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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１３２８８《涂覆涂料前钢材表面处理　喷射清理后的钢材表面粗糙度特性》分为下列几部分：

———第１部分：用于评定喷射清理后钢材表面粗糙度的ＩＳＯ表面粗糙度比较样块的技术要求和

定义；

———第２部分：磨料喷射清理后钢材表面粗糙度等级的测定方法　比较样块法；

———第３部分：ＩＳＯ表面粗糙度比较样块的校准和表面粗糙度的测定方法　显微镜调焦法；

———第４部分：ＩＳＯ表面粗糙度比较样块的校准和表面粗糙度的测定方法　触针法；

———第５部分：表面粗糙度的测定方法　复制带法。

本部分为ＧＢ／Ｔ１３２８８的第３部分。

本部分等同采用ＩＳＯ８５０３３：１９８８《涂覆涂料前钢材表面处理　喷射清理后钢材表面粗糙度特性　

第３部分：ＩＳＯ表面粗糙度比较样块的校准和表面粗糙度的测定方法　显微镜调焦法》（英文版）。

本部分等同翻译ＩＳＯ８５０３３：１９８８。

为便于使用，本部分做了下列编辑性修改：

———“本国际标准”一词改为“本部分”；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

———用顿号“、”代替作为分述的逗号“，”；

———删除了国际标准的前言和引言。

本部分的附录Ａ、附录Ｂ和附录Ｃ为规范性附录，附录Ｄ和附录Ｅ为资料性附录。

本部分由中国船舶工业集团公司提出。

本部分由全国涂料和颜料标准化技术委员会涂漆前金属表面处理及涂漆工艺分技术委员会

（ＳＡＣ／ＴＣ５／ＳＣ６）归口。

本部分起草单位：中国船舶工业综合技术经济研究院、中国船舶工业集团公司第十一研究所、山东

开泰金属磨料股份有限公司。

本部分主要起草人：宋艳媛、傅建华、刘冰扬、刘如伟、赵洪勃、尹建国。
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１　范围

ＧＢ／Ｔ１３２８８的本部分规定了符合ＧＢ／Ｔ１３２８８．１要求的ＩＳＯ表面粗糙度比较样块的校准和表面

粗糙度的显微镜调焦法的测定方法。

本部分可用于喷射清理后基本上为平面的、平均峰谷差在犺ｙ＝２０μｍ～２００μｍ范围内的钢材表面

粗糙度的测定。如果不可能直接观察表面粗糙度，则应在喷射清理后的基材上有代表性的区域表面或

复制的表面（参见附录Ｅ）上进行表面粗糙度的测定。

注：在恰当的地方，这种测定也可用于评估其他经磨料喷射清理的基材上的表面粗糙度。

另一个可选的方法见ＩＳＯ８５０３４。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１３２８８的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

ＧＢ／Ｔ１３２８８．１—２００８　涂覆涂料前钢材表面处理　喷射清理后的钢材表面粗糙度特性　第１部

分：用于评定喷射清理后钢材表面粗糙度的ＩＳＯ表面粗糙度比较样块的技术要求和定义（ＩＳＯ８５０３１：

１９８８，ＩＤＴ）

ＩＳＯ４６１８　色漆和清漆　术语和定义

ＩＳＯ８５０３２
１）
　涂覆涂料前钢材表面处理　喷射清理后的钢材表面粗糙度特性　第２部分：磨料喷

射清理后钢材表面粗糙度等级的测定方法　比较样块法

ＩＳＯ８５０３４　涂覆涂料前钢材表面处理　喷射清理后的钢材表面粗糙度特性　第４部分：ＩＳＯ表

面粗糙度比较样块的校准和表面粗糙度的测定方法　触针法

ＩＳＯ８５０４２
２）
　涂覆涂料前钢材表面处理　表面处理方法　第２部分：磨料喷射清理

１）　ＧＢ／Ｔ１３２８８—１９９１为参照采用ＩＳＯ８５０３：１９８５。

２）　ＧＢ／Ｔ１８８３９．２—２００２为等效采用ＩＳＯ８５０４２：２０００。

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１３２８８．１—２００８与ＩＳＯ４６１８确立的术语和定义适用于ＧＢ／Ｔ１３２８８的本部分。

４　原理

用规定的显微镜在规定的观察区域观察试样表面。根据观察区域调整显微镜物镜的焦距，测定同

一观察区域上最高峰处与最低谷处的距离，记录为犺ｙ值。
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