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HS系列油性可拉伸涂料操作说明书

一、操作工艺流程图
   

     

















              


二、注意事项：
1) 素材一定要清洗干净，表面不能带有油污。喷砂一定要全面不能有漏喷现象。

2) 底漆在预热后，在没有冷却时不能用手触摸或放置有灰尘的地方，否则会造成漆膜损坏或表面吸附颗粒，影响外观效果。

3) 在印HL系列油墨时，底材一定要完全冷却。否则会造成HS系列底漆遭到破坏，影响到外观效果。

4) 喷涂面漆后一定要先预热一定时间再进行烧结，否则表面易产生气泡、影响外观效果和物性，烧结的温度一定要≥250℃同时不能高于270℃。

5) 在拉伸前一定要水溶性的拉伸润滑油，以便拉伸后的清洗。
6) 喷涂的两涂总膜厚不能超过35um，否则在拉伸时会造成开裂或掉漆等现象，造成不良率的提高。

素材铝片





HS系列涂料





前处理：脱脂除油，铝片两面吹砂，再清洗，烘干。





涂料过滤：使用前用150~200目的滤布过滤





HS系列底漆喷涂：喷枪口径建议采用1.3~1.5mm，膜厚在15~20μm





喷内涂：先喷好PTFE水性内涂，并按内涂要求烘烤好。





调粘度：用醋酸丁酯稀释底漆调至20~25秒左右，面漆建议原液喷涂（视实际操作情况稍稀释）





底漆表干：180~200℃×10分钟





印HL系列油墨：底漆冷却至室温后丝印HL系列油墨。





拉伸：拉伸时要用专用的水溶性拉伸润滑油。





底漆烘干：低温段150℃×5分钟，高温段200~220℃×20分钟。





温水清洗拉伸润滑油，并低温烘干。





喷面漆：膜厚8~10μm，低温150℃×5分钟，高温260~265℃×15分钟烤干。








