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粉末喷涂常见问题及解决方法 

 
在粉末涂装过程中，常常因为现场管控缺失、操作规范不当、设备运转不良、物料使用

不当以及涂装环境影响，使得粉末涂装过程出现异常，导致涂装质量出现各种各样的缺陷，严

重影响了一次合格率和产品质量，近一点可以说影响了成本和质量，远一点说则可能会对产品

质量和品牌形象带来不可预估的影响。笔者结合在涂装行业从业这几年的所见，汇总和整理了

常见的一些粉末涂装缺陷的问题，并给出建议的解决措施和方法，有些方法可以直接对照，有

些方法则需结合实际的问题具体分析，仅供参考。  

     粉末涂装从工段来说，可分为原材料加工段、前处理清洗段、烘干和固化段以及粉末

涂装段，就出现的问题来说，大多数时候都不一定由某一固定的原因造成，往往都会由多个因

素交错和造成一些缺陷，所以，本篇从产生的问题出发，来反推造成问题的各种原因。  

一、颗粒 

颗粒作为粉末喷涂中最常见的缺陷之一，造成该缺陷的原因有很多，但核心原因主要还是

由于外来污染源的影响，包括喷涂前工件表面的洁净度不干净、喷涂过程中环境污染、喷涂粉

末中污染源卷入、粉末固化过程中炉体内颗粒的污染等，颗粒问题表现如下图。  

造成颗粒常见的原因和解决对策如下： 

问题原因 解决对策 

    固化炉及悬链运转过程中导

致的絮状物颗粒、黑色渣颗粒 

固化炉、悬链、烘干炉进行彻底清理，对于燃烧过

滤室也进行仔细清扫，可以有效的降低颗粒缺陷，

但需要注意的是，需要将清理过程规范化并定期清

理，否则可能会起到加剧颗粒缺陷的反效果。  

  粉末中的杂质也会造成颗粒的产

生 

1、新粉存在颗粒；2、回收粉颗粒

影响 

加强供应商来料检验，确保来料符合产线使用的

要求，同时，在生产过程中使用回收粉时，需加强

回收粉的筛粉和过滤维护； 

粉末喷涂过程中的施工环境也会造

成颗粒问题，如粉房的粉尘、灰尘

会造成颗粒隐患 

    加强粉房的清洁和清扫，做到规范清理和按

规操作； 



天 津 市 华 全 环 保 科 技 有 限 公 司  

                    电话：022-2990 3398  18832616818        张志坤        网址：www .huaquanjd .com   

                    华北工厂：天津市宝坻区马家店工业区天元道  传真：0316—2990 3398 邮箱：18832616818@139.com 

专业规划、设计、制造：大旋风喷房、供粉中心、往复机、喷枪系统 2 

    粉房设备上引入的杂质颗粒

也会造成颗粒问题，如设备上卷入

的毛絮、丝线等 

对设备上出现的问题及时进行整改和清理，避免问

题扩大批量化； 

    前处理烘干后表面不干净也

会造成颗粒问题，如最后一道水洗

和纯水洗的影响 

    对于前处理最后一道水洗水，每周进行更换，

生产开启溢流，保证水的洁净度，避免残留颗粒。 

  

二、    缩孔 

与表面颗粒不同，缩孔被视作涂装过程中严重的表面缺陷，即使降低其表面质量级别，也

是不允许继续使用的，必须打磨后进行反喷或通过脱塑后重新进行涂装方可使用。  

缩孔产生的原因有多方面的，既有基材方面的原因，也有前处理、粉末涂料、生产管理

等方面的原因，所以要解决缩孔问题，必须要从多方面的来进行分析和尝试，抓住造成缩

孔的主要原因，可以尽快的解决缩孔问题，避免问题扩大。  

缩孔的表现如下所示：  

造成缩孔缺陷的比较常见的成因及解决对策如下：  

问题原因 解决对策 

    压缩空气含水含油造成时间段内批量缩

孔 

    储气罐和压缩空气滤芯的定期更换

和保养 

    粉末受潮造成某时间段内批量缩孔     粉末储存的规范化管控 

    固化炉或悬链有油污染造成部分缩孔     悬链和固化炉保养和清理 

    粉房外围或固化炉外围空气有污染源污

染 

粉房外围污染源排查，并采取有效的措

施进行隔离 

粉末涂料的内在应素，如混入了不同厂家或

批次的粉粒，引入硅尘，也会影响其固化时

表面张力的均匀性，造成缩孔 

尽量做到同一粉房只用同一家粉末，即

便如此，在换粉时，也要讲粉房粉室、

粉桶、粉枪、输粉管、回收仓、回收滤

芯、旋转筛等核心部位彻底清理干净，

以防止出现喷涂缺陷。 

 

三、吐粉 
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虽然在喷涂缺陷中占比不多，但也为常见的一种缺陷，其主要原因是由于粉枪在喷涂过程

中，由于压缩空气压力不均、粉末流化不良、施工电压不合适等，造成粉末粒子在电场力的作

用下，以聚集的粒子态富集在工件表面，在固化之后形成凸起的粉层，其外观表现如下：  

造成吐粉的问题常见的原因和解决对策如下： 

问题原因 解决对策 

喷枪故障或喷粉不当造成部分堆粉 

1)喷枪的定期保养和修理 

2)粉末喷涂配件的日常点检维护和更

换 

产线临停时停放在粉房造成重启时部分堆

粉 

优化生产节拍，临停工件及时取下

进行处理 

喷粉后粉房上部落粉造成局部掉粉的缺陷 
粉房的定期清理和保养，避免设备顶

部长时间积粉 

粉末流化不良易造成吐粉和掉粉的缺陷； 
粉末质量的管控及粉桶流化板的效

果检测。 

压缩空气不稳定造成批量吐粉 

1)设备优化，增加压缩空气储气罐和

缓压装置 

2)压缩空气设备保养和监控 

 

四、橘皮 

产生橘皮的主要原因来自粉末涂料自身的流平性差。施工也有影响，是属次要因素。     

   （1）粉末涂料的流平性主要靠加入的流平剂起作用，流平剂一般因具有两种效应，即润湿

效益和流平效益：润湿效益应是在粉末处于 100℃左右时增加对基材的流平结合，此时表面张

力尽量小些。而大于 150℃时流平效应为其主要作用，粉末的表面张力应尽量大一些，以增加

流平性。    

   （2）施工不良也会引起橘皮现象：一次涂层太厚或烘烤升温过快都会导致明显橘皮。一遍

涂层厚度以 60um 左右为宜。另外控制在安全熔融流平段时间越长，越有利于粉末涂层流平。

而造成涂层太厚的原因主要有：1）喷枪雾化效果不良，导致漆膜偏厚，严重时和吐粉一样；2）

喷枪距离工件太近喷粉电压过高，导致喷粉过厚；  

    针对造成橘皮问题的原因和解决对策汇总如下表所示： 

问题原因 解决对策 
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粉末流平不良 粉末涂料选择时对技术要求严格把关 

涂层太厚 1、喷粉喷枪的定期清理和配件维护更换； 

2、严格规范喷粉电压和间距以及出粉量 

烘烤升温过快 设备建构时选择专业的厂家进行设计和安装 

五、露底 

    涂层露底又称露青，主要表现是涂层覆盖不良而偏薄或无涂层，能见到工件表面底层，

为粉末喷涂过程中比较常见的问题之一，造成露底缺陷的主要成因及解决对策如下表所示：   

问题成因 解决对策 

挂具导电不良造成上粉不良，导致无粉末涂层或涂层

偏薄 

   挂具定期清理和维护 

输粉管堵塞导致粉末出粉量小，上粉不良导致漏青    粉桶、输粉管等设备的清

理和维护 

喷枪角度和距离不合适    调整喷枪角度 

工件存在“静电屏蔽”区 根据涂装需要，调整挂件角度

或人工补喷 

 

六、附着力不良 

    在涂装生产过程中，涂层的附着力不合格问题最严重，不同于外观的缺陷可以直接目

测检查，附着力不良往往需要采用专业的手段和时间的检验后方能发现。和缩孔缺陷一样，出

现附着力不良的工件，绝对不能投入使用，只能报废处理，或根据实际情况选择脱漆后再喷涂

处理，否则会造成非常严重的质量影响，最终可能会导致产品质量严重崩溃，品牌形象尽失。 

     因此，对于喷涂质量来说，附着力的考察和管控，是所有喷涂缺陷管控中的重中之重。

笔者经过多年的跟踪，分析附着力不良的主要表现为漆膜脱落，具体如下图：  

    造成附着力不良的原因有很多，往往也不能从单一某个角度进行分析，需要从多方面

进行排查来解决，现简要分析造成附着力不良的一些成因，以供参考。  

1、工件表面锈蚀造成附着力不合格 

工件在涂装生产过程中，往往会因材料本身反锈、前处理过程反锈、前处理后放置反锈以

及在操作过程中不当等原因，造成在涂装前表面产生浮锈或锈蚀，锈蚀后的表面经过喷涂后，

涂层附着力往往会出现不同程度的问题，严重的会直接剥落，给涂装质量带来严重影响。  

2、碱液残留造成附着力不合格 
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在生产线上，有时会因为一些原因，导致少量碱液残留在工件表面，带有碱液的表面经过

涂装后，漆膜的附着力很差，百格测试时漆膜全部脱落，严重影响产品质量。  

3、除油或除灰不干净造成附着力不合格 

在涂装生产线上，由于脱脂槽液浓度不够或槽液老化等原因，导致工件表面的油污或黑灰

无法清洗干净，带有油污或黑灰的工件经过无磷皮膜处理后，表面的油污或黑灰严重影响成膜

的质量，进而影响了后续的涂装质量，造成漆膜附着力无法达到预期的要求。  

4、工艺设计不合理 

在生产线工艺设计时，前处理工段未全面考虑，导致后期在生产使用时，出现窜槽、过程

反锈、温度（压力）不够清洗不彻底等现象，使得喷涂过程出现浮锈、发花、挂灰等问题，或

设计的烘干和固化炉不合理，导致固化时间或温度不够，粉末涂层固化流平不完全而出现附着

力不良问题。 

除此之外，还有别的一些因素的影响，也会造成对涂层的附着力不良，如前处理段最后一

道水洗水的电导率过高（>400uS/cm）、工件表面带有溶剂型预涂涂料、粉末质量异常等，

均可能会造成附着力不良的缺陷，解决这些问题需要根据实际情况进行分析，采取针对性措施

来解决。 
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