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前　　言

　　本标准的５．２、８．１和第７章为强制性的，其余为推荐性的。

本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ１２４４１—２００５《饰面型防火涂料》。

本标准与ＧＢ１２４４１—２００５相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：

———增加了产品的分类和型号（见第４章）；

———修改了饰面型防火涂料部分理化性能技术指标，删除了技术要求中的缺陷类别（见５．２，２００５年版

的４．２）；

———用难燃性试验代替了隧道燃烧法（见６．１１，２００５年版的附录Ｂ）；

———修改了检验规则（见第７章，２００５年版的第６章）。

本标准由中华人民共和国公安部提出并归口。

本标准起草单位：公安部四川消防研究所、公安部消防局、公安部消防产品合格评定中心、四川天府

防火材料有限公司、武汉武立涂料有限公司、四川卓安新材料科技有限公司、江苏冠军科技集团股份有

限公司、南京展拓消防设备有限公司。

本标准主要起草人：程道彬、包光宏、王鹏翔、刘程、余威、冯军、唐勇、潘烽、薛黎。

ＧＢ１２４４１—２００５的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１２４４１—１９９８；

———ＧＢ１５４４２．１—１９９５、ＧＢ／Ｔ１５４４２．２—１９９５、ＧＢ／Ｔ１５４４２．３—１９９５、ＧＢ／Ｔ１５４４２．４—１９９５。

ＧＢ１２４４１—１９９８的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１２４４１—１９９０。
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饰 面 型 防 火 涂 料

１　范围

本标准规定了饰面型防火涂料的术语和定义，分类和型号，技术要求，试验方法，检验规则，标志，使

用说明书，包装、运输及贮存。

本标准适用于各类饰面型防火涂料。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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／Ｔ１７２０　漆膜附着力测定法

ＧＢ／Ｔ１７２７　漆膜一般制备法

ＧＢ／Ｔ１７２８　漆膜、腻子膜干燥时间测定法

ＧＢ／Ｔ１７３１　漆膜柔韧性测定法

ＧＢ／Ｔ１７３２　漆膜耐冲击性测定法

ＧＢ／Ｔ１７３３　漆膜耐水性测定法

ＧＢ／Ｔ１７４０　漆膜耐湿热性测定法

ＧＢ／Ｔ５９０７（所有部分）　消防词汇

ＧＢ／Ｔ６７５３．１　色漆、清漆和印刷油墨　研磨细度的测定

ＧＢ／Ｔ８６２５　建筑材料难燃性试验方法

ＧＢ／Ｔ９７５０　涂料产品包装标志

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ５９０７界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１　

饰面型防火涂料　犳犻狀犻狊犺犻狀犵犳犻狉犲狉犲狊犻狊狋犪狀狋犮狅犪狋犻狀犵

涂覆于可燃基材（如木材、纤维板、纸板及制品）表面，具有一定装饰作用，受火后能膨胀发泡形成隔

热保护层的涂料。

３．２　

难燃性　犱犻犳犳犻犮狌犾狋犳犾犪犿犿犪犫犻犾犻狋狔

在规定的试验条件下，材料难以进行有焰燃烧的特性。

３．３　

炭化体积　犮犺犪狉狏狅犾狌犿犲

在规定的试验条件下，材料发生炭化的最大体积。

４　分类和型号

４．１　分类

饰面型防火涂料按分散介质可分为：

１

犌犅１２４４１—２０１８



ａ）　水基性饰面型防火涂料：以水作为分散介质的饰面型防火涂料；

ｂ） 溶剂性饰面型防火涂料：以有机溶剂作为分散介质的饰面型防火涂料。

４．２　型号

饰面型防火涂料的产品代号以字母ＳＭＴ表示，分散介质特征代号分别为Ｓ（水基性）和Ｒ（溶剂

性）。饰面型防火涂料的型号编制方法如下：







ＳＭＴ

产品代号






／

分散介质特征代号





　

企业自定义代号

示例：

ＳＭＴＳ／Ａ，表示水基性饰面型防火涂料，企业自定义代号为Ａ。

５　技术要求

５．１　一般要求

５．１．１　用于生产防火涂料的原材料应符合国家环境保护、职业卫生和健康相关法律法规的规定。

５．１．２　涂料应能采用规定的分散介质进行调和、稀释。

５．１．３　饰面型防火涂料应能采用刷涂、喷涂、辊涂和刮涂中任何一种或多种方法方便地施工，并能在正

常的自然环境条件下干燥、固化，涂层实干后不应有刺激性气味。成膜后应能形成平整的饰面，无明显

凹凸或条痕，无脱粉、气泡、龟裂、斑点等现象。

５．２　技术要求

饰面型防火涂料技术指标应符合表１的规定。

表１　饰面型防火涂料技术指标

序号 项目 技术指标

１ 在容器中的状态 经搅拌后呈均匀状态，无结块

２ 细度／μｍ ≤９０

３
干燥

时间

表干／ｈ ≤５

实干／ｈ ≤２４

４ 附着力／级 ≤３

５ 柔韧性／ｍｍ ≤３

６ 耐冲击性／ｃｍ ≥２０

７ 耐水性 经２４ｈ试验，涂膜不起皱，不剥落

８ 耐湿热性 经４８ｈ试验，涂膜无起泡、无脱落

９ 耐燃时间／ｍｉｎ ≥１５

１０ 难燃性
试件燃烧的剩余长度平均值应≥１５０ｍｍ，其中没有一个试件的燃烧剩余

长度为零；每组试验通过热电偶所测得的平均烟气温度不应超过２００℃

１１ 质量损失／ｇ ≤５．０

１２ 炭化体积／ｃｍ３ ≤２５

２
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６　试验方法

６．１　试验准备

６．１．１　试验用基材

理化性能试验（除耐湿热性试验外）用基材应符合ＧＢ／Ｔ１７２７的规定要求。耐湿热性试验基材为

透明有机玻璃板，尺寸约为１５０ｍｍ×７０ｍｍ×１ｍｍ。防火性能试验用基材应符合附录Ａ和附录Ｂ的

规定。难燃性试验基材的尺寸应符合ＧＢ／Ｔ８６２５的要求，其他防火性能试验用基材的尺寸应符合附录

Ａ和附录Ｂ的规定。

６．１．２　试件的制备

理化性能试件的制备应按ＧＢ／Ｔ１７２７规定的方法进行。防火性能试件的制备应按６．１１、附录 Ａ

和附录Ｂ规定的方法进行。

６．１．３　状态调节

理化性能试件应在温度（２３±２）℃、相对湿度５０％±５％ 的环境条件下状态调节４８ｈ。防火性能试

件经涂刷达到规定的湿涂覆比值后，应在温度（２３±２）℃、相对湿度５０％±５％ 的环境条件下调节至质

量恒定（相隔２４ｈ两次称量，其质量变化不大于±０．５％）。

６．１．４　试验环境条件

涂料的细度、干燥时间、附着力、柔韧性、耐冲击性及耐水性六项试验应在温度（２３±２）℃、相对湿度

５０％±５％的环境条件下进行。

６．２　在容器中的状态

用搅拌器搅拌容器内的试样或按规定的比例调配多组分涂料的试样，观察涂料有无结块，是否

均匀。

６．３　细度

按ＧＢ／Ｔ６７５３．１规定的方法进行。

６．４　干燥时间

按ＧＢ／Ｔ１７２８（甲法）规定的方法进行。

６．５　附着力

按ＧＢ／Ｔ１７２０规定的方法进行。

６．６　柔韧性

按ＧＢ／Ｔ１７３１规定的方法进行。

６．７　耐冲击性

按ＧＢ／Ｔ１７３２规定的方法进行。

３
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６．８　耐水性

按ＧＢ／Ｔ１７３３（甲法）规定的方法进行。

６．９　耐湿热性

按ＧＢ／Ｔ１７４０规定的方法进行。

６．１０　耐燃时间

按附录Ａ规定的方法进行。

６．１１　难燃性

试件基材及制备应符合附录Ａ的要求，同时涂覆在试件表面前应先将防火涂料涂覆于试件四周封

边。试验按ＧＢ／Ｔ８６２５规定的方法进行。

６．１２　质量损失

按附录Ｂ规定的方法进行。

６．１３　炭化体积

按附录Ｂ规定的方法进行。

７　检验规则

７．１　检验分类

７．１．１　出厂检验

出厂检验项目为在容器中的状态、细度、干燥时间、附着力、柔韧性、耐冲击性、耐水性、耐湿热性及

耐燃时间。

７．１．２　型式检验

型式检验项目为５．２规定的全部检验项目。有下列情况之一时，应进行型式检验：

ａ）　新产品投产前或老产品转厂时的试制定型鉴定；

ｂ） 正常生产后，产品的原材料、配方或生产工艺有较大改变时；

ｃ） 产品停产一年以上恢复生产时；

ｄ） 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

ｅ） 发生重大质量事故整改后；

ｆ） 质量监督部门依法提出型式检验要求时。

７．２　组批与抽样

７．２．１　组批

组成一批的饰面型防火涂料应为同一批材料、同一工艺条件下生产的产品。

７．２．２　抽样

出厂检验样品应从不少于２００ｋｇ的产品中随机抽取１０ｋｇ。

４
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型式检验样品应从不少于１０００ｋｇ的产品中随机抽取２０ｋｇ。

７．３　判定规则

７．３．１　出厂检验判定

出厂检验项目均满足表１规定的技术指标为合格，不合格的检验项目可以在同批样品中抽样进行

两次复检，复检均合格后方判为合格。

７．３．２　型式检验判定

型式检验项目全部符合本标准要求时，判该产品合格。

８　标志、使用说明书

８．１　产品标志应包含产品名称、型号规格、执行标准、商标（适用时）、生产者名称及地址、生产企业名称

及地址、产品生产日期或生产批号等。

８．２　产品的使用说明书应明示产品的涂覆量、施工工艺及警示等。溶剂性饰面型防火涂料应特别注明

防火安全要求及对人员的健康防护措施。

９　包装、运输及贮存

９．１　包装

产品包装的标志应符合ＧＢ／Ｔ９７５０的规定。产品包装桶应贴上产品说明书、产品标志和合格证，

并应满足下列要求：

ａ）　水基性饰面型防火涂料应采用清洁、密封的塑料桶或有塑料内衬的容器；

ｂ） 溶剂性饰面型防火涂料应采用清洁、密封的铁桶。

９．２　运输

运输过程中应防止雨淋、曝晒，防止重压、摔落、冲撞及倒置。

９．３　贮存　

产品应存放在通风、干燥、防止日光直射的地方，贮存温度应在５℃～４０℃。

５
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附　录　犃

（规范性附录）

大板燃烧法

犃．１　范围

本附录规定了在规定条件下测试涂覆于可燃基材表面的饰面型防火涂料耐燃特性的试验方法—大

板燃烧法。

本附录适用于饰面型防火涂料耐燃时间的测定。

犃．２　试验设备

犃．２．１　试验装置

犃．２．１．１　试验装置由试验架、燃烧器、喷射吸气器等组成，见图Ａ．１。

单位为毫米

说明：

　　１———试件；

２———石棉压板；

３———热电偶；

４———试验架；

５———燃烧器；

　　６———燃料气调节阀；

７———喷射吸气器；

８———风机；

９———空气调节阀。

图犃．１　试验装置

６
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犃．２．１．２　试验架为３０ｍｍ×３０ｍｍ角钢构成的框架，其内部尺寸为７６０ｍｍ×７６０ｍｍ×１４００ｍｍ。

框架下端脚高１００ｍｍ，上端用于放置试件。

犃．２．１．３　石棉压板由９００ｍｍ×９００ｍｍ×２０ｍｍ石棉板制成，中心有一直径为５００ｍｍ的圆孔。

犃．２．１．４　燃烧器由内径４２ｍｍ、壁厚３ｍｍ、高４２ｍｍ以及内径２８ｍｍ、壁厚７ｍｍ、高２５ｍｍ的两个

铜套管组合而成，两个铜套管的外端面平行，同时在内铜套管的端面均匀分布四个内径为２ｍｍ的小

孔；燃烧器安装在公称直径为４０ｍｍ×３２ｍｍ变径直通管接头上。燃烧器口到试件的距离为（７３０±

６）ｍｍ。

犃．２．１．５　喷射吸气器由公称直径为３２ｍｍ×３２ｍｍ×１５ｍｍ变径三通管接头以及旋入三通管接头一

端的喷嘴所组成，喷嘴长５４ｍｍ，中心孔径为１４ｍｍ。

犃．２．１．６　鼓风机风量为１ｍ
３／ｍｉｎ～５ｍ

３／ｍｉｎ。

犃．２．２　调控装置

犃．２．２．１　热电偶

温度监控均采用精度不低于Ⅱ级、Ｋ分度的热电偶。其中，用于火焰温度监控应采用外径不大于

３ｍｍ的铠装热电偶；用于试件背火面温度测试应采用丝径不大于０．５ｍｍ的热电偶，其热接点应焊接

在直径为１２ｍｍ，厚度为０．２ｍｍ的铜片中心位置。

犃．２．２．２　温度记录装置

将热电偶产生的毫伏信号送至信号调理板，通过数据采集卡将模拟信号转换为数字信号，然后由计

算机进行编程处理转换成相应的温度值。温度读数分辨率为１℃。

犃．２．３　计时器

计时器采用计算机或电子秒表，其计时误差不大于１ｓ／ｈ，读数分辨率为１ｓ。

犃．２．４　燃料

燃料采用液化石油气或丙烷气。

犃．２．５　试验室

试验室分为燃烧室和控制室两部分，两室之间设有观察窗。燃烧室的长、宽、高限定为３ｍ～４．５ｍ，试

验架到墙的任何部位不得小于９００ｍｍ。试验时，应无外界气流干扰。

犃．３　试件制备

犃．３．１　试验基材的选择及尺寸

试验基材为一级三层胶合板，基材厚度为５ｍｍ±０．２ｍｍ，试板尺寸为９００ｍｍ×９００ｍｍ。表面应

平整光滑，试板的一面距中心２５０ｍｍ平面内不应有拼缝和节疤。

犃．３．２　涂覆比值

试件为单面涂覆，涂覆应均匀，湿涂覆比值为５００ｇ／ｍ
２，涂覆误差为规定值的±２％。若需分次涂

覆，则两次涂覆的间隔时间不得小于２４ｈ。
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犃．４　试验程序

犃．４．１　检查热电偶及计算机系统工作是否正常。

犃．４．２　将经过状态调节至质量恒定的试件水平放置于试验架上，使涂有防火涂料的一面向下，试件中

心正对燃烧器，其背面压上石棉压板。

犃．４．３　将测量火焰温度的铠装热电偶水平放置于试件下方，其热接点距试件受火面中心５０ｍｍ（试验

中，若涂料发泡膨胀厚度大于５０ｍｍ时，可将热电偶垂直向下移动直至热接点露出发泡层）。再将测背

火面温度的５支铜片表面热电偶放置于试件背火面，其中１支铜片表面热电偶放置于试件背火面对角

线交叉点，另外４支铜片表面热电偶分别放置于试件背火面离交叉点１００ｍｍ的对角线上（见图Ａ．２）。

每个铜片上应覆盖３０ｍｍ×３０ｍｍ×２ｍｍ石棉板一块，石棉板应与试件紧贴，并以适当方式固定，不

应压其他物体。

说明：

· ———背火面热电偶放置位置；

犚 ———背火面热电偶位置与试件对角线交叉点的间距，犚＝１００ｍｍ；

犔 ———试件尺寸，犔＝９００ｍｍ。

图犃．２　背火面热电偶布置图

犃．４．４　开启计算机测试系统，然后开启空气调节阀和燃气调节阀，在点燃燃气的同时启动计算机测试

系统并开始计时。观察试验现象，计算机测试系统每分钟采集一次火焰温度和试件背火面温度。试验

采用的燃气如果为液化石油气，当试验进行至５ｍｉｎ时，燃气供给量应为（１６±０．４）Ｌ／ｍｉｎ。然后通过

调节空气供给量来控制火焰温度，整个试验过程按照图 Ａ．３所示时间—温度标准曲线进行升温，当试

件背火面任何１支铜片表面热电偶温度达到２２０℃或试件背火面出现穿火时，关闭空气调节阀和燃气

调节阀，计算机测试系统应自动记录试验时间。

犃．４．５　整个试验过程的火焰温升（犜－犜０）按式（Ａ．１）计算：

犜－犜０＝３４５ｌｇ（８狋＋１） …………………………（Ａ．１）

　　式中：

犜 ———狋时的火焰温度，单位为摄氏度（℃）；

犜０———试验开始时的环境温度，单位为摄氏度（℃）；

狋 ———试验经历的时间，单位为分钟（ｍｉｎ）。

图Ａ．３为式（Ａ．１）的函数曲线，即时间—温度标准曲线，其对应每分钟的代表性温升见表Ａ．１。
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图犃．３　时间—温度标准曲线

表犃．１　随时间变化的温升表

时间

ｍｉｎ

温升（犜 !犜０）

℃

时间

ｍｉｎ

温升（犜 !犜０）

℃

时间

ｍｉｎ

温升（犜 !犜０）

℃

时间

ｍｉｎ

温升（犜 !犜０）

℃

１ ３２９ １０ ６５９ １９ ７５４ ２８ ８１２

２ ４２５ １１ ６７３ ２０ ７６１ ２９ ８１７

３ ４８２ １２ ６８４ ２１ ７６９ ３０ ８２２

４ ５２４ １３ ６９７ ２２ ７７６ ３５ ８４５

５ ５５３ １４ ７０８ ２３ ７８２ ４０ ８６５

６ ５８３ １５ ７１９ ２４ ７８９ ４５ ８８２

７ ６０６ １６ ７２７ ２５ ７９５ ５０ ８９２

８ ６２５ １７ ７３７ ２６ ８００ ５５ ９１２

９ ６４３ １８ ７４６ ２７ ８０６ ６０ ９２５

　　试验中的时间—温度实测曲线下的面积与时间—温度标准曲线下的面积之间的可允许偏差为：

ａ）　在试验的开始１０ｍｉｎ范围内为±１０％；

ｂ） 在试验的１０ｍｉｎ以后为±５％。

犃．４．６　每完成一次试验后，应等待室温降至４０℃以下时，方可进行下次试验。

犃．４．７　重复试验３个试件，对３个试件燃烧时间的平均值取整（舍去小数部分），即得到耐燃时间，单位

为分钟（ｍｉｎ）。
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附　录　犅

（规范性附录）

小室燃烧法

犅．１　范围

本附录规定了在实验室条件下测试涂覆于可燃基材表面防火涂料阻火性能的试验方法———小室燃

烧法，测试结果以燃烧质量损失和炭化体积表示。

本附录适用于饰面型防火涂料阻火性能的测定。

犅．２　试验设备

犅．２．１　小室燃烧箱

犅．２．１．１　小室燃烧箱为一镶有玻璃门窗的金属板箱（见图Ｂ．１）。

单位为毫米

说明：

　　１———箱体；

２———燃料杯；

３———门销；

４———试件支架；

　　５———回风罩；

６———烟囱；

７———玻璃窗；

８———进气孔。

图犅．１　小室燃烧箱示意图
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犅．２．１．２　箱体的内部长宽高尺寸为３３７ｍｍ×２２９ｍｍ×７９４ｍｍ（包括伸出的烟囱和顶部回风罩）。

犅．２．１．３　回风罩与烟囱之间的距离可调节，以便排走燃烧产生的烟气。

犅．２．２　试件支撑架

犅．２．２．１　试件支撑架由间隔１３０ｍｍ 的两块平行扁铁构成，扁铁尺寸为４８０ｍｍ×２５ｍｍ×３ｍｍ。扁

铁两端由搭接件固定。

犅．２．２．２　支撑架上有可调节横条，用以固定试件位置。

犅．２．２．３　支撑架底部固定一平行于箱底的金属基座，基座用于放置燃料杯。

犅．２．３　燃料杯

燃料杯由黄铜制成，外径２４ｍｍ，壁厚１ｍｍ，高１７ｍｍ，容积约为６ｍＬ。

犅．２．４　其他试验设备

试验还需使用以下设备：

ａ）　天平（感量０．１ｇ）；

ｂ） 钢直尺或游标卡尺（分度值１ｍｍ）；

ｃ） 滴定管或移液管（分度值０．１ｍＬ）。

犅．３　试件制备

犅．３．１　基材的选择及尺寸

试验基材选用一级三层胶合板，基材厚度为５ｍｍ±０．２ｍｍ，试板尺寸为３００ｍｍ×１５０ｍｍ；试板

表面应平整光滑，无节疤拼缝或其他缺陷。

犅．３．２　涂覆比值

试件为单面涂覆，涂覆应均匀，湿涂覆比值为２５０ｇ／ｍ
２（不包括封边），涂覆误差为规定值的±２％。

涂覆时，应先将防火涂料涂覆于试板四周封边，放置２４ｈ后再将防火涂料均匀地涂覆于试板的一表面。

若需分次涂覆时，则两次涂覆的时间间隔不得小于２４ｈ。

犅．４　试验程序

犅．４．１　将经过状态调节的试件置于（５０±２）℃ 的烘箱中静置４０ｈ，取出冷却至室温，准确称量至０．１ｇ。

犅．４．２　将称量后的试件放在试件支撑架上，使其涂覆面向下。

犅．４．３　用移液管或滴定管取５ｍＬ分析纯无水乙醇注入燃料杯中，将燃料杯放在基座上，使杯沿到试

件受火面的最近垂直距离为２５ｍｍ。点火、关门，试验持续到火焰自熄为止。试验过程中应无强制

通风。

犅．４．４　每组试验应重复做５个试件。

犅．５　数据处理

犅．５．１　将燃烧过的试件取出冷却至室温，准确称量至０．１ｇ。对５个试件燃烧前后的质量损失取平均

值，并保留到小数点后一位数，即得到防火涂料试件的质量损失。
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犅．５．２　用锯子将烧过的试件沿着火焰延燃的最大长度、最大宽度线锯成４块，量出纵向、横向切口涂膜

下面基材炭化 （明显变黑）的长度、宽度，再量出最大的炭化深度，计算出炭化体积；最后对５个试件炭

化体积的平均值即得到防火涂料试件的炭化体积，具体计算方法见式（Ｂ．１）。

犞＝
∑
狀

犻＝１

（犪犻犫犻犺犻）

狀
…………………………（Ｂ．１）

　　式中：

犞 ———炭化体积，单位为立方厘米（ｃｍ３）；

犪犻 ———炭化长度，单位为厘米（ｃｍ）；

犫犻 ———炭化宽度，单位为厘米（ｃｍ）；

犺犻 ———炭化深度，单位为厘米（ｃｍ）；

狀 ———试件个数。

犅．５．３　若一组试件的标准偏差大于其平均质量损失（或平均炭化体积）的１０％，需加做５个试件，其质

量损失（或炭化体积）应根据１０个试件的平均值计算。

标准偏差的计算见式（Ｂ．２）：

犛＝ ∑
狀

犻＝１

（狓犻－狓）
２／（狀－１槡

） …………………………（Ｂ．２）

　　式中：

犛 ———标准偏差；

狓犻———每个试件的质量损失（或炭化体积）值；

狓 ———一组试件的质量损失（或炭化体积）平均值；

狀 ———试件个数。
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