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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１７２０—１９７９《漆膜附着力测定法》。与ＧＢ／Ｔ１７２０—１９７９相比，除编辑性修改

外，主要技术变化如下：

———将标准名称改为《漆膜划圈试验》；

———增加了范围、规范性引用文件、原理、样品、试板、试验报告（见第１章、第２章、第３章、第５章、

第６章和第９章）；

———修改了仪器设备的要求（见４．１，１９７９年版的第１章）；

———增加了电动漆膜划圈试验仪的示意图以及转针的尺寸图（见图２、图３）；

———增加了对转针的规定（见４．２）；

———修改了试验步骤（见第７章，１９７９年版的第２章）；

———修改了试板的要求（见第６章，１９７９年版的第１章）；

———修改了结果的表示（见第８章，１９７９年版的第３章）。

本标准由中国石油和化学工业联合会提出。

本标准由全国涂料和颜料标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ５）归口。

本标准起草单位：黑龙江省质量监督检测研究院、标格达精密仪器（广州）有限公司、广州合成材料

研究院有限公司、中航百慕新材料技术工程股份有限公司、浙江鱼童新材料股份有限公司、青岛爱尔家

佳新材料股份有限公司、深圳广田高科新材料有限公司、中海油常州涂料化工研究院有限公司、青岛兴

国涂料有限公司、宁波新安涂料有限公司、东莞大宝化工制品有限公司、中国建筑科学研究院有限公司、

普申检测仪器（上海）有限公司、江南大学、江苏朝晖化工有限公司、浙江顺虎德邦涂料有限公司、河北晨

阳工贸集团有限公司。

本标准主要起草人：孙立德、周文沛、鞠福龙、苏纳、李欣、杨振波、杨亚良、王宝柱、胡基如、刘炳义、

胡锦平、蔡炎儒、王连盛、孙德旺、罗静、张敏辉、方锡武、程璐、宁月辉。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１７２０—１９７９。
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漆膜划圈试验

１　范围

本标准规定了以重叠圆滚线图形划透漆膜至底材时，评定漆膜从底材上脱落程度的一种试验方法。

本标准适用于硬质底材上单一平整漆膜划圈试验的测定。

用这种经验性的试验方法测得的性能，除了取决于该涂料对底材的附着力外，还取决于其他各种因

素，因此不能将这个试验方法看作是测定附着力的一种方法。

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／Ｔ３１８６　色漆、清漆和色漆与清漆用原材料　取样

ＧＢ／Ｔ９２７１　色漆和清漆　标准试板

ＧＢ／Ｔ９２７８　涂料试样状态调节和试验的温湿度

ＧＢ／Ｔ１３４５２．２　色漆和清漆　漆膜厚度的测定

ＧＢ／Ｔ２０７７７　色漆和清漆　试样的检查和制备

ＧＢ／Ｔ３７３５６　色漆和清漆　涂层目视评定的光照条件和方法

３　原理

将试板固定在一个前后可移动的试验台上，在试验台移动的同时，做圆圈运动的转针划透漆膜，并

能划出重叠圆滚线的划痕。对漆膜的破坏作用，除垂直的压力外，还有转针做旋转运动所产生的扭力。

４　仪器设备

４．１　漆膜划圈试验仪

试验台丝杆螺距为（１．５±０．１）ｍｍ，空载压力为（２００±１０）ｇ，负荷砝码质量（１００±１）ｇ、（２００±１）ｇ、

（５００±１）ｇ，转针回转半径可调，标准回转半径为（５．２５±０．０５）ｍｍ。典型的手动漆膜划圈试验仪示意图

见图１。也可采用相同参数的电动漆膜划圈试验仪或其他人工智能漆膜划圈试验仪，电动漆膜划圈试

验仪示意图见图２。

４．２　转针

ＨＲＣ硬度为 ＨＲＣ４５～ＨＲＣ５０的合金材料，转针针尖半径为（０．０５±０．０１）ｍｍ，转针针尖的尺寸见

图３。

４．３　放大镜

４倍放大镜。
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４．４　软毛刷

宽（３０±５）ｍｍ。

说明：

１———荷重盘；

２———升降棒；

３———卡针盘；

４———回转半径调整螺栓；

５———固定试板调整螺栓；

６———半截螺帽；

７———试验台；

８———摇柄；

９———试验台丝杆；

１０———调整螺栓。

图１　手动漆膜划圈试验仪示意图
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说明：

１———荷重盘；

２———升降棒；

３———转针偏心调节轮；

４———转针锁紧螺母；

５———固定试板调整螺栓；

６———固定试验台调节螺丝；

７———试验台；

８———控制面板。

图２　电动漆膜划圈试验仪示意图

单位为毫米

图３　转针针尖尺寸图

５　样品

按ＧＢ／Ｔ３１８６的规定，取受试产品的代表性样品。

按ＧＢ／Ｔ２０７７７的规定，检查和制备试验样品。
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６　试板

６．１　底材

除另有规定外，底材为马口铁板或钢板。马口铁板或钢板应符合ＧＢ／Ｔ９２７１的技术要求，马口铁

板尺寸为１２０ｍｍ×５０ｍｍ×（０．２０ｍｍ～０．３０ｍｍ），钢板尺寸为１２０ｍｍ×５０ｍｍ×（０．４５ｍｍ～

０．５５ｍｍ）。

６．２　底材的处理和试板的涂装

除另有规定外，按ＧＢ／Ｔ９２７１的规定处理每一块底材，然后按规定方法施涂受试产品。

６．３　干燥和状态调节

每一块已涂装的试板应在规定的条件下干燥（或烘干）以及养护规定的时间。其中，不在 ＧＢ／Ｔ

９２７８规定的条件下养护的试板（如烘干等），试验前应在ＧＢ／Ｔ９２７８规定的条件下至少调节１６ｈ。

６．４　漆膜的厚度

应规定或商定漆膜厚度，按ＧＢ／Ｔ１３４５２．２规定的方法之一测定干漆膜的厚度，以微米（μｍ）计。

７　试验步骤

７．１　试验次数

平行进行三次试验。

７．２　试验环境

除另有商定外，应在ＧＢ／Ｔ９２７８规定的条件下进行试验。

７．３　划圈直径的检查

７．３．１　检查转针针头（４．２），如不锐利应予以更换。

７．３．２　在试验台上装一未涂漆膜的马口铁板，按正常操作划圈，用游标卡尺测量划圈的直径，应为

（１０．５±０．１）ｍｍ。不符时，应及时加以调整。建议使用者根据仪器使用情况定期对划圈直径进行检查。

７．４　测试

７．４．１　按７．３．１检查转针针尖锐利程度。建议采用供应商推荐的使用次数定期更换转针。

７．４．２　将试板涂漆面朝上固定在试验台上，使转针的尖端接触到漆膜，如划痕未露底材，应从小到大添

加砝码。

７．４．３　按顺时针方向均匀摇动摇柄，转速控制在８０ｒ／ｍｉｎ～１００ｒ／ｍｉｎ范围内。如采用电动漆膜划圈

试验仪，通常设置转速为８０ｒ／ｍｉｎ。

７．４．４　当划出的圆滚线划痕达到标准图长（７．５±０．５）ｃｍ时，停止试验，取出试板，用软毛刷（４．４）除去

划痕上的漆屑。

７．４．５　在ＧＢ／Ｔ３７３５６规定的自然日光或人造日光下，观察划痕上侧，如果需要可采用４倍放大镜

（４．３）观察。
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８　结果的表示

在圆滚线划痕上侧依次标出１、２、３、４、５、６、７七个部位，相应分为７个等级，１级最好，７级最差。结

果示意图见图４。按顺序检查各部位漆膜的完整程度，某一部位的格子有７０％及以上完好，则定为该部

位是完好的，否则应认为坏损。如部位１漆膜完好，定为１级；部位１漆膜坏损而部位２完好，定为２

级。依次类推，７级为结果最差。结果以至少两块试板的级别一致为准。划痕下侧为１、２、３、４、５、６、７、８

八个部位，不需考察。

图４　结果示意图

９　试验报告

试验报告应至少包括下列内容：

ａ）　本标准编号；

ｂ）　识别受试产品所需要的全部细节；

ｃ）　漆膜厚度、底材等；

ｄ）　与规定的试验方法的任何不同之处；

ｅ）　按第８章表述的试验结果（注明是否使用放大镜）；

ｆ）　试验日期。
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