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1、表面预处理
  纽科伦公司拥有钢板抛丸机，可对钢板进行抛丸预处理，，钢板预处理后喷涂底漆；公司还拥有梁盒抛丸机，可对高度1.7米，宽度1米以内的梁盒进行整体抛丸除锈处理；钢结构经抛丸除锈处理，表面达GB8923-88或相应标准（SIS）的Sa2.5级。表面预处理主要分为钢材预处理和结构件制作完成后、整体涂装之前的表面预处理。
1.1钢材预处理工艺
1.1.1  预处理能力
1.1.1.1预处理钢材规格
    A、钢板：宽度≤3000mm   长度≤12000mm     B、型材：长度≤12000mm
    辊道最大负荷：1000kg/m
1.1.1.2 运输速度
    辊道运输速度：0.5-4.0m/min运输工件速度：1.0-2.5m/min
1.1.2  除锈工艺
    抛丸的参数选择和设置主要根据钢材的规格和锈蚀情况进行的，合理的抛丸参数既能达到除锈的目的，又能节约成本。
2 、 工艺要求
处理后表面无锈迹、氧化皮、铁屑等杂物，平整呈钢灰色，抛丸等级为Sa2.5。
2.1预处理喷漆工艺
    预处理底漆作用是在产品制作期间保证钢材不发生锈蚀。主要考虑与喷涂底漆的配套性和产品制作时间。为了保证钢材预处理的效率，预处理底漆必须具有快干性特点。
2.2 油漆种类的选择
公司常用车间底漆有两种：醇酸铁红底漆，环氧富锌底漆。
3、涂装前表面预处理
3.2.1 因金属结构件在制作过程中不可避免的会有灰尘、油污和焊渣等杂质，所以在涂装前，必须进行表面清理。
3.2.2 钢铁表面预处理的质量控制是防腐涂层的最关键环节。
3.2.3结构件表面预处理要求：钢结构经抛丸除锈处理，表面达GB8923-88或相应标准（SIS）的Sa2.5级。目测无明显氧化皮、锈迹、油污、凸点、焊渣、水迹、飞溅、灰尘等杂质，用手触摸无明显粗糙不平。采用手工除锈部分达到GB8923中的St3级。
3.2.4 若有凸凹不平、有碍外观处均应涂刮腻子，打磨后方可涂漆；所有机加工件应无毛刺、飞边等，各处锐角要求磨成圆滑状，对边角等不易喷涂到的部位预涂。
4、 涂装施工
4.3.1 涂装施工环境要求
4.3.1.1 涂装施工时要钢材表面状况和大气环境要求：钢材表面温度高于露点（附录G）温度以上3℃，相对湿度在85%以下。大风及雨雪天气或钢材表面受雨水或冰雪的影响时，应禁止施工，如涂料说明书另有规定时，则按其要求施工。
4.3.1.2 施工温度：涂装的最佳施工温度为18～25℃，湿度为45～60%，所以应尽量在此种环境下施工。 在气温低于5℃的低温条件下，环氧类的固化反应已经停止，不能施工。
4.3.1.3涂装作业应在光线充足的清洁环境中进行，避免未干的油漆涂层被灰尘等污染。
4.3.2 涂装前处理
3.3.2.1 涂装前应对结构件的表面进行预处理，表面预处理与涂装之间的间隔时间应尽可能缩短。潮湿或工业大气环境条件下，应在2小时内涂装完毕；晴天或湿度不大的条件下，最长不应超过6小时。
4.3.2.2 涂刷时使用的工具应根据涂料的物理性能、施工条件和被涂结构件的形状进行选择。
5、油漆漆膜厚度要求
漆膜厚度应该达到的标准和规定要求。厚度检验方法参照GB1764。电动单梁，通用桥、门式起重机（GB/T14406和GB/T 14405），每层厚度25-35µm，漆膜总厚度为75-105µm；冶金起重机技术条件（JB/T 7688.1），每层厚度25-30µm，两层底漆厚度50-60µm，然后两层面漆，每层厚度35-45µm，漆膜总厚度不小于120µm，如有特殊要求，按照相关文件和合同执行
6、电动葫芦涂装：
6.1电动葫芦预处理能力
 公司有专门针对电动葫芦的抛丸机。
Q3720吊钩式抛丸机：清理室尺寸：长×宽×高：2800×2800×4300mm 
被清理件尺寸：直径×高：φ2000×3000mm
                      吊钩载量：2000kg
对葫芦外罩进行抛丸预处理，钢结构经抛丸除锈处理，表面达GB8923-88或相应标准（SIS）的Sa2.5级。
6.2 ND葫芦表面涂装
 6.2.1 ND葫芦表面涂装要求。
       对ND葫芦零部件进行抛丸处理后进行喷漆，钢结构经抛丸除锈处理，表面达GB8923-88或相应标准（SIS）的Sa2.5级。ND葫芦采用RAL9006（银色），RAL9004（黑色），RAL1023（信号黄）三种颜色涂装，油漆采用环氧富锌，丙烯酸聚氨酯。对零部件进行涂装后再进行组装ND葫芦，这样的方式保证了ND葫芦的涂装质量。
注：1、漆膜平均厚度不小于50um。
2、 电动葫芦涂装具体工艺可参照以上涂装工艺要求。
7.3 成品检验
7.3.1 起重机面漆应均匀、细致、光亮、完整和色泽一致，不得有粗糙不平、漏漆、错漆、皱纹、针孔及严重流挂等缺陷。
7.3.2 涂膜固化干燥后应进行干膜厚度测定。80%以上测点的厚度应达到设计厚度；没有达到设计厚度的测点，其最低厚度应不低于设计厚度的80%。测定方法见附录H
7.3.3 漆膜厚度应该达到的标准和规定要求。厚度检验方法参照GB1764。电动单梁，通用桥、门式起重机（GB/T14406和GB/T 14405），每层厚度25-35µm，漆膜总厚度为75-105µm；冶金起重机技术条件（JB/T 7688.1），每层厚度25-30µm，两层底漆厚度50-60µm，然后两层面漆，每层厚度35-45µm，漆膜总厚度不小于120µm，如有特殊要求，按照相关文件和合同执行。
7.3.4 漆膜厚度附着力检查
     当漆膜厚度＞120µm时，在涂层上划二条夹角为60°的切割线，应划透涂层至基底，用胶带粘牢划口部分，然后沿垂直方向快速撕起胶带，涂层应无剥落。当涂层厚度＜120µm时，可用划格法检查，其方法及判断见GB9286《色漆和清漆划格实验》。本试验宜作带样试验，如在工件上进行检查，应选择非重要部位，测试后立即补涂。
   此方法也允许用于评价涂膜中各涂层间的抗分离能力。
配套油漆参考
一般环境
	底漆
	漆膜厚度（μm）
	面漆
	漆膜厚度（μm）
	理论年限（年）

	醇酸铁红
	25～35
	醇酸磁漆
	50～70
	2-5

	醇酸铁红
	60～70
	醇酸磁漆
	60～70
	5-15

	环氧富锌
	50～70
	氯化橡胶
	50～70
	15年以上


低盐度沿海地区、工业大气环境
	底漆
	漆膜厚度（μm）
	面漆
	漆膜厚度（μm）
	理论年限（年）

	醇酸铁红
	60～70
	醇酸磁漆
	60～70
	2-5

	醇酸铁红
	80
	醇酸磁漆
	80～100
	5-15

	环氧富锌
	50～70
	氯化橡胶或丙烯酸聚氨酯
	50～70
	5-15

	环氧富锌
	50～70
	高氯化聚乙烯
	50～70
	5-15

	环氧富锌
	50～70
	丙烯酸聚氨酯
	80～100
	15年以上


耐高温油漆
	底漆
	漆膜厚度（μm）
	面漆
	漆膜厚度（μm）

	有机硅耐热底漆
	25～50
	有机硅耐热面漆
	25～35


化工厂、造船厂和近海船舶
	底漆
	漆膜厚度（μm）
	中间漆
	漆膜厚度（μm）
	面漆
	漆膜厚度（μm）
	理论年限（年）

	环氧富锌
	40
	无
	无
	氯化橡胶
	100
	2-5

	环氧富锌
	40
	无
	无
	高氯化聚乙烯
	80
	2-5

	环氧富锌
	40
	环氧云铁
	100
	氯化橡胶或脂肪族聚氨酯
	50～70
	5-10

	环氧富锌
	40
	环氧云铁
	100
	氯化橡胶或脂肪族聚氨酯
	100
	15年以上


起重行业标准
	
	底漆漆膜厚度（μm）
	中间漆漆膜厚度（μm）
	面漆漆膜厚度（μm）
	总漆膜厚度（μm）

	通用桥门式起重机
	25～35
	无
	50～70
	75～105

	冶金起重机
	桥架
	≥60
	无
	≥60
	≥120

	
	隔热层
	25～50
	无
	25～35
	50～85

	港口起重机
	60
	100
	60
	220


常用油漆性能参考
	油漆
	类别
	特点

	底漆
	铁红醇酸底漆
	漆膜具有良好的附着力和防锈性，与醇酸面漆结合力好。

	
	环氧富锌底漆
	在金属表面有优异的附着力和防锈能力，漆膜中锌粉含量高，具有阴极保护作用，电焊切割时不会大面积烧损，也不影响焊接性能，具有干燥迅速、耐油、耐水等特性。可与多种面漆配合，如环氧树脂涂料、氯磺化聚乙烯面漆、氯化橡胶面漆等。

	
	无机硅酸锌
	具有阴极保护作用防锈性能优异，有优异的耐热性，可经受400℃高温，能与大多油漆配套，但它对刚才表面处理的要求很高，必须达到Sa2.5级以上，才能使漆膜和钢铁基体之间保持良好的结合力。

	
	氯磺化聚乙烯底漆
	耐酸碱、耐溶剂、耐油、耐水性能好，使用温度-50-120℃，防潮湿放盐雾防霉菌，后道漆用氯磺化聚乙烯面漆。

	
	有机硅耐热底漆
	耐热性400±10℃，与有机硅耐热面漆配套用于受热部件的保护涂装，像主梁隔热层。

	
	红丹环氧防锈底漆
	和环氧面漆或中间漆配套，也可与氯化橡胶配套，对表面预处理的要求等级不高，通常手工除锈达到St3级即可。

	中间漆
	环氧云铁防锈底漆
	常与环氧富锌底漆配套使用。与后道漆膜有良好的层间附着力，常与环氧型、聚氨酯型和氯化橡胶等面漆涂料配套。

	
	云铁醇酸防锈漆
	使用很少，可以与铁红醇酸配套作为中间漆，增加密闭性。

	
	氯磺化聚乙烯中间漆
	在防腐要求高，漆膜厚度要求高的情况下，通常和氯磺化聚乙烯底漆配套使用。

	面漆
	各色醇酸磁漆（耐候性）
	具有良好的耐候性，良好的附着力，常与铁红醇酸配套，用于一般环境防腐。

	
	氯化橡胶
	具有优良的耐候性、耐水性及一定耐化学品性能。常与环氧富锌底漆配套，多用于潮湿多雨的地区防腐，良好的耐盐雾性能，常用于船舶、港口、码头。可在-20-50℃环境中施工。

	
	脂肪族聚氨酯
	具有优异的户外耐久性，能长期抵抗海洋性气候的强烈变化和海水飞溅的侵蚀，具有抗酸雨，抗工业排放气体的优异性能，特别适用于海港机械。

	
	丙烯酸聚氨酯
	具有优良的耐候性、耐水性及一定耐化学品性能。常与环氧富锌底漆配套，一般用于工业大气环境。

	
	氯磺化聚乙烯面漆
	具有良好的耐水性、耐候性及化学药品性，常与氯磺化聚乙烯底漆配套用于含较多酸碱盐雾的电镀车间和化工车间等。

	
	高氯化聚乙烯面漆
	对钢铁表面有优良的附着力，耐臭氧、耐酸碱、耐盐雾、耐盐水；防火阻燃，可在-20-100℃下长期使用，可与环氧富锌底漆配套。

	
	环氧磁漆面漆
	常用于防水多雨的环境，和环氧类底漆配套。

	
	有机硅耐热面漆
	耐热性400±10℃，与有机硅耐热底漆配套用于受热部件的保护涂装，像主梁隔热层。



