在塑料涂料施工过程中或施工成膜后会因各方面原因产生多种缺陷，本文涉及最主要的几种缺陷，并尽可能地讨论其产生原因及消除或尽量减少其发生的对策。塑料涂料的许多缺陷是与表面张力现象相关的，表面张力产生的原因是液体表面分子上力分布不对称，界面上液体的力与液体内的力不同，表面的分子具有很高的自由能，相当于每单位面积上移去表面层分子所需的能量。在固体也存在相似表面取向效应，它有表面自由能，表面力作用来减少液体和固体的表面自由能，表面张力作用使液体缩成球，因为球的表面积／体积比率是最小的。如果两个不同表面张力液体相互接触，低表面张力的流去覆盖住较高表面张力的液体，因为这样总表面自由能更低。这种流动是表面张力差推动的，有些人称为表面张力梯度推动的流动。涂料能均匀稳定地涂覆于塑胶件表面的最主要条件，为涂料的表面张力必须小于被涂覆物的表面张力。以下是常见的几种问题及其解决方法。
1涂膜常见问题及其解决方法 
1．1缩孔现象 
当表面张力较高的涂料涂覆于表面自由能较低的底材上，也就是涂料表面张力与底材表面张力相差太大时，容易造成涂料对底材的润湿性不良，接触角变大，使涂料有保持滴状倾向而裸露出被涂面，特别是罩光清漆和颜料份较少的色漆，比较容易出现这种缺陷，而且不容易修补。 
缩孔是由低表面张力的小颗粒或小液滴杂物产生的，它们可能存在于塑胶底材上、涂料中或飞落在刚刚涂覆好的湿膜上。某些低表面张力物质溶解在湿膜中产生一个局部的表面张力差，Marangoni效应将这低表面张力部分的湿膜从颗粒流开，试图覆盖周围高表面张力的湿膜。随着流动的发生，溶剂的挥发，表面张力差增大。流动继续，溶剂的挥发增大了黏度，阻碍了流动而最终形成凹下的缩孔。 
常见解决方法使用助剂降低涂料表面张力以减少缩孔增加流平。它可将表面张力降低到大多数会引起缩孔杂物的表面张力以下。 
1．2橘纹现象 
橘皮现象是涂漆过程中常见又较难克服的流平性问题，影响因素众多，大大地影响到涂膜的平整性。原因及对策如下： 
(1)在喷涂过程中，由于溶剂挥发太快，湿膜黏度急剧增加，使流平变得困难而产生橘皮。措施是根据环境季节温度变化来选择合适的稀释剂，例如聚氨酯涂料的稀释剂有冬用和夏用之分。 
(2)塑料工件温度太高，使溶剂瞬间挥发，湿膜来不及流平。 
(3)喷涂时出漆量太小或喷涂距离太远，表面沉积涂膜太薄，流平变得困难。 
(4)喷枪雾化不良，漆雾颗粒过大也产生橘纹。降低出漆量并提高压缩空气输出量，改善雾化性能。 
(5)喷涂距离太近。喷距太近虽然涂膜厚有利于流平，但压缩空气的冲击力使厚涂膜产生更大的橘纹，反而使流平性变差。 
(6)涂料黏度过大。涂料粘度大时，涂料雾化性和湿膜流平性都差。因按照施工规范进行兑稀并采用带恒温装置的喷涂设备。 
(7)环境温度偏高，或闪干时间不足就进行烘烤。 
(8)喷涂室内空气流速太快，使湿膜溶剂快速挥发而难以流平。 
(9)底材粗糙易造成短波橘纹要提高喷涂清洁度减少表面颗粒减少打磨以避免涂膜表面被破坏而产生橘皮。 
(1 0)飞散漆雾在已喷涂膜表面的沉积也是造成橘纹的一个因素。 
另外，尽可能地提高罩光清漆的厚度并延长闪干流平时间，可以大幅度地减少橘纹，尤其是垂直面的橘纹。 
1．3咬底现象 
咬底是涂膜喷涂时，涂料中的有机溶剂对底层产生严重的溶胀起皱而脱离的现象。咬底分为涂膜与底材和涂膜之间咬底两种。底材塑件在注塑时压力不足导致塑件局部密度不一致，存在一定的内应力，而涂料中有机溶剂的极性和溶解力较强时，涂料中的强溶剂会咬进塑件内，出现咬底现象，此时的施工应在不影响涂料溶解性的情况下尽量减弱稀释剂的极性和溶解力，在涂膜咬底的部位用细砂纸打磨一遍后再喷上一道涂料也可以消除咬底现象，在涂装过程中先将底材易咬底的部位薄薄喷涂，最后将此处和另外部位一同涂覆成均匀涂膜，也可以一定程度的减弱咬底现象。 
1．4颗粒现象 
涂膜表面常见的缺陷是颗粒，严重影响外观。对于少数微细颗粒，采用1 500目以上水砂纸打磨修饰，颗粒过大时或而积大时用800目水砂纸打磨重新喷涂。由干塑料涂膜要求外观是非常严格的，因此颗粒现象是塑料涂料涂装过程中返修率高的主要原因，涂膜颗粒关键是要做好预防措施。 
1．5底漆与清漆层间附着力问题 
如果第一道底漆的表面张力低干第二道罩光清漆的情况下，那么两层涂层间的附着力不佳，所以塑胶底漆在生产过程中的表面张力不应太低，能与底材咬合最佳为止，并使面漆对底漆的润湿性良好，两层涂膜要有一定厚度的界而层才能有稳定的附着力。 
1．6针孔现象 
针孔是指涂膜表面被针尖刺过似的小孔，类似皮革毛孔，孔径大约0．1mm。喷涂罩光清漆时针孔现象尤为突出：(1)清漆精致不良，内部存在杂质。(2)涂料挥发过快，且用量较多，加入挥发性慢的强溶剂如CAC、环己酮等可减少针孔现象。(3)涂料表面张力过大，粘度高，流动性差，气泡释放困难，加入适量流平剂以降低涂料表面张力减少针孔现象。(4)被涂覆塑料件未冷却，闪干时间过短，使湿膜中溶剂急剧蒸出。(5)涂膜喷涂太厚且表干过快。(6)作业环境太高，或喷涂时有水分带入涂料中。(7)闪干不充分，烘烤升温过快，故成膜后自然静置一段时间再进入带有温度梯度的烘道进行烘烤。(8)涂料长时间搅拌，形成无数细微空气泡。(9)颜料分散不良。 
1．7气泡和气孔问题 
气孔是涂膜干燥过程中滞留于涂膜的气泡强行突破涂膜逸出时留下的泡孔。未破而使涂层隆起的称为气泡。气泡可以是涂料搅拌时形成的空气泡，或者是干燥时溶剂急剧挥发形成的溶剂气泡，在涂料的制作过程中许多种助剂可以用来破裂气泡。大多数应用气泡表面上表面张力差驱动的流动行为。假使气泡表面上有一小点的表面张力低下来，则这小点上的液体就流向邻近较高表面张力处，试图将它覆盖住。气泡壁本来是薄的，物质外流，则壁更薄更弱，所以这小点就会破裂，例如，聚二甲基硅氧烷可有效地破裂多种泡沫，因为它们的表面张力比几乎任何气泡的表面张力低。 
1．8发花现象 
发花是色漆表面色调不一致，出现斑点和条纹等产生颜色杂乱的外观缺陷。涂料中至少含有两种颜料发花现象才会明显。 
在涂膜干燥过程中，由于表面张力差驱动的对流所造成的颜料分离效应。在干燥过程中对流是由于溶剂从湿膜中快速逸出造成明显的湍动，涂料从湿膜底处流上来，然后又流下去。在流下去之前，溶剂挥发，浓度增大，温度降低，表面张力增大，这样形成的表面张力差驱动对流继续进行，这流动图像近似唰形，当它们扩展时遇到相临的流动图像就压缩了。如果是十分规则，那么形成的是六角形的贝纳德漩涡。随着溶剂继续挥发，黏度增高，带着颜料颗粒一起流动变的困难了。颗粒最小的，密度最低的流动保持的长些；颗粒最大的，密度最高的反之，这些颜料的分离产生了发花。 
1．9浮色现象 
浮色是指表面颜色一致的，但与应有的不一样。使涂膜表面与内部的色调不一致。例如一个均一的灰漆，但比应有的深些。浮色最困扰的是随施工条件的不同而程度不一，使同一材料用同一涂料而有不同的颜色。 
浮色是由于一种或多种颜料在表面上富集而造成的。是由于颜料的密度和大小不同，或颜料絮凝了，从而在湿膜中沉降速度不同而导致分层。湿膜厚、基料黏度低和溶剂挥发速度慢，任何一条都会使湿膜在低黏度保持更久，而使颜料沉降更多的更加使浮色加剧。 
纠正方法是避免絮凝忽然低密度细颜料，用挥发更快的溶剂和黏度更高的基料。湿涂膜干燥时溶剂不均匀蒸发使表面产生表面张力差而引起对流现象，这是产生浮色的驱动力。 
1．1 0露底现象 
原因与措施：(1)选用涂料遮盖力差。色漆颜料份低，铝粉漆铝粉的含量低是导致露底的原因。(2)涂料使用前，沉降的颜料未被搅起或搅拌不充分，造成遮盖力下降。(3)涂料稀释过程中未按照施工工艺说明进行兑稀，兑的太稀或喷涂的湿膜太薄。(4)喷涂膜厚不均匀，未按照正常喷涂手法进行喷涂。(5)底面漆色调反差太大，对于金属闪光漆，由于底色漆喷涂很薄，中涂颜色最好与面漆相近。 
1．11发白现象 
涂膜干后返白失光或产生无光斑点的现象称为发白。主要是由于施工环境湿度太大(相对湿度>80％)和溶剂挥发太快而使涂膜表面温度急剧下降，致使水汽凝集在涂膜上，从而使树脂或纤维素酯沉淀}}{来造成发白现象，一般快干挥发型涂料(热塑性丙烯酸等)中，由于含有大量低沸点溶剂和稀释剂，所以容易产生发白现象。若加入防潮剂和适量高沸点慢挥发强溶剂以调整溶剂配方，或改善施工环境，除去压缩空气中的水分，定期排放空气压缩机和 
油水分离机的油水等均可防止发白现象。被涂覆物表面温度太低，将塑料工件加热到高于环境温度10℃也可以减弱发白现象。 
1．1 2铝粉漆色调不均匀 
铝粉闪光漆是具有奇特装饰效果的高装饰性涂料，对施工工艺要求非常高，施工不当容易出现色调不均匀、闪光效果差等缺陷。 
其原因主要为：(1)金属闪光涂料中铝粉含量太低，遮盖力较差，涂料的定膜能力差；涂膜的表干时间太长。可在铝粉涂料中加人铝粉定位剂或醋酸纤维素酯解决铝粉在涂膜中的定位问题。(2)底色漆喷的太薄或者漏喷、现露底色。(3)底色喷的太厚，且涂膜薄厚不均匀。(4)“湿碰湿”工艺的间隔时间太短，应待底漆喷涂后静置些时间再喷涂面漆。(5)喷涂时空气压力太低，涂料雾化不良或空气压力太高，使片状铝粉变形。而且喷涂时操作人员走枪方式不对或喷涂不均匀也会造成此问题。闪光铝粉漆应该采用较低施工固体分和施工黏度喷涂，使用专用喷枪均匀喷薄，以约8μm干膜厚度喷涂二道，并经充分闪干后再喷涂清漆。 
1．1 3附着力问题(剥落现象) 
这是由于涂膜附着力或层问结合力很差，造成局部甚至是全部涂膜剥落的现象。 
造成剥落的原因为：(1)喷涂前底材处理不当，表面残留油污、水或脱膜剂，或有色金属未进行适宜的表面处理。(2)底材表而太光滑。(3)底涂层放置太久，重涂间隔周期太长或涂层烘烤过度，影响自身附着力和层问结合力。(4)旧涂膜表面未打磨直接再涂漆。(5)底、面涂料不配套，造成层间结合力差。(6)底漆涂层含有硅油类助剂、表面张力过于低，影响重涂涂膜的浸湿结合。(7)塑料表面的预涂底漆品种选用不当。 
1．14慢干和返黏现象 
涂料施工后，涂膜在规定时间内不干或干后回黏的现象称为慢干和返黏。其原因：(1)涂料中溶剂挥发性差。(2)底漆未干透就涂面漆。(3)施工湿度太大，气温太低。(4)涂料中混入其他杂质或催干剂添加量不够和固化剂配比错误也是不干的原因。 
1．1 5涂膜光泽低 
这一问题包含两个方面一是指喷涂的涂膜干燥后光泽度很低；二是涂膜经很短的时间，光泽度下降的现象。影响因素主要为：(1)涂料中树脂之间、树脂’与助剂之间混溶性差，涂膜雾浊而失光。(2)颜料分散不良，涂料细度差或色漆的颜料体积浓度较高树脂含量低。(3)溶剂的溶解性差。(4)底材粗糙多孔，对涂料吸收量大。采取打底漆进行封闭处理。(5)底涂层粗糙不平整，或打磨用的砂纸太粗。调整涂漆工艺参数或选用较细的水砂纸湿打磨。(6)烘房内空气污浊，或烘烤温度过高而失光。(7)面漆或罩光清漆喷涂的太薄。增加面漆的厚度，对提高光泽度、平整度和整体装饰性都有极大好处。(8)面漆或罩光清漆未干就抛光修饰。 
2结语
以上是涂料在施工过程中经常出现的缺陷。在涂料的使用过程中，涂膜还会发生褪色、粉化、起泡、开裂、发脆、脱落等问题。这些问题同样也受到涂装过程中施工操作的影响，但在很大程度上也受涂料品质的制约，在此不一一介绍。
