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聚氯乙烯萤丹涂料含有萤丹颜料成分，对被涂覆的基层表面

起到较好的屏蔽和隔离介质作用，而且对金属基层具有磷化、钝

化作用。该涂料对盐酸及中等浓度的硫酸、硝酸、醋酸、碱和大

多数的盐类等介质，具有较好的耐腐蚀性能。不含萤丹的聚氯乙

烯涂料的性能很差。另外，一些单位通过试验和工程实践表明，

若在聚氯乙烯萤丹涂料中加入适量的氟树脂，其耐温、耐老化和

耐腐蚀性能更好。

2 树脂玻璃鳞片涂料能否用于室外取决于树脂的耐候性。

3.3.4 辞黄的化学成分是锚酸辞，由它配制而成的怦黄底涂料

适用于钢铁表面。

3.3.5 用于钢结构的防腐蚀保护层一般分为三大类:第一类是

喷、镀金属层上加防腐蚀涂料的复合面层;第二类是含富停底漆

的涂层;第三类是不含金属层，也不含富特底漆的涂层。

钢结构涂层的厚度，应根据构件的防护层使用年限及其腐蚀

性等级确定。因为防护层使用年限增大到 10a~ 15a，故本条所

规定的涂层厚度比目前一般建筑防腐蚀工程上的实际涂层稍厚;

室外构件应适当增加涂层厚度。

3.4 金属热喷涂

金属热喷涂是利用各种热惊，将欲喷涂的固体涂层材料加热

至熔化或软化，借助高速气流的雾化效果使其形成微细熔滴，喷

射沉积到经过处理的基体表面形成金属涂层的技术。 金属热喷涂

最早在 20 世纪 40 年代应用于防腐蚀方面，已经具备了几十年的

经验。金属热喷涂主要有喷悴和喷铝两种，作为钢结构的底层，

有着很好的耐蚀性能。金属热喷涂广泛用于新建、重建或维护保

养时对于金属部分的修补。 在大气环境中喷铝层和喷铸层是最长

效保护系统的首要选择。 喷铝层是大气环境中钢结构使用较多的

一种选择，比喷饵层的耐蚀性能还要强。喷铝层与钢铁的结合力

强，工艺灵活，可以现场施工，适用于重要的不易维修的钢铁桥

梁 。 在很多环境下，金属热喷涂层的寿命可以达到 15a 以上 。 但
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是其处理速度较慢，施工标准又高，使得最初的费用相对较高，

但它的长期使用寿命表明是经济有效的。和所有涂层一样，金属

热喷涂系统的性能是由高质量的施工，包括表面处理、使用的材

料、施工设备以及施工技术等来保证的。
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4 施工

4.1 一般规定

4. 1. 3 根据有关资料显示，钢结构防腐蚀材料中挥发性有机化

合物含量不得大于 40% ，施工时可据此作为参考。

4.2 表面处理

4.2.2 钢结构表面的焊渣、毛刺和飞溅物等附着物会造成涂层

的局部缺陷。钢结构在除锈前，应进行表面净化处理:用刮刀、

砂轮等工具除去焊渣、毛刺和飞溅的熔粒，用清洁剂或碱液、火

焰等清除钢结构表面油污，用淡水冲洗至中'性。小面积油污可采

用潜剂擦洗。

脱脂净化的目的是除去基体表面的油脂和机械加工润滑剂等

污物。 这些有机物附着在基体金属表面上，会严重影响涂层的附

着力，井污染喷(抛)射处理时所用的磨料。

残存的清洗剂，特别是碱性清洗剂，也会影响涂层的附

着力 。

多数、溶剂都易燃且有一定的毒性，采取相应的防护措施是必

要的，如通风、防火、呼吸保护和防止皮肤直接接触榕剂等。

4.2.4 由空压机所提供的压缩空气含有一定的油和水，油会严

重影响涂层的附着力，水会加速被涂覆钢结构返锈。 空压机的压

缩空气温度较高，一般约 700C~800C ，用未经冷却的空气直接

喷射温度相对较低的钢结构表面，可能会产生冷凝现象。 油水分

离器内部的过滤材料经过一定时间使用后会失效，应予更换。

4.2.8 磨料的选择是表面清理中的重要环节，一般 A 级和 B级

锈蚀等级的钢构件选用丸状磨料 c 级和 D 级锈蚀等级使用棱

角状磨料效率较高;丸状和棱角状棍合磨料适用于各种原始锈蚀
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等级的钢结构表面o

4.2.9 手工除锈不能除去附着牢固的氧化皮，动力除锈也无法

清除蚀孔中的铁锈，且动力除锈有抛光作用，降低涂层的附着

力，因此不适用于大面积建筑钢结构的表面清理，只能作为修复

或辅助手段。

4.3 涂层施工

4.3.5 焊缝及焊接热影响区是涂料保护的薄弱环节之一，本条

为质量强化措施。根据部分工程的施工情况可对焊缝热影响区进

行界定，在焊缝两侧 50mm 范围内应先涂刷不影响焊接性能的

车间底漆。

4.3.7 表面清理与涂装之间的间隔时间越短越好，具体时间间

隔要求因施工现场的空气相对湿度和粉尘含量的不同而有较大区

别。根据部分工程钢结构施工情况，对于空气的相对湿度小于

60%的晴天，表面预处理与涂装施工之间的间隔时间不应超过

12h 。

4.4 金属热喷涂

4.4.2 金属热喷涂工艺有火焰喷涂法、电弧喷涂法和等离子喷

涂法等。由于环境条件和操作因素所限，目前在工程上应用的热

喷涂方法仍以火焰喷涂法较多。该方法用氧气和乙快焰熔化金属

丝，由压缩空气吹送至待喷涂结构表面，即本条的气喷涂。

电弧喷涂技术近年来发展很快，它的地位已超过火焰喷涂，

成为防腐蚀施工最重要的热喷涂方法。 在电弧喷涂过程中，两根

金属丝被加载至 18V-40V 的直流电压，每根丝带有不同的极

性。 它们作为自耗电极，彼此绝缘，并同时被送丝机构送进。 在

喷涂枪的前端两根金属丝相遇，引燃产生电弧，电弧使两金属丝

的尖端熔化，用压缩空气把熔化的金属雾化，并对雾化的金属细

滴加速，使它们喷向工件形成涂层。在大面积钢结构热喷涂防腐

蚀施工中，电弧喷涂的独特优越性是其他方法所不及的。 这包
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括:特别高的涂层结合强度、突出的经济性、工艺易于掌握、喷

涂质量容易保证等。当需要高生产效率及长时间连续喷涂时，电

弧喷涂的优越性可以得到特别好的发挥 。

4.4.3 金属热喷涂层对表面处理的要求很高，表面粗糙度值也

比涂料大，手工和动力除锈无法满足其表面处理要求。

4.4.4 金属热喷涂常用的材料为铸铝及合金，其电极电位比钢

结构低。在腐蚀性电解质中，如果采用热喷涂防腐蚀的钢构件与

未采用热喷涂的钢构件相连接。 金属涂层便成了牺牲阳极，会溶

解自身，并对未喷涂部位提供保护电流.从而导致喷涂层过早失

效，未能达到预期的保护寿命。

值得注意的是，金属热喷涂构件通过预埋铁件与混凝土中的

结构钢筋连接，如果该混凝土结构处于经常性的潮湿状态中，也

会促使金属热喷涂层溶解破坏。

4.4.5 缩短表面预处理与热喷涂施工之间的时间间隔，可以减

少被保护钢结构表面返锈和结露的机会，使生成的氧化膜厚度较

薄，喷镀颗粒容易击破，从而保证金属热喷涂层的附着力 。

基材表面预处理后 30min 内基材表面的电极电位没有明显

变化，而在 2h~3h 内基本是稳定的。随着时间的增加，其表面

的电极电位值开始升高，活化强度减弱，镀层与基材的结合强度

下降。这是由于表面氧化膜的生成厚度与喷镀颗粒撞击表面时能

否破裂有关 2h~3h 之内，很薄的氧化膜很易被高速喷射的喷

镀颗粒击破; 2h~3h 之后，氧化膜过厚，喷镀颗粒不易击破，

对镀层与基材起着隔绝的作用，从而破坏镀层与基材的附着。

间隔时间越短越好，具体时间间隔要求因施工现场的空气相

对湿度和粉尘含量的不同而有较大区别。

4.4.6 被喷涂钢结构表面在大气温度低于 5
0

C 、温度低于露点

3
0

C ，或空气相对湿度大于 85%时，容易结露形成水膜，从而造

成金属热喷涂层的附着力显著下降。

4.4.7 热喷涂用金属材料的品质指标采用了现行国家标准《金
属和其他无机覆盖层热喷涂 辑、铝及其合金 >> GB/ T 9793 的
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规定。工程上常用的热喷涂材料一般为此 Omm 的金属丝。

钵应符合现行国家标准 《铮链 >> GBj T 470 中规定的
Zn99.99 的质量要求。

铝应符合现行国家标准 《变形铝及铝合金化学成分>> GB/T 
3190 中规定的 1060 的质量要求。

辞铝合金的金属组成应为钵 85%~87% ，铝 13% ~15% 。

铸铝合金中铸应符合现行国家标准 《辞链 >> GB/ T 470 中规定的

Zn99.99 的质量要求，铝应符合现行国家标准 《变形铝及铝合金

化学成分)) GB/ T 3190 中规定的 1060 的质量要求 。

铝模合金的金属组成应为接 4.8%~5. 5%，铝 94. 5%~95. 2% 。

Ac 铝的金属组成应为晒 0.1%~0. 3%，铝 99. 7%~99. 9% 。

4.4.8 根据有关资料显示，喷涂角度 80。为最好。垂直喷镀时，

半熔融状态的雾状微粒，以很快的速度堆积，会有部分空隙中的

空气无法驱出而形成较多孔穴;有部分金属微粒从结构表面碰落

回到镀层金属雾中去，使金属微粒互相碰撞，削弱镀层微粒对结

构表面冲击力量，造成镀层疏松、附着力降低。 若角度过小，高

速喷射的金属微粒会产生滑冲和驱散现象。这样既降低镀层的附

着力，同时又浪费材料。

4.4.9 在金属热喷涂层的封闭剂或首道封闭涂料施工时，如果

喷涂层的温度过高，会对封闭材料的性能产生不良甚至破坏性影

响，温度过低会影响渗透封闭效果。
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5 验收

5.3 涂层施工

5.3.1 涂层的干漆膜厚度应采用精度不低于 10%的测厚仪进行

检测，测厚仪应经标准样块调零修正，每一测点应测取 3 次读

数，每次测量的位置相距 50mm，取 3 次读数的算术平均值为此

点的测定值。 测定值达到设计厚度的测点数不应少于总测点数的

85% ，且最小测值不得低于设计厚度的 85% 。
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6 安全、 E生和环境保护

6. 1 一般规定

6. 1. 1 建筑钢结构的防腐蚀施工所使用的材料、设备和工艺，

可能会对作业人员的身体健康和人身安全产生不利影响，也可能

对施工环境和使用环境造成一定程度的污染，因此作出本条

规定。
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7 维护管理

7.0.1 根据定期检查和特殊检查情况，判断钢结构和其防腐蚀

保护层是否处于正常状态。如果未发现异常，将检查记录作为结

构物管理档案的一部分保存;如果发现异常情况，可根据异常情

况的性质和程度对钢结构的防腐蚀效果作出判断，决定是否需要

对防腐蚀保护层进行修复或更新，进而决定修复的范围和程度。

7. O. 2 特殊检查的检查项目和内容可根据具体情况确定，或选

择定期检查项目中的一项或几项。

对定期检查各项目的内容、方式、作用及相互关系说明

如下:

防腐蚀保护层外观检查是对涂装钢结构进行的一般性检查，

主要方法为目视检查保护层是否有破损及分辨破损的类型，估测

破损的范围和程度，填写检测记录表，作为防腐蚀修复或结构补

强的判断依据。

防腐蚀保护层防腐蚀性能检查是对防腐蚀保护层进行详细检

查和测定，通过记录防腐蚀保护层的变色、粉化、鼓泡、剥落、

返锈和破损面积等对防腐蚀保护层的保护性能进行评定，以便决

定是否采取修复措施。

钢结构腐蚀量的检测原则上采用无破损检测方法，用超声波

测厚仪测量钢结构的壁厚，根据设计原始厚度和使用时间推算出

腐蚀量和腐蚀速率。厚度测定结果可用于评价防腐蚀措施的保护

效果，判断是否需要进行修复或补强 。

每次重大自然灾害后(如地震、台风等)应对钢结构防腐蚀

进行全面检查。
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