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产品详情

浅析耐高温油漆涂装过程病变原因

一、耐高温漆黄变原因：1、环境因素空气湿度大；2、温度过高，反应过度；3、紫外线直射；耐高温漆
本身耐黄变率低。 二、耐高温漆流挂原因：1、涂装物表面太平整；2、操作有误，文化用品外壳喷漆供
应，喷枪口枪太大；3、涂层太厚，薄刷多遍；4、涂料太稀。 三、耐高温漆开裂原因：1、涂层太厚；2
、油漆过期；3、面漆固含量低，树脂本身有问题以及外部环境；4、促进剂含量过高；5、涂料太厚，涂
料本身硬度高，较脆。 四、耐高温漆发白原因：1、溶剂解析力不够；2、水分浓度过高；3、基材本身
水分含量过高。五、耐高温漆出现咬底原因1、两种不配套的底漆和面漆；2、底漆的涂层太厚；3、底未
完全干燥就上面漆
六、耐高温漆有砂纸纹原因：1、没有顺着木纹方向打磨；2、砂纸号太大，未干就打磨。 七、耐高温漆
跑油原因：1、被涂物有油渣，蜡质；2、耐高温漆中有水或油渣；3、涂料黏度过高或过低。 八、耐高
温漆起泡原因：1、稀释剂、固化剂不配套；2、被涂物有水分；3、空气湿度大；4、搅拌不均匀，5、表
面不平；6、涂料有水分、油污。 九、耐高温漆起粒原因：1、耐高温漆有杂质成分，未经过滤；2、灰
尘太多，或有杂质异物；3、搅拌不均匀，未充分混合；4、稀释剂不配套，未使元剂溶解；5、喷涂不规
范。 十、耐高温漆表面粗糙原因：1、涂物中本身细度不够，被涂物表面有赃物；2、施工环境太脏，不
够清洁；3、涂层不够。 十一、耐高温漆起皮原因：1、未经过封油处理；2、底漆未干涂面漆；3、被涂
物面层水分太高；4、两种不配套的底漆和面漆。 十二、耐高温漆起皱原因：1、固化剂加太多，干燥速
度太快；2、底漆、面漆干燥速度不一致；3、喷嘴未调节好；4、涂层太厚，文化用品外壳喷漆，黏度过
高。 十三、耐高温漆原因：1、涂层过薄，喷涂不均匀，底深面浅；2、遮盖低，砂磨过度。 十四、耐高
温漆桔皮原因：1、流平性不好；2、稀释剂过多或不配套；3、基材不平或处理不好；4、温度低。 十五
、耐高温漆涂层粘砂纸原因：1、溶剂本身溶解力差，空气湿度大；2、涂层未干，涂层太厚，促进剂少
。 十六、耐高温漆涂装有病变原因：1、油污水分污染；2、搅拌均匀，耐高温漆内部有空气；3、被涂
物表面不平整；4、喷太厚，溶剂不好挥发 耐高温漆施工注意事项 1.基地处理Sa2.5级处理：耐高温漆施
工前，都要工件表面处理喷沙、喷丸至Sa2.5级。具体操作：将物体表面灰尘、油物、焊渣、锈蚀、旧漆
膜等处理干净，进行喷砂、喷丸，达到施工要求等级。局部修补表面要求打磨至St3级。高温漆施工中严
禁带入水份。 2.具体操作用稀释剂擦洗工件表面；（1）用专用配套稀释剂调节涂料粘度，稀释剂采用专
用稀释剂，用量大致为：无气喷涂约5（以涂料重量计）；空气喷涂约15-20（以涂料重量计）；刷涂约1



0-15（以涂料重量计）；（2）施工方法：无气喷涂、空气喷涂或刷涂。注意：施工时底材温度必须高于
以上3℃，但不得高于60℃；（3）涂料固化：施涂完毕，常温自然固化后投入使用或室温干燥0.5-1.0小时
，然后置于180-200℃烘箱中烘烤0.5小时，文化用品外壳喷漆技术，取出降温待用3.耐高温漆施工方法项
目高压无气喷涂有气喷涂耐高温油漆；稀释量喷孔喷出压力3、涂膜厚度4、涂装间隔底材温度短长。

热喷涂材料

金属及合金是热喷涂中利用广、种类多的材料。因为金属大多具备延展性，所以它们既可制成粉末又可
制成线材。转变合金中元素的成分可以得到各种所需的物感性能和化学性能

1、铝、锌及合金

铝和锌以及它们的合金，是运用早的热喷涂材料，初它们是用于熔线式喷涂。粉末式喷涂方法出现后也
有制成粉末材料涌现的。

铝和锌的电动顺序都在铁之前，都是比铁活跃的元素，所以将它们广泛用于钢铁构件的防腐涂层，既可
耐大气腐蚀、也可以作为就义阳极，对钢铁基体起到电化学掩护作用。国外通过对铝涂层的海水浸渍实
验，证实其耐海水腐蚀性能良好，经由6年海水浸渍的试样，几乎未发明腐蚀。铝和锌涂层，如再进行封
孔处理，其耐腐蚀性能会有所提高。

2、铜及铜合金

高纯度的铜可以制成导电涂层和美术装饰涂层（好比用于雕塑制品的喷涂）。在铝青铜中加入少量铁、
镍、锰元素就具有很好的耐蚀性能，特别是抗海水腐蚀才能很强，难熔于硫酸和盐酸，但易溶于，此外
耐蚀疲劳性和耐磨性能也很好。磷青铜具有很好的耐磨性，可用于轴承的耐磨涂层，磷青铜涂层呈漂亮
的淡**，所以也可用于装潢性涂层。

1.在喷涂的过程中，零件受热不超过70~80℃，因此零件不会产生内应力，也不会发生变形。

2.喷涂层的厚度比电镀层的厚度要大的多，可达10毫米，文化用品外壳喷漆厂家，有时能达到15—20毫米
。

3.根据对喷涂层的要求可以采用与零件材料相同或不同的喷涂材料，并可以在各种金属、塑料、碳素、
木材等材质上进行喷涂。钢件和铸铁件经喷涂后，可以提高耐磨性，用不锈钢、锌、铝等作为喷涂材料
，可以提高零件的耐腐蚀性能，铝还能提和耐热性。炼钢的电极经过喷涂铝及其它复合材料后，在电极
表面能形成涂层，可以耐高温并能降低炼钢电极的单耗。

4.成本低，具有良好的经济效果，用于修复磨损零件的价值，根据现场的资料统计仅为新零件的10—60%
。

5.喷涂的设备和工艺操作比较简单。可不受零件形状的限制。在喷涂后可以采用各种机械方法进行加工
。
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