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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на лакокрасочные мате
риалы и устанавливает методы определения адгезии лакокрасоч
ных покрытий к металлическим поверхностям: метод отслаивания 
(количественный метод); метод решетчатых надрезов и метод па
раллельных надрезов (качественные методы).

Применение методов предусматривается в стандартах и тех
нических условиях на продукцию, устанавливающих технические 
требования на нее.

Настоящий стандарт соответствует рекомендации по стандар
тизации СЭВ PC 2094—69 в части определения адгезии методом 
решетчатых надрезов и методом параллельных надрезов.

1. МЕТОД ОТСЛАИВАНИЯ

1.1. Сущность метода состоит в определении адгезии путем от
слаивания гибкой подложки от армированной стеклотканью плен
ки и измерении необходимого для этого усилия.

1.2. Аппаратура и материалы:
разрывная машина с максимальной нагрузкой 3 кгс, позволяю

щая производить отсчет с точностью до 1 гс;
приспособление для сохранения постоянного угла расслаивания 

(см. чертеж) прикрепляется к нижнему зажиму разрывной ма
шины;

микрометр по ГОСТ 6507—60 или ГОСТ 11195—65;
фольга мягкая М рулонная для технических целей по ГОСТ 

618—62 из алюминия по ГОСТ 4784—65 марок АД1 и АД;
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фольга рулонная для технических целей по ГОСТ 5638—51, 
толщиной 0,05 мм, из меди по ГОСТ 859—66 марок МО, M l, М2;

фольга листовая по ГОСТ 1327—47, толщиной 0,05 мм, из оло
ва по ГОСТ 860—60 не ниже марки 02;

ткани из стеклянного волокна по ГОСТ 8481—61, толщиной 
0,04—0,06 мм;

металлическая линейка или шаблон для нарезания полос; 
бритвенное лезвие или ножницы; 
кисть мягкая плоская (колонковая);
пластинки из фотостекла размером 90X120 мм по ГОСТ 

683—52.
Приспособ
ление для 
сохранения 
постоянного 
угла рас
слаивания

1_

||рЛ

/—верхний за-* 
жим; 2— фоль
га; 3—пленка 
лака (эмали), 
армированная 
стеклотканью;
4—нижний за
жим; 5—напра
вляющая план

ка.

1.3. Подготовка к испытанию
1.3.1. Фольгу натягивают на стеклянную пластин

ку, выравнивают и обезжиривают ватным тампоном, 
смоченным в ацетоне. Медную фольгу применяют 
только для лакокрасочных материалов, сушка кото
рых происходит при температуре ниже 180°С.

Медную фольгу перед применением полируют па
стой ГОИ для удаления окисного слоя.

1.3.2. Лакокрасочный материал при необходимо
сти разбавляют, наносят на фольгу любым методом 
и сушат. Затем наносят второй слой, на который 
сразу накладывают стеклоткань, обезжиренную аце
тоном и высушенную, плотно прижимают ее к фоль
ге .Затем лакокрасочный материал наносят кистью 
на стеклоткань, полностью смачивая ее. Образец су
шат, снимают его с пластины и разрезают вдоль на 
10 полосок размером 10X60 мм каждая. Крайние 
полоски отбрасывают, а на остальных вручную от
слаивают фольгу от пленки со стеклотканью на дли
ну, несколько превышающую половину общей длины 
полоски (примерно 35 мм), и отгибают ее на 180°. 
Толщина пленки со стеклотканью должна быть 
70—100 мкм.

1.3.3. Перед определением адгезии, если сроки вы
держки покрытия после сушки не оговорены в соот
ветствующих технических требованиях, образцы по
крытий холодной сушки выдерживают при 20±2°С и 
относительной влажности 65±5% в течение 48 н, а 
образцы покрытий горячей сушки — не менее 3 ч.

1.3.4. Перед определением адгезии замеряют тол
щину пленки не менее чем на двух участках поверх
ности испытуемого образца, при этом расхождение 
в толщине пленки не должно превышать 5 мкм.
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1.4. Проведение испытания
1.4.1. Испытание проводят при 20±2°С и относительной влаж

ности воздуха (?5±5%.
1.4.2. Полоску, полученную по п. 1.3.2, закрепляют на разрыв

ной машине так, чтобы пленка со стеклотканью была зажата в 
верхнем зажиме I, а фольга — в зажиме приспособления (см. чер
теж). Часть нерасслоенного образца должна быть прижата к на
правляющей планке.

1.4.3. Образец расслаивают при скорости движения зажима 
приспособления 6,5—7 см/мин и угле расслаивания 180°.

1.4.4. Величину адгезии в гс/см рассчитывают как среднее 
арифметическое из восьми определений.

Расхождение в результатах параллельных образцов не долж
но превышать 10%.

2. МЕТОД РЕШЕТЧАТЫХ НАДРЕЗОВ 
И МЕТОД ПАРАЛЛЕЛЬНЫХ НАДРЕЗОВ

2.1. Аппаратура и материалы:
бритвенное лезвие толщиной 0,1—0,13 мм в специальном дер

жателе или скальпель;
металлическая линейка или шаблон с прорезями на определен

ном расстоянии друг от друга для нанесения параллельных над
резов на покрытии;

металлические пластинки размером 70X150 мм\
кисть мягкая плоская (колонковая);
магнитный толщиномер;
липкая полиэтиленовая лента (липкость 80—120 сек) — только 

для метода параллельных надрезов.
Липкость ленты проверяют измерением времени, необходимого 

для отрыва полосы ленты длиной 100 мм и шириной 10 мм от 
стеклянной пластины в вертикальном положении при помощи гру
за 200 гс, прикрепленного к нижней части ленты.

2.2. Подготовка к испытанию
2.2.1. Поверхность металла тщательно очищают от ржавчины, 

окалины и других загрязнений и обезжиривают. На подготовлен
ную поверхность наносят испытуемый лакокрасочный материал.

2.2.2. Выбор окрашиваемой поверхности (подложки), ее подго
товку, нанесение лакокрасочного материала непосредственно на 
подложку или в комплексном сочетании, с учетом количества на
носимых слоев, толщины пленки и времени сушки производят в 
соответствии со стандартами или техническими условиями на ис
пытуемый материал.
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2.2.3. Адгезию определяют после выдержки покрытия по п. 1.3.3 
и измерения толщины по п. 1.3.4.

2.2.4. Испытание проводят при 20±2°С и относительной влаж
ности воздуха 65±5% . Определение проводят не менее чем на 
двух параллельных образцах и не менее чем на трех участках 
поверхности каждого испытуемого образца.

2.2.5. Перед испытанием каждого нового образца лакокрасоч
ного покрытия бритвенное лезвие заменяют, а скальпель затачи
вают.

2.3. Проведение и оценка результатов испытания
2.3.1. При определении адгезии методом решетчатых надрезов 

на испытуемом покрытии делают не менее пяти параллельных над
резов до подложки бритвенным лезвием или скальпелем по ли
нейке или шаблону на расстоянии 1—2 мм друг от друга и столь
ко же аналогичных надрезов, перпендикулярных первым. В резуль
тате на покрытии образуется стандартная решетка из квадратов 
одинакового размера: 1X 1 мм — для покрытий толщиной менее 
60 мкм или 2 x 2  мм — для покрытий толщиной более 60 мкм.

Поверхность покрытия после нанесения решетки очищают 
кистью от отслоившихся кусочков пленки и оценивают адгезию 
покрытия по четырехбалльной шкале (табл. 1).

Т а б л и ц а  1

Оценка 
в баллах

Описание поверхности лакокрасочного покрытия после 
нанесения надрезов в виде решетки

1 Кран надрезов должны быть гладкие и не должно быть 
отслоившихся кусочков покрытия

2 Незначительное отслаивание покрытия в виде точек вдоль 
линии надрезов или в местах их пересечения (до 5% поверх
ности с каждой решетки)

3 Отслаивание покрытия вдоль линии надрезов или полос 
(до 35% поверхности с каждой решетки)

4 Полное или частичное отслаивание покрытия полосами или 
квадратами вдоль линии надрезов (более 35% поверхности 
с каждой решетки)

2.3.2. Для покрытий, обладающих высокой адгезией (балл 1 
по методу решетчатых надрезов), для более точной ее оценки, 
адгезию определяют методом параллельных надрезов с примене
нием липкой ленты.

На покрытии делают не менее пяти параллельных надрезов до 
подложки бритвенным лезвием или скальпелем по линейке или 
шаблону на расстоянии 1 мм друг от друга. Перпендикулярно 
надрезам накладывают полоску липкой полиэтиленовой ленты раз
мером 10X100 мм, оставляя один конец полоски неприклеенным.

Быстрым движением ленту отрывают перпендикулярно от по
крытия.
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Оценка 
в баллах

Описание поверхности лакокрасочного покрытия после нанесения 
параллельных надрезов и снятия липкой ленты

h
Края надрезов гладкие
Незначительное отслаивание покрытия по ширине полосы

h
вдоль надрезов (не более 0,5 мм) 

Отслаивание покрытия целыми полосами

3. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ИСПЫТАНИЯ

3.1. Результаты испытаний заносят в журнал или оформляют 
протоколом, в котором должны быть указаны:

а) система покрытия;
б) технология нанесения покрытия;
в) режим сушки;
г) промежуток времени с момента нанесения покрытия до на

чала его испытания;
д) толщина покрытия;
е) подложка и ее подготовка;

ж) вид и размер надрезов;
з) оценка адгезии;
и) номер настоящего стандарта.
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