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前　　言

　　本标准是对ＧＢ／Ｔ８２６４—１９８７《涂装技术术语》的修订。

本标准代替ＧＢ／Ｔ８２６４—１９８７《涂装技术术语》。与ＧＢ／Ｔ８２６４—１９８７相比，主要变化如下：

———根据ＧＢ／Ｔ１．１—２０００的要求，增加了前言部分；

———根据ＧＢ／Ｔ１．１—２０００的要求，增加了第一章范围部分；

———为适应市场发展，修改了一般技术术语部分，增加了长效涂装、复合涂装等术语；

———删除了第五章“不粘尘干”术语；

———增加了“硅烷处理”、“鲜映性”、“缩孔”、“盐雾试验”等术语。

本标准由国家安全生产监督管理总局提出。

本标准由全国安全生产标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２８８）归口。

本标准负责起草单位：武汉材料保护研究所、佛山市科富科技有限公司。

本标准的主要起草人：李新立、李安忠、袁兴、钟萍、张天鹏、韩琳、刘海峰。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ８２６４—１９８７。
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涂 装 技 术 术 语

１　范围

本标准规定了涂装技术常用术语及其定义或说明。

２　一般术语

２．１　

基体材料　犫犪狊犻狊犿犪狋犲狉犻犪犾狊

需要涂覆或保护的成型构件的主体材料，又叫底材。若此材料为金属，则叫金属基体。若为非金属

材料，则叫非金属基体。

２．２　

基底　狊狌犫狊狋狉犪狋犲

需要涂覆的基体材料的表面，此表面或有涂覆层或无涂覆层。

２．３　

涂料　犮狅犪狋犻狀犵

涂于工件表面能形成具有腐蚀保护、装饰或特殊性能（如标识、绝缘、耐磨等）的连续固态涂膜的一

类液态或固态材料的总称。

２．４　

涂装　狆犪犻狀狋犻狀犵

将涂料涂覆于基底表面形成具有防护、装饰或特定功能涂层的过程，又叫涂料施工。

２．５　

车间涂装　狊犺狅狆狆犪犻狀狋犻狀犵

在车间内进行的涂装，工件表面处理比较充分，可使涂层与基底结合的更加牢固，提高防腐效果。

２．６　

长效防腐涂装　犾狅狀犵狋犲狉犿犪狀狋犻犮狅狉狉狅狊犻狅狀狆犪犻狀狋犻狀犵狊（犺犲犪狏狔犱狌狋狔狆犪犻狀狋犻狀犵）

以长期保护基底为目的而进行的涂装，又称为重防腐蚀涂装。

２．７　

复合涂装　犮狅犿狆狅狊犻狋犲狆犪犻狀狋犻狀犵

通常为获得长效防腐效果，在工件表面热喷涂锌、铝及其合金等金属防护涂层，再通过涂覆有机涂

层完成封闭的涂装。

２．８　

重复涂装　狉犲狆犪犻狀狋犻狀犵

指在一层涂膜上再涂上一层涂膜的工艺，为了提高防腐效果，一般采用多次重复涂装，以增加涂层

厚度。

２．９　

重新涂装　狉犲犳犻狀犻狊犺犻狀犵狉犲狆犪犻狀狋犻狀犵

指完全除去旧的涂层，再进行新的涂装的工艺方法。特别是涂层日久老化，防腐能力差，应将旧层

去掉，再重新涂装。
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