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浅谈汽车涂装中“流挂’’的原因及解决措施 
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摘 要：介绍了油漆车身“流挂”缺陷和在生产过程中产生的原因及解决措施。 
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Sags of the Automobile Painting and Its Solutions 
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Abstract：Sags of the automobile painting and its solutions was introduced in this paper． 
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1 引言 

“流挂”是汽车涂装中经常出现的缺陷之一，实际 

生产中产生流挂的原因多种多样，此缺陷往往会造成 

批量性的质量问题。本文结合实际生产经验，介绍了流 

挂在生产过程中产生的原因和解决措施。 

2 流挂的定义及类型 

流挂是在涂覆和固化期涂膜出现的下边缘较厚或 

流痕的现象，可分为下沉、流挂、流淌等。 

①流挂：涂料在被涂物的垂直面和边缘附近积留 

后，照原样固化并牢固附着的现象(见图 1)。 

图1 流挂 

②下沉：涂装完毕到干燥期间涂层局部垂流，产生 

厚度不均匀的半圆状、冰瘤状、波状等(见图2)。 

图2 下沉 

③流淌：被涂物垂直表面涂膜大面积的流挂现象 

(见图3)。 

流挂的动力因素有： 

①流挂主要取决于涂层的流动特性，即与施工操 

作有关的流动特性和与漆膜形成有关的流动特性。 

图3 流淌 

②涂层的流动性越强，漆膜的流平性越好，越容易 

产生流挂。良好的涂膜流平性要求在足够长的时间内 

将黏度保持在最低点，有充分的时间使涂膜流平，形成 

平整的漆膜，这样往往会出现流挂问题。反之，要求完 

全不出现流挂，涂料黏度必须特别高，它将导致涂膜很 

少或完全没有流动性。 

3 流挂的危害 

批量的流挂缺陷将直接影响到涂装合格率，对流 

挂的修复会造成二次缺陷，如打磨露底、流痕等缺陷， 

需要修补则会造成此区域涂层性能下降。流挂缺陷虽 

然在涂装缺陷中常见，但要根据实际情况制订对策加 

以预防。 

4 流挂产生的原因和解决措施 

流挂产生于喷涂、闪蒸及烘烤整个过程中，如果涂 

料是置于垂直面上的牛顿流体，沿垂直方向整体位移 

的量 ，用 Q表示。每单位时间单位宽度总漆膜厚度的 

漆膜整体位移量 Q可用下面等式表示： 

O=-ma ／6田 

其中：P是涂料的密度，g是重力加速度，△是涂膜 

总厚度，钾是动态黏度。 
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流挂程度与涂膜厚度的三次方成正比，与动态黏 

度成反比。漆膜的厚度和动态黏度是影响流挂最直接 

的原因。漆膜的动态黏度是影响漆膜流动性的表现，隐 

藏在动态黏度背后的因素，不仅包括了涂料本身的表 

面张力、溶剂溶解能力和挥发、流平性能等 ，而且还涵 

盖了涂料施工中的各种条件。 

4．1 自动机喷涂的局部异常膜厚 

(1)生产中异常停线 

车身靠传送链系统输送通过喷漆间，连续的传送 

可在各个工序过程之间的过渡区中断，在同一工序过 

程的传送必须是连续的，施工时在施工线(施工区)的 

停顿经常引起车身局部区域的流挂。举例：涂料喷涂工 

序的链速为2．6 m／rain，但在喷涂过程中停线后再次启 

动，链速会存在 0～2．6 m／min的加速度，而喷涂量未产 

生变化，从而因加速度影响产生车身局部流挂。应减少 

在喷涂过程中的异常停线。 

(2)车身倾斜 

地面链输送的车身在进入喷涂段时，出现往一侧 

倾斜，跟台车平衡与否存在一定关系，当左右两侧偏差 

在 3 cm以上时，膜厚会偏差 20％～30％，从而造成流 

挂出现。 

(3)自动喷涂机流量准确与否 

标定自动喷涂机流量，生产中发现异常应随时标 

定，误差大的计量泵及时更换，更换前期对 自动机喷涂 

流量重新进行设定。 

4．2 施工固体含量控制 

流挂在季节转化期间更容易出现。根据季节转换， 

涂料固体含量存在差异，夏季涂料黏度偏小助剂量增 

多，固体含量下降，冬季涂料黏度偏大助剂量减少，固 

含量上升，影响整体膜厚变化。需要根据季节变化优化 

自动喷涂机喷涂参数，建立春夏秋冬四季的喷涂参数， 

从而预防流挂。 

4．3 流挂极限影响 

涂料的常规性能之一——流挂极限对施工过程中 

流挂的影响也较大。以清漆为例：一般企业标准为不小 

于 50 m。 

检测方法：对于喷涂溶剂型涂料，目前国内外还没 

有一个完全统一的测试方法，各个涂料生产或使用单 

位根据 自己的实际情况制定了相应的检测方法。 

①将流挂性能测试板用汽油或其它清洁剂清洗 

干净，表面要求无油、无锈 、干燥，流挂性能测试板见 

图4。 

②将测试涂料放人干净的烧杯中，加入稀释剂后 

搅拌均匀，并将涂料稀释至施工黏度。 

③将流挂性能测试板垂直放置(倾斜应小于5o)。 

④由上至下均匀喷涂流挂板，放置 1 min后，从第 

三孔至下再喷涂一遍，以此类推，形成由上而下不同厚 

度的漆膜。直至某孔及以下几孔边沿出现涂料流挂。喷 

涂压力及出漆量应控制在第三孔至第五孔边沿出现油 

漆流挂为宜，并且至少应喷涂 2遍涂料。 

图4 流挂性能测试板 

⑤放置 10 min后进人烘箱(流挂板在放置过程或 

在烘箱内，均应呈垂直状态，烘干温度及时间应视涂料 

说明而定)。 

⑥由上至下，用涂膜测厚仪测量涂膜厚度，并将数 

据记录在记录区域内。 

⑦开始产生涂料流挂的孔，其涂膜厚度即为流挂 

性数据(单位用 txm表示)。 

4．4 涂料批次间流平性差异 

涂料批次间施工的流平性存在差异，容易造成批 

量的流挂，需要在更换涂料批次时做好现场施工监控。 

4．5 施工环境影响 

①温湿度波动：最佳施工温度为22～26℃，相对 

湿度为 60％～75％，温度波动 2 oC无问题 ，波动 3—4 

℃相应涂料黏度提高 1～2 s(DIN杯)，需要调整。 

②空气流动速率波动：定期检测喷房空气流动速 

率：自动喷涂0．3 nds；手工喷涂 0．5 rn／s；闪蒸区0．5～ 

0．6 m／s。达不到上述参数，可以降低喷涂黏度 1～2 S。 

4．6 车体温度对流挂影响 

车身温度在某时间段低于 1 8 oI=时，需降低涂料黏 

度 l一2 s(DIN杯)。 

4．7 涂料助剂调整 

确认是否使用助剂(溶剂)来改善流平性，确认助 

剂的用量 ，需要时减少助剂的添加量。 

4．8 基色漆粗糙度影响 

基色漆在施工后表面的平整情况，对清漆存在一 

定影响，一般基色漆表面较粗糙，配套清漆不容易出现 

流挂。因此对基色漆的流平情况需要关注。 

4．9 边角效应影响 

在喷涂车身时，边角部位最容易出现流挂和厚边。 

通常的解决措施有 2种： 

①在边角部位贴纸胶带(见图5)，对那些能被遮 

蔽或不外露的边角部位粘贴胶带，在喷涂过程中垂流 

下来的涂料被引到胶带纸上，可以减小流挂甚至消除。 



2009年 11月 
第 l2卷第 11期 

现代涂料与海装 
Modern Paint＆ Finishing 

NOV．2009 

Vo J_12 No．1l 

结构缺陷对涂料涂层防腐质量的影响 
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摘 要：船舶和钢结构制造过程中的结构缺陷都会直接影响涂料涂层的质量，甚至导致涂料涂层的防腐性 

能失效。本文论述了结构缺陷的类别、形态、危害和如何消除结构缺陷的措施。以确保涂料涂层的防 

腐质量。 
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The Influence of the Structure Defect to the Antisepsis of Coating 

ZHANG血 

Abstract：The structure defect of the process of manufacturing shipping and steel structure would effect the 

quality of the coating，even would lead to the invalidation of the antisepsis of coating．This paper discuss the sort， 

configuration，harm and solution of the structure defect，to ensure the quality of the antisepsis of coating． 

Key Words：structure defect；coating；harm；solution 

舰船涂装质量直接关系到涂层的防腐保护性能和 

装饰美观效果。涂层质量的优劣，会受到诸多综合因素 

的影响，如涂料品质 、表面处理、环境条件 、涂装工艺、 

操作技术及被涂物的结构状态，都会不同程度地影响 

到涂层质量，只有将诸多综合因素控制到合理程度，满 

足技术要求，达到质量标准，才能获得理想的涂层质 

量，达到延长舰船使用寿命和美化外观的目的。 

舰船的建造过程，大多是采取切割、焊接的方式按 

设计要求，将不同形状的钢材(合金铝材或不锈钢材) 

组合成分段、总组段后再合拢成型。在此过程中，大量 

的切割、焊接作业会形成很多切割毛边、尖角、不规则 

边缘及焊接熔渣 、飞溅 、咬边 、针气孔 、凸凹不平的焊 

道。这些残留在被涂物表面的结构缺陷，若不加以处 

一一一 
流缀 贴胶带 流缀消除 

图5 在边角贴纸胶带 

理，会直接影响涂层质量，难以达到理想的涂装目的。 

1 残留结构缺陷的潜在危害 
残留结构缺陷的潜在危害见表 1。 

2 消除结构缺陷的方法 

消除结构缺陷的方法见表 2。 

3 二次表面处理的前提条件 

二次表面处理是为涂层创造良好的附着基础，使 

涂层在有效的时间内真正起到防腐保护、装饰美观、延 

长舰船使用寿命的作用。但是，二次表面处理并非全部 

除掉钢材的锈蚀层就可获得理想的效果。基底的表面 

状态、结构形式、加工质量和完好程度也会直接影响到 

涂层的保护性能。因此，加强分段、总组段及各种舾装 

件制作过程的质量控制，是保证涂层质量的重要因素， 

缘或边角部位形成一个过渡电场面，达到吸附部分涂 

料的目的。 

5 结语 

对待涂装生产过程中的常见缺陷，要不断总结经 

验，进行预防，这样才能保证涂装生产质量的稳定性， 

希望本文能给读者起到一定的借鉴作用。 

②安装边角防静电吸附工装，使工装与被涂物边 收稿日期：2009—02—10 


