说 明

氟碳涂料作为铝制材料高档的表面装饰，整个过程的质量要求极为严格，除制造厂商在生产上的质量保证外，使用涂料的厂商其整个施工工艺规程，包括前处理过程、喷涂过程到烘烤固化过程都必须有严格的质量控制，以保证铝材涂装的质量。在氟碳涂料喷涂界，现今以中华人民共和国化工行业标准HGT 3793-2005热熔型氟树脂（PVDF）为主要依据。

氟碳涂料的喷涂工艺采用多层喷涂方式，以充分发挥其耐久性和耐气候性的优势，最终产品要求达到HGT 3793-2005的要求。

基材前处理

在铝合金型材、板材进行涂装前，工件表面须经过清洗机化学处理以产生转化膜，以增加涂层与基材的结合力和防氧化能力，有利于延长涂层的使用年限，充分发挥涂层的优异性能。

一般的前处理工艺如下所示：

	基材
	→
	预备脱脂
	→
	脱脂
	→
	水洗
	→
	浸蚀
	→
	水洗


↓

	去离子水洗
	←
	水洗
	←
	电化学处理
	←
	水洗
	←
	表面调整


↓     

	干燥     


      前处理各步骤的处理液许多公司都能提供，如德国汉高公司的产品在市场上可以直接买到。

质量要求：金属表面的除油、清洗过程以ASTMB—449—67（1982）（美国材料测试标准）作为质量检查标准。中和铬化及定铬的化学处理产生转化膜过程以ASTMP—1730—67（1984）作为质量的检查标准。

经前处理的工件应尽早进行涂装，不宜用裸手接触，以免沾上油污和灰尘，划伤处理膜。

为保证前处理的质量，应对各步骤所用的处理药剂进行检测、补充。

底漆的施工工艺

作为封闭基材的底漆涂层，能提高涂层的抗渗透能力，增强对基材的保护，稳定金属表面层，加强面漆与基材的附着力，而且可以保证面漆涂层的颜色均匀性。

底漆施工粘度：15~25秒（涂4﹟杯），用本厂提供的专用稀释剂来稀释并搅拌均匀，稀释剂的配比根据施工环境温度来调配，以保证涂料粒子到基材上时，不发干也不流挂，略带湿润，以利于涂料的流平。

施工方式：有气静电喷涂，有气喷涂

挥发流平时间：5~15分钟

干膜厚度：5~10μm
注意事项：底漆不宜喷得太厚，在喷涂面漆前，底漆应表干。

面漆的施工工艺

面漆是多层喷涂中最厚的一层，也是相对最关键的一层，是提供涂层所需的装饰颜色和效果、保护基材表面不受外界环境大气、酸雨、污染的侵蚀，以及防止紫外线穿透、保证涂层耐候性的关键涂层。

面期施工粘度：15~25秒（涂4＃杯），稀释情况同底漆。

施工方式：由于涂层较厚，以静电旋杯喷枪喷涂最理想，可以达到涂层均匀、气泽一致的要求。其他施工方式，如有气静电喷涂、有气喷涂也可以采用，但涂层的均匀、色泽的一致可能会受到影响。采用二涂一烘施工方式时，可直接喷涂在表干的底漆涂膜上。

挥发流平时间：5~15分钟

干膜厚度：25~35μm

注意事项：稀释剂的配比要根据施工环境的温度来调整，以达到最佳的喷涂效果，面漆喷至底漆涂层上后，应有湿润感，以利于湿膜的流平。施工粘度、喷涂时的出气量、出漆量以及静电量等有相连的关系，应根据最后干膜厚度来相互调节，以得到最好的施工工艺。

清漆的施工工艺

对于金属色面漆和使用某些颜料的素色面漆，在面漆图册的基础上还需要喷涂一道透明清漆， 以保护面漆中所含的铝银粉或颜料免于受到大气的污染和酸雨的侵蚀等，保证涂层颜色的稳定性。

清漆施工粘度：15~25秒（涂4＃杯），稀释情况同底漆、面漆。

施工方式：有气静电喷涂、有气喷涂

挥发流平时间：5~15分钟

干膜厚度：10~15μm
注意事项：在喷涂清漆前，面漆必须表干，在喷上清漆后，须有润湿感，以利于涂膜的流平。

烘烤固化工艺

涂层的固化烘烤工序是保证涂层质量的关键之一。二层涂层一般采用一次固化即二涂一烘（2Ｃ—１Ｂ）的工艺；三层涂层一般需要经过二次固化即3C-2B的工艺，采用3C-1B的工艺也是可行的，但必须经过较长的时间掌握有关经验。不论采用何种工艺，典型的固化条件：板温达到235～249℃后，５～１５分钟

注意事项：

被涂工件进炉前，涂膜应表干，涂膜不太厚，否则可能会流挂或产生气泡。

烘炉的升温速度太慢可能会发生泥裂现象。件入炉后，5~10分钟温度升到

200℃以上较好。

对于浅色系列的面漆，烘烤温度应严格掌握，温度过高时，涂层可能会泛黄。

烘烤时烟雾较多，应注意排气。
烘炉（道）的设计应保证炉体内温度的均匀，这一点对间歇式烘炉尤为重要
进入烘炉（道）的工件的量应严格控制，过量的工件会使炉子的供热量不足，会引起烘不干或涂膜泥裂。对于不同形状的工件，更应注意这一点。
采用某种新涂料或新批号涂料进行涂装时，应采用与被涂物一致的试验板进行喷涂，对涂膜外观、色彩、附着力、膜厚、拉伸性、耐丁酮擦洗、铅笔硬度等进行检测，确保进行正确的涂装和烘烤。
不同的固化设备，其固化条件如空气温度、进炉时间等应进行适当调整，保证涂膜固化。
若需要返工，已涂工件可以不作处理就进行再涂装、烘烤，但需用600＃以上砂纸轻轻打磨除去涂膜表面的灰尘、杂质较好。
 说明：因各生产厂家的使用条件不同，以上工艺仅供参考，不作任何保证。

没有金属色 底漆-面漆

有金属色   底漆-面漆-清漆
不容易变色失光 耐候性 无机原料颜色单一 不鲜艳
