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1. 特性
* 涂膜硬度是涂料性能认定的必测指

标。本仪器应用铅笔划痕法，通过
硬度已知的绘图铅芯或铅笔芯，以
快速而经济的方式确定基底上有机
涂层的涂膜硬度。铅笔划痕法测试
涂膜硬度是自八十年代以来被国际
普遍采用的测试方法。我国也已在
涂料的发展研究和工业生产中推广
这种测试方法。仪器既可在实验室
使用，也可适用于施工现场。

* 引用标准：
《GB/T 6739-96》
     涂膜硬度铅笔测定法
《ASTM D3363-00》
     铅笔试验法测定涂膜硬度的

标准试验方法
《GB/T 1727-92》
     漆膜一般制备方法

2.规格及原理
负荷重量: 1000g /750g /500g
铅笔与被测表面夹角：45°
三点接触被测表面（两个滚轮、铅

笔芯）
划痕速度：约1mm/s

标准配置：
铅笔硬度计............ 1台
1000g砝码............. 1个
750g砝码.............. 1个
铅笔一套(6B-6H)....... 13支
橡皮.................. 1块
削笔刀................ 1把
水平垫块.............. 1块
No.400砂纸............ 1张

仪器为机械式，三点接触被测表
面（二点为轮，一点为铅芯）始终
保证铅笔与试验表面成45°夹角，
用手推动仪器滑动，铅笔就在漆膜
上划出相应轨迹来。换用不同铅笔
划不同痕迹，据此可判定涂膜的硬
度值。

3.结构说明

1-水平指示标
2-铅笔
3-轮子
4-漆膜
5-底材

6-砝码
7-固定螺钉
8-移动的方向
9-铅笔芯

4. 测量程序
4.1 试板规定

除非有客户要求或另有商定，测试
样品取涂装工序完成之产品；当产品
涂装面宽或长小于1cm时需制作测试
样板，样板规格50x120 mm或70x150 
mm平板，涂层施工工艺需与产品工
艺保持完全一致。

4.2 试验用铅笔的规定

用削笔刀削去木杆部分，使笔芯呈
圆柱状露出约5~6mm，切不可松动或
削伤笔芯。然后在坚硬的平面上放置
No.400砂纸，将笔芯垂直靠在砂纸上
画圈圈，研磨，直至笔尖磨成平面，
边缘锐利为止，边缘不得有破碎或缺
口。（铅笔使用一次后要旋转180°再
用或重磨后使用）

图 4-1 铅笔削好后的示意图

4.3 测试步骤
4.3.1 将水平垫块放在仪器本体之下。

取出相应规格准备好的铅笔（从
最硬的铅芯开始），斜插入检测
小车上倾斜45度的孔内。铅笔笔
芯伸出长度刚好与被测样品的表
面接触，拧紧固定螺钉，使铅笔
不能松动。（根据测试产品测试
要求，选择是否增加砝码）

4.3.2 取出水平垫块，观察水平指示

5~6mm

标，保证气泡在两条标志线之
间，若气泡不在两条标志线之
间，则重新调节，使气泡处于两
条标志线之间，再进行测量。用
1mm/s的速度向前推进，铅笔在
被测面上划出一道线。松开固定
螺钉，铅笔旋转180°或重新研
磨，再划一道线。依次操作，在
样品可视区不同位置划线5次，
建议笔线长度为6.5 mm，划线完
毕用橡皮擦擦拭被测品后检查外
观及功能。

4.3.3 涂膜刮破的情况：5次中若有两
次能犁破涂层则换用较软的铅笔
一支，直至找出5次中至少有4次
不能犁破涂层的铅笔为止，此铅
笔的硬度即为被测涂层的铅笔硬
度。

5. 注意事项
* 在削铅笔时必须注意，所削出的笔

芯形状必须为圆柱体。
* 在装入铅笔时必须用平衡垫块垫在

小车的前端下部，以免装入的铅笔
存在角度差。

* 在推动小推车的过程中，用力不可
过猛，以能够推动小车前行为宜，
以免压断笔芯。

* 每向前推动测试一次必须松开固定
螺钉，扭动铅笔，更换铅笔角度再
固定好测试。

* 测试过程中铅笔选择：按照6H-5H-
4H-3H-2H-H-HB-B-2B-3B-4B-5B-
6B硬度递减的测量顺序，如能明
确测试样品大概硬度，则提高两个
标准开始测试，逐步更换更软的铅
笔，取得最终测试数据。

* 仪器使用前，检测外观、功能，确
保测试样品功能正常，外观无破
损、裂纹、划伤等，表面光滑平
整。

* 建议戴手套使用本仪器，以避免仪
器生锈。
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图 3-1 铅笔硬度计结构简图

铅笔硬度计
型号：HT-6510P
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