表面处理是取得良好涂装效果的关键。表面处理的投资相当可观，因此，对选择表面处理方

                  法和油漆配套必须作周密的考虑。

                  用国际标准来衡量表面处理也是很重要的，如瑞典标准SIS055900或ISO8501。

                  锈蚀等级

                  表面处理标准的根本点是四个不同的锈蚀等级：

                  A级 钢材表面完全覆盖粘附的氧化皮，几乎无铁锈。

                  B级 钢材表面已开始锈蚀，氧化皮开始成片状脱落。

                  C级 钢材表面上的氧化皮已锈蚀或可刮除，但裸眼可看到轻微锈点。

                  D级 钢材表面上的氧化皮已锈蚀剥落 ，裸眼可看到大量锈点。

                  根据SIS055900，这些锈蚀等级的表面处理是根据以下质量标准进行钢丝刷除锈和喷砂除锈

                  的：

                  SFT-钢丝刷除锈标准SFT2，SFT3

                  Sａ-喷砂除锈标准Sａ1，Sａ2，Sａ2.5，Sａ3

                  喷砂除锈—Sａ

                  喷砂除锈前应凿去所有的厚锈层，可见的油、脂和污物也应去除。喷砂除锈后，表面 应清

                  洁，无灰尘和碎屑。

                  Sａ1级 轻度喷砂除锈

                  表面应无可见的油脂、污物、附着不牢的氧化皮、铁锈、油漆涂层和杂质。

                  Sａ2级 彻底的喷砂除锈

                  表面应无可见的油脂、污物，氧化皮、铁锈、油漆涂层和杂

                  质基本清除，残留物应附着牢固。

                  Sａ2.5级 非常彻底的喷砂除锈

                  表面应无可见的油脂、污物、不牢的氧化皮、铁锈、油漆涂层和杂质，残留物痕迹仅显示点

                  状或条纹状的轻微色斑。

                  Sａ3级 喷砂除锈至钢材表观洁净

                  表面应无油脂、氧化皮、铁锈、油漆涂层和杂质，表面具有均匀的金属色泽。

                  钢丝刷除锈—SFT

                  SFT2 彻底的手工和动力工具除锈

                  表面应无可见的油脂、污物、附着不牢的氧化皮，铁锈、油漆涂层和杂质。

                  SFT3 非常彻底的手工和动力工具除锈

                  同SFT2，但应比SFT2处理得更彻底，金属底材呈现金属光泽。

                  这些标准对表面处理有很大的帮助。油漆供应商一般对每种类型的油漆规定相应的表面处理

                  标准。

                  确定要求

                  表面处理的方法和设备的选择应考虑以下因素：

                  1.表面破损的程度如何?

                  2.哪种设备适用?

                  3.油漆配套是何种类型?

                  4.表面结构如何?

                  5.施工的油漆是何类型?

                  6.所需的结果是什么?

                  操作要点

                  如要做好保养工作，应注意以下几点：

                  1.去除铁锈和氧化皮。

                  2.去除锌盐。

                  3.去除油脂和污物。

                  4.去除不需要的油漆，如旧漆膜过厚已无弹性，或需要更换使用较高一级的油漆配套，或

                  原油漆配套质量较差。

                  5.磨光尖锐边缘。

                  6.磨耗有光油漆表面。

                  7.彻底去除灰尘。

                  8.铝质和镀锌表面的特殊处理(去脂和磷化底漆的处理)。

                  去除油漆和铁锈的方法

                  DGF2，，K17，K17方法效果

                  DGF2，，K17，K171喷砂除锈理想

                  DGF2，，K17，K172机械钢丝刷除锈粗糙程度差

                  3机械砂纸圆盘打磨有时粗糙程度差

                  4针錾除锈法会产生凹穴

                  5机械凿锈法不好

                  6机械铲刮(气动)和其他方法一起使用时效果好

                  7手刷差

                  8手工铲刮只可和其他方法一起使用

                  9水利喷射，包括高压水喷射很好但会出现闪锈

                  10电解除锈只用于压载舱，去除生锈的氧化皮、而不是油漆

                  去除疏松油漆和厚锈

                  在喷砂除锈或钢丝刷除锈之前用刮板去除疏松油漆和厚锈层是较理想的，如采用喷砂除锈，

                  则无论在时间上，还是在喷砂材料的消耗上都是不经济的。

                  机械钢丝刷除锈

                  从技术上讲，当不可能进行喷砂除锈时，机械钢丝刷除锈层是一种比较合适的方法。但如处

                  理方法和使用设备不当，表面易产生抛光。推荐使用粗硬毛的钢丝刷。

                  手刷

                  效果较差。

                  机械砂轮打磨

                  这种方法容易使表面抛光，使油漆的附着力不能达到满意的效果。 必须使用砂轮或打磨砂

                  轮进行对角打磨，使表面尽可能产生粗糙度。

                  机械除锈

                  这种方法不推荐，因为表面会被凿坏。空气和潮气会进入凹穴。从而产生锈蚀。由于

                  漆膜表面凹凸不平，即使施工几度油漆后，漆膜厚度也不均匀。这样，保护效果差，容易生

                  锈。

                  空压凿刀和长刮刀

                  这些都是使用钢丝刷、打磨砂轮或喷砂除锈设备以前去除块状铁锈、较厚的疏松油漆层和

                  其他污物的实用工具。机械凿锈比机械除锈效果好，在许多情况下，速度也相当快。

                  针錾除锈

                  这种方法非常适用于难以接近的小区域处理。尽管操作效率不高，但可以处理其他设备不能

                  到达的表面。应该知道，使用凿刀状的针头是很危险的，因为它们会破坏表面，应使用较薄

                  较钝的针头，尽管要花不少的时间，但效果较好。

                  表面处理后的钢材表面

                  喷砂除锈是表面处理中最好的方法，可以提供理想的表面和粗糙度。经正确喷砂除锈的表面

                  粗糙度均匀，上下距离为30-80微米(1.2-3.2mil/s )

                  使用旋转式钢丝刷会使表面过于光滑。而使用砂轮机和除锈机会凿破表面，使漆膜凹凸最高

                  和最低点之间的距离可相差5-600微米(20-25mil/s )，因此需要大量的油漆去填补凹陷处

                  。

                  DGF2，K17，K4，K17方法时间效果

                  DGF2，K17，K4，K17喷砂除锈6.5Sａ3(好)

                  机械凿刀和钢丝刷除锈9SFT2(一般)

                  手工铲刮和钢丝刷除锈13SFT1(差)

                  机械砂轮打磨和钢丝刷除锈15SFT3(由于砂轮上堆积着油漆等污物，速

                  度慢，不适用于所有表面。)

                  DGF2手工铲刮加上机械刷除15SFT2-3(一般)

                  机械除锈锤子和钢丝刷25部分SFT3(会产生凹穴)

                  机械撞针枪和机械钢丝刷37SFT3(好)

                  上表中每种预处理方法所用的时间都不同，这些数据清楚地表明了使用不同方法的工作效率

                  。可以看出，喷砂除锈是最好的方法。

                  喷砂除锈

                  喷砂除锈也会产生一些问题，如设备中积有灰尘和喷砂材料。但是经验证明，正确使用喷砂

                  除锈，制订合理的工作计划，在大多数情况下，这种表面处理方法不会有问题的。

                  重要的是遵守下列规定：

                  1.使用正确的喷嘴空气压力：7-7.5公斤/平方厘米(100-107psi)。压力降至4-4.5公斤/平方

                  厘米(57-65psi)，则会消耗两倍的喷砂材料，较小尺寸的空压设备，喷嘴压力在4公斤/平方

                  厘米(57psi)以下。

                  2.喷砂除锈前，使用空压凿刀或硬金属刮刀去除油漆和铁锈。在有些情况下，喷砂除锈前去

                  除粗粒状污染物会使喷砂材料的消耗下降7%。

                  3.掌握喷砂材料和空气的正确比例，使用前认真阅读喷砂设备的使用说明。

                  4.使用锐利且质量好的喷砂材料，如使用次品会产生灰尘，效果较差。

                  5、必须在已喷砂的表面去除灰尘，可以使用无油空压机或特殊的吸尘器，或在施工第一度

                  油漆前扫砂。

                  6、每次喷砂一小块面积，施工一度临时性底漆以保护这些区域。临时底漆在施工后应迅

                  速干燥，喷砂除锈可在新涂装区域附近继续进行。

                  喷砂除锈设备的功率

                  下面是喷砂除锈设备的功率，但不同类型的设备，功率有所不同。

                  已喷砂除锈区域：

                  约20平方米/小时

                  约100平方米/8小时

                  喷砂材料的消耗：

                  约10公斤/平方米

                  约250公斤/小时

                  约2.5公斤/ｃu.m.ａir

                  压缩空气消耗

                  约2-2.3ｃu.m.ａir/分

                  上述数据根据6毫米喷嘴的设备而得出。如使用8毫米的喷嘴，喷砂材料和压缩空气的消耗将

                  翻一倍。

                  正确的喷砂程序应是：

                  1.制订详细、周密的工作计划。

                  2.喷砂除锈前，必须使用空压凿刀(空压长刮板)或硬金属刮板去除块状铁锈和疏松旧漆。

                  

                  3.开始喷砂除锈。保证送风管尺寸合适，压缩空气供应充足。每次喷砂一小块面积，施

                  工底漆前清除灰尘和喷砂材料。继续喷砂，直至整个区域喷砂完毕并涂上底漆。

                  4.按油漆配套施工油漆。

                  最佳的长效保护

                  从船舶上去除海洋附着物、旧漆和铁锈的最佳方法是喷砂除锈至Sａ2.5级。经济的或环境的

                  影响都可通过喷砂除锈来消除。

                  被污染材料的问题

                  对环境保护的要求大大影响了在干坞采用喷砂除锈，它会产生大量灰尘，污染空气，对人体

                  有害。必须对设备加以保护，清除被污染的喷砂材料会增加不少费用。

                  水力喷射

                  这种表面处理方法完全在于高压水力喷射的能量，是否达到表面清洁的要求。

                  低压冲洗(低于340bａr）和高压冲洗(340-700bａr）已使用多年，都应被视为一种冲洗程序

                  。

                  高压水喷射(700-1700bａr）和极高压水喷射(17000bａr）近来发展迅速，目前可达到

                  可接受的表面处理标准。水力喷射不久可成为国际认可的表面处理方法。

                  理论上，高压水喷射可清除所有油漆，极高压水喷射可切割混凝土，甚至钢板。这两种方法

                  均有危险性，只应由熟练负责的人员操作。

                  它有利于环境保护，周围灰尘减少，有利于工人的健康。减轻清除污染物的工作量，无盐

                  、无烟、无污泥或污物。

                  水力喷射所产生的噪音大大减少，除锈、除盐、除尘、除烟和除漆的效果良好。但比喷砂除

                  锈速度要慢20%。

                  水力喷射的设备有多种，目前的设备适用于小型的、对环境保护有要求的项目。这种设备比

                  较笨重，由一或两个输出口的喷枪和旋转喷嘴组成，每分钟用水12-20公升，每小时只可完

                  成8-15平方米，因 此，和船厂每天需几千平方米的工作量相比，水力喷射在工作效率上不

                  及喷砂除锈。另外，这种表面处理方法不能改善钢材表面的粗糙度，当某种油漆需要

                  钢材呈现锚链状外观时，使用水力喷射是不合适的。

                  低温也是一个限制因素，因为水会结冰。

                  闪锈

                  水力喷射作为一种表面处理方法时，就会发生闪锈现象。这是水力喷射的一个缺点，但使用

                  全面的低表面处理环氧涂料，这种现象就会减少。

                  闪锈是在清洁工作完成后的几分钟到几个小时内发生在金属表面上的，发生的速度可由表面

                  的锌盐、高湿度表现出来。

                  施工于完整油漆上的表面处理

                  当施工于没有被严重污染的旧的、未损坏的油漆上，首先用清水冲洗。必要时，应加入洗涤

                  剂。表面应彻底用清水冲洗，在外部设备盐的痕迹上施工油漆达不到满意的效果。现代的高

                  压设备对去除锌盐的痕迹是很有效的。

                  油漆施工前，表面必须绝对干燥，但间隔时间不应过长，因为锌盐会迅速在表面上重新生

                  成。

                  如果旧漆表面坚硬，且有光泽，应用砂纸拉毛表面。

                  当在旧的、完整的且有光泽的油漆上涂装时，一般需要涂一遍无光打底漆。但如果施工的油

                  漆是丙烯酸或乙烯漆时，则不必要。

                  被油严重污染的区域应用水溶性洗涤剂处理，(但表面已施工的油漆不应是丙烯酸、乙烯或

                  沥青漆)。

                  当以清洁剂处理十分钟后，表面必须用清水冲洗，必要时，应重复处理。

                  铝质和镀锌钢材的预处理

                  镀锌表面需涂漆时，必须采取一些措施以保证取得满意的效果。在电镀和处理过程中，表面

                  会被油和其他污染物沾污，这些污物必须在油漆施工前去除。即使在新的、未被暴晒的镀锌

                  件上，表面必须用合适的洗涤剂擦洗，然后用清水将洗涤剂，特别是碱性洗涤剂彻底冲

                  洗掉。

                  污物和锌腐蚀物应用水和硬刷从旧的或暴露的镀锌件上去除。在某些情况下，表面需要打磨

                  ，去除顽固物质。

                  除了一些环氧漆以外，其他种类的油漆，如丙烯酸、乙烯，需要施工一度10微米以下的磷化

                  底漆，以加强附着力。

                  铝钢的保护方法和暴露的镀锌金属一样。磷化底漆用于镀锌金属，但不推荐用于水下部位。

