
钢结构防腐涂装作业指导书

一、概述

钢结构在常温大气环境中使用，钢材受到大气中水分、

氧气和其他污染物的作用而被腐蚀，大气中水分吸附在钢材

表面形成水膜，是造成钢材腐蚀的决定性因素，当大气中的

相对湿度大于 60% 时，钢材的腐蚀速度将会很快。为了防止

钢结构的腐蚀以及由此造成的经济损失，采用防腐涂料涂装

是目前我国防止钢结构腐蚀的重要手段之一，它利用涂料的

涂层使被涂物体与环境隔离，从而达到防腐蚀的目的，延长

被涂物体的使用寿命。

防腐涂料一般有不挥发组分和挥发组分（稀释剂）两部

分组成，涂刷在物体表面后，挥发组分逐渐逸出，留下不挥

发组分干结成膜，成膜物质可分为主要、次要和辅助成膜物

质三种，主要物质可以单独成膜，也可以粘结颜料物质共同

成膜，涂料组成中没有颜料和质体颜料的透明体称为清漆，

加有颜料和质体颜料的不透明体称为色漆（磁漆、调和漆或

底漆），加有大量体质颜料的稠原浆状体称为腻子。涂料经

涂装后施工形漆膜，具有保护作用、装饰作用、标志作用及

其它特殊作用。

二、施工准备

1、涂装前钢材表面的处理

钢结构用的钢材在轧制过程中，经热处理后表面产生一



层均匀的氧化皮；在钢结构制作前，由于大气的腐蚀而生锈

以及在制作过程中会产生焊渣、毛刺、油污等污染物，这些

污染物如没有处理好，会影响涂料的附着力和涂装的使用寿

命。

(1)、油污与旧涂层的清理

钢材在制作、运输、储存的过程中形成的污染物，如油

脂、灰尘和化学药品等，直接影响涂层的附着力、均匀性、

致密性和光泽度。因此，在钢材表面除锈前要清理此类污染

物。除油的方法，根据钢构件的大小、材质、油污的种类，

常用的除油方法有：有机溶剂清洗，化学除油法，电化学除

油、乳化除油法、超声波除油法。除旧漆的方法有机械方法

除旧漆和化学方法除旧漆。

(2)、钢材的除锈处理

钢材表面的除锈处理根据使用方法的不同可以分为手

动和动力工具除锈、喷射或抛射除锈、酸洗除锈、火焰除锈

等几种。喷射或抛射除锈等级分为 Sa1、Sa2 、Sa2.5 、Sa3 四

个级别， 手动和动力工具除锈等级分为 St2 和 St3 二个级别，

火焰除锈只有一个等级为 F1。

目前我公司在制作时对钢构件进行的除锈方法为抛丸

除锈，除锈等级达到 Sa2.5 级，大部分在钢构件出厂前对钢

构件已进行了底漆的涂装，到施工现场只要对在运输过程中

损坏的部位进行底漆修补，再进行中间漆和面漆的涂装，小



部分构件到施工现场要进行大量焊接，没有进行底漆的涂

装，到施工现场应进行除锈，除锈的方法可采用手动和动力

工具除锈或火焰除锈，除锈等级必须达到设计要求或相应的

标准。

2、涂装前对构件的保护及表面的二次清理

(1)、钢结构工程有一些部位，是禁止涂装的，如地脚螺

栓和底板、 高强螺栓的接触面、 与混凝土紧贴或埋入的部位，

为了防止误涂，施工前必须进行隐蔽保护，可用透明胶带纸

粘贴保护。

(2)、构件在工厂涂装，到施工现场进行二次涂装，到施

工现场，对二次涂装的表面应进行处理后，才可进行现场涂

装。

A、经海上运输的涂装构件，运到施工现场，应用水将

构件上的盐份彻底冲洗干净。

B、将油污、泥土、灰尘等污物用水冲、布擦或溶剂清

洗干净。

C、最后用干净的压缩空气吹净表面

进行二次涂装前，要对损坏部位进行补漆。如露出金属

或底漆，应先补底漆，在部面漆。其基层处理和涂刷道数、

厚度均按设计要求进行。

3、材料准备

钢结构涂装用的防腐涂料宜选用醇酸树脂、氯化橡胶、



氯磺化聚乙烯、环氧树脂、聚氨脂、有机硅等品种，一般钢

结构施工图中有明确的规定，应严格按照施工图中的要求选

用油漆。

钢结构防腐涂料应配套使用，涂膜应由底漆、中间漆和

面漆构成，底漆应具有较好的防锈性能和较强的附着力；中

间漆除应具有一定的底漆性能外，还应兼有一定的面漆性

能，每道漆膜厚度应比底漆或面漆厚；面漆直接与腐蚀环境

接触，应具有较强的防腐蚀能力和耐候、抗老化性能。

钢结构常用的主要涂料品种及施工性能指标要求，应符

合下表：

涂料型号及名

称

主要施

工方法

施工

粘度

(涂～

4 杯 )/s 

稀释

剂

使用量

(g/m 2) 

涂层

厚度

(μm/

道) 

涂漆间

隔时间

最

短

/h 

最

长

/d 

X06-1 乙烯磷

化底漆

喷涂或

刷涂

30～

50 

专用

稀释

剂

60～80 8～12 2 1 

Y53-31 红丹油

性防锈漆
刷涂

40～

60 

200

号

溶剂

油

100～

130 

30～

35 
48 4 



C53-31 红丹醇

酸防锈漆
刷涂

40～

60 

X-6 

稀释

剂

120～

150 

30～

35 
24 4 

C06-1 铁红醇

酸底漆

喷涂或

刷涂

50～

80 

X-6 

稀释

剂

100～

120 

20～

25 
24 4 

X53-1 云铁高

氯化聚乙烯防

锈漆

喷涂或

刷涂

90～

140 

专用

稀释

剂

180～

220 

30～

35 
8 4 

J52-81 氯磺化

聚乙烯防锈漆

喷涂或

刷涂

60～

80 

专用

稀释

剂

100～

120 

20～

25 
8 4 

G06-4 锌黄铁

红过氯乙烯漆

喷涂或

刷涂

30～

50 

X-3 

稀释

剂

70～80 
18～

20 
4 4 

H06-4 环氧富

锌底漆
刷涂

25～

40 

X-7 

稀释

剂

170～

200 

20～

25 
24 4 

H06-13 环氧沥

青底漆

喷涂或

刷涂

70～

100 

X-32 

稀释

剂

120～

160 

50～

70 
48 4 

S06-4 铁红聚 喷涂或 40～ X-11 100～ 25～ 8 4 



氨脂底漆 刷涂 60 稀释

剂

120 30 

E06-28 无机硅

富锌底漆

喷涂或

刷涂

20～

30 

专用

稀释

剂

140～

180 

20～

25 
8 4 

C53-34 云铁醇

酸防锈漆

喷涂或

刷涂

70～

120 

X-6 

稀释

剂

120～

160 

30～

40 
24 4 

G52-31 各色

过氯依稀防腐

漆

喷涂或

刷涂

25～

30 

X-3 

稀释

剂

80～

100 

18～

22 
4 3 

X53-4 高氯化

乙烯中间漆

喷涂或

刷涂

60～

80 

专用

稀释

剂

200～

250 

35～

40 
8 4 

J53-13 云铁氯

化橡胶防锈漆

喷涂或

刷涂

60～

100 

X-4 

稀释

剂

130～

160 

30～

40 
8 4 

J52- 氯磺化乙

烯中间漆

喷涂或

刷涂

80～

140 

专用

稀释

剂

200～

250 

40～

45 
8 4 

S53- 云铁聚氨

脂中间漆

喷涂或

刷涂

70～

90 

X-11 

稀释

130～

160 

40～

50 
8 4 



剂

C04-2 各色醇

酸磁漆

喷涂或

刷涂

60～

90 

X-6 

稀释

剂

100～

120 

20～

25 
48 7 

C04-42 各色醇

酸磁漆

喷涂或

刷涂

60～

90 

X-6 

稀释

剂

100～

120 

20～

25 
48 7 

G52-2 过氯乙

烯防腐漆

喷涂或

刷涂

20～

25 

X-3 

稀释

剂

60～80 
16～

20 
8 7 

涂料型号及名

称

主要施

工方法

施工

粘度

(涂～

4 杯 )/s 

稀释

剂

使用量

(g/m 2) 

涂层

厚度

(μm/

道) 

涂漆间

隔时间

最

短

/h 

最

长

/d 

X52-1 各色高

氯化聚乙烯防

腐漆

喷涂或

刷涂

80～

120 

专用

稀释

剂

150～

180 

30～

35 
8 7 

J52-61 氯磺化

乙烯防腐漆

喷涂或

刷涂

60～

80 

专用

稀释

剂

100～

120 

20～

25 
8 7 

S04-9 各色聚 喷涂或 30～ X-11 100～ 20～ 8 7 



氨脂磁漆 刷涂 40 稀释

剂

120 25 

J52-11 各色氯

化橡胶防腐漆

喷涂或

刷涂

60～

90 

X-14 

稀释

剂

100～

120 

30～

35 
8 7 

W61-64 有机

硅高温防腐漆

喷涂或

刷涂

30～

60 

专用

稀释

剂

100～

120 

20～

35 
24 7 

涂料在施工前开桶，应充分有摇匀。开桶后，原漆应不

存在结皮、结块、凝胶等现象，有沉淀应搅起，有漆皮应除

掉。

由于施工时的温度与涂料出厂前的环境温度不一样，在

施工前为了保证漆膜的流平性而又不产生流淌，必须把涂料

的粘度调整到一定的范围之内，调整粘度，必须用专用的稀

释剂，如需用其他稀释剂代用，必须进行试验。

4、工具准备

根据现场所用的涂装方法的不同，选用不同的涂装工

具，一般钢结构涂装施工所用的工具有一下几种：

(1)、漆刷

漆刷主要用于刷涂法施工，漆刷的种类很多，按形状可

分为扁形、圆形和歪脖形三种（如图） ；按制作材料可分为

硬毛刷（猪鬃制作）和软毛刷（狼毫和羊毛制作）两种，漆



刷一般要求漆刷前端整齐，手感柔软，无断毛和倒毛，使用

时不掉毛，沾溶剂后甩动漆刷前端刷毛不应分开。

刷涂底漆、调和漆和磁漆时，应选用扁形和歪脖形弹性

大的硬毛刷。刷涂油性清漆时，选用刷毛轻薄、弹性较好的

猪鬃或羊毛等混合制作的板刷和圆刷，涂刷树脂清漆或其他

清漆时， 由于这类漆粘度小， 干燥快， 而且在涂刷第二遍时，

容易使前一道漆膜溶解，因此应选用弹性好，刷毛前端柔软

的软毛板刷或歪脖形刷。

(2)、滚筒

滚筒主要用于滚涂法施工，采用羊毛或合成纤维做成多

吸附材料，贴附在空的圆筒上制作成（如图） 。

扁形刷 圆形刷 歪脖刷

滚  筒



、喷枪

喷枪是采用空气喷涂时使用的工具，按涂料的供给方式

划分为吸上式、重力式和压送式三种（如图） 。喷枪的选择

除作业条件外，主要从喷枪本身的大小和重量、涂料使用量

和供给方式、喷嘴口径等考虑。

压缩空气

喷枪

油漆

增压箱

吸上式喷枪 重力式喷枪 压送式喷枪



、无气喷涂装置

无气喷涂装置由无气喷涂机、喷枪、高压输漆管等组成

（如图）。无气喷涂机按动力装置可分为气动型、电动型和

油压型三种；无气喷枪分为手提式、长柄式自动式三种；高

压输气管要求耐高压（＞ 25Mpa ）、耐磨、耐腐蚀和耐溶剂，

轻便柔软，常用的品种有：内径为 6mm 、8mm 和 10mm 三

种。其工作压力分别为 48MPa 、48MPa 、33Mpa 。

5、涂料的储存与保管

钢结构防腐涂料属于易燃、易爆及有毒物品，不允许存

放在施工现场，必须按品种、规格存放在干燥、通风、阴凉

的仓库内，严格与火源、电源隔离，温度保持在 5℃～ 30℃，

并设有充足的消防水源消防器材和“严禁烟火”明显标志。

涂料应保持包装完整及密封，码放位置要平稳牢固，防

1

2

3

4
5

6

无气喷涂装置

1—动力源

2—柱塞泵

3—涂料容器

4—蓄压器

5—输漆管
6—喷枪
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