置一块或更多板材(4.2),
此装置可凭借操纵杆将其安放的金属板从水平位置至65°±1°的倾斜角位置。

4.4 天平:精度10mg。

4.5 钢制圆柱压模机:与一顶出杆连接,可制得直径为12.5mm±0.05mm,厚度为6.5mm±
1
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