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1. 表面处理 
金属表面 —— 仅涂敷于经过喷砂清洁的表面 
a) 刷掉松动的污染物，并使用浸泡了贝尔佐纳(Belzona®) 9111（清洗剂/脱

脂剂）或任何其它无残留物的有效洗涤剂（例如甲基乙基酮（MEK））的

抹布去除油污；  

b) 选择一种能够达到所需的清洁度标准的磨料，并且至少达到 75 微米（3 密

耳）的粗糙度； 

仅使用尖角磨料； 

c) 对金属表面进行喷砂清洁，以达到下述的清洁度标准： 

 ISO 8501-1 Sa 2½ 彻底喷砂清洁 

 美国标准 SSPC SP 10 近似出白金属喷砂清理 

 瑞典标准Sa  2½ SIS 05 5900 

d) 喷砂后，应在金属表面氧化之前进行施工。 

 

被盐类污染的表面 
在盐溶液中（例如海水）浸泡过的金属表面应使用喷砂处理，并达到标准要

求，放置 24 小时，让深嵌的盐类渗出到表面，冲洗渗出的盐类，然后再继续

喷砂处理；该过程可能需要反复进行从而确保彻底清除盐类；在涂敷之前，表

面已经过处理的基材，其可溶盐类污染物应少于 20mgs/m² (2μg/cm²) 。 

 

修复点蚀及预涂 
所有焊缝应按照美国腐蚀工程师协会 (NACE) SP0178 Grade C 或更高的标准进

行处理；蚀坑及粗糙的焊缝需要使用贝尔佐纳(Belzona®) 1511 处理至平滑，

具体混合、涂敷及复涂内容，请参照相关产品使用说明书； 

所有的细节处，如焊缝、支架、隔板和导向板等，不能进行有效喷涂的部位， 

需要使用刷子涂敷贝尔佐纳(Belzona®) 1381。 

 

2.  混合及配比 
不适用于双组份设备喷涂 
a) 彻底搅拌基料和固化剂容器内的所有材料，充分搅匀可能沉淀的成分； 

b) 将整罐固化剂都倒入基料容器中； 

c) 彻底混合，使材料均匀无条纹。 
 

注意： 

1.  混合 
使用机械搅拌器，并确保容器边缘及边角处的材料被彻底混合；注意避免将大

量空气混入混合材料中。 

2. 操作时限 
从混合开始，贝尔佐纳(Belzona®) 1381 必须在下表所示时间之内使用完毕： 

 

 

温度 10°C 

(50°F) 

15°C 

(59°F) 

25°C 

(77°F) 

30°C 

(86°F) 

40°C 

(104°F) 

在所示的时限内

用完所有材料 

90 分钟 55 分钟 40 分钟 35 分钟 25 分钟 

 

3.  混合比例 
根据体积配料： 5 份基料对 2 份固化剂 

根据重量配料： 5 份基料对 2 份固化剂 

3.  贝尔佐纳 (BELZONA®) 1381 施工 

3.1 所需设备 
贝尔佐纳(Belzona®) 1381 必须使用加热无气喷涂设备进行喷涂；可使用单缸

无气喷涂泵或能够精确计量并混合两种组份的双缸无气喷涂设备。请参阅“贝

尔佐纳（Belzona®）无溶剂涂层喷涂使用说明书”。 

 

体积混合比例     5：2 

喷嘴温度    40-50 °C (104-122 °F) 

喷嘴压力(最小)   2500 psi (172 bar) 

喷嘴尺寸     0.53-0.63 毫米 (21-25 密耳) 

     请勿稀释 

清洁溶剂 贝尔佐纳(Belzona®) 9121、甲基乙

基酮 (MEK) 或丙酮 

 

3.2 手工刷涂 
手工涂刷时，贝尔佐纳（Belzona®）1381 必须使用硬毛刷，按照下面建议的

覆盖率，采用双涂层系统进行手工涂刷；大包装的产品可能需要分成小份进行

混合，以确保手工刷涂时不会超过产品的操作时限。 

 

3.3  覆盖率  
实际获得的覆盖率取决于所选择的设备、基材以及施工环境；施工的中断造成

极大的浪费。 
推荐涂层数目 2 1 

第一层目标湿膜厚度  375 微米 (15 密耳) 750 微米 (30 密耳) 

第二层目标湿膜厚度 375 微米 (15 密耳) N/A 

最低干膜厚度 500 微米 (20 密耳) 500 微米 (20 密耳) 

每层涂层最高干膜厚度 手工刷涂 500 微米 (20 密耳) 

为了达到最好的效果 

当以下情况发生时，请不要施工： 

i) 温度低于 10°C (50°F)  或相对湿度大于 90%； 

ii) 有雨、雪、雾或薄雾时； 

iii) 金属表面上有水分或有可能出现连续聚集的冷凝水； 

iv) 作业环境有可能受到来自相邻设备的油/油脂、煤油加热炉的烟尘或

烟草烟雾的污染。 



 

健康安全资料 

请参阅并确保了解相关的材料安全数据表 
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贝尔佐纳产品依据 ISO 

9001 质量管理体系认证

进行生产制造 

喷涂 仅受限于流挂 

第一层理论覆盖率 2.67 平方米/公升 

(28.7 平方英尺/公升 ) 

1.34 平方米/公升 

(14.35 平方英尺/公升) 

第二层理论覆盖率 2.67 平方米/公升 

(28.7 平方英尺/公升 ) 

N/A 

达到最小推荐系统 

厚度的理论覆盖率 

2 平方米/公升 

(21.5 平方英尺/公升) 

2 平方米/公升 

(21.5 平方英尺/公升) 

 

3.4  实际覆盖率 
上述覆盖率需考虑适当的损耗因素。实际上，影响所获得的实际覆盖率的因素

有很多。在粗糙的表面上，如受点蚀钢材，其实际覆盖率将会降低。低温施工

也将进一步降低实际覆盖率。 

 

3.5  检测 
a) 在每部分涂敷施工完毕后，都应立即进行外观检测；检查是否存在孔洞和

漏涂，如果存在，应立即用刷子将其修补； 
b) 一旦涂敷完成且涂层已经硬化（温度在 20℃/68℉，硬化时间约为 10小

时），则应对整个涂层进行彻底的外观检查，确保不存在孔洞和漏涂，并

确认是否存在任何潜在的机械损伤； 
c) 可根据美国腐蚀工程师协会（NACE） SP0188 进行高压电火花检测，以确

认涂层的连续性；建议使用 3000 伏直流电压检测涂层是否已经达到 500 

微米（20 密耳）的最小涂层厚度。 

 

3.6  修复 
在复涂时间内，可以使用硬毛刷将贝尔佐纳 (Belzona®) 1391T 或贝尔佐纳

(Belzona®) 1381 直接涂敷在贝尔佐纳(Belzona®) 1381 的表面，以修补任何

漏涂、孔洞或机械损伤； 

若超过了复涂时间，在涂敷下一涂层之前，必须对贝尔佐纳 (Belzona®) 1381 

的表面进行喷砂或者打磨处理，使之形成无光泽的磨砂表面，且达到 40 微米

（1.5 密耳）的表面粗糙度。 

 

3.7  复涂时间 
贝尔佐纳(Belzona®)1381 一旦硬化充分，即可尽快进行第二层涂敷；在 20°C 

(68°F) 的温度条件下，经过 6-8 小时之后，人可在涂层上行走；但若在无需在

上第一涂层上行走，仅需 3-4 小时就可以进行第二层涂敷；最大的复涂时间取

决于如下表所示的温度和相对湿度条件；若超过最大的复涂时间，表面应进行

扫砂处理，使之形成无光泽的磨砂表面，并达到最小 40 微米的表面粗糙度。 

温度 <50% 的相对湿度 >50% 的相对湿度 

20 °C (68 °F) 以下 24 小时 24 小时 

30 °C (86 °F) 以下 24 小时 18 小时 

40 °C (104 °F) 以下 12 小时 8 小时 

 

3.8     颜色 
为方便施工及防止漏涂，贝尔佐纳 (Belzona) 1381 有不同颜色可供选择；这

些颜色仅限于识别功能，批号不同，颜色会有所不同；在使用过程中，所使用

产品的颜色可能会有所变化；推荐第一层使用白色，第二层使用灰色。 

 

3.9  清洁处理 
混合工具在使用之后，应立即使用贝尔佐纳(Belzona®) 9111 或任何其它有效

溶剂（例如甲基乙基酮 (MEK)）进行清洁处理；使用后的刷子、注射枪、喷涂

设备以及其它施工工具，应使用适当的溶剂（例如贝尔佐纳(Belzona®) 

9121、MEK、丙酮或纤维素稀释剂）进行清洁处理。 

 

4. 产品固化 
按下述环境条件及对应时间对贝尔佐纳 (Belzona®) 1381 进行固化： 

完成涂层涂敷的设备在涂层达到“检测级别”的固化程度后可进行运输。 

涂层可在环境温度下有效固化，可完全固化至投入使用所需的水平，一般不需

要进行后固化；然而，后固化可加快固化时间，并更快地投入使用（见下

文）： 

 

4.1 后固化 
如需后固化，应把涂层加热到 50 ° C (122°F)至 100 °C (212 °F)之间，并将温度

维持至少一个小时； 

涂层应按上述表格中的条件固化，再进行干态（如热气）或湿态（如蒸汽和液

态介质）后固化；湿态的后固化可在恢复使用后进行；温度变化率不应超过每

小时 30 °C (86 °F)； 

 

4.1.1  用于化学品接触表面的后固化 
为获得最佳耐化学性，后固化要求因使用工况而异。有关一般指导，请参考耐

化学性能表 (CRC)。针对具体施工，请联系贝尔佐纳 (Belzona) 代表咨询相关

要求。 

环境温度 检测等待 

时间 

至投入使用

所需时间 

至后固化所需时间 (如果需要） 

干燥 湿润 

10 °C (50 °F) 32 小时 96 小时 32 小时 60 小时 

20 °C (68 °F) 10 小时 48 小时 10 小时 24 小时 

30 °C (86 °F) 8 小时 20 小时 8 小时 14 小时 

40 °C (104 °F) 4 小时 14 小时 4 小时 8 小时 


