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泵站壳体、接油盘等焊接件喷漆/喷塑 

工艺规范 

针对泵站壳体、接油盘等焊接件防锈处理，特制定喷漆、喷塑工

艺规范，具体如下： 

工艺流程图： 

 

一、喷漆/喷塑前、后处理 

1．将壳体毛刺、焊渣、飞溅等缺陷处理干净，特别是边角隐蔽处，

要处理干净。 

2. 对于焊接法兰等加工面、接头内螺纹，管路内部做好防护，防

止漆污染。 

3．进行酸洗、磷化或者抛丸（喷砂）处理。 

4．喷塑或者喷漆处理。 

5. 喷塑或者喷漆处理后，对加工面进行涂刷硬膜防锈油，牌号：

SF/Y120G。 

二、具体要求 

1、泵站壳体、接油盘： 

外表面喷面漆，内腔环氧富锌底漆（耐油）；对于壳体底部外侧喷

灰色底漆，特殊要求按照特殊情况执行。 
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如下图示：泵站壳体和接油盘统一执行。 

 

2．回油箱组件: 

由于底部需要浸泡到油箱内；固定板以上部分喷面漆；底部和内部

喷环氧富锌底漆（耐油）。 

 

3．上顶板：外侧喷面漆，内侧喷环氧富锌底漆（耐油）。 
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4．中间隔板：喷环氧富锌底漆（耐油）。 

 

5.其他焊接支架类：统一外表面喷漆/喷塑。 

以上喷漆或喷塑处理，优先选喷塑处理，对于同一用户产品统一一

种工艺要求。 

三、颜色、漆膜厚度要求  

泵站颜色采用 RAL8001 棕色（特殊颜色单独要求）；泵站壳体、接

油盘内腔统一喷环氧富锌底漆（耐油）。 

面漆色差：喷塑色差控制在±2 以内；喷漆色差ΔE≤4.0；内腔目

视无色差。 

1. 喷塑采用： 

光洁度：半光面或者橘纹。 

喷塑厚度：80-120um，表面不得有肉眼可分辨的色差现象，确保涂

层牢固、长期使用无锈蚀现象。 

2.喷漆要求：两遍底漆 +两遍面漆。喷漆漆膜厚度控制在

120um-195um。 

2.1 水性底漆漆膜（干膜）： 

第一遍漆<35um；第二遍漆<35um；第三遍补漆后总漆膜控制在
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75um以内 

2.2 水性面漆厚度（干膜）： 

第一遍刷漆<50um；第二遍刷漆<50um；第三遍补漆后总漆膜控制在

120um 以内 

2.3 喷涂均匀美观、无流挂、无露底缺陷；单台及成线产品喷涂后，

外表面要求无明显色差，内表面允许有色差，但不可露底。 

四、质量检验要求： 

  1.喷塑质量检验要求： 

1.1 表面不允许有露底，针孔 ，无划痕、起泡、磨痕，起皱、针

孔，积粉，油渍，污渍现象。 

1.2 色差：喷涂均匀美观、无流挂、无露底缺陷；同一用户的成线

产品，要求无明显色差，色差控制在±2 以内。 

1.3 要求检验员用涂漆测厚仪按照产品喷漆批次 20%比例进行抽

检。(数控液压垫泵站、新选用的喷漆外协厂家全检，新选用外协厂

家质量稳定 3 个月后改为抽检。） 

2.喷漆质量检验要求： 

2.1 漆膜厚度检验： 

漆膜厚度采用电磁漆膜测厚仪测量，每个测点（直径大致等于15mm²

的区域）测五个厚度的度数，去除最大值和最小值，其余三个测量厚

度计平均值。测量值的分布应满足以下要求：80%以上测点的厚度值，

必须低于规定的膜厚值，其余 20%测点厚度值不得超出规定值的 80%。 

测点的选择：厚度和附着力测点的选择应具有代表性，大件逐件从

内表面和外表面分别选择十个测点检测，中小件逐批抽检，每件至少
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检测三个点。 

2.2 附着力检测： 

采用划 X法，使用工具：美工刀、胶带。其中，3A—5A附着力判

定为合格。 

2.3 外观检验 

所有工件的漆面均应进行目视检验，涂层外观应均匀，外观光滑平

整，色泽一致，无流挂、气泡、裂纹、皱皮等缺陷，附着良好。 

五、其他要求 

1.对于特殊的喷塑、喷漆颜色（非 RAL8001），需要生产管理室联

系外协厂家制作色板，经过检验合格后，进行正式投产。 

2.喷涂后防护，对于管件斜口端缠绕拉伸缠绕膜防护。管路不可以

直接落地，法兰盘等加工面及管路需要做好防护。 
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