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产品详情

水性工业漆的应用范围极为广泛，桥梁、钢构、船舶、机电、钢材等可处处见到其身影。因其节能、环
保，不会对人体及环境造成伤害和污染，因而深受用户欢迎，是未来涂装行业发展的方向，也是油性漆
的替代产品。

水性工业漆的用途 水性工业漆运用是非常广泛的，像我们经常见到的汽车喷漆也是属于水性工业漆，还
要一些工程机械，集装箱，轨道交通，小到我们身边的栏杆，窗框也都是有我们工业漆的存在的。

     水性工业漆与普通水性漆的区别

 1、树脂体系上：普通水性漆以苯丙，纯丙的乳液树脂体系制成，大多的单组成分。工业水性漆体系包
括水性醇酸，水性环氧酯，水性环氧，水性丙烯酸聚氨酯以及不同改性和拼合树脂体系。2、性能特点：
普通水性漆突出净味、环保等概念。具有耐擦洗性。工业水性漆需要更高的性能，例如盐雾、抗冲击、
附着力等。由于工业水性漆大面积施工，根据工件不同，可适应浸涂、现场喷涂，机械手喷涂等。3、用
途不一样：普通水性漆用于建筑外墙、木器、铁艺等涂装上。水性工业漆用于钢构防腐、集装箱、桥梁
、机械设备的涂装。

水性工业漆和油性工业漆的区别

 1、环保性能VOC含量 水性工业漆在这方面有优势，水性工业漆是以水为溶剂具有低VOC含量，在施
工的时候，不会产生刺激性气味，更加环保。 油性工业漆添加了有机溶剂，在涂刷和干燥的过程中挥发
到空气中去，直接刺激人体的感觉器官、危害施工人员的健康。所以油性工业漆的有机挥发物含量高，
环保性能差。施工完成后需要长时间的通风。2、安全性 在存储运输的过程中，水性工业漆用水代替有
机溶剂，具有安全不可燃的特点。大大地减少了生产、流通环节的危险因素和麻烦。 油性工业漆中含有
的丙酮、溶剂汽油、天拿水都是属于高度易燃的物品，存在安全隐患。3、翻新的方便性 水性工业漆内
的水分挥发较快，因此水性工业漆表干迅速，方便快速施工。又因其良好的环保性能所以施工完成后即
可入住，减少了不必要的麻烦和节约时间。 油性工业漆由于其有机溶剂都会在干燥的过程中挥发出有害



的气体，所以在翻新或装修后都需要很长时间进行通风排毒。不仅污染空气而且挥发不干净，残留的VO
C会对人产生危害。所以需要回避很长时间后才能使用，十分麻烦。 

水性工业漆和防锈漆区别

 

工业防锈漆行业和性能要求，不同品种很多要求，一般比普通防锈漆高很多。 

水性工业漆和粉末涂料的区别

1、相比水性涂料，粉末涂料是无VOC的，理论上99％利用率，更环保；2、粉末涂料一次性涂装的厚度
一般是60～80u，液体很难做到；3、粉末涂料目前主要是通过带电方式涂装的，所以很难适用于所有底
材，目前以金属底材为主；液体的就没有这个限制了。 

水性工业漆分类

 1、丙烯酸类水性防锈油漆 丙烯酸类水性防锈油漆常见的是水性铁红丙烯酸防锈漆，水性铁红丙烯酸
防锈漆属自干型涂料，具有优良的附着力、耐热性、耐候性、耐腐蚀性和抗沾污性等特点，并能与醇酸
、氨基、硝基等多种面漆配套使用，在某些性能方面优于红丹酚醛防锈漆和红丹醇酸防锈漆。2、醇酸类
防锈油漆 该漆由水性醇酸树脂、颜、填料及各种助剂、去离子水调制而成。以水为分散介质、不燃、无
污染；不含甲苯、乙苯、二甲苯等苯系物，低VOC，甲醛、重金属含量低于国家标准，无刺激性气味，
对人体无毒害。3、环氧类水性防锈油漆 

  可作为与富锌底漆配套的高性能水性防锈中间漆，也可单独作为水性油漆配套的底漆，还适用于作为
金属喷涂层或镀锌层表面的封闭涂层，用于轻度至严重腐蚀环境下的钢结构表面，如船舶、集装箱、海
上平台、码头等海洋设施、石油化工管道与储罐、冶金、电力等行业中钢结构件的防锈与防腐。

水性工业漆怎么使用

水性工业漆施工工艺 板材抛丸预处理→表面清理→预涂底漆→干燥→表面处理→补涂底漆→涂装过渡底
漆→干燥→涂水性面漆→干燥→涂打标记→交验。水性工业漆验收方法 1、除锈彻底而无填腻或施喷。2
、腻层厚度不大于3mm(指在面积大于0.01平方米范围内)。3、腻层无开裂、起泡、脱落现象。4、各边角
平整、光滑、过渡园顺。5、漆层厚度一致，无脱层、开裂。6、橡胶件、电器线路、装饰件、玻璃及其
他非油漆部位不沾油或油雾等。7、无错喷杂色。8、施喷底漆前，底盘处理清洁。9、同一批次产品的光
泽、纹理一致，颜色与图纸要求及公司确认的色板一致。

水性工业漆常见问题

漆膜隆起

 原因一：底层没有进行彻底地清洁，例如底层表面的油脂或蜡质物没有彻底清除，由于夹层效应的影
响，导致再喷涂的涂料无法附着。原因二：二次喷涂的间隔时间太短，没有给予底层涂料充分的干燥时
间，导致湿漆面中的水侵蚀中涂底漆或面漆使之变软。修正方法：打磨有缺陷的区域至平滑但不能磨穿
，重新进行喷漆。

流挂

 原因一：喷枪使用不当。例如压缩空气压力过低，或喷枪与喷涂表面距离过近，或喷枪移动的速度过
慢，均会增加流挂现象出现的可能性，应适当调整喷幅形状和喷涂气压，使喷射距离保持在20-25cm，而
且喷枪的移动速度应均匀。把握产生流挂的极限喷涂量，集中注意力边观察漆膜形成的情况边喷涂。原



因二：喷涂车间温度过低，喷涂的漆层不易干燥或一次性喷涂的漆层太厚，导致漆层干燥速度降低。修
正方法:流挂现象轻微时，待漆膜表面干燥后先用细砂纸湿打磨有缺陷的区域，流挂现象严重时，打磨有
缺陷的区域后重新进行喷漆。

出现黄色锈

 原因一：被涂金属表面已经严重锈蚀且表面潮湿。原因二：涂料表干时间过长也会出现锈点。原因三
：一次性施工涂膜过厚表干慢也会出锈点，涂料过量加水稀释水份挥发慢也会出现锈点。修正方法：施
工环境温度太低或者阴雨施工湿度大导致干燥慢也会导致闪锈；各种条件下施工时涂料尽量不要稀释，
并加强通风保持空气流动尽可能的提高干燥速度；不要在雨天施工。
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