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大 随着我国铁路运输几次大提速，对铁路机车车辆的设计、

生产水平的要求也越来越高。产品升级换代成了各铁路机车

车辆制造厂的当务之急。机车车辆用钢结构的设计越来越多

地采用优质的高性能钢板，传统钢结构的表面处理及涂装工

艺已经不能适应生产发展的要求，迫切需要找到一种满足设

计和工艺要求的表面处理新工艺。本文来源:百考试题网 2、

表面处理及涂装工艺的要点钢结构涂装前，为了使涂层与基

体具有良好的粘结性能，必须对待涂装的钢材表面及附近区

域进行预处理。首先，其表面必须洁净，不允许有灰尘、油

污、水渍或其它污垢和疏松氧化物。其次，喷涂时，涂层与

基体的结合一般以机械结合为主，因此，在不影响喷涂质量

的前提下，涂层与基体应尽可能地增大接触面积，适当的粗

糙度有助于提高涂膜附着力，延长涂层的寿命。有关资料介

绍：醇酸涂料用于手工表面除锈，其涂层的使用寿命为2～3a

，喷砂处理达Sa2.5级的使用寿命可为10a.钢材表面预处理质量

直接影响涂装工程表观质量及涂层使用寿命，而钢结构表面

处理的清洁度以及粗糙度直接影响到涂层的使用寿命。为尽

可能增大涂层与基体的接触面积，一般采用机械粗化和喷砂

粗化的方法。机械粗化包括喷丸处理、人工打磨和抛光处理

。喷砂粗化是选用直径为1～2mm干燥且有棱角的黄砂或石英

砂，利用压缩空气将砂粒从喷砂枪的枪嘴高速喷射到钢材表

面，利用砂粒的冲击和摩擦作用，将钢材表面的氧化皮、铁



锈、油漆膜、油脂等污物除去，同时获得具有一定粗糙度表

面的工艺方法。一般来说，钢材等级越高，对其表面处理要

求越高。经喷砂处理的钢结构表面，表面积约为不进行喷砂

处理钢材表面积的90倍，大大增加了涂层与基体之间的接触

面积。这对有些涂料涂膜，特别是无机富锌类涂料涂膜的附

着力影响极大。 3、原工艺存在的问题以前，对机车车辆钢

结构用钢材（包括板材和型材）进行表面处理的方法，一种

是只进行简单的除锈，经冷、热加工后，组焊成钢结构，再

对钢结构表面喷涂底漆。这种工艺方法经多种车型的现场应

用，证明防腐效果欠佳。另一种工艺方法是，钢材表面先经

过化学处理（一般是磷化处理），之后直接喷涂底漆，然后

再组焊成钢结构。其缺点是常常出现底漆与磷化膜配套性不

好的问题，导致底漆附着力降低等现象。再有，近年来还采

用一种工艺方法，钢材先进行喷砂处理，然后直接喷涂底漆

，也存在防腐差的问题，甚至影响到下一道工序。 4、新工

艺方案的确定针对原工艺存在的问题，为达到工艺、设计的

要求，同时兼顾工艺的继承性和延续性，以上述理论为依据

，通过试验，决定采用喷砂和预涂底漆相结合的表面处理及

涂装工艺。 4.1试验材料来源：考试大的美女编辑们 （1）底

材样板：选择近年来常用的优质富铬钢板（N4003），规格

为150mm×80mm×1.5mm，共24块。 （2）油漆：来源：考

试大 1、预涂底漆：选用磁铁环氧酯防锈漆。由于经过预处

理的钢材在组焊成钢结构时，需要经过焊接和切割、打磨等

工序，其漆层表面不可避免地存有大量划痕和脱落等缺陷，

所以选择目前机车车辆钢结构常用的耐高温、受热影响小、

防腐性能强的磁铁环氧酯防锈漆作钢材表面的预涂底漆。 2



、底漆：选用磷酸聚氨酯底漆。钢结构组焊成形后，为了修

补其表面缺陷，同时也为下一步刮腻子或涂面漆做准备，一

般需要对钢结构再喷涂1遍底漆。要求该底漆与下道工序用的

腻子和面漆配套性要好。经生产验证，磷酸锌聚氨酯底漆完

全能够满足此项要求。 4.2试验过程采集者退散 4.2.1样板的表

面处理将样板分为A、B两组，各12块，其中A组采用喷砂处

理，B组不经喷砂处理，仅用240#砂布打磨。用有机溶剂将两

组样板表面清洗干净，冷风吹干，放入干燥器。 4.2.2样板漆

膜的制备A、B组样板各取6块，喷涂1道磷酸锌聚氨酯底漆，

干燥待用；再取A、B组另6块样板，先喷涂1道磁铁环氧酯防

锈漆，干燥48h后，再喷涂1道磷酸锌聚氨酯底漆，干燥待用

。 4.2.3性能试验来源：考试大 （1）对制备好漆膜的A组、B

组样板，分别测量厚度，然后做如下性能试验： 1、附着力

测试：采用附着力测试仪测试，按GB/T1720进行。 2、耐盐

水性能试验：用3%NaCl溶液，按GB/T1763进行试验。 （2）

将喷涂了2道底漆的试板做工艺配套性试验。 （1）附着力。

来源：www.100test.com 涂装后的板材防腐能力取决于涂膜附

着力的大小，附着力越大，板材防腐能力越强。由表1可以看

出：漆膜厚度，经喷砂处理的样板比未经喷砂处理的厚；附

着力，经喷砂处理的样板不小于未经喷砂处理样板的。 （2

）耐盐水性。来源：考试大 耐盐水性是指将样板浸入盐水，

在规定的温度下浸泡，观察其被侵蚀的程度。耐盐水性是衡

量漆膜以及材质防腐能力的一个重要指标。由表1可以看出：

同样经喷砂处理和喷涂底漆，喷涂预涂底漆的样板比未喷涂

预涂底漆的样板防腐能力强；同样喷涂2道底漆，经喷砂处理

的样板防腐能力比未经喷砂处理的强。 （3）工艺配套性。



来源：www.100test.com 油漆的工艺配套性是指两种油漆涂在

一起时，层与层之间是否出现“咬底”、脱落、起泡、起皱

等现象。不出现这些现象，就说明配套性良好。可以看出：

不管是喷砂处理的样板还是未经喷砂处理的样板，不同漆种

的磁铁环氧酯防锈漆与磷酸锌聚氨酯底漆工艺配套性良好，

无起泡、“咬底”等现象。这说明：经过喷砂处理后，再喷

涂磁铁环氧酯防锈漆作为预处理的钢材，组焊成钢结构后是

可以再喷涂一层磷酸锌聚氨酯底漆的。 5、结论经过试验，

最终确定了钢结构表面处理及涂装的新工艺，即采用喷砂和

预涂底漆相结合的表面处理工艺：钢材首先进行喷砂处理，

增大粗糙度，然后再喷涂1道磁铁环氧酯防锈漆作为预涂底漆

，以防止钢材喷砂后的腐蚀，待钢结构组焊成形后，最后喷

涂1道磷酸锌聚氨酯底漆。该工艺从1999年开始，已成功地应

用于斯里兰卡动车组等几个车型上，未出现任何质量问题，

表明该工艺完全符合设计和工艺要求，达到了预期效果。 相
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