
JB/T 4297-92 标准 泵产品涂漆技术条件 

本章节主要主要描述了标准规定以及适用范围。本标准规定了泵产品的涂装技术要求和

涂装检验。本标准适用于泵产品金属零、部件表面的喷涂、刷涂和浸涂。本标准内容包括泵

产品涂漆技术条件的主题与使用范围、引用标准以及技术要求。 

 

1、泵产品涂漆技术条件：主题内容与使用范围 

2、泵产品涂漆技术条件：引用标准 

3、泵产品涂漆技术条件：技术要求 

4、泵产品涂漆技术条件：涂装检验 

5、泵产品涂漆技术条件：附录 A 

 

1、主题内容与使用范围 

本章节主要主要描述了标准规定以及适用范围。 

本标准规定了泵产品的涂装技术要求和涂装检验。 

本标准适用于泵产品金属零、部件表面的喷涂、刷涂和浸涂。 

2、引用标准 

本章节主要描述引用了哪些标准。 

GB 1720 涂膜附着力测定法 

GB 1723 涂料粘度测定法 

GB 1728 漆膜、腻子膜干燥时间测定法 

GB 1743 漆膜光泽测定法 

GB 1749 厚漆、腻子稠度测定法 

GB 1764 漆膜厚度测定法 

3、技术要求 

本章节包括涂装范围、表面预处理、涂装环境以及涂装。 

3.1 涂装范围 

3. 1. 1 除 3. 1. 2 条规定以外的泵零、部件的所有不加工表面、加工后非配合表面均应涂装。 

3. 1.2 以下之一者不涂装： 

a. 非钢、铁金属件和不锈钢件； 

b. 镀铬、镍、镉、银、锡等部位； 

c. 滑动部、配合部、密封面、接触面、螺纹面等； 

d. 标牌和转向牌。 

3. 1. 3 除非有特殊要求，原动机和阀门等辅机附件均不重新涂装。 

3.2 表面预处理 



涂装前应除去基体金属表面的氧化皮、锈蚀、油污及其他附着物。表面预处理分为 A、B、

C 三个等 

级（见表 1） 表 1 

等 级 预处理程度 . 

A 完全除掉氧化皮、石墨及其他所有附着物 

B 几乎完全（95%)除掉氧化皮、石墨及其他所有附着物 

C 除掉粘含氧化皮、石墨以外的所有附着物 

3. 3 涂装环境 

3.3. 1 涂装应在清洁、干燥的地方进行，露天作业时，尘土飞扬、下雨、下雪、有雾、或下

雨之前漆膜不能 千燥以及日光照射使基体金属的温度超过 5℃时,均不能涂装。 

3.3.2 环境温度应不低于 7℃，相对湿度应不大于 70%，若相对湿度大于 70%，涂料应加适

量防潮剂 以防涂膜发白。  

3.3.3 应有严格的防火、防爆和防毒措施，以保证安全。 

3.4 涂装 

3. 4.1 表面预处理检査合格后 2 h 内涂底漆，漆膜厚度 0.02〜0.04 mm。 

底漆粘度、千燥时间、酎着力等应符合表 2 的规定。 

表 2 

性能 底漆 腻子 面漆 

施工粘度 S
n
 20 〜80 - 15 〜30 

干燥时间  <24 18 <24 

附着力 级 3 - 3〜4 

光泽’ % - — >70 

稠度 cm - 8〜11 - 

注：1)系指用涂-4 粘度计测量。 

2)系温度为 25 士 1C,相对湿度为 60 士 5%时的实千时间。 

3.4.2 平整表面不涂刮腻子，但表面有凹坑时，允许用腻子填平，每道腻子厚度不大于 0.5 mm。

如需涂刮多道腻子方能填平时，必须待前一道腻子完全干透并经磨光后才可涂刮下道。最后

一道腻子表面应 平坦、光滑、坚硬而无光泽、无粉末。 

腻子稠度、千燥时间应符合表 2 的规定。 

3. 4. 3面漆应涂二道，最'后一道面漆应在产品性能试验合格后涂装，每道面漆漆膜厚度 0. 015

〜0. 04 mm。 

面漆粘度、干燥时间、光泽、附着力应符合表 2 的规定 9 3.4.4 涂装过程中，经预处理的基

体金属表面或未实干的涂层表面，不应落上水滴、油污、灰尘及其他 脏物。 

3. 4. 5 漆膜容易变薄的部位如棱角、端部、焊缝等应增加局部涂装，以得到均匀膜厚。 

3.4.6 装配后不易涂装的表面，应在装配前涂装 a 。 

3.4.7 涂层应均匀，不应有刷痕、收缩、起泡、桔皮、起皱、流挂、针孔、浮色和滲色等缺

陷。 

3. 4. 8 漆膜两色相交处界线应鲜明。 

3.4.9 零、部件结合处漆膜应平整，不应漆成一片两件不分。 

3. 4. 铸字标志描涂红色面漆，字迹应醒目清晰。 

3. 4. 11 附属于泵本体的非钢、铁金属、不锈钢件也可以涂与泵本体相同颜色的面漆。 

3.4. 12 涂装后应注意保护漆膜，使面层保持清洁，以防油污及划伤。 



3. 4. 13 不加工外表面涂装见表 3。 

表 3 

涂

装 

分

类 

涂装件或涂

装部位 

预处

理 

等级 

底 漆 膩子 面 漆 
适用范

围 

普 

通 

泵壳部、轴

承 部、传动

部及底 

座”等 

 

C06-1铁红醉酸

底漆一 道 

C07-S 

醇酸

腻 

子 

C04-2醇酸磁漆

二道，在 此之

前，先涂 C06-10

薛酸 二道，底漆

一道 

的清水

及 

涂 

装 

 

Q06-4硝基底漆

一道 

Q07-5 

硝基

腻 

子 

Q04-2硝基外用

磁漆二道 

润滑性

液 体 

涂

装 

分

类 

涂装件或涂

装部位 

预处

理 

等级 

底 漆 腻子 面 漆 
适.用范

围 

防 

水 

涂 

装 

长轴深井

泵、潜 水

泵、混流泵

和轴 流泵

等水下及水 

上部位 

B 

H06-U铁红环氧

醇酸   底漆

一道 ， 

H07-7 

环氧

薛 

酸腻

子 

H04-2环氧硝基 H

漆二道 

/<30'C 

的清水 

- 

耐 

腐 

涂 

装 

泵壳部、轴

承 部、传动

部及底 

座”等 

G06-3锌黄过氯

乙烯底 漆一道 

 
G04-8过筑乙烯

兹漆二道 

谢海 

水和海 

水环境 

G06-4铁红过氣

乙浠底 漆一道 

G07-3 

过氣

乙 

烯腻

子 

G52-1过氯乙烯

防腐漆一 道，

G52-2 +过氣乙浠

防腐漆 一道 

i = 20 

〜 S0C 

的腐浊 

性液体 
S06-1铁红聚氨

脂底漆 -道 

 S04-1聚氨脂 H漆

二道 

耐 

热 

涂 

装 

W06-1淡红有机

硅耐 热底漆一

道 

W07-1 

有机

硅 

腻子 

诹 6146 有机硅 m

热漆二 澧

（耐   200C)” 

W61-32 铝粉有机

硅耐热 漆二逭

（耐 300C W61-25

铝粉有*几硅耐热 

漆二 it (耐 

500_C)
:1
 

i=110 

〜250 C 

的清水

和   2 

= — 4 5 

〜

450 .C

的 石

油、(匕



工 及其

产品 

泵罩 
C06-1铁红醇酸

底漆一 道 

 C04-2黑色醇餃

兹漆二道 

 

注：1)底座预处理等级均按 C 级。 2)可根据介质温度选用。  

3.4.14 不加工内表面涂装见表 4。 

表 4 

涂装件或涂装部位 
预处理 

等级 
底 漆 面 漆 

泵的铸铁件及扬水管、斜

流泵导叶侔、 吸入喇叭

管、中间接管等过流部 

 C0S-1铁红醇賅

底漆一迮 (不包

括铸件迸厂涂底

漆） 

不 涂 

泵的铸钢件过流部 
B 

涂防锈油   

酎腐蚀泵的过流部 不 涂 不 涂 

耐热泵的过流部     

支承部的储油室 
 C06-1铁红醉酸

底漆_道 

C04-49醇酸硿漆

一道 

注出口产品涂 C04-49 醇酸磁漆一道。 

3. HS 加工非配合面涂装见表 5。 

表 5 

涂装件或涂装部位 
预处理 

等级 
底 漆 面 漆 

铸铁叶轮、平衡盘、井泵

轴承体 

 C06-1铁红醇賅

底漆一道 (不包

括铸件进厂涂

漆） 

不涂” 

-铸‘叶轮、平衡盘  涂防锈油  

井泵传动轴 
B 

H06-11铁红环氧

醇酸底 漆一道 

不徐 

联轱器 

 

- 

未经防锈处理的

联轴器 大外圆及

端面涂 C0I-1醇 

賅清漆一道，其他

部位涂 C04-49红

色磁漆一道 

注：出口产品涂 C04-49 醇酸磁漆一道。 

3.4. 16 工具、滤水阿和管路涂装见表 6。 

表 6 

徐装件或涂装部

位 

_预赴理等

级 
面 漆 

各种专用工具 
B 

C04-«醇餃磁漆一道 

加热管 C04-2棕色醇酸磁漆一道 



润滑油进油管 C04-2深拮黄色醇賅磁漆一道 

润潛油出油管 C04-2柠檬黄色醇骹磁漆一道 

冷却水管 C04-2绿色醇酸磁漆一道 

滤水网 C C04-2醇賅磁漆一道 

3. 4. 17.本标准选用的各类涂料所用的稀释剂见表 7。 

 表 7 

稀释剂 适用范围 

200号溶剂油及二甲苯 C06-1铁红醇賅底漆 

200号溶剂油与二甲苯. 

(S*‘2)混合溶剂 
G07-5醇骹腻子 

二甲苯 

C04-49各色醇骹磁漆 H06-11铁红环氧

醇酸底漆 .H07-7环氧醇酸腻子 W06-1

淡红有机硅耐热底漆 W07.-1有机硅腻

子 W61-25铝粉有机硅耐热漆 W61-26有

机硅耐热漆 W61-32铝粉有机硅耐热漆 

10%以下醇酸漆稀释剂 C04-2各色醇酸磁漆 

X-1硝基漆稀释剂~ 

H04-2各色环氧硝基磁漆 Q04-2硝基外

用磁漆 Q0卜4硝基底漆 Q07-5各色硝基

腻子 

X-3过氣乙烯漆稀释剂 

G04-8过氯乙烯磁漆 G06-3锌黄过氣乙

烯底漆 G06-4铁红过氣乙烯底漆 G52-1

过氯乙烯防腐漆 G52-2过氣乙烯防腐漆 

G07-3过氣乙烯腻子 

X-10聚氣酯漆稀释剂 S04-1聚氨酯磁漆 S06-1聚第酯底漆 

3. 4.18 m 户要求选用标准规定以外的底漆、腻子和面漆，但所选泪的底漆、腻子和面漆的性

能应不低于表 2 的规定，且应相互配套。 

3. 4.19 面漆颜色应按订货单或数据单的规定.否则制造厂可自行选定。 

3. 4.20 选用本标准规定之外的其他稀释剂时，则所选用的稀释剂必须与所用涂料配套。 

4、涂装检验 

本章节主要描述检查方式等内容。 

4.1 涂装后应经有关部门检查，漆膜如有缺陷应立即修补。检查方式及内容如下： 

a. 涂装承担部门按 3. 4. 6〜3. 4. 10 条规定对面层进行检查； 

b. 检查部门按表 8 规定的检验项目进行检验。 

表 8 

检验项目 检验方法 

附着力 GB 1720 

施工粘度 GB 1723 

干燦时间 GB 1728 

光泽 GB 1743 

稠度 GB 1749 

漆膜厚度 GB 1764 

4.2 涂装检査后应填写涂装检査纪录表，格式见附录 A。 



附录 A 

涂装检查记录表 (参考件） 

涂装检查记录表 

 

涂

装

区 

与抽送液接触面 暴露在大气的面 

预

处

理 

等级 方 法 结论 等级 方 法 结论 

      

涂

装 

涂装环境 环境温度 环境湿度 涂装环境 环境温度 环境湿度 

 C %  C % 

底漆  附着力  底漆  附着力  

腻子  附着力  腻子  附着力  

面漆  附着力  面漆  附着力  

稀释剂  稀释剂  

总干膜厚度 mm 总干膜厚度 mm 

光泽 % 光泽 % 

面层检查  面层检查  

备

注                                                                                                  认

可 检查科 承担部门 

 


