
书书书

犐犆犛８７．０４０
犌５０

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准
犌犅／犜９７５３—２００７／犐犛犗１５２０：２００６

代替ＧＢ／Ｔ９７５３—１９８８

色漆和清漆　杯突试验

犘犪犻狀狋狊犪狀犱狏犪狉狀犻狊犺犲狊—犆狌狆狆犻狀犵狋犲狊狋

（ＩＳＯ１５２０：２００６，ＩＤＴ）

２００７０９１１发布 ２００８０４０１实施

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局
中 国 国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 发 布



书书书

前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ１５２０：２００６《色漆和清漆　杯突试验》（英文版）。

本标准代替ＧＢ／Ｔ９７５３—１９８８《色漆和清漆　杯突试验》。

本标准与前版ＧＢ／Ｔ９７５３—１９８８的主要技术差异为：

———前版系等效采用ＩＳＯ１５２０：１９７３；

———增加了精密度数据；

———提高了结果的评定精度。

本标准由中国石油和化学工业协会提出。

本标准由全国涂料和颜料标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：中国化工建设总公司常州涂料化工研究院。

本标准主要起草人：陈刚。

本标准于１９８８年首次发布，本次为第一次修订。

本标准委托全国涂料和颜料标准化技术委员会负责解释。
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色漆和清漆　杯突试验

１　范围

本标准规定了一个经验性的试验程序，评价色漆、清漆及有关产品的涂层在标准条件下经压陷逐渐

变形后，其抗开裂或抗与金属底材脱离的性能。

本标准适用于单涂层或复合涂层体系，对复合涂层体系来讲，可对每一涂层分别进行试验或对整个

体系进行试验。

可按如下规定的试验方法：

———按规定的压陷深度进行试验，按照是否符合特定要求而评定其“通过／不通过”；

———逐渐增加压陷深度，以测定涂层刚出现开裂或开始脱离底材时的最小深度。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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标准，然而，鼓励根据本标准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标准。

ＧＢ／Ｔ３１８６—２００６　色漆、清漆和色漆与清漆用原材料　取样（ＩＳＯ１５５２８：２０００，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ９２７１　色漆和清漆　标准试板（ＧＢ／Ｔ９２７１—１９８８，ｅｑｖＩＳＯ１５１４：１９８４）

ＧＢ／Ｔ１３４５２．２　色漆和清漆　漆膜厚度的测定（ＧＢ／Ｔ１３４５２．２—１９９２，ｅｑｖＩＳＯ２８０８：１９７４）

ＧＢ／Ｔ２０７７７—２００６　色漆和清漆　试样的检查和制备（ＩＳＯ１５１３：１９９２，ＩＤＴ）

３　原理

受试产品或体系应在表面质地均匀一致的试板上制备成厚度均匀的涂膜。

在干燥／固化之后，首先将涂装好的试板放在两个环之间，即固定环和伸缩冲模之间，然后用半球形

冲头以稳定的速率推动试板进入伸缩冲模内，使试板形成涂层朝外的圆顶形来测定漆膜的弹性。

这种变形增加到一个有关方商定的深度或直到涂层刚出现开裂或从底材上脱离为止，然后评定

结果。

４　仪器

４．１　杯突试验仪：应符合图１所示的设计和尺寸，主要组成如下：

４．１．１　伸缩冲模：由表面淬火钢做成，且接触试板的表面是抛光面。

４．１．２　固定环：接触试板的表面是抛光平面，且平行于冲模的接触面。

４．１．３　冲头：接触试板的部分由淬火抛光钢制成，且是直径为２０ｍｍ的半球形。

最好是采用机械驱动冲头，但只要能达到标准试验条件（见第７章），手工操作设备也是可以的。

试验期间，冲头应防止转动并且球面的中心位置偏离冲模的轴线不能超过０．１ｍｍ。试验期间冲

头应以０．１ｍｍ／ｓ～０．３ｍｍ／ｓ的稳定速度移动。

当半球形的顶部处于零位时，应与固定环接触试板的面在同一平面上，且应在冲模孔的中心。

４．１．４　测量装置，能测量由冲头得到的压陷深度，精确到０．１ｍｍ，及试板厚度，精确到０．０１ｍｍ。

４．２　显微镜或放大镜。最好放大倍数扩大到１０倍，可以选择在试板变形期间或变形后观察试板。
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