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摘要：腻子作为汽车表面凹凸缺陷修补产品，以其室温干燥快、优良的填补效果，曾经在汽车制造业得到广泛的应

用。但是随着汽车制造业技术水平的提高，消费者对汽车产品质量要求的提高，腻子的应用对涂装工艺、涂装质量

产生的影响，以及造成涂装成本费用的增加，已经不能满足汽车涂装工业的长远发展要求。
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1概述

在汽车制造生产过程中，往往会因制造运输过

程、模具、夹具、汽车钢板来料、设计缺陷等方面的原

因，导致车身表面出现凹凸伤等外观缺陷。随着中

国汽车制造水平的提高，部分汽车制造厂家依靠先

进的冲压、焊接工艺和精细的科学管理，尽可能消除

上述因素带来的车身表面质量缺陷。通过钣金工艺

措施来对缺陷进行修复，此种方式冲压模具、焊接夹

具、生产线设备投入较大，要求企业的管理也必须达

到较高水平；因此，目前仍然有较大部分汽车制造企

业采用传统的刮腻子工艺对车身表面出现的凹凸缺

陷进行修复。刮腻子工艺即利用腻子优良的充填性

对车身凹凸不平的部位进行填平修补，以达到车身

表面平整的外观装饰效果。

腻子通过聚合迅速变成大分子量的聚合体而固

化，且涂层收缩率低；其特点是室温干燥快，适用于

汽车表面的涂装及维修。．随着消费者对汽车产品，

尤其是对轿车产品外观质量要求的提高，采用腻子

进行的表面凹凸缺陷修补及此工艺带来的汽车涂装

质量问题引起了汽车涂装业的关注。

2腻子施工过程中存在的问题

腻子主剂由不饱和聚酯树脂、苯乙烯等组成，固

化剂为有机过氧化物，通常以100：2。3的比例现场

调配。在现场施工过程中，主剂与固化剂要按照不

同产品使用要求比例调匀后再刮，否则会造成固化

不一致，某些部位甚至不能固化，影响现场生产节

拍。固化剂通常都带有颜色，可依据调制好的灰颜

色来判断是否调配均匀。

固化剂使主剂固化的原理是通过氧化作用促使

不饱和聚酯聚合，使其固化。冬季或夏季施工现场

温度很低或很高的情况下可通过调配固化剂比例来

调整腻子干燥。这是腻子的一大优点，但也不能任意

调整比例来改变固化时间。固化剂过低，腻子层疏

松，附着力低；固化剂偏高，固化太快，聚合生成的大

分子分子量低，柔韧性差，发脆开裂，甚至因为施工

不及时造成腻子固化报废。

腻子的刮涂工艺也很有讲究，通常需要经过预

处理、车身填补、粗打磨、擦净、细填沙眼、精打磨等

工序。为了避免腻子一次性刮涂过厚、在固化时体

积收缩引起开裂，在刮涂填补时需分几次刮涂，因此

对车身表面较大凹凸伤必须离线进行；在腻子打磨

前，必须保证腻子干燥；目前市面上有自干腻子，干

燥时间可以在室温下降低至20min左右，但对于通过

式涂装生产线，刮腻子仍然会影响生产线节拍和生

产线投资。

3腻子对涂装质量的影响

3．1漆面外观缺陷

首先，腻子的打磨产生大量的粉尘，成为涂装车

间粉尘的主要来源，作业场所粉尘是涂装一大天敌，

是导致面漆颗粒缺陷的主要原因。打磨粉尘因摩擦带

静电粘附在车身表面，采用普通的粘性擦净布无法去

除，直接降低刮腻子部位及刮腻子周边区域甚至整个

车身面漆附着力(图1、图2)。必须使用极性非常强溶

剂擦拭、提高表面能，来解决漆面附着力问题；但溶剂

对人体健康、安全造成极大危害，腻子打磨所需的材
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围2刮荻后漆面划格附着力

腻于刮涂部位匣周边Ⅸ域面漆复合潦层附着力差，2mm

划格附着力5级“下。

腻子主剂成分中含有苯乙烯成分，是较强的溶

剂．对面藩有吸收作用，同时，面骧中有大量有机溶

剂．面蒋与底层腻子相互溶胀，出现咬底、失光、起

泡、灰疤印等漆膜外观缺陷(图3、圉4)。根据实验表

明，刮腻子部位的面漆会出现咬底、失光，失光率达

到I 5％一20％，视觉上能够明显感受到漆面光泽差

异。生产过程中也会因为该同题引起面臻返工，使

涂装一次合格率降低。据某汽车制造厂统计．由于

刮腻子问题造成的面漆返工率高达84％。

国3末刮腻于妊4的漆面

未刮腻于娃理喷涂面蘼．洼面光泽受好．光泽>92％

刮腻子处理后喷撩面蘸．蘸而失光．光泽约89％．视觉E

能够明i看出疤印

32复合潦层性能影响

腻子刮涂后表面粗糙，对刮腻子部位进行打磨

时，由于车身外表面通常都具有一定的弧度，打磨的

力度难以控制；刮腻子部位经过粗打磨、精打磨i=上

后，腻子周围电泳底漆被打穿露底的几率很大，通过

对某汽车制造厂的诵查研究，统计发现在腻子打磨

过程中电泳底臻被打穿的几率高达67％。电泳底漆

被打穿露底直接影响了车身肪腐性能。

腻子部位藩膜耐冲击性、柔韧性差，容易开裂

(图5)．在腻子刮涂厚度大于t50p,m时，耐冲击性急

剧下降．不能满足工艺要求；因此，一般对大的凹凸

伤要求必须进行人工钣金．瓿金后凸凹伤小于

150晰再进行刮腻子处理，否则质量难以控制。腻
子涂层(厚度200wm)柔韧性板差．一般≥25cm。

4成本分析

通过刮涂腻子满足车身外观效果．将引起涂装

材料及人工成本的增加，目前，市面上腻于每公斤价

格从几十到一百多元不等，刮腻子工的人工费用约

2-3万元库从。同时由于刮腻子工艺处理时间长，

平均单处缺陷处理时间约lOmin钟左右，生产线节拍

降低，导致设备利用率降低。另外，由于刮腻于工艺

带来的系列质量问题引起面漆返工．单车返工戚本

约500裤。
5结柬语

采用刮涂腻子工艺来修复车身凹凸伤但为达到

外观装饰效果，不但带来系列涂装质量问题，而且增

加单车成本．对涂装有害无益；应停止使用刮腻于或
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尽可能少使用刮腻子处理，眦提升潦装一次合格率。

汽车制造厂应该从源头遏制车身表面凹凸伤的发

生，建立车身碰压伤管控模式；可以从以下几个方面

考虑：

[1)各车间建立碰压伤数据日通报机制，实施质

量倒逼。

冲压、焊接、涂装、总装车间建立碰压伤日通报

机制，按车辆流转的各个环节进行碰压伤统计，做到

不接受缺陷、不制造缺陷、不传递缺陷。对覆盖件来

料、模具、夹具、制造物流环节带来的车身碰压伤及

时进行监控。

(2)及时分析原因．制定措施。

口)制定目标，缺陷分解，建立考核机制。

(4)规范操作工作流程，盈时开展培训。

麟氐来刮灰掾层冲击结果

减少车身碰压伤．废止腻子刮涂工艺，是汽车制

造业的终扳目标，碰压伤产生的环节众多，废lt腻子

刮涂工艺是整个企业层面必须关注的问题。
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