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总铅含量的测定
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遮盖力的测定
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钢铁表面上涂膜的耐丝状腐蚀试验#'
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本部分等同采用国际标准
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"色漆和清漆%%%漆膜厚度的测定#(英文版)'

为便于使用*对于
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*本标准做了下列编辑性修改$
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删除了国际标准的前言和引言&
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本部分将参考文献中的
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改为等同采用该国际标准的国家标准
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本部分与前版
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的主要技术差异为$

%%%本部分增加了第
%

章术语和定义&

%%%本部分测试部分以湿膜厚度+干膜厚度+未固化粉末涂层厚度和粗糙表面上漆膜厚度为主线分

为四大章*在每一章又分别列出了相关的测试方法*而前版是以单个测试方法为线索进行

排列&

%%%本部分第
&

章和第
'

章增加了测试湿膜厚度和干膜厚度的方法种类&

%%%本部分第
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章和第
:

章增加了测试未固化粉末涂层厚度和粗糙表面上漆膜厚度的内容&

%%%本部分第
&

章至第
;

章增加了采用光热技术+辐射技术和声学技术的测试方法&

%%%本部分增加了附录
<

*以列表形式概括了各类漆膜厚度的相关测试方法*对每一种测试方法又

分别规定了适用的底材+适用范围+现有标准和精密度数据等&

%%%本部分增加了参考文献'

本部分的附录
<

为资料性附录'

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归口'

本部分起草单位$中化建常州涂料化工研究院'

本部分主要起草人$彭菊芳'

本部分于
$**(

年首次发布*本次为第一次修订'
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色漆和清漆
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漆膜厚度的测定
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范围

本部分规定了一系列用于测量涂敷至底材上的涂层的厚度的方法*包括测量湿膜厚度+干膜厚度+

未固化粉末涂层厚度及粗糙表面上漆膜厚度的方法'在有单个测试方法标准存在时*本部分直接引用

这些标准*否则就把这些测试方法详细描述出来'

附录
<

给出了测试方法概述*对每个测试方法规定了适用范围+现有标准和精密度'

本部分也对与漆膜厚度测量有关的术语作了定义'
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规范性引用文件

下列文件中的条款通过
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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'
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机械式千分表的设计和计量学特性
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测量外部尺寸用螺旋测微器
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术语和定义
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涂装油漆和有关产品前钢材预处理
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喷射清理钢材的表面粗糙度特性
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比较样块的技术要求和定义
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确立的以及下列术语和定义适用于'
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涂料涂敷或即将涂敷的表面'
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将涂料单次或多次涂敷至底材后形成的连续层'
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漆膜厚度
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漆膜表面与底材表面间的距离'
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涂料涂敷后立即测量得到的刚涂好的湿涂层的厚度'
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涂料硬化后存留在表面上的涂层的厚度'
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