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浅谈轨道客车油漆缺陷及处理措施
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摘　要　本文主要阐述了轨道客车油漆缺陷的问题，主要包括油漆流坠、油漆修复、油漆磕碰伤、油漆橘皮等方面，针对

这些问题提出了油漆一些常用的修复操作方法，列举了在生产过程中油漆施工遇到的质量问题，并针对油漆缺陷的产生因素，

处理措施，工艺流程进行了梳理，进而能够避免施工过程中错误因素导致油漆缺陷的产生，避免生产资源的浪费，减少人

力付出，提高产品质量及生产效率，有助于精益化生产线的顺利进行。
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本文列举了在生产过程中油漆施工遇到的质量问题，

并针对油漆缺陷的产生因素、处理措施、工艺流程进行了

梳理，进而能够避免施工过程中错误因素导致油漆缺陷的

产生，避免生产资源的浪费，减少人力付出，提高产品质

量及生产效率，有助于精益化生产线的顺利进行 [1]。现今

中国高速铁路车蓬勃发展，公司在铁路客车造业属于龙头

企业，各种类车型的研制也在马不停蹄的进行中，伴随的

就是各种制造工艺的日渐成熟与更新。车辆涂装作业作为

车辆的重要工序，承担了车辆防腐、特殊功能、装饰作用，

因此涂装油漆质量是重要部分 [2]，油漆是粘稠油性物质，由

树脂、颜料、溶剂组成，具有防腐、装饰、或特殊性能 [3]。

在施工过程中油漆缺陷问题时常出现，我结合在生产中遇

到的油漆缺陷问题总结出了产生原因、处理措施。

1 油漆流坠

油漆流坠形成原因众多，归纳起来主要分为如下几个

主要原因：

（1）调配油漆粘度太低；

（2）喷涂表面附着力差，在重力作用下流坠 

（3）一次喷涂过厚；

（4）施工环境或者喷涂件温度过低，稀释剂挥发过慢

导致；

（5）喷枪抢嘴距离待喷涂表面距离太近导致。

油漆流坠如图 1 所示，油漆流坠应及时处理。

图 1 油漆流坠外观

首先调配适当的粘度，面漆粘度应在 15-20 秒范围内；

然后用砂纸打磨待喷涂表面，提高附着力。注意施工环境

温度应在大于 15℃，湿度小于 80%。等待每遍油漆薄喷后

应该闪干 10-15 分钟，并横竖交叉喷涂，此时保持抢嘴与

表面距离 150mm 左右，并垂直表面。如图 2 所示，左图为

抢嘴与表面距离关系的错误图例，右图为抢嘴与表面距离

关系的正确图例。

如果是小面积的油漆流坠则用包裹木骨的 1000# 砂纸进

行水磨，再依次用 1500#、2000# 砂纸进行水磨（用包裹木

骨的砂纸进行打磨，可以提高打磨的平整性）。对打磨区

域进行抛光处理，先用粗蜡进行抛光处理，再用镜面处理

细蜡进行抛光处理。如果是大面积的流坠则需要进行打磨，

将流坠凸起打磨平，不然重新喷涂后会出现流油印现象。

少数流坠内部有细孔，需要用腻子进行刮涂修复再进行油

漆修复。

2 油漆修复

手工打磨是油漆修复的第一环节，手工打磨常用工具

是砂纸，打磨对象常见为缺陷的边缘部位 [4]。缺陷范围是

手工打磨的前提条件，不可超出其范围，否则将会返修，

如果手工打磨的缺陷部位面积没有达到既定效果，则考虑

进行机器打磨。抛光处理是油漆修复的第二环节，当第一

环节顺利完成后，需要判断修补漆的区域的实际情况，并

观察衔接处的实际结果，如衔接处状况较差，则利用哑光

和除油进行进一步处理。砂布沾是前期抛光处理的主要工

具，其目标是达到纹理状态，而除尘纸沾是擦拭的主要工

具，有时也考虑使用除油剂。擦拭时要严格按照如下顺序，

先从上至下，再从左至右。尤其注意一个关键性问题，就

是擦拭面积，根据经验，也就是必须为返修部位的 4 倍。

如果擦拭面积不得当，就会造成抛光艰难，衔接部位出现

问题，灰尘也会趁机进入油漆，造成下步喷漆的问题出现。

喷涂是油漆修复的第三环节，从修补部位来判定，其外围

应该是缺陷区域需要喷涂的关键部位。喷涂工序主要工具

是喷枪，喷枪的使用尤为关键，其操作优劣决定了喷涂质量。

调整喷枪喷射口，喷涂方向为从外向内，不能离开修补部
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位的外围形状。喷涂时，为确保喷涂覆盖均匀圆满，通常

需要操作 2 次或 3 次，次数间间隔不少于 8 分钟。喷涂接

口水是油漆修复的第四环节，对象为喷涂区域，工具依然

是喷枪。喷涂方向和第三环节相同，即为从外向内，并且

要均匀缓慢，不可操之过急。喷枪的角度有严格要求，枪

口面向修补部位成 45 度角，喷枪的扇面也应及时调整，并

且要掌握好一定的距离，通常不少于 10 公分。接口处最好

看不到接口痕迹，达到与原来面融合。按照流程认真完成，

能够有效实现油漆修复，节约原材料，避免浪费，造成施

工成本升高，极大地影响施工进度。

3 油漆磕碰伤

由于硬物磕碰，导致油漆涂层破损脱落直达金属层，

如果修复不彻底，金属会产生氧化腐蚀，涂层会再次脱落。

处理措施如下：

（1）标记缺陷位置，依次用 80#、120#、360# 砂纸采

用画圈法打磨直至金属层，油漆涂层形成羽状边状，这样

才能最大限度的提高漆膜的附着力。

（2）重新点喷或者刷涂修补底漆，要控制底漆刷涂在

金属表面和旧的底漆表面并且成膜效果。因底漆起到防腐

作用，如果刷涂不均会导致油漆脱落。

（3）待干燥后用聚氨酯腻子重新刮涂缺陷部位，干燥

后细磨。腻子层刮涂面积不宜过大，刚好外延超过底漆层

覆盖旧腻子层为宜，过大影响打磨，喷漆后会出现腻子印。

（4）打磨腻子重新喷涂中间层漆进而覆盖腻子层，避

免面漆喷涂腻子与旧面漆浸油效果不同产生失光。打磨时

要徐徐渐进缓慢向前移动，保持持续实施速度。

4 针孔

针孔形状如图 4 所示。针孔形成的主要原因为：（1）

喷漆所用的压缩空中含有水、油脂等杂质。以及喷涂油漆时，

由于油漆本身具有较强的收缩特殊性质，所以按传统方法

多遍喷涂，会产生大面积缩孔，造成漆膜缺陷，这一问题

不仅造成了人力物料的浪费，还影响了生产进度。通过不

断总结经和油漆的特性，经过多次试验，总结出一次性成

膜法最终解决了这一难题，避免了问题再次发生；（2）中

间层漆喷涂太厚，闪干时间不够，中间漆层干燥使稀释剂

急速挥发导致溶剂泡，在打磨中间层漆时，溶剂泡成为小

针孔；（3）环境温度高，空气流动太强稀释剂挥发过快大

于油漆固化时间。

针孔具体处理措施如下：

打磨油漆尽可能除去针孔，必要的话薄喷一遍修补底

漆，以覆盖油漆表层下细小针孔和含有的的油脂等杂质，

固化后打磨，重新喷涂面漆。

5 缩孔

缩孔形状如图 5 所示。缩孔形成的主要原因为：（1）

压缩空气受到油和水的污染；（2）脏物污染了工作部位。

图 2 抢嘴与表面距离关系示意图

图 3 标记缺陷位置

No Yes

±150mm
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缩孔处理措施如下：

（1）定期保养更换油水分离器。

（2）穿戴正确的喷漆服，保持工作部位清洁，没有污染。

（3）定期检查压缩风干燥机。

（4）光滑打磨漆层，打磨之后完全除油，必要时先喷

涂一层修补底漆，待干燥后打磨，然后再喷涂面漆。

6 油漆橘皮

橘皮是指在喷涂时涂膜出现类似橘皮、柚子皮那样的

皱纹，皱纹的凹凸度约为 3m（橘皮形状如图 6 所示）。橘

皮形成的主要原因为：（1）被涂物和空气的温度偏高，喷

漆室内风速过大，稀释剂挥发太快；（2）喷涂施工技术不

达标，喷涂距离问题；涂层喷得过厚或过薄；（3）喷涂气

压偏低，出漆量太大，导致油漆雾化不良；（4）涂料的黏

度过高，流平性差，稀释剂选用不当。

油漆橘皮处理措施如下：

（1）调整喷涂风压和出漆量，以达到良好的喷涂效果。

（2）选用配套的溶剂，添加专用的慢干稀释剂，保证

正常黏度，以改善涂料的可塑性。

（3）尽量可以喷涂到规定厚度 ( 宜控制到不流挂的限

度 )，可以延长晾干时间，不要马上进入高温烘干。

（4）被涂物温度应与室温相近，喷涂室内温度过低，

油漆流平差也容易导致。

（5）较轻的以极细砂纸打磨后用粗蜡抛光去除橘皮皱

纹。严重的打磨油漆使表面平整，重新喷涂面漆。[5]

7 结论

油漆涂层的缺陷有很多种，在各个环境下产生的，要

分析清楚，才可以有效的预防。同时为了便于施工现场管理，

可以将油漆涂层缺陷分类，可以以标记代码的形式，以及

产生的原因区分。作为一名涂装工作者必须像应熟知油漆

涂层缺陷预防的方法，积聚丰富的实践经验，才能成为本

行业优秀的涂装工艺工程师。
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