
隋着力检测仪

傍序简介

PosiTest AT-Ml手动液压即 PosiTest AT-A(启动液压即
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简介

｀ 
µ阅读前请观看操作演示光盘

PosiTest拉拔式附着力测试仪的工作原理是利用液压，使被测基体表面一定直径的
涂 层脱离来测星涂 层的附着力，测试仪的精密表盘显示读数附着力的大小，以
MPA或PSI 为单位。
按照 ASTM D451

95,
□ ISO 4624标准，PosiTest拉拔式附着力测试仪测星涂 层分

离前所能承受的 大，拉拔力。

L!!= 
锭子的 准备

锭子和涂层的预处理

1、 去掉锭子底部的氧化物和污物，在研磨垫上摩擦4-5次。
2、再用干布或纸巾擦拭一 遍。

AB胶使用说明

标准型
G)保证粘接面干燥、清洁、无灰尘、无油、无污染。用砂纸打毛粘接面，可
以获得更好的粘接效果。
＠取下推杆中间的密封盖，然后拼断管嘴上的薄片。
＠用推杆挤出等罣的胶千干净的表面 9 再 将推杆中间取下的密封盖子盖在管嘴上。
＠至少搅拌45秒钟，使两组分混合均匀。在混合后2小时内都能够照常使用。
＠涂胶千接头的表面并仔细对接，保持接头固定室温下至少 6 小时，至少24小时
后才能进行测试。在固化前用小刀将多余的胶刮去。

注意事项：
＠）用 后盖严，盖帽切勿混盖。

(2) AB两剂不可大星混合，否则会急速固化，使反应温度提高，引起危险，
应特别小心。
＠）胶液触及皮肤衣物可用肥皂水或丙酮洗净，如不慎溅入眼睛应用大董清水冲
洗，重者就医。
＠须按易燃品储存及运输。贮藏在阴凉处，有效期六年。

＠以上资料是在 5°C和湿度70%时测试所得，只供 参考敬请使用者必须以现场实
测数据和最，'使｀方式 为准。

｝
令层

言垫轻小》令层表面。
2、为确保锭子和涂 层粘牢，用酒精或丙酮擦去涂 层表面的油污和灰尘。

I 步骤二 粘接剂和锭子的使用

粘接剂的选择
PosiTest拉拔式附着力测试仪包括适用千不同用途的粘接剂。粘接剂提供最大的粘
接效果，同时 将由千涂料的不同所产生的影响降到最小。同时也可以根据测噩情
况，如凝固时间

,
�, 类型、工作稳定、附着力大小等，选择其他的粘接剂。

将同样容星的201 /A和2011/B粘接剂挤在调胶板上，用搅拌棒搅匀。

粘接锭子
1、将搅匀的粘接剂平整的涂在锭子底部，粘接剂厚度大概为50-100微米。

2、将锭子粘在被测涂 层的测试区域。注意：如果涂 层表面是垂直或朝下的，在
粘接剂凝固的过程中需保持锭子固定。

3、柔和的向下按锭子，将多余的粘接剂挤出。但不要旋转和前后滑动锭子以防止
会出现气泡。

4、用棉花棒小心的 ， 掉锭子边缘的多余的粘接剂。
5、参照粘接剂 a\R\, \等待粘接剂凝固。
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步骤三、 测试区的分离

切割
1、沿着锭子的边缘用 20个m/50mm切割器切划涂层。
2、清除切划过程产生的碎屑。

钻 孔
（适用千20mm和50mm的锭子，适用千混凝土上的涂层l
1、将钻孔模板放置在涂层表面， 用钻头在模板上标注的 NO.l孔上钻孔，涂层

表面的孔称为1号孔。完成后 ，移开模板，清除碎屑。
2、重新将钻孔模板放置在涂层上，用模板上的连接销钉钉入NO.l和涂层表面的

1号孔中。
3、在 N0.2 孔上打孔，涂层表面的孔称为2号孔。完成后移开模板，清除碎屑。
4、重新将模板放置在涂层表面，将另 一 个销钉钉入N0.2和涂层表面的2号孔中。
5、此时钻孔模板的定位已完成，根据锭子尺寸选择在模板内圈(20mm)或模板外

飞、）打孔。
6'完成 移开模板，清除碎屑。
7、将模板放置在涂层表面， 根据锭子尺寸，如锭子尺寸为20mm, 则将 一个销

钉钉入模板上标注的其中 一个20mm的孔和涂层表面的1号孔中，另 一 个销钉
钉入模板上标注的另 一 个 20mm的孔和涂层表面的 2号孔中。重复5-6步骤。
如锭子尺寸为50mm, 则将销钉钉入模户板上标注的50mm和分别对应的一号

。L子号二及L子
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步骤四A、 拉拨测试(AT-M手动型）
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CD液晶显示屏
＠液压泵手柄
＠拉拔器手柄
＠拉拔器机身和套筒
＠快速插头
®USB接口和充电口
＠锭子
＠切割器
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 也液晶显示读数，并保持最大
©低电压指市
＠存储模式指市
＠开机键／清零键（开始下 一 次测量 l

＠存储键
＠锭子尺寸选择

 
＠测量单位psl /Mpa转换

旬归,�旨命和单位
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1、确认液压泵的压力阀门完全打开。阀门位千液压泵的侧面，顺时针为关，逆
时针为开。

E 
L、. ,·0 

厂■' 

2、将，拔}手柄完全压进拉拔器机身，套筒套在锭子顶部。套管底音
形式，用手将图中A提起，当锭子顶部嵌入后松手。快速套管令
子 。

@
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＠
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CD
 PoslTest AT-心

Auto.mot比·Adhe如Tes扫r

3、 完全关闭液压泵的压力阀门。
4、 按一键开机。根据要求， 上 键选择锭子尺寸，按A

芒键选择测董单位， 丈关机后仪器也会保留这些设置。
5、重要：在加压前按1111键清零，准备下 一 次测星。
6、 用液压泵手柄加压＄注意要匀速加压，确保每秒钟的加压速度小千 lMpa

(150ps·, 到锭子从涂层表面拔起。
7、可，按压键存储读数（选件）。
8、 打开液压泵的压力阀门，从快速插头上取下锭子。

、，心

步骤四B 、 拉拔测试 (AT-A 自动型）
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＠液晶显示屏
＠液压软管
＠拉拔器手柄
＠拉拔器机身和套筒

@ ® 快速插头
®USB接口
(j)电池仓

也液晶显示读数，并保持最大
＠加压速率指示和单位
＠存储模式指
＠低电压指示
＠测量单位psl /Mpa转换
＠锭子尺寸选择

言芦飞、
＠）开机键／开始测量键

面关机键／停止测量键

1、将拉拔器套筒套在锭子顶部。 套管底部为快速插头形式，当锭子顶部嵌
入后松手。快速套管会完全卡住锭子。

2、按C口键开机。如果不操1飞｛义器，5分钟后会自动关机，或者按
关 机 。

键

沁- <;l;/,,
-' 

3、设置
a按志＼选择显示单位
b按E工］键选择锭子尺寸
C按．可，键选择加压速率

锭子尺寸 PSI加压速率 MPa加压速率
10mm 125/200/ 400/ 600/725、 l .00/2.00/3.00/4.00/5.00
14mm 60/100/200/300/360 0.40/0.70/ 1 .40/2.00/2.50 
20mm 30/50/1 OQ/150/180 0.20/0.30/0.70/1.00/l .20 
50mm 5/8/16/24

J 
/30 0.04/0.08/0.12/0.16/0.20 
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键进入测董状态，仪器显示读数清零。
键开始测噩，仪器自动执行 以下四步：

a. 初始化，仪器显示" O"
b加压

1'v

C. 测试，仪器根据设置计算附着力
d卸压，附着力最大值显示在屏幕上

�::��: 可以按L旦」键存储数据。

注：
按「I[] 键可以在任何时候停止加压 仪器显示附着力最大值并开始卸压。

，
久

问题处理
如果仪器没反应或不能关机－－－

"' - 匕

按住

立只有涂层被完全拔下时，读数才100%有效。

�

按口工］键存储数据，屏幕显示 511 图标。

飞
口f 键回看存储的数据。对千AT-A自动型，也可以通过按「� 键和
键 — 看锭子尺寸和加压频率。

测试结果的完整信息可通过选配的软件下载到计算机中。
按一 键(AT手动型）或［习习键(AT-A自动型）退出回看模式。
要删除存储的数据，先按住一键或【二亡l 键不松手，再按仁巨卫建。屏幕上

肖失。

电池供电

PosiTest AT-M为充电电池，可连续使用60小时。 电池电董弱时，巨己喜显示在
屏幕上，需要充电， 充电时间大概大概14个小时。

，\｀ 

PosiTest AT-A为充电电池，充满电后能进行200次橾作。电池电董弱时，� 显
示在屏幕上，乖要充电，大概2~3小时。
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