
问题 1

有机、无机漆和表
面涂料的涂装与使

用指南

我们经常被问及什么才是有机、无机表面涂料以及最佳和最有

效涂装方法。本指南将解答最常见问题并帮助您以安全和有效

的方式使用我们的产品。



有机面漆

无机涂料

刷涂

在大多数情况下这些产品都是是溶剂型涂料，可采
用各种方法涂装。也可采用水基或还原体系，但这
些产品需要的关注会更多，特别是油漆车间条件
（温度、湿度） 和镀锌或不锈钢设备的使用。

您需要检查供应的产品是否为即时可用，或者需要
稀释至涂装粘度，如果是双组分油漆，还需与催化
剂按正确比例混合。如有疑问，请在开始工作之前
参阅相关产品的数据表。

我们还建议您在使用任何产品前检查相关的安
全数据工作表，以确保必要个人防护物品的正
确使用。

因其本身基于非碳化学的性质，无机涂料绝
大多数是水基分散体或浆料。有鉴于此，存
储时需谨慎处理。保持存储温度在 5 ℃至 
25 ℃之间。对于水性有机涂料，油漆车间的
温度和湿度需要受到更多控制。

大多数无机涂料需要在使用前完全混合，我们
推荐使用滚筒或使用前翻滚至少 16 小时，以
确保涂料完全分散。使用前务必检查是否需要
添加剂、催化剂、稀释剂等并确保其充分混合。

我们提供的无机涂料大部分都可以通过标准喷涂
设备涂装，但要注意水是溶剂，所以所有设备，
包括喷漆室、烤炉、提取装置等均必须耐水。
通常采用镀锌或不锈钢设备。

开始工作之前，请参阅相关的安全数据工作
表并使用必要的个人防护设备。

涂料无需涂抹于清洁、无污垢和无油脂表面，以确

保正确的流平性、成膜和附着力。
大多数涂料规格详细说明了需进
行的准备工作，但是必须进行最
基本的去油垢和清洁工作。

产品制备

表面处理

多数油漆在存储中都会存在一些分层或沉淀现象。使
用前充分混合至相容条件至关重要。通常可以使用宽
叶片调色刀或搅拌器（手动或用低转速机械搅拌器）
搅拌以达到充分混合。不应采用例如螺丝刀一类的窄
叶片搅拌器因为这些工具不能充分混合粘性产品。

可以采用油漆搅拌器和滚筒; 对于沉淀物比有机
面漆更为坚硬的无机和水浆涂料，滚筒效果尤其
显著。不建议将振动筛用于水性或无机涂料和浆
料涂料，原因是可能会发生气化。

用于大面积刷涂的大多数涂料均为罐装。刷子的
大小应适合覆盖区域 (不建议使用 “1/2” 或 “1”刷
子涂刷大面积表面)。确保刷子干净、干燥、毛发
柔软，否则会导致面漆不顺畅并出现明显刷痕。 

刷子充分沾上涂料，但不要过度以免涂料滴落。沿
待涂刷区域长边平行方向平滑、均匀涂刷一次。宽
度方向不刷，然后沿长度方向轻刷以使涂料均匀，
防止流漆。请勿过度涂刷因为这会导致流漆。

某些专用于喷涂的涂料也可以刷的方式涂装小区
域，例如修补。在这些情况下应使用窄刷或甚至
笔刷，涂装薄涂层以达到所需结果。



对传统喷枪进行了改进，只需要较低空气压力将
涂料雾化。涂料供应方式与常规喷涂相同，即通
过重力，吸力或从压力罐供应。

最显著区别在于雾化涂料的压力明显降低，通常为 

10psi（0.7bar）。过喷和反弹明显缓解，
涂料利用率提高到 60-70 %。对内部组件
涂层时，由于涂料液滴速度降低使得沉积
率更高，这一方法便会特别有效。高流量
低压力喷枪利用低固相涂料达到极好效果，
但并不十分适合最新的 VOC 体系。

最新一代低 VOC 涂料利用现代技术喷枪
可实现最佳涂装，专门设计的雾化系统确
保将涂料打散为细小雾化粒子。

这些喷枪工作压力通常为 29-35psi (2-2 
1/2 bar)，并可使产品使用率高达 75 %。

喷涂

传统空气喷涂

高流量低压力/适应性喷雾
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请记住，喷涂涂料采用速蒸发溶剂，会在涂层上留
下涂刷痕迹。

涂装完成后立即采用相关的清洁溶剂清洁刷子等工
具，确保猪鬃中心的所有涂料均已清除，而非仅仅
清除外部表面的涂料。归置工具前应小心干燥。

这是一种使用最广泛的涂装方法，包含了大量可替换
的设备和方法类型。

喷枪是传统但仍被广泛使用的工具，经典型号有 

DeVilbiss JGA 或 Binks 230 喷枪。油漆/涂料的供应

方式包括安装在喷枪上的重力杯，或喷枪下的吸杯或远

程压力罐。

这些喷枪都带有高压并会使用大量空气通过枪体来驱动

图层并使涂料在喷嘴处雾化成细水珠。

此类型喷枪通常采用 40-50psi（2.9-3.6 bar）的空气压

力以便将大部分涂料雾化。漆和金属面漆通常在较低压

力下有最好效果，虽然高粘度面漆和底漆需要的压力更

高。利用喷枪可轻松获得非常光滑均匀的涂层。

然而，主要缺点在于是空气压力会导致雾化油漆滴形成

高速流。这会导致过喷和/或“反弹”效应，即一定比

例的油漆滴反弹脱离了涂层物品，掉落或成为废物。当

对复杂物品涂层时这种现象尤为明显。结果导致涂料使

用率会低至 40 %，60 % 的涂料都会被浪费。

一种无需空气作用就可使涂料雾化的方法。
待涂装涂料通过狭窄孔口高压抽取，这会将
涂料有效雾化为液滴。由于使用了压力（可
达 2500psi/175bar)，实现了极高的给料速
度。无气喷枪也是涂装高粘度底漆和填料的
理想工具，因为高压可以再次处理厚或高度
填充产品。

因为雾化过程中未使用空气，过喷和反弹也
更易于控制。

此方法通常用于迅速将涂料涂装于大表面积
区域，和/或在减少涂装次数的情况下涂装
较厚的涂料。但是这种方法获得的涂层的表
面平滑度无法达到常规或高流量低压力喷枪
的水平。



空气辅助无气喷涂

静电喷枪

浸渍/流动涂层

这是常规和无气喷涂技术的一种组合。涂料再次通
过狭窄口高压（但大大低于标准无气压力标准）抽
取雾化，但通过在喷气嘴采用低压控制风扇模式并
协助雾化。

这使得低粘度产品也可实现精细光滑的涂装，同
时也实现了大面积区域的大涂装率并控制过喷和
反弹。

通常用于在大型或复杂形状的漆涂装，或者是必
须要在保证最小反弹的条件下对物体(管; 橱柜等
内部)内表面涂装的情况。

利用静电力使雾化的涂料料子带电，令待涂层
物体为接地端，带电油漆粒子会被吸引至该物
体并均匀沉积于表面四周。

这一工艺对于圆柱物品涂层或确保涂料沉积于
边缘或花纹内部尤其有效。

喷涂涂料的大部分会被吸引至接地工件，这使
得喷涂涂料使用率更高，目前在某些自动化车
间已经发现这一数字超过了95 %。

需要记住的是，涂料需要对电荷（有时称为电阻
率）有一定的阻碍作用才能使油漆粒子能接受电
荷。如果涂料导电性太强（像大多数水基和无机
体系和一些快速干燥溶剂基有机涂料），电荷将
通过馈电容器回溯至接地端并且无法实现静电效
果。这可以通过将馈电容器和涂料线绝缘并防止
回溯来克服，但我们强烈建议您联系设备供应商
与我们协作以确保指定了正确的设备。

然而可以很公平地说，大部分的现代静电喷涂设备
可以应付大多数的涂料配方。

用于涂抹各类形状物体，浸渍涂层的优点就是
能够完全涂装复杂形状，包括喷枪无法喷涂的
区域。

表面涂层浸渍涂装的基本工艺有两种：

 1. 缓慢抽出浸渍
 2. 标准浸渍

缓慢抽出浸渍包括将待涂物品浸入高粘度表面
涂料的罐内。然后以很慢甚至受控速度（通常
为每分钟 4-6 英寸）将基质从罐中移出。这可
使涂料均匀厚涂沉积于表面，抽取点则不会形
成涂料撕裂或堆积。这一工艺被广泛用于对刷
柄等物品涂漆。

标准浸渍涂层使用粘度更低涂料，只需简单
将待涂物品投入浸渍罐并立即取出。前往干
燥区之前，已涂层物品需要一定时间使过量
材料滴落。

流动涂层的效果与浸渍涂层类似。然而在这种
情况下，利用大型喷嘴直接将涂料喷淋在待涂
物品上，涂料会在排水区被收集进行过滤和循
环。流动涂层的主要优势是能够对大型复杂形
状（太大难以使用浸渍罐）涂层，而无需在储
料罐中储存大量涂料。

对于浸渍和流动涂层方法，必须牢记有时罐内
会存在相当多的涂料，通常粘度较低。重要的
是这种涂料受到了正确监控以保持正确固体/
粘度参数。建议进行每日检查，同时建议经常
将样品送回我们的质量控制实验室以便进行更
精确的检查。



滚涂/幕涂

设备保养

干燥/固化

在平床式输送机系统上涂装二维物品的自动涂装
方法。通常用于涂装家具和门业的扁平金属薄板
和实木板材。

利用滚涂，板材通过表面带有湿膜或涂料/油
漆的橡胶滚筒涂上一层薄膜。薄膜厚度由接触
涂料器滚筒的定量给料辊控制; 两滚筒钳口间
握持有涂料卷。涂装非常均匀，膜厚度准确。

过程控制非常关键，因为滚筒间的涂料卷粘度和
完整性需要定期监测。

利用幕涂，待涂物品只需通过要落下的固化中涂
料，涂料便会均匀涂于顶面。

无论涂装方法如何，清洁且维护良好的设备都
是成功涂装的关键因素。任何工作开始之前，
应检查设备是否清洁且正常运作。

完成工作后，应花时间利用推荐的清理溶剂彻底
清洁设备（我们在罐装产品标签上明确标识了这
一点）。请不要忽略清洁工作，因为这将导致下
次使用设备时出现问题。

所有产品的推荐干燥/固化时间见技术资料表或
产品罐标签。请务必遵守这些建议以确保涂料
正确固化，同时达到理想的技术性能。

对于空气干燥的产品，请谨记环境温度越低，
涂料干燥时间越长。建议尽可能在高于 5 ℃的
环境温度下使用空气干燥涂料涂装。

请注意有多种新技术低VOC双组分产品不会在低于
10℃的环境温度下固化。如果对一般环境条件下
的干燥时间有疑问，请咨询我们的技术部门。

对于热固化产品，涂层物品加热之前必须注意
其推荐闪蒸时间。这是为了让涂料内溶剂完全
蒸发。如果涂料在所有溶剂蒸发前固化，就有
可能会发生溶剂沸腾。

对于重质物品，在开始固化时间之前必须确保该
物体已达到全金属温度。可采用红外或激光热计
量枪作为辅助手段。

使用辐射固化方法时，应遵循下列准则︰

红外线︰     红外线︰     

紫外线︰  紫外线︰  

如热固化体系，将涂层部分暴露于红外线前须
确保所有的溶剂均已挥发。

请确保涂料将在所选波长紫外线下
固化。如果使用高溶剂含量产品，
将涂料暴露于紫外光前请留出1-2 
分钟进行闪蒸。

紫外产品只能在正确波长光线照射
下固化，因此请确保涂层区域未屏
蔽光源。

请谨记紫外光源能量非常高，并会
发射强光，所以必须被视为具有危
险性︰请勿裸眼看紫外线光源，避
免暴露皮肤。请遵守随设备提供的
屏蔽建议。
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我们希望本简易指南能够有所帮助;如需咨询有关特定产品的详情请致信以下
地址联系我们的技术团队或联系+44(0)121 702 2485。

16-25 Pentos Drive, Sparkhill, Birmingham, B11 3TA 英國
电话︰+44 (0)121 702 2485

电子邮件︰sales@indestructible.co.uk
网址︰www.indestructible.co.uk


