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1　表面抛光的作用

（1）清除漆面上的尘点颗粒、轻微流痕、橘皮、细微砂

纸痕迹、划痕等小的缺陷和局部喷涂时溅落于旧涂膜上的

漆尘。

（2）处理新、旧涂膜交界处的过渡区域，使新、旧漆

面效果一致，增加涂膜的光泽度与平滑度，使漆面纹理统

一，光泽度、饱满度、平滑度美观一致。

（3）旧涂膜翻新。汽车表面长期受到阳光、风沙、雨

雪、温差等不良环境影响，涂膜受到的侵蚀程度复杂多

样。这些侵蚀只靠简单的清洗无法将其消除，而要通过打磨

和抛光来清除涂面的缺陷，使涂面重新变得光滑、靓丽。

美容打蜡的目的是让美容蜡在涂膜表面形成一层薄的

保护膜，减轻外界因素对涂膜的影响和破坏，提高涂膜的

光泽度，保护涂膜，而抛光的作用是清除缺陷及补救。在美

容店及汽车维修企业，往往是先抛光去除缺陷，再在汽车

表面打蜡。

2　抛光的工具

2.1　抛光机

抛光机有电动式抛光机和气动式抛光机。电动式抛

光机的优点是不会受到压缩空气不足或者没有气源的影

响。气动式抛光机质量较轻且使用寿命更长，使用压缩

空气作为动力，比较安全。抛光机根据旋转方式可分为单

动作抛光机和双动作抛光机，双动作抛光机的切削力较

小，研磨力度小，切削、抛光效率比单动作抛光机低，但抛

光效果更平滑。

2.2　抛光轮

常见抛光轮按照材料的不同可分为两种：羊毛轮，研

磨力强，一般用于粗抛光；海绵轮，研磨力较小，一般用于

细抛光。抛光轮一般分为3种颜色：白色，一般做粗抛光

轮；黄色，一般做细抛光轮；黑色，一般做精细抛光轮。

3　抛光的步骤

3.1　抛光前遮蔽

为了防止抛光前打磨和抛光时损伤相邻工件或其他车

身部件，防止抛光蜡飞溅到玻璃等其他车体表面上增加后

续的清洁工作量，需要对这些部位进行遮蔽保护。面漆喷

涂完成后，对于可以保留的遮蔽材料应尽量保留至抛光使

用，不要全部去除。

3.2　抛光安全防护

为防止吸入抛光时产生的微细粉尘、颗粒，抛光时应

佩戴防尘口罩、防护眼镜、安全鞋。如果抛光前打磨采用干

磨，打磨时同样需佩戴防尘口罩。

3.3　打磨缺陷部位

打磨前应确保新喷漆面已经完全干燥，非快干型的双

组分涂料应在喷涂后烘烤30 min，烘烤温度为60 ℃，待漆

面温度冷却后，或自然干燥24 h左右后进行抛光，具体需要

根据所使用产品的说明书确定。打磨砂纸型号需参照不同

砂纸厂商要求，通常可以用海绵打磨垫配合P1000水磨砂

纸打磨缺陷部位，然后再用P1200水磨砂纸和P1500水磨砂
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纸打磨。也可以使用偏心距小于3 mm的双作用打磨机配合

P1000精磨砂棉、P2000精磨砂棉、P4000精磨砂棉打磨缺

陷部位，把流痕、脏粒、轻微划痕打磨平整，但要注意不能

磨穿涂膜，否则就需要重新喷涂。

面漆颜色越深，打磨砂纸痕就越明显，要求打磨的砂

纸越细。水磨砂纸所使用的水桶要干净，不要因为砂纸

沾上了之前的粗打磨粉尘或小砂砾而导致漆面产粗的划

伤。无论是使用水磨砂纸还是精磨砂棉，由于水桶容易被

污染，使用喷壶喷水是一个比较安全洁净的方法。由于车

身表面存在弧度，且缺陷部位通常面积不大，所以使用小

型打磨机及抛光机进行点打磨、点抛光是一个非常高效且

低成本的方法。

3.4　粗抛

清洁涂膜表面，将抛光机的转速调至1 000 r/min～

1 500 r/min，安装好白色羊毛轮，将粗抛光蜡均匀地涂于工

件表面上，用羊毛轮将抛光蜡手工抹均匀，然后将抛光机

的羊毛轮以15°贴在涂膜上后开动抛光机，可以稍微加点

压力，或者完全利用抛光机自身的质量，在漆面上来回移

动抛光，刚开始粗抛时，为了快速抛掉打磨砂纸痕，可以增

加点压力，这样一来对涂膜的摩擦力增加，切削力也会增

大，一次抛光面积不宜过大，约为60 cm×60 cm，以免抛光

蜡中乳液干结在工件表面，抛光时划伤涂膜。抛光时要特

别注意棱线、棱角及高出平面的部位，这些部位抛光时抛

光轮接触压力会较其他部位大，容易磨穿涂膜。

3.5　细抛

当涂膜表面用粗抛光蜡完成抛光后，涂膜的打磨砂纸

痕已经去除，涂膜呈现部分光泽。此时需要用细抛光蜡消

除粗抛光轮所产生的细小抛光轮痕迹，使涂膜更平滑、光

亮。用干净的软布擦净前道抛光残留物，摇匀细抛光蜡，将

其均匀涂于工件表面，此时应将抛光机转速调整到1 500 r/

min～2 000 r/min，按照粗抛光的方法均匀移动抛光机，但

因为抛光机转速高，双手对抛光机所施加的压力应该尽可

能小一些。为了降低工件表面温度，也为了使抛光效果更平

滑，在细抛的后期阶段，可以用喷壶往工件表面上喷一点水

来抛光。对于抛光机难以进行抛光的部位，可以使用专用

抛光软布进行手工抛光。完成抛光后，使用干净的软布擦

净涂膜。

3.6　深色面漆精细抛光

深色面漆如黑色、红色，因为反光较强，容易看出表面

经过细抛光蜡抛光后的抛光轮转动痕迹，所以还需要继续

使用更细的抛光蜡及黑色海绵轮对漆面继续进行精细抛

光，以消除前一道抛光蜡抛光后所造成的抛光痕迹。

4　抛光单工序素色面漆接口及清漆接口要点

单工序素色面漆接口及清漆局部修补的接口边缘部位

涂膜较薄，一定要将这个部位抛光至亮度和新喷漆面、旧

漆面完全一致；要防止修补区域边缘被磨掉及抛掉产生台

阶状边界，如果一且产生台阶，修补接口抛光就完全失败

了，只能重新打磨喷涂色漆及清漆。

4.1　抛光前打磨

利用喷壶喷水，用P120 0水磨砂纸和P150 0水磨砂

纸，或者用P 2 0 0 0 精磨砂棉、P4 0 0 0 精磨砂棉精细打

磨。打磨方向要从新喷部位向旧漆面部位单向小心打

磨，在尽可能保留接口处新喷涂膜的前提下磨去粗糙漆

尘和磨轻橘皮。

4.2　抛光

对接口部位使用小型抛光机进行抛光。为了防止白

色羊毛球配粗抛光蜡将接口部位抛穿，可直接从海绵轮

配细抛光蜡开始抛光，抛光方向也要从新喷区域向旧漆

面区域单向抛光，抛光力度不宜过大。细抛光蜡抛光后

如果接口区域还达不到和新喷区域、旧漆面区域的亮度

一致，继续使用更细的抛光蜡和黑色海绵轮对接口区域

进行抛光。

5　抛光耐擦伤清漆的要点

耐擦伤清漆由于表面硬度较高，较难打磨，故抛光难

度也相应加大。

5.1　抛光前打磨

一般来说，耐擦伤清漆干燥时间越长，就越难打磨，最

好在24 h内打磨及抛光，具体请参考具体的产品说明书说

明。耐擦伤清漆抛光前打磨最好使用干磨机打磨，可使

用偏心距为2.5 mm～3 mm的双动作打磨机，安装中间软

垫，使用P1000精磨砂棉、P2000精磨砂棉、P4000精磨砂

棉依次打磨。如果需打磨面积较小，则使用点磨机。

5.2　抛光

耐擦伤清漆于燥时间越长，抛光难度就越大，如超过

24 h后抛光，则要使用白色羊毛轮配粗抛光蜡，如发现抛

除打磨砂纸痕效果不理想，可以更换一种切削能力更强的

抛光蜡进行抛光。
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