
篇一 :涂装作业指导书  

涂装作业指导书  

为了保证油漆的喷涂质量，提高工作效率，特制定本规

程。  

油漆涂装的目的，是为了在被涂表面形成防护性或装饰

性漆膜。油漆涂装成功与否，取决于以下几个步骤参数

，它包括 :  

?  表面处理  ?  漆膜厚度  ?  涂装方式  

?  涂装的各种各样及技能  

一、表面处理  1、概述  

适当的表面处理，对于增强漆膜附着力，提高漆膜性能

十分重要。清楚基材上的油脂及含硅的化学物质，如脱

模剂等。是表面处理的重要环节。  2、表面处理  

(1 )汽车内外装饰材质一般分为金属和非金属两大类，这

些材质在生产过程中不可避免的会黏上盐类。油脂类。

含硅的化学物质 (脱模剂 )钻孔液和切削液。我公司生产

的汽车饰件为塑料件，上面粘有大量的脱模剂。因此在

涂装以前，必须进行清洗处理，其方法是用符合要求的

稀料或者异丙醇，无水无醇进行表面彻底擦拭。  

(2 )由于塑件极易碰伤
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或擦伤，在喷涂前必须检查，可以处理好的，用细砂纸 (

400#—800# )仔细打磨表面，处理不好的剔除。  

(3 )有些产品在进行火焰处理后，方能达到涂装工艺要求

的，必须进行火焰处理。  二、漆膜厚度  

适当的漆膜厚度对于涂料使用的成功与否关系重要，显

然，如果膜厚不够，首先会引起颜色偏差即 (色差 )，然

后更严重的是会导致涂层耐候性不够而提前失效。但是

，漆膜太厚也同样具有危险性，现代高科技涂料，如果

涂装过厚，可能会导致很多坏结果 :如果附着力降低，失

光或异常失光、龟裂、流挂、缩孔等等。对于大多数涂

料而言，规定的膜厚极限已经考虑了实际施工中的合理

偏差，但是，在涂装过程中，应该始终以规定的膜厚为

准。  

至于某个具体表面的实际干膜厚应该是多少，将取决于

所采用的涂料的类型。在汽车涂料中，金属漆膜一般不

应低于18个膜厚，非金属漆白色的一般不要低于35个膜

厚，其他颜色也不要低于30个膜厚。  

三、涂装及方式  

1、涂装方法  



涂装方法包括传统式空气喷涂，带压力罐的空气喷涂，

以及高压无气喷涂。我公司采用的是传统式的空气喷涂

，因此在这里只介绍传统式的空气喷涂。  

传统式空气喷涂是一种广泛使用的快速涂装方法，使用
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时，涂料通过高压流的作用被雾化，此种喷涂设备相对

简单，价格便宜。但是，必须将气量、气压和吐漆量很

好的配合，才能确保涂料雾化良好，如果气压控制不当

，会导致喷涂过量，或涂料的大量反弹而造成浪费。有

时还会造成流挂，针孔等问题的出现。  

但是他也有缺点 :不能喷涂厚浆型油漆，原因是 :大多数的

油漆必须稀释列合的粘度才能雾化，这就丧失了厚浆性

质。  2、涂装的各种条件  

(1 )在涂装产品时，要考虑的最重要的因素是 :涂装设备

，基材状况、涂装环境及大气条件 (温度、湿度 )。  

涂装施工应该在环境良好，基材状况合格，温度湿度都

适宜的情况下进行。  

在下列条件下，请不要装 :  

?  当温度低于5?c高于40?c湿度高于90时。  ?  

基材不符合涂装要求时。  ?  环境恶劣，卫生条件差等。  

(2 )极端条件  



一般来说，极端条件指环境温度低于5?c或高于40?c，

湿度低于30或高于90时的条件。  

当温度低于5?c时，油漆的固化速度大大减慢。有的油

漆则会固化过程停止。当固化过程减慢时，往往会造成

流挂，失光等缺陷的产生。  

当温度高于40?c时，极易引起干喷，产品光泽度降低，

3 

而且高温条件下油漆极易产生针孔、气泡、结皮等缺陷

。  

四、常用油漆的性能及使用方法 (见工艺 )  (一 )轮眉  

1 .、预处理  

本产品为塑料件，是用pp料注塑而成的，由于其性质决

定，在前道的注塑生产过程中，难免会产生这样的后那

样的缺陷，因此，在上涂装线之前。我们必须做到 :  

(1 )塑件的检验  

将待喷件小心取出，摆放在工作台上。认真检查产品的

A、B、C区。 (分区见图解 )  

产品的A、B区域为重点区域，严重碰伤、划伤的报废，

轻微碰、划伤用800目砂皮轻磨 (打磨方法 :采用圆圈式打

磨手法 )直至合格为止。C



区由于处在看不见区域，是主要区域，轻微的碰伤划伤

是可以允许的。  (2 )除脂、除尘处理  

将检验合格的产品，用符合要求的溶剂或者异丙醇擦拭

产品表面。在擦拭过程中。不  

五  本公司几种产品具体的涂装操作指导书  

可太湿，否则会出现溶剂痕，对于极难度擦拭掉的油脂

，硅类化合物，要用专用试剂擦洗。  

产品在经过 (1 )、 (2 )道工序以后，必须经过火焰处理 (不

需要火焰处理的可免 )火焰处理必须注意以下几点 :  

?  距离要适当，一般在20cm左右  

4 

?  火焰温度要适宜  

?  运行速度要均速且速度适中  

经过火焰处理后的产品附着力会增强，而且出现油印凹

陷的机率会大大降低  2、涂装  

(1 )底漆喷涂操作规程  

?  油漆的稀释工艺及其它  A工艺 :  

?  喷涂  



A.将产品轻轻的放置在工装上。先用喷枪吹拂产品表面

，去除浮沉等杂质。  

B .采用小流量多遍喷涂法，枪距一般在20cm左右，尽

量防止干喷现象，当然，如果  

实际操作过程中，有油印产生，可以采取第一、第二遍

干喷。然后再湿喷一遍的方法。  

C .底漆膜厚不易过薄，一般应不低于15um, ?  

注意 :在喷涂过程中，如果发现带喷件表面太脏，自行退

至，预处理工序重新除尘除脂  

?喷房气压应为稍微正压  (2 )面漆喷涂操作规程  

?  油漆的稀释工艺及其它A.  

?  

其它 ;喷枪采用1~1.2口径的上壶喷枪，枪体要保持干净

，特别是枪帽，枪嘴要保持绝对清洁，要经常疏通，防

止气孔堵塞，造成雾化形成不好。  

喷枪的雾化扇形保持在10cm左右，土漆量不宜过大，
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30um干膜厚的漆膜分2~3次喷涂为佳。喷涂时，枪距

应在20cm左右，喷枪气压压力3~5kg ?  喷涂  



A.将底观察处理好的底漆件，轻放在喷涂工装上，用喷

枪吹拂表面，  

B .然后从产品的C区到B区，然后到A区依次进行喷涂，

切忽随意乱喷。确保产品表面效果。  

C .由于C区不是重点区域，只要能遮住底漆层就可以啦

，切记不要太厚，C区的流挂照样是不允许的。  

气泡、凹陷等  

E .喷好产品，应轻放置输送带上，进入烘箱先烘烤，切

勿太重，以防溅起灰尘污染了产品  

注 :产品分区见图解  

篇二 :喷涂工艺作业指导书  

篇一 :喷涂油漆工序通用作业指导书  

喷涂油漆工序通用作业指导书  

1  范围  

本标准规定了喷涂工序所遵守的工艺要求，包括基本要

求、施工条件、涂装过程技术要求、安全注意事项等。  

本标准适用于涂装工序作业者，也可用于管理者对施工

者的质量检验。  



2 基本要求  

2 .1  

涂装所用的防锈漆、底漆、腻子、二道浆、面漆、稀
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释剂等，应配套使用。  

2 .2  

各种涂漆材料的品种、规格、质量等，均应符合有关标

准的规定。  

2 .3  对于双组分涂料，应 :  

a )  

按当日 (班 )需要量，严格按照产品说明书上规定的比例

调配，充分搅拌 ;  

b )  

放置30min~60min (熟化期 )，以使充分反应，待气泡

消失后，才能使用。  

2 .4尽量缩短原材料储存期 :  

a )做到先来先用 ;  

b )凡标签不清、品质不明、包装破损或存期过长的涂料

，应经检验鉴定 ;  



c )符合标准规定着方可使用。  

2 .5  

开桶前应吃净或擦净桶外壁，严防开桶时灰尘和杂质掉

入漆中。  

2 .6  

漆料在开桶前应倒置并用力摇荡，开桶后再搅拌均匀，

如有杂质、漆皮等需过滤。  

2 .7  涂漆材料的存放应符合安全存放的要求。  

3施工条件  

3 .1  涂漆施工场地应 :  

a )  保持施工现场清洁、干燥、空气流通、光线充足 ;  

b )  

环境温度保持在10oc~35oc，相对湿度不大于75% ;  
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c )  如在大于该湿度施工时，应采取防潮措施。  

3 .2  

对在室外烈日曝晒或严寒冰冻状态下的表面，不得进行

涂漆作业。  

3 .3  涂漆用具应清洁。  



4 技术要求  

4 .1  严格遵守喷涂三原则 :  

4 .1 .1  

喷漆三原则，即喷漆距离、喷枪运动方式和喷雾图样搭

接的控制原则。  

4 .1 .2  

根据所用喷枪型号，选择适合的喷漆距离，以涂料损失

量最小，且不产生流挂为准。  

4 .1 .3  喷涂时 :  

a )  喷枪应垂直于喷涂表面，平行运行，并且要求恒速 ;  

b )  喷枪移动速度一般控制在30 cm/s~60 cm/s。  

4 .1 .4  

喷雾图样的的搭接宽度应保持一定，前后搭接程度一般

为有效喷雾图样的1/4~1/3。  

4 .1 .5  

手工涂刷时，板刷吃漆要饱满，涂刷均匀，板刷做往复

涂刷，使涂刷表面均匀、完整。  

4 .2  

在喷涂第二道漆时，应与前道漆纵横交叉，以确保获得

均匀、完整的漆膜。  



4.3  

不同厂家和品种的涂料，不经有关部门许可或实验，不

得混用。  

4 .4  涂料的施工黏度按工艺要求 (或按供应厂家要求 )调
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整 :  

a )  温度升高黏度减小，反之黏度增大 ;  

b )  

在调配时应按该漆的温度、黏度曲线即使校正，以防引

起生产质量问题，  

c )喷漆人员在喷漆时需做好个人防护工作，戴上防护眼

镜、防护面具和防护手套，以防油漆等溅入眼中。  

d )油漆配比夏季为油漆 :稀料=1 :1 ;冬季为1 :0.8-0.6

左右。  

e )气压调整为0.25 

-

0 .4mpa (手工涂刷时不需遵守本规定 )。 f )喷漆时将喷枪

调到3-4左右，  



喷时再次进行检查，如有不良的退回上道工序。喷漆时

应整张喷均匀，不可漏喷或喷溥，但也不可过厚导致流

挂现象的出现。  

5  涂面清理  

5 .1  

所有涂漆表面在涂漆前应进行预先处理，将影响涂漆质

量的毛刺、油污、赃物等清除  干净。  5 .2  

经抛丸处理的零件表面，应呈金属本色，不得有残存的

氧化皮、型砂、锈迹等，  

5 .3  

经手工打磨的零件表面，不应残存浮锈、氧化皮、焊渣

、飞溅与残留、油污、赃物等。  

5 .4  经化学处理的零件，其表面应 :  
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a )  无氧化皮、锈迹、赃物、油污、酸碱液等 ;  

b )  磷化膜的结晶致密、连续、均匀 ;  

c )  不允许有绿斑、严重挂灰、结晶疏松等缺陷。  

5 .5  

对抛丸或打磨后的零件，要用气管吃净或用抹布抹净表

面灰尘。  



6 涂底漆  

6 .1  涂面清理完后，应立即涂一道防锈底漆，要求 :  

a )  酸洗磷化后的工件应在24h内喷涂底漆 ;  

b )  喷丸后的工件应在4h内喷涂底漆。  

6 .2  将工作用相应的挂具上线，吊装出应 :  

a )  先取对涂装施工影响最小的孔或边缘。  

b )  保证安全可靠。  

6 .3  干燥与烘干 :  

a )  底漆自然干燥时间不低于1h ;  

b )  如果采用烘干可根据烘干温度缩短干燥时间。  

6 .4  漆膜质量要求 :  

a )  

底漆喷 (刷 )涂应均匀，涂膜不得有气泡、裂纹、流挂、

皱皮、溅落、剥落、赃  物等。  

7  b )  

干燥后的涂膜厚度为30μm~40μm ;附着力不大于2级

。  填刮腻子  



7.1  对外观质量有直接影响的零部件表面应填刮腻子 ;  
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