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摘  要  较详细地介绍了喷塑的定义、使用的材料及工艺流程，对喷塑常产生的缺陷进行了分析，并

对缺陷提出了防冶措施。 
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1 引言 

众所周知，汽车底盘及其相关零部件的使用环境非常恶劣，长期处于潮湿状态之中，一些具有侵蚀作

用的物质经常吸附于底盘之上，如果在行驶路况不良的状况下，底盘及上面的零部件难免会被利器所伤，

很容易使底盘锈腐剥落，从而生锈，影响汽车的使用。 

我司生产的悬架弹簧、稳定杆都属于底盘用件，随着用户对产品耐蚀性要求的提高，为了满足用户的

要求，现都采用喷塑工艺作为产品的表面处理方式。通过喷塑简化了生产流程，较好地满足了用户要求，

现对喷塑及常见缺陷的防冶做一简单介绍。 

2 定义 

喷塑又称静电喷涂法，是将热固性粉末通过喷枪口的一瞬间，感应上负电荷，在与压缩空气的作用下，

将塑粉均匀地涂敷于产品的表面。然后将喷涂好的产品经过 180℃～220℃的温度在烘箱中加热保温（塑化），

形成一种光洁牢固的表面保护层，一般保温时间为 40min～60min。 

这种工艺不需要稀料，不需底漆，施工简便，对工人技术要求低，对环境无污染，对人体无毒害；涂

层外观质量优异，附着力及机械强度高；固化时间短；耐腐蚀、耐磨能力高；成本低等优点。 

3 材料 

塑粉是一种静电喷涂用热固性粉末涂料。主要配方为环氧树脂，聚酯树脂和丙烯酸树脂。该材料不含

有溶剂，由特制的树脂以及固化剂、流平剂等按照一定的比例混合在一起而形成的，具有在常温下不会软

化和结块，机械分散性好，容易形成平整的涂膜的特点，一般一次性施工即可，不需要底涂就可以得到足

够厚度的涂层。 

4 设备 

喷塑设备一般是由高压静电发生器、静电喷粉室、供粉桶、喷粉枪、粉末回收装置、烘干炉、悬挂输

送链及传送机构和挂具等配套组成。 

喷塑设备具有出粉均匀、上粉率高、换色方便等优点，既适用手工喷涂更容易实现自动线喷涂。 

5 工艺流程 

5.1 前处理 

主要工艺步骤：除油、除锈、磷化、钝化。产品经前处理后不但表面没有油、锈、尘，而且会使产品

表面上生成一层均匀而粗糙的不容易生锈的磷化膜，既能防锈又能增加喷塑层的附着力。 

受产品自身特点的限制，悬架簧、稳定杆产品的喷涂前处理主要是进行喷丸处理，产品喷丸既能使产

品表层发生塑性变形，形成一定厚度的强化层，强化层内形成较高的残余应力，增加产品的使用寿命，又

能去除产品表面的氧化层。因此，我司多年来一直采用喷丸作为喷涂前的处理工艺。 

5.2 静电喷涂 

利用静电吸附原理，在工件的表面均匀的喷上一层粉末涂料；落下的粉末通过回收系统回收，过筛后

可以再次使用。 

根据产品的规格及形状不同，通过调整喷枪与产品的距离及喷枪的升降速度，以达到较好的喷涂效果，

保证固化质量。 

5.3 高温固化 

将喷涂好的产品送入烘干炉，加热到预定的温度，并保温相应的时间；从炉中出来冷却即得到成品。

一般根据产品的规格、形状不同，加热温度与保温时间也不同。 



我司产品常用的加热温度为 180℃～210℃，保温时间为 30min～45min，出炉后的产品经过试验验证，

较好地满足了用户的要求。 

6 缺陷及防治 

6.1涂层厚薄不均 

产品干燥后的涂层呈现厚薄不均，特别是形状复杂的产品更为多见。产生的原因是：高压发生器性能

不稳定，导致静电喷粉的工作电压输出不稳定。喷枪放置位置、产品悬挂位置不正确，造成离喷枪近的部

件厚，而远离喷枪的部件薄。防冶方法：采用有恒电流输出的高压静电发生器，形成足够的静电场强度；

塑粉的粒度选择为 180目；合理放置喷枪及产品的位置，按照固定的顺序操作喷枪，喷涂产品的死角部位，

在某一部位不可停留时间过长等。 

6.2 针孔和起泡 

产品干燥后涂层表面上呈现如针刺一样的小孔或干燥后的涂层表面呈现珠状气泡。产生原因是：产品

前处理不干净，表面上有油、水、锈蚀，干燥温度不均，过快进入高温烘烤，烘干时间不足，喷涂过厚或

粉末粒度不均匀等原因造成的。防治方法：涂粉前产品前处理要彻底干净，做到表面上无油、无水、无锈

蚀，操作者与产品相接触的手套应清洁、无油污，产品转运过程中注意防护，防止二次污染。严格按工艺

文件的要求设定加热时间、烘干温度及链速，这样才能获得优良的涂层质量。 

6.3 桔皮和堆积 

干燥后的涂层表面呈现凹凸不平半圆型的波纹状似桔皮表面的状况，称之桔皮。而堆积易产生在深腔、

死角等部位，由于干燥时来不及流平而造成的。产生原因是：粉末粒度过粗；供粉桶供粉不均，造成喷枪

出粉不均，时多时少，涂层薄厚不均；喷涂操作掌握不当，喷涂过厚；干燥温度不均，过快进入高温烘烤

所致。防治方法：塑粉材料的粒度应均匀，回收的粉末在使用前应过筛后再使用；调整好喷涂的工作压力

及喷枪的送粉量；严格按工艺文件要求设定烘干温度及时间。 

6.4 起皱 

干燥后的涂层表面呈现局部或大面积的凸起波纹状收缩的现象。产生原因是：粉末已潮湿或施工现场

湿度太大，使用的压缩空气中含有油、水，干燥温度不均，过快高温烘烤，超出规定温度烘干等原因造成。

防治方法：不使用已潮湿的粉末，尽量不在湿度太大的情况下施工；施工前检查压缩空气，防止里面有油、

水；严格按工艺文件的要求设定加热时间、烘干温度，不得任意改变，烘干炉的温控应达到准确无误。 

6.5 粉化和脱落 

干燥后的涂层表面变色并暗淡无光呈粉涂状，用指甲或金属片刮削涂层表面有粉状物下落，称为粉化。

涂层干裂、起皮并稍有划碰会发生脱落现象。产生原因是：产品前处理不干净，表面上有油、水、锈蚀，

影响附着力。烘干温度过高，干燥时间过长或者干燥温度太低，干燥时间不足，涂装后过快进入高温烧烤。

防治方法：涂装前产品的前处理要得当，做到表面无油、无水、无锈蚀；根据不同规格、不同形状的产品，

选定最合理的干燥温度及时间，操作者应严格按工艺文件的规定执行。 

7 结束语 

喷塑工艺相对传统的喷漆工艺有着不可比拟的优势，现在已经得到了长足的发展，被越来越多的企业

接受。我们在采用喷塑工艺的同时，一定要选对材料，做好工艺流程，制定严格的工艺参数，确保设备的

正常、完好，只有这样才能得到优良的涂层，才能满足用户的要求，真正做到让用户满意，为企业创造出

更多的经济效益。 
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