
（一）表 面 处 理 

      在重防腐涂料的施工中，正确的选择涂料品种是十分重要的，关系到涂料对钢铁

结构的保护效果和使用寿命。但是在涂料品种确定之后，更为重要的是钢板的表面处理和施

工工艺是否符合不同涂料品种的各自要求。因为任何油漆不可能在处理不良的表面上发挥其

最佳的功效。在锈蚀、油渍等杂质沾污的表面上涂装油漆，任何油漆都将在短期内失效，这

在物质和时间上都是一种浪费。为了保证所用的重防腐蚀涂料能发挥最佳的保护性能，对于

钢板的表面处理是极其重要的，不能有丝毫的疏忽。 

1．钢材表面的预处理 

1-1  除去附着于钢板表面的杂质，用稀释剂或清洗剂除去油脂等污垢。 

1-2  如有硫酸盐或腐蚀性盐类，应以清水洗净，以压缩空气吹干。 

1-3  在钢材预处理流水线上，以抛丸或喷砂除锈方法将氧化皮、铁锈及其他杂质清除

干净，然后用真空吸尘器或经净化的压缩空气将钢材表面清除干净。 

    对于预处理的钢材在除锈质量达到要求后，必须立即涂装一道车间底漆，以防在储

存、装配涂装过程中钢板生锈，并为涂装后道防锈漆保护好钢板的表面。 

    采用分段喷丸或喷砂除锈时，在整个分段的除锈质量达到要求后，可直接涂装第一

道防锈漆，而不需要涂装车间底漆。 

2．涂有车间底漆的钢板表面处理(即二次除锈) 

    将车间底漆表面的水、湿气、油腻、锈、锌盐、和其它污垢用粉笔或记号笔画下记

号，用清水洗净后再以溶剂擦拭干净。如果车间底漆的漆膜，因储存、运输、操作，滚轧、

切割、焊接等过程中受到损坏并锈蚀时，应以喷砂处理或动力工具打磨等清理损坏和锈蚀部

份，在达到除锈质量的要求后，方可涂装第一道防锈漆。 

3．表面处理的标准和要求 

3-1  为了控制钢板表面的除锈质量，以符合不同类型涂料的要求，很多国家都制订了

钢铁等金属材料的除锈标准。目前国际上最普遍采用的是瑞典腐蚀学会(Swedish 

Corrosionlnstitute)出版的 SIS 055900-1967 标准“涂漆钢板表面处理标准图解” 

(Prctorial Surface Preparation  Standard or Painting Steel Surface)。我国也在 1988

年颁布了与其等效的 GB8923-88《钢材表面锈蚀等级和除锈等级》国家标准。 

3-2  喷丸或喷砂除锈使钢材表面形成了一定的粗糙度，可以提高漆膜的附着力。一般

以控制在 35-75μm 为宜，最大粗糙度不希望超过 100μm。如果表面粗糙度太大，不仅要消

耗过多的油漆，而且还有可能在漆膜下面截留住气泡，或者发生没有被漆膜复盖住的波峰。 

表面粗糙度的大小取决于磨料的粒度、形状、材料和喷射速度等因素。其中磨料的粒度

对粗糙度影响较大。为使最大粗糙度不超过 100μm，喷丸或喷砂用磨料的平均粒径应

0.5-1.5mm。表面粗糙度可用触针式的轮廓仪或标准样块进行比较等方法进行测量或比较。 

4．已涂有油漆的钢板表面处理     



先除去附着于漆膜表面的盐类、油腻、污垢等杂质，并以清水冲洗，再以溶剂揩擦干净。

如因焊接、切割、火工校正使漆膜遭到破坏，引起漆膜气泡脱落及生锈处，则应以园盘磨光

机或弹性砂轮片等打磨后再涂装后道油漆。 

5．镀锌钢材的表面处理 

大气环境下，镀锌层经过曝晒后表面会形成锌盐（又称白锈），在涂装油漆之前必须将

这些锌盐彻底除尽。最有效的处理方法是轻扫喷砂方法；如果不可能使用喷砂处理，可以使

用钢丝刷或钢丝绒和充分的淡水，以机械清理和冲洗的办法除尽锌盐。未经曝晒的镀锌钢材

或镀锌铁皮（又称白铁皮）的表面往往沾有油污或防锈油，必须先以溶剂或洗涤剂除去这些

油污后，再采用上述的表面处理方法。需要强调指出的是，涂装在以钢丝刷处理表面的油漆

涂层的耐久性比喷砂处理表面上的涂层要差得多。 

6．混凝土的表面处理 

a、新竣工的混凝土表面必须经过一定的养护期后方能施工，夏季约需三星期，冬季约需

六个星期。 

b、清除表面的水泥浮浆，旧漆以及粘附的垃圾杂物。 

c、彻底清除表面的油污。 

d、清除积水，并使潮处彻底干燥。 

e、使用漆刷和吸尘器等将表面的尘埃彻底清除。 

f、对表面的洞孔和明显凹陷处应先用填料批刮。 

7．铝合金的表面处理 

铝合金在大气环境中经过曝晒后表面会形成氧化铝等污物，在涂装油漆之前这些污物必

须彻底除尽。最有效的处理方法是轻扫喷砂方法；如果不可能使用喷砂处理，可以使用钢丝

刷或钢丝绒和充分的淡水，以机械清理和冲洗的办法除尽锌盐。未经曝晒的铝合金的表面往

往沾有油污或防锈油，必须先以溶剂或洗涤剂除去这些油污后，再采用上述的表面处理方法。

需要强调指出的是，涂装在以钢丝刷处理表面的油漆涂层的耐久性比喷砂处理表面上的涂层

要差得多。 

   铝合金表面选用锌黄底漆或磷化底漆 

 

（二） 涂 装 工 艺 

1.气候条件 

1-1  涂装重防腐蚀涂料时需注意的主要因素为钢板表面状况、钢板温度和涂装时的大

气环境。通常涂装工作应该在 5℃以上、相对湿度 85％以下的气候条件中进行。而当表面受

雨水、大雾或冰雪的影响时，则不可进行涂装。 

1-2  以表面温度计测定钢板温度，用湿度计测出相对湿度、用露点测定仪计算出露点。

当钢板温度低于露点以上 3℃时，由于表面凝结水份，不应涂漆，必须高于露点 3℃才能施

工。 



1-3  在气温为 5℃以下的低温条件下。由于环氧型及环氧沥青防锈漆的固化速度大大减

慢，甚至停止固化，因而不能施工。可选用能低温固化的冬用型环氧涂料，也可在设有升温

装置的涂漆车间内进行分段涂装。或选用在-10℃以下也能干燥的氯化橡胶型防锈漆。 

1-4  在气温为 30℃以上的恶劣条件下施工时，溶剂挥发很快，在无气喷涂时，油漆内

的溶剂在喷枪与被涂物面之间大量挥发而形成干喷。为避免干喷，应将喷枪尽可能接近物面，

同时尽可能垂直地进行喷涂，如采取这一措施后仍然出现干喷现象时，可加入不大于油漆自

身重量的 5％的释稀剂进行稀释予以解决。 

2．涂装前的准备 

2-1  涂装前应检查所用油漆的品种、型号、规格是否符合施工技术条件的规定。质量

不合格或变质的油漆不能使用。 

2-2  涂装前应对油漆的基本组成和性能以及施工方法进行了解，根据油漆各自的施工

要求选择和确定适当的涂装方法和涂装工具。 

2-3  由于油漆中各种成份的比重不同，一般油漆经过贮存后，会出现轻度沉淀。因此，

在涂装前必须将油漆搅拌至完全均匀。如发现破碎的漆皮或颗粒，则应使用 80～120 目筛网

过滤。 

2-4  双组份涂料使用前必须按说明书规定的配比混合均匀，如果混合比例错误，将会

影响干燥性能和防锈性能。 

2-5  双组份涂料混合后，需熟化 30 分钟后方可使用。 

2-6  一般油漆在出厂时已调节到适宜于施工的粘度，不必进行稀释处理。但在气温过

高或过低的条件下，也可以添加适量的稀释剂以达到理想的涂装粘度。但稀释剂用量一般不

应超过油漆本身重量的 5％。 

3．涂装 

3-1 刷涂 

    用漆刷涂装时，涂刷方向应取先上下后左右的方向进行涂装，漆刷蘸漆不能过多以

防滴落。涂装时漆刷距离不能拉得太大以免漆膜过薄。遇有表面粗糙、边缘、弯角和凸出等

部份更应特别注意，最好先预涂一道。 

3-2 滚涂 

    用滚筒涂装时，滚筒上所蘸的油漆应分布均匀。涂装时滚动速度要保持一定，不可

太快。切忌过分用力压展滚筒。对于焊缝、切痕等凸出部份，尤应小心处理，最好先预涂一

道。 

3-3 高压无气喷涂 

    这是最快的涂装方法，而且可以获得很厚的漆膜，说明书中的干膜厚度均为无气喷

涂一道的厚度。因此，为了达到规定的漆膜厚度，最好采用无气喷涂的施工方法。在实际涂

装时应采用先上下后左右，或先左右后上下的纵横喷涂方法。使用无气喷涂需要更高的技巧，



喷枪与被涂物面应维持在一个水平距离上，操作时要防止喷枪作远距离或弧形的挥动，喷涂

时的操作正确与否如图所示。 

3-4 漆膜厚度的控制 

本说明中所列出的每道漆膜厚度都是指无气高压喷涂的漆膜厚度。 

    为了使重防腐蚀涂料能够发挥其最佳的性能，足够的漆膜厚度是极其重要的。因此，

必须严格控制漆膜的厚度。 

    用漆刷或滚筒涂装得到的每道漆膜厚度较薄，其涂装道数至少要比高压无气喷涂的

喷涂道数多一倍，才能达到所规定的厚度。 

    对于边、角、焊缝、切痕等部位，在喷涂之前，应预先涂刷一道，然后再进行大面

积的涂装，以保证凸出部位的漆膜厚度。 

    施工时应按使用量进行涂装，经常使用湿膜测厚仪测定湿漆膜厚度，以控制干漆膜

的厚度和保证涂层厚度的均匀。 

    按被涂物体的大小确定厚度测量点的密度和分布，然后测定干漆膜厚度。漆膜厚度

未达到要求处，必须进行补涂。 

 

（三）注意事项和安全措施 

    1. 油漆应存放于 5-30℃温度较低、通风和干燥的室内仓库，远离热源和火种，避

免日光直接照射并隔绝火种，不得在室外存放。 

    2. 在存放已打开的油漆、固化剂和稀释剂的配料间内，严禁吸烟或使用明火。操

作人员应尽量避免在内停留过久。 

    3. 进行涂装前必须检查所需的照明、通风、脚手架等设备是否完备可靠。所有的

安装、焊接是否已经结束，尽量使焊接工作不损坏已涂装好的漆膜。 

    4. 漆膜在未完全干燥或固化之前，应采取保护措施。应避免受到雨水和其他液体

的冲洗或操作人员的践踏。 

    5. 在进行涂装作业时，必须采取各种安全预防措施，对施工人员进行必要的个人

防护。涂装现场严禁焊接作业,以防止意外事故的发生。 

    6. 施工场所应有良好的通风条件，电线必须按防爆等级进行安装，电动机的起动

装置和配电设备应是防爆式的,照明行灯应用电压为 36V 有玻保护璃罩的安全灯。为避免静

电聚集，在内部喷涂时，喷漆室及喷枪应有接地装置。 

    7. 油漆施工处严禁焊接、切割、吸烟或点火。也应避免金属摩擦或电器所发生的

火花以免引起爆炸或燃烧。如油漆起火时，切勿以水灭火。应使用泡沫、二氧化碳型灭火器

或干粉灭火器扑灭火焰。 

    8. 在使用手工或风动工具除锈或除旧漆膜时，为了避免眼睛受伤和吸入灰尘，应

戴防护眼睛和防尘口罩。 



    9. 为了防止油漆溅在皮肤上或眼睛内，施工时必须穿戴工作服、手套和防护眼镜。

如油漆溅在皮肤上，要用肥皂和清水洗净，最好不要用溶剂。如油漆溅入眼睛内，应立即以

清水至少冲洗 10 分钟。然后立即至医生处检查。 

10. 为防止溶剂气体和喷涂时漆雾的吸入。在通风良好的地方涂装，可使用防毒口罩。

如在舱室内部等通风不良的条件下施工时，则必须戴上供气式头罩或面罩。不戴供气罩防护

的人员切勿进入漆雾迷漫或情况不明之处，以防万一。 

11. 操作人员如有头晕、头痛、恶心、呕吐等不适感觉，应立即到有新鲜空气的地方，

直至原工作处的通风得到改善后才能继续进行涂装。如因吸入过量的溶剂气体或漆雾而晕厥

者，则应立即将其移至空气新鲜的地方，使其逐渐复原，且不要进行强迫运动。 

    12. 产品使用有关的安全措施可上网参见上海开林造漆厂产品《安全技术说明书》，

（简称 MSDS）。 

 

 

(四) 名词解释 

完全固化  是指化学固化型涂料在说明书中指定的环境温度下完成固化反应，漆膜达到说

明书中所描述的指标所需要的时间。 

湿膜厚度  指刚涂布一道油漆的底材表面上涂层的厚度，可用湿膜测厚仪测定。湿膜厚度

与说明书中给出的干膜厚度相对应，其值由理论计算而得。 

干膜厚度  指涂装在底材表面的油漆涂层，待其完全干燥之后附着在材表面上的漆膜厚度，

该厚度可用干膜测厚仪测定。根据不同的使用要求，干膜厚度可作适当的增减。 

配    比  双组份漆的配比是根据油漆中的树脂组份和固化剂组份中各自所含的活性官能

团数，通过理论计算和实验测试所获得的两个组份的混合比。按说明书中所给

定的配比，将两组份混合均匀，才能使两组份中的树脂和固化剂进行充分的固

化反应，以获得性能理想的漆膜。 

熟化时间  指双组份油漆的树脂组份和固化剂组份混合均匀后，在使用前所需放置的一段

时间。使油漆中的树脂和和固化剂在这段时间里进行一定程度的化学反应，以

利涂装和形成更好的漆膜。 

适 用 期  又称可使用时间，是多组份的化学固化型涂料相互混合均匀后，适合于施工

的最长时间。 

          超过这一时间后应固化反应粘度变稠并开始胶结，即使加入稀释剂也无法使

用。 

涂装间隔  涂装间隔即为两道涂层在涂装过程中对间隔时间的要求。不同类型的涂料其间

隔要求各不相同，在施工时应按其不同的要求进行施工，不能少于或超出说明

书中指定的间隔时间。否则 

          会影响漆膜层与层之间的结合力而造成漆膜剥落等弊病。 



理论用量  指在面积为 1m
2
光洁、平整的理想底材表面上，通过理论计算得出的说明书中给

定的干膜厚度所需的油漆用量。 

实际用量  与理论用量不同，实际用量要视漆膜的实际厚度、涂装时的损耗、涂装方法、

被涂物的形状、 

被涂物面的粗糙度、施工时的天气条件等不同的情况而定。其差别较大，就

一般情况而言油漆的实际耗用量为理论用量的 1.2-1.8 倍。较为详细的耗用量

计算公式及估算方法如下： 

          计算公式：P=（1+Σα）QS 

                其中：Q – 理论用量 

                P – 油漆实际用量 

                S – 涂装面积 

Σα— 总损耗系数，即α1 α2 α3...αn 的总和 

α的参数值如下: 

α1：由环境风速决定,风速在 3m/s 时约为 0.2,当风速大于 3m/s 时则不

宜施工。 

α2：由被涂物面的形状决定，型钢一般为 0.2；钢管则视直径不同而异,

直径在 2.5- 

   13cm 范围内,约为 0.5-1.0。 

α3：由涂料种类决定，一般单组份涂料为 0.07,双组份涂料为 0.15。 

α4：由漆膜厚度分布要求而定，分布要求为两个 80% 时约为 0.1；分布要求为

两个 

90% 时约为 0.15。 

α5：由局部修补而定，一般单组份涂料的α为 0.1，双组份涂料的α为

0.15。 

α6：由表面粗糙度而定，表面粗糙度为 70-100μm 时,薄涂层的α为 0.2，

厚涂层的 

     α为 0.1。 

              以上为高压无气喷涂施工时的涂料损耗系数的有关因素。通常在平整表面

上施工时Σα约为 0.6-0.8，在复杂表面施工时Σα约为 0.8-1.0；手工涂装的

损耗则小得多，约为无气 

          喷涂的一半左右。环氧富锌底漆、无机锌底漆及环氧铁红车间底漆等，因规定

的漆膜厚度很 

          薄仅为 15-20μm 或 20-25μm，而密度又大于一般油漆，其损耗系数Σα约在 2.0

左右。因此在估算油漆实际用量时，不能直接采用理论用量，应按上述公式估

算油漆的实际用量。 



相对湿度  在我们周围的大气是干空气和水汽的混合物，称为湿空气。在一定温度及总压

下，湿空气的水汽分压 P与饱和空气中水汽的分压 Ps 之比的百分数为相对湿度。

以φ表示,即 

φ=P/Ps×100% 

          当相对湿度φ=100%时,表示湿空气中的水汽已达饱和,此时水汽的分压为同温

度下水的饱和蒸汽压,即湿空气中水汽的分压的最高值。相对湿度φ值愈低，即

距饱和度愈远，表示该湿空气的吸收水汽的能力愈强。 

露    点  露点是空气中的水蒸汽开始冷凝结成露水时的温度点。为使涂装施工有较高的

安全幅度，施工时底材温度至少要高于露点以上 3℃以上。 

保 质 期  是指温度在职 5-30℃之间，油漆在密闭条件下，置于室内干冷处，可安全运输

和贮存的期限。超过保质期的油漆，可按该产品的标准进行检验，合格者仍可

使用。 

体积固含量  即涂料的不挥发份容量。遗体涂料在规定的温度和时间固化或干燥后所留下

的干膜的体积百分数。 

 

 

 


