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油漆（油墨或色浆）细度检验方法

1．0 适用范围及说明

细度主要是测定色漆、油墨和色浆内的颜料颗粒大小和分散程度，以微米（um）表示。本方法是采用刮板细度

计来对涂料、油墨细度进行测定。

2.0 仪器和材料

2.1 小调漆刀或玻璃搅棒。

2.2 刮板细度计 量程 0-25um，0-50um，0-75um，0-100um双槽刮板细度计。

3.0 测定方法

3.1 首先根据涂料品种的不同，选择不同量程的刮板细度计。细度在 15um 及 15 以下时，应采用量程为 0-25um 
的刮板细度计；细度在 15um-30um 时，应采用量程为 0-50um 的刮板细度计。细度在 30um 以上时，应选择

量程在 0-100um 的刮板细度计。

3.2 刮板细度计在使用前必须用溶剂仔细洗净擦干，在擦洗时应用细软揩布。

3.3 用小调漆刀将试样充分搅匀，然后在刮板细度计的沟槽最深部分滴入2-3 滴试样，以能充满沟槽而略有

多余为宜。

3.4 以双手持刮刀，横置在磨光平板上端（在试样边缘处），使刮刀与磨光平板表面垂直接触。在3s 内从上

到下匀速刮过，使试样充满沟槽而平板上不留有余漆。

3.5 刮刀拉过后，立即（不超过5s）使视角与沟槽平面成15 度-30 度，对光观察沟槽中颗粒均匀显露处，记

下读数（精确到最小分度值）。如有个别颗粒显露于其他分度线时，则读数与相邻分度线范围内不得超过三个 颗

粒。

4.0 结果表示方式：

4.1 以颗粒均匀显露处刮板细度计凹槽深度（um）表示涂料细度，细度读数与相邻分度线范围内颗粒不得超过

三个，平行测定三次，结果取两次相近读数的算术平均值。

4.2 两次读数的误差不应大于仪器的最小分度值。

5．0 参照国家标准 GB/T1724《涂料细度的测定》。

核准 审核 制订 隆发云
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遮盖力检测方法

1．0 使用范围及说明

本方法适用于涂料遮盖力的测定，其测试原理为采用一块黑白格板，将涂料均匀地覆盖上，至看不见黑白格 

为止，将所用涂料量称重，即可得出遮盖力，以g/m2 表示。

2．0 仪器和材料

2．1 漆刷：宽 25-35mm；

2．2 天平：感量为 0.01g、0.001g

2．3 黑白格玻璃板（刷涂法）

2．4 玻璃板（JG40-62）：100mmx100mmx(1.2-2)mm

2．5 木制暗箱：600mmx500mmx400mm，箱内用 3mm 厚的磨砂玻璃将箱体分为上下两部分，磨砂玻璃的磨面向下

，使光线均匀，暗箱上部平行装置15W 日光灯 2 支，前面安一挡光板，下部正面敞开用于检验，内壁涂上无

光黑漆。

3.0 测定方法

3.1 刷涂法

3.1.1 根据产品标准规定的黏度，在感量为0.01g 的天平上称出盛有油漆的杯子和漆刷的总重量。

3.1.2 用漆刷将油漆均匀地涂刷在黑白格玻璃板上，放入暗箱内，距离磨砂玻璃片15-20cm，有黑白格和一端与

平面倾斜成 30 度-45 度交角，在一支或两支日光灯下观察，以都刚看不见黑白格为终点。

3.1.3 然后将盛有余漆的杯子和漆刷一起称重，求出黑白格上的油漆重量。

4.0 结果表示

4.1 刷涂法遮盖力（g/m2）按下式计算（以湿膜计）：

遮盖力=50(W1-W2)
式中 w1------末涂刷前盛有油漆的杯子和漆刷的质量，g

W2-------涂刷后盛有余漆的总质量，g
5．0 参照标准 GB/T1726《涂料遮盖力测定法》

核准 审核 制订 隆发云
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T-4 杯粘度的检验方法

1．0 涂-4 杯法测粘度的使用范围及说明

涂-4 黏度计适用于测定流出时间在 150s 以下的涂料，它所测定的黏度是条件黏度，即为一定的试样在一定的

温度下从规定直径的孔所流出的时间，以秒（s）表示。

2.0 仪器和材料

2.1 涂-4 杯粘度计

2．2 温度计温度范围 0-50℃，分度为 0.1℃、0.5℃

2．3 秒表分度为 0.2s

3.0 测定方法

3.1 测定前后均需用纱布蘸溶剂将黏度计檫试干净，并干燥或用冷风吹干。对光检查，黏度计漏嘴等应保持 

洁净。

3.2 将试样搅拌均匀，调整试样温度至25℃

3.3 调节黏度计置于水平状态，在黏度计漏嘴下放置150ml 搪瓷杯。

3.4 用手指堵住漏嘴，将温度为 25℃的试样倒满黏度计，用玻璃棒或玻璃板将气泡和多余的试样刮入涂-4 
杯的凹槽中。迅速移开手指，同时启动秒表，待试样流速刚中断时立即停止秒表。秒表读数即为试样的流出 

时间。

4．0 结果表示

取两次测定的平均值为测定结果。两次测定值之差不应大于平均值的3%。

5．0 参照国家标准 GB/T1723《涂料黏度测定法》。

核准 审核 制订 隆发云



文件编号

XS-AD-P-004

页码

1/1

版次

V1.0

发布时间

2008-11-24

固含量的检验方法

1．0 范围及说明

不挥发分含量也称固体含量，本方法的测试原理将少量试样置于预先干燥和准确称量的器皿内，使试样均匀 

地流布于器皿的底部，在规定的温度经烘干后，恒重、称量。

2.0 仪器和材料

2.1 玻璃培养皿、马口铁或铝制的平底圆盘，直径约75mm.

2.2 玻璃表面皿 直径 80-100mm.

2.3 玻璃干燥器 内放变色硅胶或无水氯化钙。

2.4 天平 感量为 0.001g

2.5 鼓风恒温烘箱。

2.6 细玻璃棒 长约 100mm

3.0 测定方法

3.1 培养皿法 适用于一般性涂料。

3.2 先将干燥洁净的玻璃培养皿、马口铁或铝制的平底盘和玻璃棒在105 ℃烘箱内烘焙 30min.取出放入干燥

中，冷却至室温。

3.3 称量带有玻璃棒的圆盘，准确到 1mg，然后以同样的精确度在盘内称受试产品2g。确保样品均匀地分散在

盘面上。如产品含高挥发性的溶剂，则用减量法从一带塞称量瓶样至盘内，然后于热水浴上缓缓加热到大 部

分溶剂挥发完为止。

3.4 把盛玻璃棒和试样的盘一起放入预热到105 ℃的烘箱内，保持3h。经短时间的加热后烘箱内取出盘，用玻

璃棒搅拌试样，把表面结皮加以破碎，再将棒、盘放回烘箱。

3.5 到规定的加热时间后（或直至式样恒重），将盘、棒移入干燥器内，冷却到室温再称重，精确到1mg。试

验平行测定两个试样。

4．0 计算方法

V=（M1-M2）/M1X100%

5．0 参照标准

国家标准 GB/T1725《涂料固体含量测定法》

国家标准 GB/T6740《涂料挥发性和不挥发物的测定》

国家标准 GB/T6745《色漆和清漆挥发物和不挥发物的测定》

核准 审核 制订 隆发云
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T-4 杯粘度的检验方法

1．0 涂-4 杯法测粘度的使用范围及说明

涂-4 黏度计适用于测定流出时间在 150s 以下的涂料，它所测定的黏度是条件黏度，即为一定的试样在一定的

温度下从规定直径的孔所流出的时间，以秒（s）表示。

2.0 仪器和材料

2.1 涂-4 杯粘度计

2．2 温度计温度范围 0-50℃，分度为 0.1℃、0.5℃

2．3 秒表分度为 0.2s

3.0 测定方法

3.1 测定前后均需用纱布蘸溶剂将黏度计檫试干净，并干燥或用冷风吹干。对光检查，黏度计漏嘴等应保持 

洁净。

3.2 将试样搅拌均匀，调整试样温度至25℃

3.3 调节黏度计置于水平状态，在黏度计漏嘴下放置150ml 搪瓷杯。

3.4 用手指堵住漏嘴，将温度为 25℃的试样倒满黏度计，用玻璃棒或玻璃板将气泡和多余的试样刮入涂-4 
杯的凹槽中。迅速移开手指，同时启动秒表，待试样流速刚中断时立即停止秒表。秒表读数即为试样的流出 

时间。

4．0 结果表示

取两次测定的平均值为测定结果。两次测定值之差不应大于平均值的3%。

5．0 参照国家标准 GB/T1723《涂料黏度测定法》。

核准 审核 制订 隆发云
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光泽度的检验方法

1．0 范围及说明

本方法适用于对色漆的测定，不适用于测定含金属颜料色漆的光泽。采用光泽计，利用光反射原理，相对镜 

向光泽度标准板，对试样光泽进行测量。

2.0 仪器和材料

2.1 单角度光泽计(60°)

2.2 标准板

3．0 测定方法

测试前，先用黑色标准板对仪器进行校准，校正并调整好光泽计后，在平行于样板涂布方向的不同位置测得 

三个读数。记录平均值作为镜面光泽值。

4．0 结果表示

以 60°角度下的光泽单位值表示

5．0 参照国家标准 GB/T9745《色漆和清漆 不含金属颜料的色漆漆膜之 60°镜面光泽

核准 审核 制订 隆发云
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附着力的检验方法

1．0 范围及说明

本方法适用于在以直角网格图形切割涂层穿至底材时，评定涂层从底材上抗脱离的能力。本方法不适用于涂 膜

厚度大于 250um 的涂层，也不适用于有纹理的涂层。

2.0 仪器和材料

2.1 切割刀具(QFH 划格器 1mm,10 格)

2.2 软毛刷

2.3 透明胶带 3M 胶带或商定.

2.4 放大镜

3.0 测定方法

3.1 根据底材及漆膜厚度选择适宜的刀具，并检查刀刃是否锋利，否则，应予更换

3.2 将试样涂漆面朝上放置在坚硬、平直的物面上。握住切割刀具，使刀垂直于样本表面，均匀施力，以平 

稳的手法划出平行的 11 条切割线。再与原先的切割线成 90 度角垂直交叉出平行的 11 条切割线，形成网格图

形。所有的切口均需穿透到底材的表面。

3.3 用软毛刷沿着网格图形的每一条对角线，轻轻地向后扫几次，再向前扫几次

3.4 在硬底材的样板上施加胶带，除去胶带最前面一段，然后剪下长约75mm 的胶带，将其中心点放在网格

上方压平，胶带长度至少超过网格 20mm,并确保其与漆膜完全接触。

3.5 在贴上胶带 5 分钟内，拿住胶带悬空的一端，并以与样板表面尽可能成60°角度，在 0.5-1.0s 内平稳地

将胶带撕离。然后目视或用双方商定的放大镜观察漆膜脱落的现象。

3.6 在试样表面三个不同部位进行试验，记录划格试验等级。

4．0 结果表示

按 6 级分类，对样板划格区域的涂层脱落面积情况进行评定。

0 级：切割边缘完全平滑，无一格脱落

1 级：在切口交叉处有少许涂层脱落，但交叉切割面积受影响不能明显大于5%。

核准 审核 制订 隆发云
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附着力的检验方法

2 级：在切口交叉处或沿切口边缘有涂层脱落，受影响交叉切割面积明显大于5%，但不能明显大于 15%。

3 级：涂层沿切割边缘部分或全部以大碎片脱落，和/或在格子不同部位上部分或全部剥落，受影响交叉切割 

面积明显大于 15%，但不能明显大于 35%。

4 级：涂层沿切割边缘大碎片剥落，和/或一些方格部分或全部出现脱落，受影响的交叉切割面积明显大于35%， 

但不能明显大于 65%。

5 级：剥落的程度超过 4 级。

以三组切割评定一致的结果报出。

5．0 参照国家标准 GB/T9286《色漆和清漆 漆膜的划格试验》

核准 审核 制订 隆发云
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硬度检验的方法

1.0 铅笔硬度的使用范围及说明

通过采用铅笔硬度计,用一组已知硬度的铅笔测定涂膜表面的相对硬度.

2.0 仪器和材料

2.1 铅笔硬度计

2.2 中华牌高级绘图铅笔 其标号为 9H、8H、7H、6H、5H、4H、3H、2H、H、F、HB、B、2B、3B、4B、
5B、6B。

2.3 400#水砂纸

2.4 削笔刀

2.5 长城牌高级绘图橡皮.

3.0 测定方法

3..1 先用削笔心将铅笔削去木杆部分,使铅芯呈圆柱形露出约 3mm(不可削伤笔芯),然后使铅芯垂直在 400#水
砂纸上画圆圈,慢慢地研磨,直至铅笔尖端成平整,边缘锐利为止.

3.2 将样板涂膜面向上水平放在试验机的放置台上,固定样板,固定铅笔,使铅芯与试验机重物通过重心的垂直 

线成 45°夹角.

3.3 调节平衡重锤,使样板上加载的铅笔荷重处于不正不负的状态.在重物放置架上加(1.00±0.05)KG 的重

物,放松固定螺丝,慢慢使铅笔芯的尖端接触到涂漆面上.

3.4恒速地摇动手轮,使样板以 0.5mm/s 的移动速度向着铅笔芯反方向水平划出约3mm 的划痕.变动位置,刮划

五道,每道刮划前应将铅笔芯旋转 180°再用或重新磨平后使用.

3.5 使用便携式铅笔硬度计时,则将小推车放置于样板上,将处理好的铅笔放入小推车中固定,使铅笔笔尖与试 

样表面接触.恒速地推动小推车,使其在样板上推进的行程为 6.5mm.

4.0 结果表示

判断时以五道划痕中出现两道以上(含两道)有破坏,则换下一级硬度标号的铅笔,直至出现五道中未满两道破 

坏的铅笔为止,以该铅笔的硬度标号作为漆膜的硬度

5.0 参照国家标准 GB/T6739<漆膜硬度铅笔测定法>.

核准 审核 制订 隆发云
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