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水工钢结构喷锌防腐施工工艺与质量控制

关键词:金属结构  防腐蚀措施  施工工艺 质量控制  

水工金属结构如长期暴露于空气中或处于水下而未加有效的防护时，表面就要锈蚀，特别是水工钢结构由于水位变化而经常处于干湿交替的环境中和空气或水中有各种化学介质，更易产生电化学的作用，锈蚀更为严重，腐蚀对钢结构的危害，不仅限于有效截面的均匀削弱，而且产生局部锈坑，引起应力集中，减低钢结构承载能力，促使结构的脆断。影响钢材的腐蚀速度的因素是与结构所处具体环境的湿度、所接触空气或水中含有侵蚀性介质的数量和活力、构件所处的部位以及钢材的材质等有关。

为了提高钢结构的耐久性，在设计和管理上必须十分注意钢的防腐蚀措施，目前我国常用的水工钢结构防腐蚀措施有以下三大类：

1、涂料保护

涂料保护是目前应用最为广泛的方法之一，它是将涂料涂装在金属结构的表面，形成保护层。把钢铁基体与电解质溶液、空气等绝缘开来，以避免产生腐蚀的条件。

涂料保护的优点是选择范围广、适应性强，涂料能涂装在各种复杂的表面，同时也适应于钢铁以外的其它表面；施工简便，性能良好的涂料配合以精良的施工工艺，可以获得良好的保护效果。缺点是保[image: image2.png]BRIERYER
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护周期相对较短，根据统计，保护周期多为3~5年，少数可达到5~10年。

对于结构没有特殊的要求，应用比较广泛，在工作环境较好或不具备金属喷涂等条件时，可选用涂料来保护。

2、热喷金属加涂料封闭保护

    热喷涂是一种先进的工艺，它是利用热源将低熔点金属材料熔化或半熔化后，以一定的速度喷射到基体表面上，形成涂层。水工钢结构目前主要采用热喷锌、喷铝或喷锌铝合金加面漆封闭，这种方法对钢铁基体具有双重的保护作用，保护周期一般为15年，在氯盐侵蚀严重的沿海地区保护也可达到10年以上，这种防腐措施适用于维修条件较差，工作环境恶劣，防腐要求较高的重要结构。

3、化学保护

    较常用的电化学保护有外接电源阴极保护法，它是以钢结构为阴极，合理地布置一辅助阳极，与电解质溶液共同构成保护系统。裸露的钢结构实施外加电流阴极保护需要消耗大量的保护电能，对整个系统都是不经济的，因此在大型钢结构上常与涂料联合保护，二者相辅相成，保护效果良好，经济合理。外接电源阴极保护与涂料联合防护适用于保护面积较大，数量多而集中，表面形状比较简单而又常浸于水中的重要结构。

近些年来，我公司所承接的工程中金属结构的防腐普遍要求采用热喷锌加面漆封闭,如广州鹤山沙坪水闸除险加固工程金属结构防腐要求:①先进行表面预处理,采用喷砂除锈，经处理后的钢表面应达到[image: image4.png]


ＧＢ8923规定的除锈等级Ｓａ2.5级,表面粗糙度在Ｒy60ｕｍ～80ｕｍ的范围内。②表面预处理完成后12ｈ内进行喷锌,总厚度要求达到130ｕｍ。③在金属喷涂层尚有余温时刷涂环氧磷酸底漆一道，厚度为50ｕｍ，再刷涂聚氨脂面漆两道，厚度为80ｕｍ。

现就广州鹤山沙坪水闸除险加固工程防腐要求具体阐述喷锌防腐的施工工艺及质量控制措施.

一、施工条件要求

1、空气相对湿度低于85%，金属表面温度不低于露点以上3℃。空气相对湿度大于85%时,温度稍有降低，就会结露，使预处理后的基体金属返锈，影响涂层的结合力；当基体金属表面温度接近露点时，也易出现冷凝。

2、在不利的气候条件下，应采取有效措施，如遮盖，采暖或输入净化，干燥的空气等措施，以满足对施工环境的要求。

3、涂装作业必须在清洁环境中进行，避免在涂装过程中水分和油污污染涂层。

二、材料要求

1、磨料，选用河砂，其粒度为0.5～1.5mm，因河砂含水量高，要把河砂铺开晒干，再在室内保存。
2、锌的含量大于99.99%，锌丝应光洁、无锈、无油、无折痕，选用直径3mm的锌丝。
3、按设计要求购置的涂料，如环氧磷酸底漆、聚氨脂面漆等，必须有产品说明书、产品批号、合格证或检验资料。
三、工艺流程图


四、施工方法

4.1表面预处理

钢材表面预处理质量的控制是确保涂层防腐性能最关键的环节。涂装前钢材表面预处理质量的控制主要包括两个方面的内容,即钢材表面的清洁度和粗糙度的控制。

4.1.1在进行喷砂处理前，要清除焊渣，并用角向砂轮机仔细磨除

焊疤，飞溅等附着物，并清洗基体金属表面可见的油脂及其他污物，常用的清洗剂为汽油和氢氧化钠溶液。

4.1.2喷砂处理

a、喷射处理所用的压缩空气必须经过冷却装置及油水分离器处理，以保证压缩空气的干燥、无油。

b、距离：喷嘴到金属表面保持100～300mm的距离。

c、角度：喷射方向与金属表面法线的夹角为15～30°。

d、喷嘴：由于磨损，孔径增大25%时要更换喷嘴。

4.1.3喷砂要求

a、喷砂后，金属表面清洁等级不低于GB8923中规定的Sa2[image: image5.png]


级。

b、金属表面粗糙度达到设计要求的范围内。

4.2热喷涂施工要点

4.2.1经涂锈后，金属表面应尽快喷锌，一般要求在2h内喷锌。如在晴天和较好的天气条件下，最长不超过8h。
4.2.2喷锌用的压缩空气必须清洁、干燥、压力≥0.4Mpa。
4.2.3喷锌距离一般为100～200mm,距离太大时会造成涂膜表面粗糙，涂料的损失也大；喷枪尽可能与金属表面成直角，不得小于45°，喷枪应在被涂表面作平行移动，尽量避免作弧形移动。

4.2.4喷锌厚度和次数按设计要求进行。

4.2.5各喷锌带之间有1/3的宽度重叠，但厚度要尽量均匀。

4.2.6两道喷锌层之间的喷枪走向要相互重直，交叉覆盖。

4.2.7涂层的表面温度降到70℃以下时，再进行下一层涂装。

4.2.8涂料封闭要在金属喷锌尚有余温时进行，采用刷涂的施工方式。

4.2.9在运输或安装过程中，金属表面喷涂层会有局部损伤时，用富锌漆修补，尚若碰损过大，必须重新喷涂。

4.2.10工地焊缝两侧应预留100～150mm宽度，涂车间底漆临时保护。现场拼装后，按相同的技术要求对预留区域重新进行表面处理及补涂。

4.3热喷涂操作要点

4.3.1喷砂设备尽量接近工件,以减少管路长度和压力损失,避免过多的管道磨损。

4.3.2喷砂软管力求顺直,减少压力损失和磨料对软管的集中磨损。对施工中必须弯折的地方,要经常调换方向,使磨损均匀,延长软管的使用寿命。
4.3.3为了防止漏喷和空放、减少移位次数、提高磨料利用率和工作效率,在施工前要全面进行考虑,合理安排喷射位置,拟定喷射路线。
4.3.4视空气压力、出砂量及结构表面污染情况灵活掌握喷嘴移动速度。
4.3.5在喷射过程中,根据空气压力、喷嘴直径、结构表面锈蚀状态、处理的质量、效率等对料气比及时进行调整。
4.3.6表面预处理后,用干燥、无油的压缩空气清除浮尘和碎屑,清理后的表面不得用手触摸。
4.3.7涂装前如发现基体金属表面被污染或返锈,必须重新进行处理。
五、质量控制

5.1金属涂层表面应外观均匀平滑,不能有起皮、鼓泡、粗颗粒、裂纹、掉块及其影响使用的缺陷。
5.2每层涂装时应对前一涂层进行外观检查,如发现漏涂、流挂、绉纹等缺陷,须及时处理。涂装结束后,进行涂膜的外观检查,表面须均匀一致,无流挂、绉纹、鼓泡、针孔、裂纹等缺陷。
5.3涂膜固化干燥后进行干膜厚度的测定。85%以上测点的厚度应达到设计厚度。没有达到厚度的测点,其最低厚度不低于设计厚度的85%。

5.4在涂层上划两条夹角为60°的切割线,划透涂层至基底,用布胶带牢牢粘住划口部分,然后沿垂直方向快速掀起胶带,涂层应无剥落。检查应在工件非重要部位进行,测试后立即补涂。
5.5施工过程始终坚持严格的质量控制,上道工序不合格,绝不进入下道工序,层层把关,保证了该闸门的防腐质量。

六、结束语

我国江河湖泊众多,海岸线较长,水利工程和水工建筑物中钢结构件非常之多,防腐蚀工作面广量大。水工钢闸门各部分在运行中, 受腐蚀与破坏程度不均,尤其是闸门迎水面的水线部分受腐蚀更为严重。主反轨等埋件外露部分受摩擦较重,保护层也极易损坏。热喷锌加面漆封闭防护与之前普遍采用的涂料防护相比较,能达到最佳的防腐蚀和耐磨效果,应大力推广应用,并在应用中不断创新。






















































































































































































































































































































































































































































































































表面预处理（喷砂）
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涂层封闭








报名咨询电话：010-82326699　免费热线：4008105999　
咨询时间：全天24小时服务（周六、周日及节假日不休息）

