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主题内容与适用范围

11 本标准规定了金属制品表面涂理前处理、涂面漆典型工艺、金属制品表面涂援典型工艺、

塑料制品表面涂覆典型工艺及涂料涂搜施工质量保证条件.

1.2 本标准适用于电子技术产品表面涂料与涂籍工艺.

2 引用标准

SJ 2573 涂料涂搜通用技术条件

金 属制 品表面涂 覆前处理

:.;
金属制品表面涂覆前处理的选择应符合表1规定

常用底漆涂覆工艺参数应符合表2规定。

常用腻子涂覆工艺参数应符合表3规定。

常用面漆涂搜工艺参数应符合表4规定。

几种塑料漆涂覆工艺参数应符合表5规定。

涂面漆典型工艺

3.3
34
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4.1 涂面漆前，底层涂覆的典型工艺过程应按表6规定进行。

4.2 涂面漆的典型工艺过程应按表7规定进行.

金属制品表面涂扭典型工艺

5.1 A05-10各色半亮氨基桔纹漆涂覆典型工艺过程应按表8规定进行。

5. 2  F17-51各色酚醛给纹漆涂覆典型工艺过程应按表9规定进行.

5.3 A16-50各色氨基锤纹漆涂覆典型工艺过程应按表10规定进行。

5.4 氨基类金属闪光漆涂顶典型工艺过程应按表 11规定进行.

5.5 H06-2环氧醋铁红底漆与A04-9 , A04-10及A04-81氨基烘漆湿法涂筱典型工艺

过程应按表12规定进行。

5.6 H05-51环氧聚醋涂料高压静电喷涂典型工艺过程应按表13规定进行.
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6 塑料制品 表面涂覆典型_L艺

6一1 塑料制品表面装饰性涂协典型r艺过程应按表14规定进行。

                        表 1 金属制品表面涂覆前处理的选择
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注 ①根据SJ 2573的规定卜除油质量分两级(l一2).除锈质t分四级(1一4).

  ②表格中“十”为可以选用的处理方法，“一”为不可选用的处理方法，“。.为根据情况自行选用的处理

      方法 。

  ③表格的横向栏目表示了若干种前处理方法，选择根据基体金属材料及其锈蚀情况，可单独选取一

      项，亦可选取几种方法分步处理.

7 涂料涂覆施工质蚤保证条件

    涂料的正确施工是保证涂层质量的重要环节。因此，施工部门必须在人员、环境、设备、工

艺、材料等方面采取措施，使其符合技术安全、环境保护等方面的要求，以确保产品的质量。

7.1 施工人员的技术素质

    操作人员的责任感和技术水平，是保证施工质量的关键。因此操作人员必须掌握涂料施工

的基本技能、了解涂覆工艺的技术要求.经技术部门考试合格后，方可独立进行操作。施工人员

在工作中，必须严格执行有关技术规定。

7.2 施工环境条件要求
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