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前  言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起

草。

本文件的提出和归口单位：

本文件起草单位：

本文件起草人：

本文件为首次发布。
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风电叶片前缘保护漆 90°剥离测试标准

1 范围

本文件规定了风电叶片前缘保护漆90°剥离测试标准。

本标准适用于风力发电机叶片前缘保护漆90°剥离强度的测定，用于前缘保护漆的质量控制。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 3186 色漆、清漆和色漆与清漆用原材料 取样

GB/T 20777 色漆和清漆 试样的检查和制备

GB/T 13452.2 色漆和清漆漆膜厚度的测定

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
剥离强度 Peel strength
以一定的角度和速率将单位宽度的保护漆从特定基面上剥离所需要的力。

单位N/cm
3.2

样件 Test assembly
将被测试样品或体系涂敷在特定基面板后形成的组合。

注：基面板：涂敷面漆、胶衣、腻子或其他涂层的玻璃钢试板

4 原理

将试验样品或体系以均匀的厚度涂敷在特定基面板上，待涂层干燥/固化后，把带有保护漆的样件

固定在可移动夹具中，再将夹具放入试验机的固定夹具上，保护漆的一段被掀起，加持在上方的夹具中，

将保护漆垂直地从基面板表面剥离，并通过水平移动基板，从而保证基面板与保护漆始终保持90°角度；

以规定速率拉开保护漆，通过持续从基面板上剥离保护漆所需的力测试出剥离力，转换为剥离强度。

5 仪器

进行试验的机器应有相应的强度保证试验的完成。图1给出了一个90°剥离试验机示意图
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注：

1：拉力机试验的顶部

2：载荷传感器

3：上部夹具

4：前缘保护漆

5：基面板的加持装置

6：基面板

7：可移动工装

8：固定工装

9：下部夹具

图 1 90°剥离示意图

6 取样

按照GB/T 3186的规定，取受样产品的代表性样品。

按照GB/T 20777的规定，检查和制备样品。

7 样件

7.1 底材

除非另有规定，应使用玻璃钢板底材，底材应平整且没有变形，厚度不小于 5mm。

7.2 底材的处理

试验至少需要三个试样，试样宽度为(24士0.5)mm、长度约300 mm；当样品宽度小于24 mm时，以

样品的实际宽带进行测试，并在实验报告中注明。除非另有规定，应按规定的方法处理每一块试板，底

材上是否有涂层及涂层预处理方式应与实际工况相同，并且在实验报告中应注明。

7.3 状态调节
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将保护漆式样与处理好的底材置于温度(23±2)℃、相对湿度(50士5)%的条件下，停放24h以上；如

果不能保持此条件，应尽量接近此条件，并在实验报告中注明。

7.4 制样

将底材的100mm长度用胶带等隔离屏蔽，将保护漆式样按照配比和工艺涂敷在处理调整好的整个

底材上。底材的侧面不能涂敷，必要时应对侧面进行隔离屏蔽。按照施工遍数达到相应的厚度，除非另

有规定，保护漆的厚度应不低于实际使用的厚度，并且在实验报告中应注明。

7.5 干燥

每一块已涂漆样件应在规定的条件下干燥(或商定烘烤温度和时间），如无特殊规定，样件应在温

度(23土2)℃,相对湿度(50士5)%的条件下干燥时间不低于168h。除非另外商定，试验前，样件应在温度(23
土2)℃、相对湿度(50士5)%的条件下至少调节16 h再进行试验测试。

7.6 涂层厚度

应规定或商定涂层的厚度，按GB/T 13452.2规定的方法之一测定干涂层的厚度，以微米(μm)计，涂

层的实际厚度偏差范围为商定厚度的0-20%。

8 测试步骤

8.1 标准试验条件

标准试验环境应满足：温度(23土2)℃、相对湿度(50士5)%。

8.2 剥离试验

将样件做隔离一端的保护漆放在拉力试验机的上方夹具里夹持，带有保护漆的基面板放置在带有可

移动夹具的下方夹具中，然后在(5.0±0.2)mm/s的速率下连续剥离。负载夹具运转后，忽略第一个25 mm
胶粘带机械剥离时获得的值，以下一个100 mm胶粘带获得的平均力值作为剥离力，转换为剥离强度，

单位以N/cm表示。

9 测试步骤

每组式样个数不少于3个，试验结果以剥离强度的算术平均值表征，单位为N/cm,并记录失效模式。

通过目测或测量来确定失效模式

有效失效模式：

A-漆膜初始拉断即无法剥离

B-漆膜剥离一段距离后拉断，记录剥离的距离和剥离界面信息

C-漆膜完全被剥离下来，记录剥离界面信息

对于破坏不一致的失效模式，应重复样件的制作过程；对于破坏的不一致，应在至少6个样件上重

复进行系列试验。

无效失效模式：上部夹具加持保护漆位置的漆膜断裂。如果此位置出现无效失效模式，应采用消除

应力集中的方法，例如夹具接触位置要用缓冲材料加持等方法。
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10 实验报告

实验结束后应填定实验报告，实验报告的内容包含但不限于：

a) 参照标准的名称和编号；

b) 说明本次采用方法与规定方法的差异；

c）保护漆的干膜厚度；

d）底材的处理方式；

e）试验期间的异常现象；

f）剥离强度以N/cm表示，精确到0.1N/cm，并记录失效模式；

g）非24mm的式样宽度；

h）非温度(23土2)C、相对湿度(50士5)%的标准试验条件。
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