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ISO 12944-2018简读 
 
NH纽皇高性能涂料 2020/03 
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ISO-12944 

帮助工程技术人员和腐蚀专家,对新建钢结构腐蚀防护，采用最佳的实践经验。 
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ISO-12944 

• 第1部分：一般介绍 

• 第2部分：腐蚀环境分级 

• 第3部分：设计考虑 

• 第4部分：表面类别和表面处理 

• 第5部分：保护涂料系统 

• 第6部分：实验室性能测试方法 

• 第7部分：涂装工作的执行和监督 

• 第8部分：新建和维修规格书制订 

• 第9部分：海上建筑及相关结构防护涂料体系和 

                    实验室性能测试方法 
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ISO-12944-1 

概述 

General Introduction   
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ISO-12944 - 1 

    明确提出了涂层系统的耐久性等级范围： 

低 Low (L)          不超过7 年 

中 Medium (M)         7 ~ 15 年  

高 High (H)                   15~ 25 年 

很高Very High(VH)    > 25 年   
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腐蚀环境分级 

Classification of environments 

 

ISO-12944-2 
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ISO-12944 - 2 

大气环境腐蚀性分类 
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ISO-12944 - 2 

水和土壤的腐蚀分类 
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设计考虑 

Design considerations 

ISO-12944 - 3 
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ISO-12944 - 3 
5. 腐蚀防护目的之基本设计标准 

Basic design criteria for corrosion protection purposes 

5.1 Accessibility 通道 

5.2 treatment of gaps 间隙处理 

5.3 Precautions to prevent retention of deposits and 
water  

沉积物和积水的防止 

5.4 Edges 边缘 

5.5 welding surface imperfections 焊接表面的不完整性 

5.6 Bolted connections 螺栓连接 

5.7 box members and hollow components 箱形和中空 

5.8 Notches 槽口 

5.9 Stiffeners 加强结构 

5.10 Prevention of galvanic corrosion 电偶腐蚀的防止 

5.11 handling, transport and erection 搬运，运输和安装 
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Type of surface and surface preparation 

表面和表面处理的类型 

ISO-12944 - 4 
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未涂漆钢材表面（锈蚀等级Ａ，Ｂ，Ｃ，D） 

金属涂层表面 

金属热喷涂表面 

热浸镀锌 

电镀锌 

粉末镀锌 

预处理底漆表面 

其它表面 

ISO-12944 - 4 
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ISO-12944 - 4 

未涂漆钢材表面ISO 8501-1：1988 
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ISO-12944 - 4 

表面处理方法 

水,溶剂和化学处理 

 乳化剂 

 碱液 

 有机溶剂 

 化学转化 

 酸洗 

 

机械和喷射清理 
 手工 

 动力工具 

 喷射 

 抛丸 

 压缩空气喷射 

 真空喷射 

 湿喷砂 

 扫砂 

 局部喷砂 

 高压水喷射 

火焰清理 
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ISO-12944 - 4 

表面处理级别 

• ISO 8501-1:1988 

– Sa 1, Sa 2 ,Sa 2 ½ ,Sa3(喷射清理） 

– St2，St3（工具打磨） 
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喷射清理 
ISO-12944 - 4 

• Sa1 轻度喷射处理 

       在不放大的情况下进行观察时，表面应无可见的油脂和污垢，并且没有附着不
牢的氧 

       化皮，铁锈、油漆涂层和异物。参见照片B Sa1、C Sa1和D Sa1。 
 

• Sa2 彻底喷射处理 

       在不放大的情况下进行观察时，表面应无可见油脂和污垢，并且几乎没有氧 

       化皮、铁锈、油漆涂层和异物。任何残留物应当是牢固附着的。参见照片B Sa2， 

      C Sa2和D Sa2。 
 

• Sa2 ½  非常彻底的喷射处理 
      在不放大的情况下进行观察时，表面应无可见的油脂和污垢，并且没有氧化       
      皮、铁锈、油漆涂层和异物。任何残留的痕迹应仅是点状或条纹状的轻微色   
      斑。参见照片A Sa2 ½、B Sa2 ½、C Sa2 ½和D S2 ½。 

 
• Sa3  使钢材表观洁净的喷射清理 

       在不放大的情况下进行观察时，表面应无可的油脂和污垢，并且氧化皮、铁   

        锈、油漆涂层和异物。该表面应具有均匀的的金属色泽。参见照片A Sa3、 

       B Sa3、C Sa3和D Sa3。 
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ISO 8501-1:1988  

表面处理清洁度,以B级钢板为例 

ISO-12944 - 4 
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ISO-12944 - 4 

不同表面除锈标准中的对应 

GB 8923-88 ISO 8501-1988 SSPC NACE 

Sa 3 Sa 3 SP5 1 

Sa 2 ½ Sa 2 ½ SP10 2 

Sa 2 Sa 2 SP6 3 

Sa 1 Sa 1 SP7 4 

St 3 St 3 SP3 - 

St 2 St 2 SP2 - 
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防护涂料配套 

Protective paint systems 

 

 

ISO-12944 - 5 
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ISO-12944 - 5 

ISO 12944-5:2018  内容 

英文缩写 

涂层系统耐久性与最少涂装道数和干膜厚度的关系（大气环境） 

 C2环境 

 C3环境 

 C4环境 

 C5环境 

涂层系统耐久性与最少涂装道数和干膜厚度的关系（浸没环境） 

 Im1,Im2,Im3浸没环境 

其它底材 

 C2-C5环境热浸镀锌钢表面涂层 

 C4-C5热喷涂金属表面涂层 
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ISO-12944 - 5 

英文缩写 

• AK醇酸涂料 

• AY丙烯酸涂料 

• ESI硅酸乙脂涂料 

• EP环氧涂料 

• PUR聚氨酯涂料 

• PAS聚天门冬酸胺脂涂料 

• PS聚硅氧烷涂料 

• Zn（R）锌粉（富锌）涂料 

• MNOC最少涂装道数 

• NDFT设计干膜厚度 
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ISO-12944 - 5 
涂层系统耐久性与最少涂装道数和干膜厚度的关系（大气环境） 
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ISO-12944 - 5 

C2 腐蚀环境 
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ISO-12944 - 5 

C3腐蚀环境 
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ISO-12944 - 5 

C4腐蚀环境 
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ISO-12944 - 5 

C5 腐蚀环境 
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ISO-12944 - 5 

涂层系统耐久性与最少涂装道数和干膜厚度的关系（浸没环境） 
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ISO-12944 - 5 

Im1,Im2,Im3浸渍环境 
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ISO-12944 - 5 

C2-C5环境热浸镀锌钢表面涂层 
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ISO-12944 - 5 

C4-C5热喷涂金属表面涂层 
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实验室性能测试方法 

laboratory performance test methods 

 

ISO-12944 - 6 
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ISO-12944 - 6 

• 5 测试 

• 5.1.1 试板 

• 至少3mm 厚 

• 喷砂到Sa 2.5 级 

• 5.4 .1涂料系统 

• 试板在测试前,要求经过3周(21天)的保养 

• 23±2℃/50±5% 或者20±2℃/65±5% 

• 盐雾测试,划痕必须要深至底材 
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ISO-12944 - 6 
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ISO-12944 - 6 

人工老化测试 
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ISO-12944 - 6 
附着力测试 
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涂装工作的执行和监督 

Execution and supervision of paint work 

ISO-12944 - 7 
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ISO-12944 - 7 

• 3 涂装工作实行的前提 

– 施工队伍的资质（ISO 9001／9002） 

– 底材状况 （ISO 12944－4） 

– 安全卫生 

 

• 4 油漆材料 

– 供货 

– 贮存（＋3 ℃ ～30℃） 
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ISO-12944 - 7 

• 5 涂装工作的实行 

– 施工条件 
• 良好的施工管理 

• 最低和最高施工温度 

• 底材温度高于露点温度3 ℃以上，ISO8502－4 

– 施工方法 
• 刷涂 

• 辊涂 

• 喷涂：低压空气喷涂，高压无气喷涂，空气辅助喷涂，电泳喷
涂 
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ISO-12944 - 7 

• 6 涂装工作的监督管理 

– 检测仪器 

– 油漆材料的检查 
• 目测：颜色，遮盖力，漏涂，皱皮，气泡，开裂等 

• 仪器 

– 干膜厚度（ISO2808） 

– 附着力（ISO 2409／ISO4624） 

– 针孔（低压，高压） 
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ISO-12944 - 7 

干膜厚度测量 

• ISO 2808 

• SSPC PA2 

• ISO  19840 
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ISO-12944 - 7 

附着力测试 

• ISO 4624 拉开法 
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ISO-12944 - 7 

• 7 参考区域 

 

用于检验涂料商的材料和施工队伍的施工质量 

 

可以用于担保合同的参考 
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新建和维修工作规格书的制订 

Development of specifications for new 
work and maintenance 

ISO-12944 - 8 
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ISO-12944 - 8 

怎样制订新建／维修涂装规格书 

考虑的因素 

• 耐久性要求 

• 应用环境 

• 涂料类型 

• 涂层道数（底漆／中间漆／面漆） 

• 施工方法和要求 

• 施工地点 

• 维修要求 

• 环保要求 
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ISO-12944 - 8 

规格书目录 

项目规格书 

防护涂料系统规格书 

涂装施工规格书 

质量检查规格书 
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ISO-12944 - 9 

海上建筑及相关结构防护涂料
体系和实验室性能测试方法 
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ISO-12944 - 9 

适用环境 

大气腐蚀环境CX（离岸） 

温度不超过40度的Im4浸没环境 
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ISO-12944 - 9 

防护涂料体系及其初始性能的最低要求 



2004 

谢谢观看！ 


