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以进行涂装施工为例，施工前需要人们对钢结构的

外观进行检查工作，对其是否存在不均匀、凸起，鼓包、

裂纹现象进行排查。同时应用湿膜测厚仪对湿膜的厚度

进行测定，在漆膜变干后，开始对干膜厚度和湿度等参

数信息进行测量，这时候，如果有的地方不符合设计规

范要求，便需要进行二次返工操作作业，直至存在的问

题得到有效解决为止。施工工艺和技术方案合理科学的

运用，对达成涂装工作的预期目是有很大帮助的，并且

可以显著提升钢结构防腐涂层的施工质量。

1　钢结构涂层大面积脱落的成因

1.1 钢结构涂层起皮、剥落

（1）在开展涂装工作前，没有针对钢结构基材表面

进行彻底的清理，表面的氧化皮或者锈蚀部分仍有残留。

（2）在开展涂装工作前，施工人员没有将灰尘和沙

砾等杂质清除干净，清洁板在这种情况下，很难符合规

范要求。

1.2 钢结构中间漆剥落

（1）在进行涂装中间漆施工工艺时，在底漆未全固

化的这种情况下，底漆表面就会出现粉化层。

（2）在进行涂装中间漆施工工艺时，由于操作不当，

底漆的表面产生结露。

1.3 钢结构涂层起泡

（1）在施工前如果对钢结构清洁不符合要求标准，

就会造成在涂装前有粉状锈蚀、残留水以及盐存在于漆

膜与钢结构之间。

（2）如果在缺少中间涂层的情况下，过薄的漆膜它

所具有的抗腐蚀能力不能达标，从而不符合设计的要求。

1.4 自由边、阴阳角涂层开裂
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（1）在涂装施工时，若自由边打磨不符合要求的话，

就会在漆膜开裂处出现一些裂纹，这些裂纹将沿钢板的

边缘整齐、笔直的进行延伸。

（2）在涂层施工时，对于阴阳角的打磨不符合规范

的话，那么久会在尖角处形成较薄的漆膜，导致腐蚀现

象也容易发生。

1.5 油漆未固化，发黏、发软

（1）油漆调配时固化剂（B 组份）没有添加。

（2）添加了与固化剂不配套的主剂。

（3）添加了比例不足的固化剂。

（4）涂装时间超过覆涂间隔的最大值，漆膜发软。

1.6 连接板部位锈蚀、漆膜剥落

如果在安装连接板前没有按要求规范进行刷漆工作，

在进行整体安装后，这时如果仅刷一道面漆的话，那么

安装连接板处按要求应刷无机硅酸富锌漆，并且我们要

保证摩擦副的表面抗滑移系数不能小于 0.4。

1.7 涂层开裂

（1）在涂装实际开展当中，涂装的厚涂不管是过厚

还是过薄，这时面漆的漆膜都不能满足钢结构涂装对于

漆膜厚度的相关要求。

（2）在面漆实际开展当中，由于底道油漆（中间

漆）尚未干透，这时如果进行面漆施工，由于底层的油

漆未干透导致出现发黏的情况，造成面漆表面不清洁。

1.8 装配缺陷

在开展钢构件施工过程中，安装方向错误时有出现。

以沿海地区某项目近年的具体实施为例，工程施工过程

中大批量钢结构出现上述的问题，在对问题进行归纳与

总结时发现，板材表面处理、涂装材料选用、施工方法

及施工环境和涂装漆膜厚度都影响漆膜保护的使用寿命，

四个因素的占比为 50%、5%、25%、20%。在工程后期

进行经验总结，为保障钢结构油漆涂装施工技术质量做

出了保证措施，从而使使防腐设计工作得到满足。

2　钢结构涂装施工技术

2.1 结构缺陷表面处理的施工方法

（1）在涂装施工前，首先要对于需要涂装的钢材进

行打磨工作，具体需要用砂轮针对于钢材的自由边儿进

行打磨，其保证其边角形成半径大于 2mm 的弧形角，另

外在切割过程当中，钢材的粗糙边儿存在大于 1mm 的差

值时，需要进行严格的抛光打滑。另外，在焊接过程当

中要避免产生飞溅，一旦产生飞溅则需要对于飞溅处进

行重新打磨和抛光，保证其表面的平整性。另外，当钢

材表面有起有出现鳞片现象时，也需要进行同样的打磨

工作。

（2）在针对于钢结构进行连接支撑的过程当中，要

严格避免出现缝隙以及施工死角。由于环境的寝室会导

致缝隙处出现腐蚀，因此针对于缝隙要进行严格的封闭

工作，或者进行焊接处理。

（3）在针对于钢结构表面时，施工过程当中，抛光

过程当中通常需要采用直径 0.8mm 到 1.2mm 的钢珠进行

抛光，其抛光等级需要保证在 sa2.5 级或者其标准之上。

另外，针对于部分需要额外增加钢丝段的施工部分，其

重量比要保证控制在 7：3。经过抛光的钢材，其表面粗

糙度需要控制在 40mm 到 80mm 之间。另外，针对于最终

的表面粗糙检查，通常需要按照四个粗糙分区来进行比

对及分区，分别为 25mm、40mm、70mm 以及 100mm。

2.2 保证油漆涂装厚度的施工方法

在涂装过程当中，通常要按照以下流程进行施工：

一要进行底珠的底漆的预先处理涂装，随后增加中中间

漆，最后进行面漆。面漆部分通常要分为两道工序，第

一道面漆以及第二道面漆，通常第一道面漆是在工厂处

进行涂装，而第二道面漆则则需要在施工现场处进行。

针对于连接板的涂装，则需要则由以下流程：第一

道面漆为通常会刷涂装无机硅酸富锌漆，随后进行的表

面处理的环氧漆，也就是一道中间漆和二道中间漆的流

程，针对于涂装的钢材表面，其清洁度需要满足以下要

求：（1）表面严禁有任何油脂和水等存在。（2）要针对

于表面灰尘进行处理，达到相关标准的要求。（3）涂装

表面要严格控制其含盐量，含盐量需要进行严格的检测，

其标准因为小于 50mg/m2。

2.3 油漆涂装的工作环境及施工方法

在施工环境中，针对钢结构的涂装，对于施工环境

也有着严格的要求，具体要求如下：

（1）加工车间必须和涂装厂房之间有着封闭的连通

性，因为钢材本身在发生锈蚀的过程当中，其产生的铁

锈具有一定的湿吸湿性，如外部环境水分含量较高时，

则会导致锈蚀慢慢增加，形成最终的疏松结构层，继而

引发钢结构的严重腐蚀。

（2）要严格控制周边环境温度湿度以及洁净程度，

因为其钢材的锈蚀表面和上述因素从正比关系，特别是

针对于湿度环节要进行严格的处置，在处置过程当中需

要遵循以下几点：

①在涂装厂房内要配备严格的除湿设备及通常要保

证温度大于十度，同时相对湿度要小于 85%。

②严格杜绝出现凝露现象，通常点检验方法是工作
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人员先针对于手掌进行哈气等处理，随后将手掌按压在

钢材表面，当钢材表面脱离手掌后，如果存在一定印记

时，则判断有凝露现象出现，因此此时要重新的进行干

燥处理，检查合格后再进行后续施工。

③涂装过程当中，要涂装完成后，要做好严格的保

护工作，通常要保持四小时的严格监护，避免出现二次

污染等情况。另外，在车间内部进行做施工作业时，或

者是在晴天施工时，其施工间隔要控制在八小时之内。

3　涂装材料的技术应用

（1）双组份油漆和熟化。双组份油漆由主剂（A 组

份）和固化剂（B 组份）组成。油漆混合后静置熟化，

确保油漆的两个组份充分反应。在 5~30℃温度下，熟化

时间约 10min。

（2）油漆表干和硬干。将小玻璃球从漆膜表面轻轻

刷除，而涂层表面不会受到破坏为表干。漆膜可以承受

一定的外力而不会使漆膜发不可逆转的破坏，例如踩踏

为实干。漆膜完全干透的状态为硬干。用机械拇指在规

定的压强、扭矩和时间下，使用规定的测量仪，不会造

成漆膜留痕或损伤。

（3）覆涂间隔。钢结构涉及的油漆、底表面处理环

氧底漆存在最大覆涂间隔，其他油漆均无最大覆涂间隔；

超过最大覆涂间隔，需要对涂层表面进行拉毛方可进行

下道覆涂；无最大覆涂间隔的油漆在覆涂之前，需要对

其表面进行清洁处理（见图 2）。

4　影响涂装质量的隐性问题

其他引起或影响涂装工程质量的隐患主要有：

（1）选涂料时产品，单位工程要做到应尽量使用同

一品牌的产品，如需搭配使用，在匹配性试验无误后才

可进行。

（2）涂料的保质期有的仅有 6 个月，也有在 1 年左右

的，使用时要确保在保质期内。

（3）涂料以双组份或三组份配制好后需在规定的时

间内用完，若有剩余禁止再次使用。

5　建议

5.1 制造干燥清洁的高压空气

人们在喷砂和喷涂施工中所使用的压缩空气要高度

干燥和洁净，在这种情况下，气孔几乎不会在涂层中出

现。我们采用高压气管、高压橡胶、气动式高压无气喷

涂喷枪等设备实现对压缩空气的加工，从而产生干燥清

洁的高压空气

5.2 做好预处理

在电弧喷涂涂层前采用机械结合的方法做好预处理

工作，保障涂层质量。我们采用棕刚玉打磨法，使钢结

构的除锈级别达到 Sa2.5，做好工件上的氧化物及油污等

杂物的清除工作，使除锈高达 95% 以上。

5.3 高压无气喷涂施工

5.3.1 基本原理和特点

在施工中，我们采用空气压缩的原理，使油漆涂料

从高压的喷嘴喷出至低压环境中，由于体积膨胀形成漆

雾颗粒对钢结构的表面覆盖，就形成了涂层，阻止了腐

蚀。使用范围广、效率高，对环境污染小、油漆涂层有

光泽及密实是它的优点。

5.3.2 喷涂环境

在喷涂油漆涂料作业时，温度应控制在 5℃ ~38℃且

空气湿度不高于 85%。在下述情况中作业应该停止，如

有沙尘暴或者风雨雪天等。同样，当不具备良好的通风

条件时，作业也必须停止。

5.4 喷涂底漆

在喷涂底漆作业时，施工人员要对详尽的了解环境，

并安装产品说明控制涂装时间间隔，只有喷涂第二道底

漆比第一道底漆的间隔时间为 4h~8h 才可正常进行，否

则不管是间隔时间过长还是过短，都会产生不利影响，

这时候就必须进行打毛等操作。当我们将底漆涂装工艺

完成后，钢结构的漆膜是光泽、均匀和无流挂的。同时

我们要注意到在第二道底漆喷涂之前，应保证钢结构漆

面干净无灰尘和杂物。

5.5 喷涂中间漆

施工人员要随时关注空气湿度及环境温度的同时，

要严格按按照说明书中的时间间隔进行。在实际涂装作

业中，底漆风干后，要控制湿度及温度小于 85%，并控

制好时间间隔。

5.6 喷涂面漆

在面漆涂装的实际施工过程中，施工人员要关注产

品对时间间隔的要求，不管是面漆涂装施工方法，还是

之前介绍的底漆以及中间漆的施工方法，他们都是如出

一辙的。

5.7 涂料防腐涂装
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在钢结构油漆涂装施工过程中，我们经常采用的方

法包括涂刷法、手工滚涂法、空气喷涂法和高压无气喷

涂这几类。在整个过程中，施工人员要关注油漆涂装的

整体厚涂，保证它的厚度均匀，同时要杜绝漏涂或者涂

装失误的情况出现。处理完钢结构基层条件后，施工人

员需要在 5h 内进行油漆涂刷作业，作业开展使需注意，

必须处于通风的环境中，除此之外，涂装作业开展施工

时，钢结构的表面温度应低于 40℃并控制在比露点温度

高 39℃的情况之下。

5.8 钢结构防腐涂装事后控制

施工作业结束后，我们要加强对钢结构防进行防腐

涂装的认识，采取先进科学的方法隔离和保护完成涂装

的钢结构，隔断其与尘土或其他杂物接触的机会，同时

杜绝因为踩踏造成钢结构涂层受到极大损坏的情况出现。

在最后的运输环节，作业人员要将钢结构固定好，避免

不必要的摩擦和磕碰情况的出现。

6　结束语

通过对作业过程进行总结，发现钢结构腐蚀油漆脱

落的问题所在，针对问题，确定处理方法，如在局部位

置开展预涂装的工艺、选取合适的符合要求的油漆、科

学合理的的涂装施工工艺。在工程实践中，我们总结得

出，应用相匹配的技术可以延长钢结构防腐蚀设计使用

的年限。在以后的施工作业当时，我们要对施工经验进

行持续摸索与不断总结，克服钢结构防腐蚀涂装施工中

遇到的困难。
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