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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ１５１４：２００４《色漆和清漆　标准试板》（英文版）。

本标准根据ＩＳＯ１５１４：２００４《色漆和清漆　标准试板》重新起草。

本标准在采用国际标准时进行了修改，这些技术性差异用垂直单线标识在它们所涉及的条款的页

边空白处。在附录Ｃ中给出了技术性差异及其原因的一览表以供参考。

本标准与ＩＳＯ１５１４：２００４相比，主要技术差异为：

———删除了国际标准的前言；

———引用文件中大部分标准采用了现行国家标准、行业标准，其中部分标准系我国自行制定的

标准；

———在钢板、马口铁板、铝板、硬质纤维板和纤维补强水泥板材料的规定中均改为要求其符合我国

现行标准的要求；

———在打磨法处理样板的方法中采用的砂纸改为要求其符合我国行业习惯使用的砂纸。

本标准代替ＧＢ／Ｔ９２７１—１９８８《色漆和清漆　标准试板》。

本标准与ＧＢ／Ｔ９２７１—１９８８相比，主要技术差异为：

———增加了引言；

———改变了对钢板材料的规定；

———在处理钢板的方法中增加了用水性清洗剂清洗法处理试板和磷化处理试板的方法；

———在打磨法处理钢板的方法中增加了圆形机械打磨和直线型打磨的方法；

———在马口铁板材料的规定中将公称厚度由０．３０ｍｍ改为０．２０ｍｍ～０．３０ｍｍ，并取消了对镀锡

量的规定；

———在处理马口铁的方法中增加了用水性清洗剂清洗法处理试板的方法；

———增加了镀锌及锌合金板材料和处理方法的规定；

———在处理铝板的方法中增加了用水性清洗剂清洗法处理试板、用铬酸盐转化膜处理试板和非铬

酸盐转化膜处理试板的方法；

———将石棉水泥板改为纤维补强水泥板，并规定采用无石棉纤维水泥平板；

———删除了原附录Ａ的内容，并将原附录Ｂ用喷射清理法制备钢铁试板的一般说明改为现在的附

录Ａ用喷射清理法处理钢板的一般指导说明且内容更为细化；

———将附录Ｂ的内容改为锌和锌合金镀层的特征；

———将附录Ｃ的内容改为本标准与ＩＳＯ１５１４：２００４的技术性差异及其原因；

———增加了参考文献。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ和附录Ｃ为资料性附录。

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（ＳＡＣ／ＴＣ５）归口。

本标准起草单位：中海油常州涂料化工研究院。

本标准主要起草人：吴璇、唐瑛。

本标准于１９８８年首次发布。
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引　　言

　　对于许多在色漆和清漆领域最广泛使用的试验方法而言，所使用试板的种类以及处理试板所用的

特定方法都可能在很大程度上影响试验结果。因此对试板以及涂漆前试板的处理方法都尽可能细地进

行标准化是很重要的。同样也希望将涂料实验室所需的不同“标准试板”的数目减至最少。

在一个标准中要包括涂料测试所需要的所有试板的类型及处理方法是不可能的，在选择本标准中

规定的试板和其处理方法时，有三种不同情况：

第一种情况是色漆、清漆或其他产品要进行与某一特定的工业应用有关的测试，这种试验最为方便

的是在与有关的实际工业应用非常一致的试板或底材（选用的材料，清洗操作及随后的表面处理，如喷

砂或化学预处理）上进行。在这种情况下，有关板材选用仅需说明以下情况：

ａ）　有关双方应预先在底材材料和处理底材所用的方法方面取得一致意见；

ｂ）　应在试验报告中说明上述情况。

第二种情况是为了试验的进行，该试验方法要求使用一种专门为本试验处理的专用试板，例如，测

光泽要求用一种光学平面试板。在这种情况下，对试板以及其处理方法的详细规定应在有关的试验方

法中加以说明。

第三种情况不同于上述两种情况。在这种情况下，产品需要在商定的具有良好再现性的表面上测

试。所用的材料最好是通常可达到质量标准的并且是可以很方便地清洗或进行其他方式处理的，以便

提供一种稳定一致的表面。这种表面可以不必是产品实际施涂时用的表面种类。

本标准针对的是第三种情况，它制定了被认为具有再现性的试板处理方法，且对于由于缺乏国际间

统一手法而可能还会存在的疑问给出了附加说明。
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色漆和清漆　标准试板

１　范围

本标准规定了几种不同类型的标准试板，并规定了涂漆前的处理方法，这些标准试板用于色漆、清

漆及有关产品的通用试验方法中。

规定了以下几种的标准试板：

ａ）　钢板，可按以下方法处理：

１）　用溶剂清洗；

２）　用水性清洗剂清洗；

３）　打磨；

４）　磷化处理；

５）　喷射清理（仅为指导说明）。

ｂ）　马口铁板，可按以下方法处理：

１）　用溶剂清洗；

２）　用水性清洗剂清洗；

３）　用打磨（磨光）。

ｃ）　镀锌板，可按以下方法处理：

１）　用溶剂清洗；

２）　用水性清洗剂清洗；

３）　打磨；

４）　化学处理。

ｄ）　铝板，可按以下方法处理：

１）　用溶剂清洗；

２）　用水性清洗剂清洗；

３）　打磨（磨光）；

４）　铬酸盐转化膜。

ｅ）　玻璃板，可按以下方法处理：

１）　用溶剂清洗；

２）　用清洗剂清洗。

ｆ）　硬质纤维板。

ｇ）　纸面石膏板。

ｈ）　纤维补强水泥板。

　　注：经商定，对待试产品也可规定使用由其他材料制成的或用其他方法来处理的试板。

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／Ｔ７００—２００６　碳素结构钢（ＩＳＯ６３０：１９９５，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ２５２０—２０００　冷轧电镀锡薄钢板（ｅｑｖＩＳＯ１１９４９：１９９５）
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