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产品详情

塑胶保险杆是由外侧、缓存原材料和承重梁三一部分构成。在其中外侧和缓存原材料用塑胶做成，承重

梁用薄厚为1.5mm上下的冷轧薄板冲压模具而成Ｕ形槽；外侧和缓存原材料粘附在承重梁上，承重梁与

窗框侧梁螺钉联接，能够随时随地拆装出来。这类塑胶保险杆应用的塑胶，大致应用聚脂系和聚丙稀系

二种原材料，选用打针成型法做成。海外也有一种称之为聚碳酯系的塑胶，渗入铝合金成份，选用铝合

金打针成形的方式，生产加工出去的保险杆不仅具备高韧性的刚度，还具备能够

电焊焊接的优势，并且喷涂特性好，在小汽车上的使用量愈来愈多。

汽车保险杠喷涂

塑胶保险杆具备抗压强度、刚度和装饰艺术，从安全性上看，小车产生撞
击安全事故时要具有调节作用，维护前后左右车身；从外型上看，高品质
的喷涂技术能够 很当然的与车身融合在一块，浑然一体成一体，具备非
常好的装饰艺术，变成装饰设计小汽车外观的关键构件。保险杆涂装工艺
详细介绍如下：

2.1 生产流程：

钢件发布→预脱油→脱油→手洗①→手洗②→纯手洗→吹水→水分风干→



制冷→转挂→洗净、打磨抛光→火苗解决→静电除尘器→喷面漆→流平→
喷油漆→流平→喷罩光漆→流平→干固风干→查验、打磨抛光、检测→钢
件退出。

2.2 保险杆喷漆的加工工艺表明：

塑胶保险杆喷漆做为较为高端的表层喷漆工艺方式，全部全过程的品质规
定极其严苛，用建筑涂料生产商的全部表层工艺处理全过程，包含前处理
方式，喷漆全过程到干固全过程都须要严苛的质量管理，以确保保险杆喷
涂的品质。保险杆涂装工艺多选用双层喷漆，文中选用“三喷二烘”的加
工工艺，以充分运用漆料的使用性能、耐老化的优点。

保险杠手动喷涂

自动喷涂设备务必确保有优异的做雾化实际效果，确保喷漆层的匀称性，
建筑涂料中的金属材料颗粒的遍布，立即危害镀层的外型实际效果。镀层
匀称，品质出色的镀层具备金属质感，色调独特、显著的层次感。而应用
不适合的自动喷涂设备的喷漆层，会造成色调不匀，表层有黑影或镀层不
稳固。大大的危害了保险杆的装饰设计实际效果。

2.2.1 金属表面处理：

前解决是喷涂工作的基本，是不能缺乏的关键工艺流程，是提升保险杆聚
氨酯涂料粘合力、耐腐蚀力的重要环节，因此前解决品质高矮，立即关联
到保险杆喷漆品质的好坏。金属表面处理一方面提升聚氨酯涂料的防腐蚀
防锈处理特性，增加聚氨酯涂料的使用期，另一方面提升聚氨酯涂料对保
险杆的粘合力，此外能使保险杆获得均一的聚氨酯涂料特性。

金属表面处理关键包含三个层面：

（1）、从保险杆表层除去各种各样污渍。如去油（也称脱油），以确保
聚氨酯涂料的物理化学特性和商品的品质。普遍的污渍有：尘土、油渍、
旧聚氨酯涂料等。



（2）、对历经清理的保险杆的表层开展各种各样有机化学解决，以提升
聚氨酯涂料的耐蚀性和聚氨酯涂料与钢件表层的粘合力。

（3）、选用机械设备的方法清除保险杆的生产加工缺点，调节常规表层
的表面粗糙度，以提升商品的外型品质和粘合力。

汽车保险杠涂装工艺

2.2.2 水分风干：

风干的目地是使保险杆表层转化成的有机化学转换膜充足脱干，取得好的
粘合力和耐腐蚀力。但风干溫度不可过高,不然过多脱干会造成镀层特性
大幅度降低。

2.2.3 表层喷漆：

一般保险杆表层由多道功效不一样的聚氨酯涂料构成。现涂装工艺多选用
湿喷湿的喷漆方法，那样既可节约能源、简单化加工工艺，又能融入大批
生产流水线的必须。现阶段较为的喷涂生产线由喷漆机器人、双组份供漆
、全自动改色、钢件分辨、同歩、总控等分系统构成，具备全自动改色、
自动检索、同歩健身运动、线下模拟仿真等作用。

几台智能机器人先后健身运动，一次进行打磨抛光洗净、火苗解决、静电
除尘器、面漆、油漆和罩光漆喷漆等工艺流程。自然，彻底用智能机器人
这类自动式工作方法开展各工艺流程工作，项目投资和运作成本费相对性
很大，当今在中国大部分制造业企业中都还没运用到这一行业。

汽车保险杠自动喷涂

（1）、打磨抛光洗净：

保险杆历经金属表面处理后，道工艺流程是打磨抛光洗净，这工序可依据
钢件的表层具体情况能够 省用，但对钢件表层有凸凹不平或其他毁坏状
况，务必开展这工序的工作，随后开展表层洗净清除工作中。

（2）、火苗解决：



火苗解决这类方式是运用高溫（3000°F之上）汽体火苗使塑胶的表层空
气氧化。火苗激话空气中的氧原子，使他们在原材料的表层产生含有碳分
子的极性排序。表层排序旋光性的提升和空气氧化降低了塑胶的界面张力
，提升原材料常规对漆料的吸附性。维持一定的火焰的温度和间距，是在
适度的挪动速率下对钢件表层开展的一种喷漆前的解决，以做到减少钢件
表层地应力，提升钢件表层的粘合力，提升喷漆的品质。

（3）、静电除尘器：

能够 除去钢件表层因为静电吸附的毛边，确保钢件在喷漆前的洁净度等
级，有益于提升喷漆全过程的产品合格率。关键机器设备可以用静电除尘
器枪、静电除尘器离子风扇、静电除尘器电离除灰风棒等。

（4）、涂面漆：

涂面漆的目地取决于提升镀层抗渗入工作能力，提高对板材的维护，掩盖
金属表层微小缺点，提升油漆与金属表层的粘合力，确保油漆镀层的色调
匀称性。漆膜薄厚一般为5～8m。

（5）、涂油漆：

保险杆经涂面漆、面漆流平后喷涂油漆，它是进行喷漆工艺全过程中的重
要环节。涂油漆的功效是取决于出示需要的装饰设计色调，使外型做到设
计构思的规定，而且维护金属表层不会受到外部自然环境空气、酸雨的危
害环境污染的腐蚀，避免紫外线透过，大大增加耐老化工作能力。在双层
喷漆中油漆镀层更厚，一般为30～35m。

（6）、涂罩光漆：

涂罩光漆的功效是取决于提高油漆镀层抗外部腐蚀工作能力，维护油漆镀
层不被氧化，提升油漆颜色的金属质感，使商品外型更为艳丽。漆膜薄厚
一般为10～15m。

汽车保险杠堆放

（7）、流平晾晒：



流平晾晒是一个镀层中有机溶剂或水分挥发的全过程，进而容许聚氨酯涂
料做到晾晒可触碰或晾晒到可再喷漆的情况。流平实际效果怎样在于油漆
稀释剂的蒸发速率。速干油漆稀释剂可缓减漆层的健身运动和流动性，造
成聚氨酯涂料造成橘皮、干喷、湿化不太好等缺点。慢干油漆稀释剂留到
湿膜内的時间较长，可使漆层光洁，但会造成失光、斑点和色调不一致。
因此应随时随地观查流平实际效果，操纵好有机溶剂蒸发速率，保证漆层
流平好。另外流平区务必维持整洁、洁净。

（8）、烤制干固：

喷漆好的保险杆经流平后，需进到固化炉开展干固解决。建筑涂料的烤制
干固是漆料的一个熔化、化学变化全过程，它使聚氨酯涂料发硬、耐磨擦
，是喷漆工艺中关键的一个阶段。彻底的烤制包含烤制時间和溫度，它将
决策聚氨酯涂料的特性和特点。烤制不够可造成聚氨酯涂料薄厚不匀称、
粘合力差、耐老化差、抗压强度和强度降低；烤制过多轻则聚氨酯涂料暗
淡，重则聚氨酯涂料焦化厂，冲击韧性比较严重降低。

2.2.4 钢件运送：

依据人们目前工程项目案例和大部分客户的规定，一般前解决、后处理工
艺都选用滑撬路面链运输，滑撬上摆放双工装夹具，持续运作。也是前解
决选用吊式方式，后处理工艺选用路面链的运输工具。
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