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(57)摘要

本发明公开了一种单组份水性锈转移涂料，

由如下重量份原料制成：水性PVDC乳液60-80份、

单宁酸溶液10-20份、填料6-8份、缓蚀剂5-7份、

成膜助剂2-5份、表面活性剂0.2-0.5、流变助剂

0.1-0.2份、防腐剂0.05-0.09份；本发明还公开

了该水性锈转移涂料的制备方法。本发明制得的

锈转移涂料是水性涂料，超低VOC、安全环保、不

含重金属等有毒物质、不是易燃易爆危险化学

品、单组份施工、固体份高、干燥快、可以带锈涂

装，涂料中的单宁酸和缓蚀剂均能与铁锈起化学

反映，将铁锈转化为漆膜的一部份，使铁锈稳定

停止腐蚀，形成致密的防腐涂膜，干燥后的漆膜

具有耐盐雾好、耐酸碱强、超强的耐水性、和各种

中间漆、面漆的配套性好等优点。
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1.一种单组份水性锈转移涂料，其特征在于，由如下重量份原料制成：水性PVDC乳液

60-80份、单宁酸溶液10-20份、填料6-8份、缓蚀剂5-7份、成膜助剂2-5份、表面活性剂0.2-

0.5、流变助剂0.1-0.2份、防腐剂0.05-0.09份。

2.根据权利要求1所述的一种单组份水性锈转移涂料，其特征在于，所述填料选自瓷

土、滑石粉、沉淀硫酸钡、云母粉中的一种或两种以上的组合。

3.根据权利要求1所述的一种单组份水性锈转移涂料，其特征在于，所述缓蚀剂由如下

方法制备：

将2-氨基吡啶、硅烷偶联剂KH560和乙醇按照质量之比为2:5:9混合后加入三口烧瓶

中，在65℃恒温条件下、保持磁力搅拌，回流反应6h，收集产物，得到缓蚀剂。

4.一种单组份水性锈转移涂料的制备方法，其特征在于，包括如下步骤：

第一步、按照重量份数将水性PVDC乳液、颜料、缓蚀剂和防腐剂混合后，得到预混料；

第二步、同时开启研磨搅拌一体化设备的第一轴杆（2201）连接的第一电机和第二轴杆

（3302）连接的第二电机，将预混料由两个第二研磨辊（3301）之间进料，经过两个第二研磨

辊（3301）初步研磨后的研磨料经过第三锥形板（3203）和第三圆筒（3202）进入第二锥形板

（3201）和第一研磨辊（3104）之间，在第一研磨辊（3104）不断与第二锥形板（3201）碰撞研磨

作用下，实现再次研磨，研磨后的浆料经过防护罩（21）进入料桶（13）内；

第三步、将单宁酸溶液、成膜助剂、表面活性剂和流变助剂加入料桶（13）内，搅拌装置

（2）的第一搅拌桨（2202）、第一搅拌棒（2211）和第二搅拌棒（2212）配合作用下，对浆料进行

充分搅拌，搅拌完成后由出料口（1302）出料，完成研磨搅拌过程，得到混合浆料；

第四步、得到的混合浆料经过检验合格后，过滤包装，完成所述涂料的制备过程。

5.根据权利要求4所述的一种单组份水性锈转移涂料的制备方法，其特征在于，所述研

磨搅拌一体化设备，包括承载装置（1）、搅拌装置（2）和研磨装置（3），搅拌装置（2）和研磨装

置（3）均安装于承载装置（1）上；

承载装置（1）包括承载底板（11），承载底板（11）的表面中心位置固定有承载座（12），承

载座（12）的另一端固定有料桶（13），料桶（13）的底板表面中心位置开始有第一圆形通孔

（1301），料桶（13）的表面还设有出料口（1302）；承载底板（11）的表面垂直固定有两块侧板

（14）和一块支撑竖板（15），两块侧板（14）相对设置且位于料桶（13）的两侧，支撑竖板（15）

的表面开设有两个第二圆形通孔（1501）；

搅拌装置（2）包括防护罩（21）和联动机构（22），防护罩（21）安装于侧板（14）上，联动机

构（22）安装于料桶（13）上，防护罩（21）包括圆板（2101），圆板（2101）的表面中心位置开设

有第三圆形通孔（2102），圆板（2101）的周侧固定有第一锥形板（2103），第一锥形板（2103）

的下表面固定有第一环板（2104），第一环板（2104）固定于侧板（14）上；

联动机构（22）包括第一轴杆（2201），第一轴杆（2201）与第一圆形通孔（1301）配合，第

一轴杆（2201）通过轴承贯穿安装于料桶（13）的底板上，第一轴杆（2201）一端连接有第一电

机，第一电机安装于承载座（12）内，第一轴杆（2201）的周侧从下至上依次设有第一搅拌桨

（2202）、连杆（2203）和第一齿轮（2204），第一搅拌桨（2202）固定于第一轴杆（2201）上，第一

齿轮（2204）通过第一圆筒（2205）固定于圆板（2101）的下表面，第一圆筒（2205）的内径大于

第一轴杆（2201）的轴径，连杆（2203）一端固定于第一轴杆（2201）上，另一端活动连接有第

二圆筒（2206），第二圆筒（2206）的两端分别固定有第二齿轮（2207）和第三齿轮（2208），第
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二齿轮（2207）与第一齿轮（2207）啮合，连杆（2203）的下表面还固定有第一立柱（2209），第

一立柱（2209）的表面活动安装有第四齿轮（2210），第四齿轮（2210）与第三齿轮（2208）啮

合；第三齿轮（2208）的下表面固定有第一搅拌棒（2211），第四齿轮（2210）的下表面固定有

第二搅拌棒（2212）；

研磨装置（3）包括从下至上依次设置的第一研磨机构（31）、输料机构（32）和第二研磨

机构（33），第一研磨机构（31）包括圆盘（3101），圆盘（3101）的表面中心位置开设有第四圆

形通孔（3102），圆盘（3101）通过第四圆形通孔（3102）固定于第一轴杆（2201）上，圆盘

（3101）的表面通过第二立柱（3103）固定有第一研磨辊（3104），第二立柱（3103）偏心固定于

圆盘（3101）的表面，第一研磨辊（3104）为圆台形研磨辊；

输料机构（32）包括从下至上依次固设的第二锥形板（3201）、第三圆筒（3202）、第三锥

形板（3203）和进料圆筒（3204），第二锥形板（3201）与第一研磨辊（3104）配合，第三圆筒

（3202）固定于侧板（14）上，进料圆筒（3204）的周侧开设有两个第五圆形通孔；

第二研磨机构（33）包括第二研磨辊（3301），第二研磨辊（3301）为柱形研磨辊，第二研

磨辊（3301）端侧固定有第二轴杆（3302），第二轴杆（3302）贯穿安装于第三圆筒（3203）和支

撑竖板（15）上，且第二轴杆（3302）与第三圆筒（3203）和支撑竖板（15）转动连接，第二轴杆

（3302）的表面固定有第五齿轮（3303），两个第五齿轮（3303）啮合，其中一根第二轴杆

（3302）连接有第二电机。

6.根据权利要求5所述的一种单组份水性锈转移涂料的制备方法，其特征在于，所述承

载座（12）为圆筒形，一端固定于承载底板（11）的表面，另一端固定于料桶（13）的底板表面。

7.根据权利要求5所述的一种单组份水性锈转移涂料的制备方法，其特征在于，所述圆

板（2101）、第一锥形板（2103）和第一环板（2104）形成罩体形状，第一环板（2104）的周侧通

过第一横板（2105）固定有第一方形框（2106），第一方形框（2106）与侧板（14）配合，防护罩

（21）通过第一方形框（2106）固定于侧板（14）上。

8.根据权利要求5所述的一种单组份水性锈转移涂料的制备方法，其特征在于，所述第

一搅拌棒（2211）和第二搅拌棒（2212）均以偏心方式固定于齿轮的下表面，第一搅拌棒

（2211）的轴线与第三齿轮（2208）的轴线之间的间距、第二搅拌棒（2212）的轴线与第四齿轮

（2210）之间的间距为齿轮半径1/3）-1/2。

9.根据权利要求5所述的一种单组份水性锈转移涂料的制备方法，其特征在于，所述第

二锥形板（3201）的周侧与第一研磨辊（3104）的周侧倾斜角度相同。

10.根据权利要求5所述的一种单组份水性锈转移涂料的制备方法，其特征在于，所述

第三圆筒（3202）的周侧通过第二横板（3205）固定有第二方形框（3206），通过第二方形框

（3206）固定于侧板（14）上。
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一种单组份水性锈转移涂料及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于水性涂料领域，具体地，涉及一种单组份水性锈转移涂料及其制备方

法。

背景技术

[0002] 防腐涂料的应用是目前控制钢铁腐蚀的主要手段。为了获得优异的防护效果，传

统防腐涂料在施工前需对底材进行严格的除锈处理。其中，手工、动力工具除锈耗时长，且

氧化皮、铁锈清除不彻底。喷砂或喷丸除锈效率高，但会明显提高制品造价、带来强烈的粉

尘和噪声，还不能彻底处理复杂作业面的死角，最重要的是会造成钢结构减薄，降低其强

度。因此，对于难以彻底除锈的制品、工程(如：大型建筑、桥梁、复杂的设备、煤气储气柜)以

及要求节约人力、工时、成本的防护场合，实现带锈涂装显得尤为重要。

[0003] 专利号为CN201711051047.0的中国发明专利公开了一种水性带锈防锈涂料的制

备方法，包括如下步骤，(1)将一定量的去离子水加入移动盆中，在400～600rpm转速下，依

次加入分散剂、颜料、填料、防锈颜料充分搅拌后，经研磨机研磨，得到研磨浆；(2)将研磨浆

置于搅拌机中，在搅拌状态下缓慢加入成膜助剂、消泡剂、流平剂，并搅拌均匀；(3)漆料搅

拌均匀后，加入锈转化剂和剩余去离子水搅拌均匀后，再加入增稠剂调节至适当粘度，即得

到水性带锈防锈涂料，得到的涂料具有带锈防锈效果。但是，该申请是通过防锈颜料和锈转

化剂，使得涂料具备带锈防锈效果，一方面，二者与苯丙乳液之间的相互作用不明显，另外，

膜层的物理机械性能不够，不够致密，影响涂层使用效果。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种单组份水性锈转移涂料及其制备方法，本发明制得的

锈转移涂料是水性涂料，超低VOC、安全环保、不含重金属等有毒物质、不是易燃易爆危险化

学品、单组份施工、固体份高、干燥快、可以带锈涂装，涂料中的单宁酸和缓蚀剂均能与铁锈

起化学反映，将铁锈转化为漆膜的一部份，使铁锈稳定停止腐蚀，形成致密的防腐涂膜，干

燥后的漆膜具有耐盐雾好、耐酸碱强、超强的耐水性、和各种中间漆、面漆的配套性好等优

点。

[0005] 本发明的目的可以通过以下技术方案实现：

一种单组份水性锈转移涂料，由如下重量份原料制成：水性PVDC乳液60-80份、单宁酸

溶液10-20份、填料6-8份、缓蚀剂5-7份、成膜助剂2-5份、表面活性剂0.2-0 .5、流变助剂

0.1-0.2份、防腐剂0.05-0.09份。

[0006] 进一步地，所述填料选自瓷土、滑石粉、沉淀硫酸钡、云母粉中的一种或两种以上

的组合。

[0007] 进一步地，所述缓蚀剂由如下方法制备：

将2-氨基吡啶、硅烷偶联剂KH560和乙醇按照质量之比为2:5:9混合后加入三口烧瓶

中，在65℃恒温条件下、保持磁力搅拌，回流反应6h，收集产物，得到缓蚀剂。
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[0008] 一种单组份水性锈转移涂料的制备方法，包括如下步骤：

第一步、按照重量份数将水性PVDC乳液、颜料、缓蚀剂和防腐剂混合后，得到预混料；

第二步、同时开启研磨搅拌一体化设备的第一轴杆连接的第一电机和第二轴杆连接的

第二电机，将预混料由两个第二研磨辊之间进料，经过两个第二研磨辊初步研磨后的研磨

料经过第三锥形板和第三圆筒进入第二锥形板和第一研磨辊之间，在第一研磨辊不断与第

二锥形板碰撞研磨作用下，实现再次研磨，研磨后的浆料经过防护罩进入料桶内；

第三步、将单宁酸溶液、成膜助剂、表面活性剂和流变助剂加入料桶内，搅拌装置的第

一搅拌桨、第一搅拌棒和第二搅拌棒配合作用下，对浆料进行充分搅拌，搅拌完成后由出料

口出料，完成研磨搅拌过程，得到混合浆料；

第四步、得到的混合浆料经过检验合格后，过滤包装，完成所述涂料的制备过程。

[0009] 进一步地，所述研磨搅拌一体化设备，包括承载装置、搅拌装置和研磨装置，搅拌

装置和研磨装置均安装于承载装置上；

承载装置包括承载底板，承载底板的表面中心位置固定有承载座，承载座的另一端固

定有料桶，料桶的底板表面中心位置开始有第一圆形通孔，料桶的表面还设有出料口；承载

底板的表面垂直固定有两块侧板和一块支撑竖板，两块侧板相对设置且位于料桶的两侧，

支撑竖板的表面开设有两个第二圆形通孔；

搅拌装置包括防护罩和联动机构，防护罩安装于侧板上，联动机构安装于料桶上，防护

罩包括圆板，圆板的表面中心位置开设有第三圆形通孔，圆板的周侧固定有第一锥形板，第

一锥形板的下表面固定有第一环板，第一环板固定于侧板上；

联动机构包括第一轴杆，第一轴杆与第一圆形通孔配合，第一轴杆通过轴承贯穿安装

于料桶的底板上，第一轴杆一端连接有第一电机，第一电机安装于承载座内，第一轴杆的周

侧从下至上依次设有第一搅拌桨、连杆和第一齿轮，第一搅拌桨固定于第一轴杆上，第一齿

轮通过第一圆筒固定于圆板的下表面，第一圆筒的内径大于第一轴杆的轴径，连杆一端固

定于第一轴杆上，另一端活动连接有第二圆筒，第二圆筒的两端分别固定有第二齿轮和第

三齿轮，第二齿轮与第一齿轮啮合，连杆的下表面还固定有第一立柱，第一立柱的表面活动

安装有第四齿轮，第四齿轮与第三齿轮啮合；第三齿轮的下表面固定有第一搅拌棒，第四齿

轮的下表面固定有第二搅拌棒；

研磨装置包括从下至上依次设置的第一研磨机构、输料机构和第二研磨机构，第一研

磨机构包括圆盘，圆盘的表面中心位置开设有第四圆形通孔，圆盘通过第四圆形通孔固定

于第一轴杆上，圆盘的表面通过第二立柱固定有第一研磨辊，第二立柱偏心固定于圆盘的

表面，第一研磨辊为圆台形研磨辊；

输料机构包括从下至上依次固设的第二锥形板、第三圆筒、第三锥形板和进料圆筒，第

二锥形板与第一研磨辊配合，第三圆筒固定于侧板上，进料圆筒的周侧开设有两个第五圆

形通孔；

第二研磨机构包括第二研磨辊，第二研磨辊为柱形研磨辊，第二研磨辊端侧固定有第

二轴杆，第二轴杆贯穿安装于第三圆筒和支撑竖板上，且第二轴杆与第三圆筒和支撑竖板

转动连接，第二轴杆的表面固定有第五齿轮，两个第五齿轮啮合，其中一根第二轴杆连接有

第二电机。

[0010] 进一步地，所述承载座为圆筒形，一端固定于承载底板的表面，另一端固定于料桶
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的底板表面。

[0011] 进一步地，所述圆板、第一锥形板和第一环板形成罩体形状，第一环板的周侧通过

第一横板固定有第一方形框，第一方形框与侧板配合，防护罩通过第一方形框固定于侧板

上。

[0012] 进一步地，所述第一搅拌棒和第二搅拌棒均以偏心方式固定于齿轮的下表面，第

一搅拌棒的轴线与第三齿轮的轴线之间的间距、第二搅拌棒的轴线与第四齿轮之间的间距

为齿轮半径1/3-1/2。

[0013] 进一步地，所述第二锥形板的周侧与第一研磨辊的周侧倾斜角度相同。

[0014] 进一步地，所述第三圆筒的周侧通过第二横板固定有第二方形框，通过第二方形

框固定于侧板上。

[0015] 本发明的有益效果：

本发明在涂料组分中加入了单宁酸，单宁酸中苯环相连的3个羟基与Fe3+发生络合作

用，两个邻位酚羟基以O-形式与Fe3+形成一种稳定的五元网状结构，即黑色单宁酸铁络合

物，具有很好的附着力，可与钢铁基体表面紧密结合，起到良好的防腐防锈作用，隔绝了腐

蚀介质中Cl-、O2和H2O等因素的影响，单宁酸分子上的第3个酚羟基虽没有与之络合，但可使

相邻两个酚羟基离解，从而进一步增加了络合物的稳定性，能与锈层中的主要成分氧化铁

发生化学反应，形成稳定的网状结构的配位化合物，从而使铁锈有效地转化为有保护性的

膜层，而且牢固地与铁基体结合在一起；并且单宁酸无毒，对涂料不会产生污染；

本发明在涂料组分中加入了缓蚀剂，缓蚀剂为硅烷偶联剂改性的2-氨基吡啶，硅烷偶

联剂KH560与2-氨基吡啶分子上的-NH2发生环氧开环反应，接枝于2-氨基吡啶分子上，能够

改善缓蚀剂与基体乳液的相容性；对于2-氨基吡啶来说，杂环上只有一个N原子，N原子的邻

位上有一个侧基-NH2，由于结构的不对称性，这两个位置上电子云的分布均比较密集，因此

非常容易与锈层铁离子配位，形成络合物，将疏松多孔的锈层转化为细小颗粒，并且在涂覆

涂料之后这些细小颗粒可以作为填料存在于涂层中，提高涂层的防腐能力，另外，吡啶及吡

啶的衍生物本身就是优良的缓蚀剂，能够提高涂层的防腐能力；

本发明采用特制的研磨搅拌一体化设备，包括搅拌装置和研磨装置，搅拌装置第一搅

拌桨在旋转过程中，能够对料桶内的物料进行大范围的搅动，第一搅拌棒和第二搅拌棒在

绕第一轴杆公转的过程中，在水平方向对物料具有剪切作用，另外，第一搅拌棒和第二搅拌

棒绕各自齿轮的轴线还有公转运动，因此，能够实现小范围内的多维度方向搅拌、剪切，因

此，第一搅拌桨、第一搅拌棒和第二搅拌棒配合作用下，能够达到优良的搅拌、剪切和混合

效果，提高涂料的分散均匀度，进而提高涂料的质量；所有方式的搅拌都采用同一电机控

制，具有高效、节能的特点，另外，第一研磨机构的动力也是靠第一电机，进一步提高运作效

率和保证节能；物料经过第二研磨机构和第一研磨机构的双重方式研磨，能够获得需要的

研磨效果，提高涂料的质量；同时，该设备能够同时进行研磨和搅拌两种操作，使用简单、方

便，能够提高生产效率和质量；

本发明是水性涂料，超低VOC、安全环保、不含重金属等有毒物质、不是易燃易爆危险化

学品、单组份施工、固体份高、干燥快、可以带锈涂装，涂料中的单宁酸和缓蚀剂均能与铁锈

起化学反映，将铁锈转化为漆膜的一部份，使铁锈稳定停止腐蚀，形成致密的防腐涂膜，干

燥后的漆膜具有耐盐雾好、耐酸碱强、超强的耐水性、和各种中间漆、面漆的配套性好等优
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点。

附图说明

[0016] 为了便于本领域技术人员理解，下面结合附图对本发明作进一步的说明。

[0017] 图1为本发明研磨搅拌一体化设备的结构示意图；

图2为本发明研磨搅拌一体化设备的承载装置的结构示意图；

图3为图2的局部结构示意图；

图4为本发明研磨搅拌一体化设备的搅拌装置的结构示意图；

图5为本发明搅拌装置的防护罩的结构示意图；

图6为本发明搅拌装置的联动机构的结构示意图；

图7为图6的局部结构示意图；

图8为本发明研磨搅拌一体化设备的研磨装置的结构示意图；

图9为图8的剖面结构示意图；

图10为图8的局部结构示意图。

具体实施方式

[0018] 下面将结合实施例对本发明的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实

施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的实施例，本领域普

通技术人员在没有作出创造性劳动前提下所获得的所有其它实施例，都属于本发明保护的

范围。

[0019] 一种单组份水性锈转移涂料，由如下重量份原料制成：水性PVDC乳液60-80份、单

宁酸溶液10-20份、填料6-8份、缓蚀剂5-7份、成膜助剂2-5份、表面活性剂0.2-0.5、流变助

剂0.1-0.2份、防腐剂0.05-0.09份；

防腐剂为聚苯胺，聚苯胺具有优异的防腐性能，极少用量即可实现较佳的防腐效果，因

此，将聚苯胺作为防腐添加剂用于防腐涂料既可提高防腐效果，延缓金属的腐蚀速度，又可

降低成本；

填料选自瓷土、滑石粉、沉淀硫酸钡、云母粉中的一种或两种以上的组合；

缓蚀剂由如下方法制备：

将2-氨基吡啶、硅烷偶联剂KH560和乙醇按照质量之比为2:5:9混合后加入三口烧瓶

中，在65℃恒温条件下、保持磁力搅拌，回流反应6h，收集产物，得到缓蚀剂；

硅烷偶联剂KH560与2-氨基吡啶分子上的-NH2发生环氧开环反应，接枝于2-氨基吡啶

分子上，能够改善缓蚀剂与基体乳液的相容性；对于2-氨基吡啶来说，杂环上只有一个N原

子，N原子的邻位上有一个侧基-NH2，由于结构的不对称性，这两个位置上电子云的分布均

比较密集，因此非常容易与锈层铁离子配位，形成络合物，将疏松多孔的锈层转化为细小颗

粒，并且在涂覆涂料之后这些细小颗粒可以作为填料存在于涂层中，提高涂层的防腐能力，

另外，吡啶及吡啶的衍生物本身就是优良的缓蚀剂，能够提高涂层的防腐能力；

单宁酸溶液的质量分数为10-12%；单宁酸中苯环相连的3个羟基与Fe3+发生络合作用，

两个邻位酚羟基以O-形式与Fe3+形成一种稳定的五元网状结构，即黑色单宁酸铁络合物，具

有很好的附着力，可与钢铁基体表面紧密结合，起到良好的防腐防锈作用，隔绝了腐蚀介质
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中Cl-、O2和H2O等因素的影响，单宁酸分子上的第3个酚羟基虽没有与之络合，但可使相邻两

个酚羟基离解，从而进一步增加了络合物的稳定性，能与锈层中的主要成分氧化铁发生化

学反应，形成稳定的网状结构的配位化合物，从而使铁锈有效地转化为有保护性的膜层，而

且牢固地与铁基体结合在一起；并且单宁酸无毒，对涂料不会产生污染；

水性PVDC乳液中成膜物质（PVDC）的含量为60-65%：成膜物质含量增多时，乳液粒子更

易将疏松铁锈的润湿、渗透、包裹，涂料中的单宁酸、缓蚀剂会与铁锈充分接触，更易转化完

全，锈层被转化成致密并很好附着于基材表面的物质，相当于填料而成为涂膜的一部分，促

使膜的硬度、附着力和耐水性提高，使得涂膜的厚度、致密性增加，进一步提高了膜的硬度、

附着力和耐水性；但是成膜物含量太高时，由于过量的乳液无法固化，因而，膜的硬度变低、

耐水性变差，导致涂料稠度增加，表干时间延长；因此，本发明中水性PVDC乳液中成膜物质

含量为60-65%；

该水性锈转移涂料的制备方法，包括如下步骤：

第一步、按照重量份数将水性PVDC乳液、颜料、缓蚀剂和防腐剂混合后，得到预混料；

第二步、同时开启研磨搅拌一体化设备的第一轴杆2201连接的第一电机和第二轴杆

3302连接的第二电机，将预混料由两个第二研磨辊3301之间进料，经过两个第二研磨辊

3301初步研磨后的研磨料经过第三锥形板3203和第三圆筒3202进入第二锥形板3201和第

一研磨辊3104之间，在第一研磨辊3104不断与第二锥形板3201碰撞研磨作用下，实现再次

研磨，研磨后的浆料经过防护罩21进入料桶13内；

第三步、将单宁酸溶液、成膜助剂、表面活性剂和流变助剂加入料桶13内，搅拌装置2的

第一搅拌桨2202、第一搅拌棒2211和第二搅拌棒2212配合作用下，对浆料进行充分搅拌，搅

拌完成后由出料口1302出料，完成研磨搅拌过程，得到混合浆料；

第四步、得到的混合浆料经过检验合格后，过滤包装，完成所述涂料的制备过程。

[0020] 请参阅图1-10所示，所述研磨搅拌一体化设备，如图1所示，包括承载装置1、搅拌

装置2和研磨装置3，搅拌装置2和研磨装置3均安装于承载装置1上；

如图2、3所示，承载装置1包括承载底板11，承载底板11的表面中心位置固定有承载座

12，承载座12的另一端固定有料桶13，具体的，承载座12为圆筒形，一端固定于承载底板11

的表面，另一端固定于料桶13的底板表面；料桶13的底板表面中心位置开始有第一圆形通

孔1301，料桶13的表面还设有出料口1302；承载底板11的表面垂直固定有两块侧板14和一

块支撑竖板15，两块侧板14相对设置且位于料桶13的两侧，支撑竖板15的表面开设有两个

第二圆形通孔1501；

如图4所示，搅拌装置2包括防护罩21和联动机构22，防护罩21安装于侧板14上，联动机

构22安装于料桶13上，具体的，如图5所示，防护罩21包括圆板2101，圆板2101的表面中心位

置开设有第三圆形通孔2102，圆板2101的周侧固定有第一锥形板2103，第一锥形板2103的

下表面固定有第一环板2104，圆板2101、第一锥形板2103和第一环板2104形成罩体形状，第

一环板2104的周侧通过第一横板2105固定有第一方形框2106，第一方形框2106与侧板14配

合，防护罩21通过第一方形框2106固定于侧板14上；如图6、7所示，联动机构22包括第一轴

杆2201，第一轴杆2201与第一圆形通孔1301配合，第一轴杆2201通过轴承贯穿安装于料桶

13的底板上，第一轴杆2201一端连接有第一电机，第一电机安装于承载座12内，第一轴杆

2201的周侧从下至上依次设有第一搅拌桨2202、连杆2203和第一齿轮2204，第一搅拌桨
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2202固定于第一轴杆2201上，第一齿轮2204通过第一圆筒2205固定于圆板2101的下表面，

第一圆筒2205的内径大于第一轴杆2201的轴径，连杆2203一端固定于第一轴杆2201上，另

一端活动连接有第二圆筒2206，第二圆筒2206的两端分别固定有第二齿轮2207和第三齿轮

2208，第二齿轮2207与第一齿轮2207啮合，连杆2203的下表面还固定有第一立柱2209，第一

立柱2209的表面活动安装有第四齿轮2210，第四齿轮2210与第三齿轮2208啮合；第三齿轮

2208的下表面固定有第一搅拌棒2211，第四齿轮2210的下表面固定有第二搅拌棒2212，需

要说明的是，第一搅拌棒2211和第二搅拌棒2212均以偏心方式固定于齿轮的下表面，第一

搅拌棒2211的轴线与第三齿轮2208的轴线之间的间距、第二搅拌棒2212的轴线与第四齿轮

2210之间的间距为齿轮半径1/3-1/2；

如图8、9所示，研磨装置3包括从下至上依次设置的第一研磨机构31、输料机构32和第

二研磨机构33，具体的，如图10所示，第一研磨机构31包括圆盘3101，圆盘3101的表面中心

位置开设有第四圆形通孔3102，圆盘3101通过第四圆形通孔3102固定于第一轴杆2201上，

圆盘3101的表面通过第二立柱3103固定有第一研磨辊3104，第二立柱3103偏心固定于圆盘

3101的表面，第一研磨辊3104为圆台形研磨辊；输料机构32包括从下至上依次固设的第二

锥形板3201、第三圆筒3202、第三锥形板3203和进料圆筒3204，第二锥形板3201与第一研磨

辊3104配合，具体的，第二锥形板3201的周侧与第一研磨辊3104的周侧倾斜角度相同，且若

令第二锥形板3201的周侧内壁最外点与轴线之间的间距为a，第一研磨辊3104周侧外壁最

外点与轴线之间的间距为b，那么a与b之间的差值略大于第二立柱3103与圆盘3101轴线之

间的间距，如此，便可实现第一研磨辊3104的周侧与第二锥形板3201的内壁之间对物料进

行研磨；第三圆筒3202的周侧通过第二横板3205固定有第二方形框3206，通过第二方形框

3206固定于侧板14上，进料圆筒3204的周侧开设有两个第五圆形通孔；第二研磨机构33包

括第二研磨辊3301，第二研磨辊3301为柱形研磨辊，第二研磨辊3301端侧固定有第二轴杆

3302，第二轴杆3302贯穿安装于第三圆筒3203和支撑竖板15上，且第二轴杆3302与第三圆

筒3203和支撑竖板15转动连接，第二轴杆3302的表面固定有第五齿轮3303，两个第五齿轮

3303啮合，其中一根第二轴杆3302连接有第二电机；

所述研磨搅拌一体化设备的工作原理及方式：

关于搅拌装置2：第一轴杆2201连接有第一电机，第一电机驱动其旋转，带动固定于其

上的第一搅拌桨2202和连杆2203绕第一轴杆2201旋转，第一搅拌桨2202在转转过程中实现

普通方式的搅拌，连杆2203带动第二圆筒2206绕第一轴杆2201旋转，在第二齿轮2207和第

一齿轮2204啮合传动下，第一齿轮2204在绕第一轴杆2201公转的同时自转，同理，第三齿轮

2208做相同运动，第四齿轮2210与第三齿轮2208啮合，因此，第四齿轮2201做绕第一轴杆

2201公转的同时自转运动，第一搅拌棒2211和第二搅拌棒2212均以偏心方式固定于齿轮的

下表面，因此，第一搅拌棒2211、第二搅拌棒2201绕各自齿轮轴线公转的同时绕第一轴杆

2201公转；第一搅拌桨2202在旋转过程中，能够对料桶13内的物料进行大范围的搅动，第一

搅拌棒2211和第二搅拌棒2212在绕第一轴杆2201公转的过程中，在水平方向对物料具有剪

切作用，另外，第一搅拌棒2211和第二搅拌棒2212绕各自齿轮的轴线还有公转运动，因此，

能够实现小范围内的多维度方向搅拌、剪切，因此，第一搅拌桨2202、第一搅拌棒2211和第

二搅拌棒2212配合作用下，能够达到优良的搅拌、剪切和混合效果，提高涂料的分散均匀

度，进而提高涂料的质量；
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关于研磨装置3：第二轴杆3302连接有第二电机，第二电机驱动其旋转，通过两个第五

齿轮3303的啮合传动，两个第二研磨辊3301做同速、反向的旋转运动，进而对物料进行初步

研磨；初步研磨后的物料经过第三锥形板3203和第三圆筒3202进入第二锥形板3201和第一

研磨辊3104之间；圆盘3101是固定于第一轴杆2201上的，因此，随着第一轴杆2201旋转，进

而带动第一研磨辊3104旋转，第一研磨辊3104是偏心设置于圆盘3101上的，因此是绕第一

轴杆2201公转，因此，第一研磨辊3104不断与第二锥形板3201碰撞，实现物料的再次研磨；

研磨完成的物料通过防护罩21进入料桶13内，进行搅拌；防护罩21上的第一锥形板2103的

设置，形成的倾斜角度不仅能够有益于研磨后的物料下落至料桶13，而且其形成的空腔能

够有效防护联动机构22，保持联动机构22内的齿轮的高效运作；

使用时，同时开启第一轴杆2201连接的第一电机和第二轴杆3302连接的第二电机，混

合物料由两个第二研磨辊3301之间进料，经过两个第二研磨辊3301初步研磨后的研磨料经

过第三锥形板3203和第三圆筒3202进入第二锥形板3201和第一研磨辊3104之间，在第一研

磨辊3104不断与第二锥形板3201碰撞研磨作用下，实现再次研磨，研磨后的浆料经过防护

罩21进入料桶13内，第一搅拌桨2202、第一搅拌棒2211和第二搅拌棒2212配合，对浆料进行

充分搅拌，搅拌完成后由出料口1302出料，完成研磨搅拌过程；

该一体化设备中，所有方式的搅拌都采用同一电机控制，具有高效、节能的特点，另外，

第一研磨机构31的动力也是靠第一电机，进一步提高运作效率和保证节能；物料经过第二

研磨机构33和第一研磨机构31的双重方式研磨，能够获得需要的研磨效果，提高涂料的质

量；同时，该设备能够同时进行研磨和搅拌两种操作，使用简单、方便，能够提高生产效率和

质量。

[0021] 实施例1

一种单组份水性锈转移涂料，由如下重量份原料制成：水性PVDC乳液60-80份、单宁酸

溶液10-20份、填料6-8份、缓蚀剂5-7份、成膜助剂2-5份、表面活性剂0.2-0 .5、流变助剂

0.1-0.2份、防腐剂0.05-0.09份。

[0022] 实施例2

一种单组份水性锈转移涂料，由如下重量份原料制成：水性PVDC乳液60-80份、单宁酸

溶液10-20份、填料6-8份、缓蚀剂5-7份、成膜助剂2-5份、表面活性剂0.2-0 .5、流变助剂

0.1-0.2份、防腐剂0.05-0.09份。

[0023] 实施例3

一种单组份水性锈转移涂料，由如下重量份原料制成：水性PVDC乳液60-80份、单宁酸

溶液10-20份、填料6-8份、缓蚀剂5-7份、成膜助剂2-5份、表面活性剂0.2-0 .5、流变助剂

0.1-0.2份、防腐剂0.05-0.09份。

[0024] 对比例1

将实施例1原料中的单宁酸溶液去掉。

[0025] 对比例2

将实施例1原料中的缓蚀剂去掉。

[0026] 对比例3

实施例1中各原料均不变，各原料混合均匀，得到涂料，不采用所述研磨搅拌一体化设

备。
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[0027] 对实施例1-3和对比例1-3制得的涂料进行如下性能测试：

将实施例1-3和对比例1-3的涂料均匀涂覆于带锈的钢板样板表面，控制膜厚200-250µ

m，养护7天；

按GB/T  6742-2007测试柔韧性；按GB/T  1732-1993测试耐冲击性；按-GB/T  9286-1998

测试附着力；按GB/T  1771-2007将钢板放入盐雾箱中，1000h后取出，表面用水冲洗干净，自

然晾干后，根据ISO  4628—2003进行评定耐盐雾性能；按GB/T  1733-1993测试涂层的耐水

性能，测试结果如下表：

  实施例1 实施例2 实施例3 对比例1 对比例2 对比例3

柔韧性/

mm

2 2 2 3 3 3

耐冲击

性/cm

55 58 52 45 47 49

附着力/

级

1 1 1 2 2 2

耐水性

（240h）

无异常 无异常 无异常 出现轻微的

发白现象

出现轻微的

发白现象

出现轻微的

发白现象

耐盐雾

（1000h）

无起泡、生

锈、开裂、剥

落等现象

无起泡、生锈、

开裂、剥落等现

象

无起泡、生锈、

开裂、剥落等现

象

出现轻微开

裂、剥落现

象

出现轻微起

泡、开裂现

象

出现轻微起

泡、开裂现

象

由表1可知，实施例1-3制得的涂料涂层的柔韧性为2mm、耐冲击性为52-58cm、附着力等

级达到了1级，说明本发明制得的涂料在形成涂膜时具有良好的物理机械性能；由表1可知，

实施例1-3制得的涂料涂层的240h耐水实验后，仍无异常现象，在1000h耐盐雾测试后，仍无

起泡、生锈、开裂、剥落等现象，说明本发明制得的涂料在形成涂层时具有良好的耐腐蚀性

能和耐水性能；结合对比例1、对比例2说明，涂料中组分单宁酸和缓蚀剂的加入均能够与铁

锈反应，将铁锈转化为漆膜的一部份，使铁锈稳定停止腐蚀，形成致密的防腐涂膜，干燥后

的漆膜具有耐盐雾好、耐酸碱强、超强的耐水性；结合对比例3，说明经过本发明特制的研磨

搅拌一体化设备加工处理涂料中各原料，能够使各原料充分混合均匀，提高涂料的质量，进

而提高涂层的性能。

[0028] 以上公开的本发明优选实施例只是用于帮助阐述本发明。优选实施例并没有详尽

叙述所有的细节，也不限制该发明仅为所述的具体实施方式。显然，根据本说明书的内容，

可作很多的修改和变化。本说明书选取并具体描述这些实施例，是为了更好地解释本发明

的原理和实际应用，从而使所属技术领域技术人员能很好地理解和利用本发明。本发明仅

受权利要求书及其全部范围和等效物的限制。
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图3

图4
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图5

图6

说　明　书　附　图 4/6 页

15

CN 112778849 A

15



图7

图8
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图9

图10
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