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低VOC含量 绿色环保 

品质可靠，效果优异  

卓越的颜色遮盖力 

适应性更佳，性价比高

施 莱 威   水 性 涂 料
Waterborne Refinish

车厂名称                身份证位置           车厂名称           身份证位置
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mazda              

Mercedes Benz       

Mitsubishi         

Nissan
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Peugeot            
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Rolls Royce        
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7,10                 

2,7,10,13,15         
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2,4,5,15             

4,5,8,17,18,19       

18                   

2,4,5,7,18        

3,7,10,15           

3,8

Acura                   

Alfa Romeo              

Audi                    

BMW                     

Chrysler 

Cirtoen                 

Dacia                   

Daihatsu                

Ferrari                 

Fiat                    

Ford Europe             

Ford USA                

Honda                   

Hyundai                 

Infiniti                

Isuzu                   

Iveco                   

Jaguar                  

Lada                    

Lamborghini             

Lancia                  

Lexus                   

Lotus                   

General Motors(color codes)

各⻋⼚的⾝份证位置可参考下表

查询汽⻋的原⼚颜⾊编号的⽅法——

�������⼤部分汽⻋⻋⾝上都有⼀个印有颜⾊编号的汽⻋资料

⾝份证，⽽该⾝份证的所在位置则按不同⻋⼚及型号⽽有

所差异。

����

世界汽⻋原⼚颜⾊编号查询位置指南



汽⻋修补漆个⼈防护⽤品表

⼯序 操作 可能伤害 棉质
⼯作服

专业�防尘
喷涂

安全鞋 防护眼镜

除油 使⽤除油清洁剂除油除蜡
吸⼊有机⽓体,
眼睛、⽪肤接触化学⽤品 ★ ★ ★

机械除漆 使⽤单动作打磨机
去除旧漆

可能吸⼊粉尘，其中可能
含锌，锶，铅等 ★ ★ ★

原⼦灰混合及刮涂
混合及刮涂，不
饱和聚酯原⼦灰

吸⼊有机⽓体，眼睛、
⽪肤接触化学⽤品：苯⼄烯单体，
过氧化物催化剂

吸⼊未知化合物打磨粉尘

★ ★ ★
⼲磨原⼦灰/底漆 打磨，不饱和聚酯原⼦灰 ★ ★ ★

调漆/混合油漆

混合⾊⺟，调⾊，
添加固化剂，
稀释剂等

★ ★ ★

搅拌 ★ ★ ★

⼯件准备 移动⼯作 ⼿部划伤 ★ ★ ★

喷涂油漆 喷涂各种底漆，⾯漆等 ★ ★ ★

闪⼲ 喷涂过程中或喷
涂完后油漆闪⼲ ★ ★ ★

清洗喷枪 使⽤喷枪清洗机
或⼈⼯清洗喷枪 ★ ★ ★

强制⼲燥

热⻛烘烤 吸⼊有机⽓体 ★ ★

红外线⼲燥 ★ ★
UV灯照射 紫外线辐射 ★ ★ ★

�

抛光 抛光机抛光或⼿⼯抛光 ★ ★ ★

清洁
清洗⻋辆、⼯作场地，
烤漆房等，废弃物处理 ★ ★ ★

供⽓式
面罩

活性炭
口罩

防尘
⼝罩

耐溶剂
⼿套

棉质劳保
⼿套

乳胶
⼿套

⽿塞
⽿罩 ⼯作帽 安全操作要点

★ ★ ★ 确保通⻛良好

★ ★ ★ ★ 使⽤吸尘式打磨机，在通⻛条件好的地⽅操作

★ ★ ★ 确保通⻛良好

★ ★ ★ ★
*通
⻛不
好时

★ ★ 通⻛良好的条件下调配油漆

★ ★ 通⻛良好的条件下调配油漆

★
双组
份涂
料

★ ★
喷涂含有异氰酸酯的油，需要戴漆
供⽓式防护⾯具，使⽤其他油漆需
要戴防毒⾯具及护⽬镜

★ ★ 确保通⻛良好

★ ★ ★ 溶剂型喷枪清枪机应按照法规要求，
安装排⻛机及废⽓吸收装置，密闭清洗

确保通⻛良好

确保通⻛良好

★

★ ★ ★ 确保通⻛良好

★ ★ ★ ★ ★ ★ ★ 确保通⻛良好

吸⼊有机⽓体，眼睛、
⽪肤接触化学⽤品

吸⼊有机⽓体，眼睛、
⽪肤接触化学⽤品

吸⼊有机⽓体，眼睛、
⽪肤接触化学⽤品

吸⼊有机⽓体，眼睛、
⽪肤接触化学⽤品

吸⼊有机⽓体，眼睛、
⽪肤接触化学⽤品

吸⼊有机⽓体，⾼温烫伤

吸⼊有机⽓体，眼睛、
⽪肤接触化学⽤品

吸⼊有机⽓体，眼睛、
⽪肤接触化学⽤品：
含铅化合物，颜料及溶剂等

使⽤吸尘式打磨机，在通⻛条件好的地⽅操作

⾮双
份涂
料

双组
份涂
料

⾮双
份涂
料

*通
⻛不
好时



施莱威⽔性漆的应⽤指引

1.储存条件

a.��储存要求：储存理想温度为5℃-30℃，最佳储存温度为23℃；
b.�运输保障：避免在5�℃以下运输及储存，在5�℃以下运输及储存需要采取必要的
������保温措施，避免出现“冻结”等情况。

a.��喷房要求：⻛速保持在0.3-0.5m/s，能升温喷涂，保持环境清洁，减少尘点的产⽣；

b.��喷涂⼯具：⽔性漆专⽤喷漆，避免出现锈蚀；

c.��压缩空⽓过滤要求：带活性炭过滤的三节油⽔过滤器；

d.��温湿度要求：施⼯温度建议在15-35�℃，相对湿度在20-80%，喷涂效果最佳。

2.�施⼯及喷房条件

3.⼲燥⽅式

a.�⼩⾯积喷涂⼲燥：可⽤专⽤吹⻛筒或烘烤吹⼲，⼀般吹或烘5-10分钟，待漆膜⼲燥⾄哑光

��（粘尘布可除尘）后再喷涂清漆；

b.�⼤⾯积喷涂⼲燥：适宜采⽤烘⼲的⽅式，效率更快；⼀般烘烤5-10分钟，待漆膜⼲燥⾄哑光

��（粘尘布可除尘）后再喷涂清漆。

表⾯处理

不⽤混合

混合后可⽤时间

喷涂层数

喷涂粘度

⼲燥时间

⼲式机磨

刮⼑施涂

抛光

⼿磨

混合⽐例

使⽤⽐例尺

⼲燥⽅式

重⼒式喷枪

参考产品⼿册

⽔式⼿磨

加硬化剂

汽⻋修补漆图例说明

a.�⽔性漆专⽤喷枪

b.�活性炭三节油⽔过滤器

c.�⽔性漆专⽤吹⻛筒

d.�温湿度表

4.⽔性漆新增设备
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⽬录

WB8350⽔性环氧底漆

WB8440⽔性中涂漆

WB8450⽔性1K中涂漆

SH-⽔性单组份素⾊系列

SH-⽔性单组份⾦属系列

SH-⽔性单组份珍珠三⼯序系列

WB811⽔性清漆

WB3075�⾊漆固化剂

WB3041�PLUS全效调合⽔

WB3010�控⾊剂

WB3020、WB3021、WB3022�辅料树脂

WB3030驳⼝树脂

WB5010A�/�WB5010B絮凝剂

施莱威⽔性汽⻋修补漆涂装⼯序图

施莱威产品体系技术参数⼀览表

⾊漆类

辅料类

清漆类

底漆类
1

2

3

4

5

6

7

8

8

9

9

10

11

12

13

WB8350⽔性环氧底漆
产品概述：⽔性环保双组份环氧底漆，voc含量极低，优异的附着⼒、防锈性、耐盐雾性与耐化学性，产品施⼯性好。

适⽤底材：适⽤于经打磨并清洁处理好的钢、铁、铝、镀锌板、玻璃钢底材。

表⾯处理
�

⽤除油清洁剂除去蜡、油污、灰尘等杂质。

混合⽐例

喷涂⼯具要求和施⼯参数

喷涂粘度：30-40秒（涂-4杯/23℃）
可⽤时间：23℃，3⼩时

喷涂道数/膜厚：两道施⼯⼯序，40-60um
（1）先湿喷⼀层（枪距10-15cm），喷涂达到约50%的遮盖，闪⼲5分钟；
（2）再湿喷⼀层⾄完全遮盖（枪距10-15cm），喷涂完需静置20-25分钟⽅可升温烘烤。

建议喷涂⼯具及⽓压：
RP喷枪����⼝径：1.6mm���⽓压：1.5-2.0巴�����枪距：15-20cm

60℃，30分钟

⼲燥时间

注意事项：
1.�对于有氧化的铁板或铸铁；喷砂处理⼤于sa2.5级，表⾯粗糙度30-75μm，或采⽤酸洗处理⾄除尽全部氧化铁⽪，铁锈⽤钢丝刷除净；
2.�温度低于15℃时，喷涂后建议在60℃烘烤30分钟，以利于漆膜固化；
3.�使⽤⽔性涂料的⼯具和容器应是不与⽔反应的材质（如不锈钢、塑料等）或有合适的内涂处理；
4.�漆膜的⼲燥速度取决于施⼯环境的温度、湿度和空⽓流速，建议避免在湿度⾼于85%的环境下施⼯；
5.�已加固化剂的涂料尽量在3⼩时内⽤完；
6.�喷涂后所有器具要即时清洗，以防⽌⼲固结垢；
7.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存12个⽉。

�混合⽐例

（重量⽐）��

+⽔性环氧底漆 ⽔性环氧固化剂

100 20

+ ⽔性稀释剂

0-6
WB8350 WB8652 WB001

中涂类



⼲燥时间

⼲燥时间

免磨⼯艺喷涂⼯具及⽓压：
RP�喷枪 ⼝径：1.2-1.4mm

����� ⽓压：1.3-1.8巴
喷涂道数：1-2道

HVLP�喷枪 ⼝径：1.2-1.4mm
�����

⽓压：1.3-1.8巴
喷涂道数：1-2道

打磨⼯艺喷涂⼯具及⽓压：
RP�喷枪 ⼝径：1.6-1.8mm

�����
⽓压：1.5-2.0巴 喷涂道数：2-3道

HVLP�喷枪 ⼝径：1.4-1.6mm
�����

⽓压：2.0巴 喷涂道数：2-3道

打磨⼯艺：23�℃，30-45分钟；60℃，10-15分钟
免磨⼯艺：表⾯哑光后10-20分钟免打磨可续喷⾯漆。

⼲膜膜厚：25-40μm
中湿喷涂（枪距15-20�cm），喷涂1-3道，层间闪⼲3-5分钟，
⾄底材完全遮盖为⽌。

免磨⼯艺：直接喷涂23-27秒（涂-4杯/�23℃）
打磨⼯艺：直接喷涂26-30秒（涂-4杯/�23℃）

+⽔性1K中涂漆 ⽔性稀释剂

/2/

注意事项：
1.�喷涂前底部涂层必须打磨并清洁处理（推荐打磨类型：⼲磨，打磨砂纸型号：P320~P400）；
2.�使⽤⽔性涂料的⼯具和容器应是不与⽔反应的材质（如不锈钢、塑料等）或有合适的内涂处理；
3.�漆膜的⼲燥速度取决于施⼯环境的温度、湿度和空⽓流速，建议避免在湿度⾼于85%的环境下施⼯；
4.�已加固化剂的涂料尽量在1.5⼩时内⽤完；
5.�喷涂后所有器具要即时清洗，以防⽌⼲固结垢；
6.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存24个⽉。

WB8440⽔性中涂漆
产品概述：⽔性环保双组份中涂漆，voc含量极低，优异的填充性与隔离性，附着⼒强，打磨性好。

适⽤底材：适⽤于经打磨并清洁处理好的双组份⽔性/油性环氧底漆、腻⼦、原⼚漆及修补漆表⾯。

表⾯处理
�

⽤除油清洁剂除去蜡、油污、灰尘等杂质。

混合⽐例

喷涂道数/膜厚：两道施⼯⼯序，40-60um
（1）先湿喷⼀层（枪距15-20cm），喷涂达到约50%的遮盖，闪⼲5分钟；
（2）再湿喷⼀层⾄完全遮盖（枪距15-20cm），喷涂完需静置20-25分钟⽅可升温烘烤。

喷涂⼯具要求和施⼯参数

喷涂粘度：30-35秒（涂-4杯/23℃）
可⽤时间：23℃，1.5-2⼩时

建议喷涂⼯具及⽓压：
RP喷枪����⼝径：1.4-1.6mm���⽓压：1.5-2.0巴�����枪距：15-20cm

60℃，30分钟

/3/

注意事项：
1.�该产品附着⼒强，每次喷涂完请及时清洗喷涂⼯具；
2.�漆膜的⼲燥速度取决于施⼯环境的温度、湿度和空⽓流速，建议避免在湿度⾼于85%的环境下施⼯；
3.�储存条件/期限：5-30℃，置阴凉⼲燥处，避免太阳直射，原装密封可储存24个⽉。

WB8450⽔性1K中涂漆
产品概述：⽔性环保单组份中涂漆，voc含量极低，优异的施⼯性与⼲燥性。适合打磨或免磨⼯艺，湿碰湿漆⾯效果极佳，
������������������������⾮常适合⼩⾯积喷涂快修施⼯。

适⽤底材：适⽤于经打磨并清洁处理好的玻璃钢、ABS塑料、双组份⽔性/油性环氧底漆、腻⼦、原⼚漆及修补漆的表⾯。

表⾯处理
�

⽤除油清洁剂除去蜡、油污、灰尘等杂质

混合⽐例

喷涂⼯具要求和施⼯参数

�混合⽐例 +⽔性中涂漆 ⽔性中涂固化剂 + ⽔性稀释剂

（重量⽐）�� 100 16 8-16
WB8440 WB8642 WB001 �混合⽐例

免磨
打磨

100 10-15
100 0-10

（重量⽐）��
WB8450 WB001

施⼯⼯艺



⼲燥时间

⼲燥时间

SH-⽔性单组份素⾊系列
产品概述：单组份⽔性素⾊漆系列，符合国家环保要求，施⼯性好、遮盖⼒强，可湿碰湿喷涂。

适⽤底材：适⽤于经打磨并清洁处理好的中涂漆、原⼚漆及修补漆表⾯。

注意事项：
1.�喷涂前表⾯必须打磨并清洁处理（推荐打磨类型：⼲磨砂纸型号：P400-P600）。
2.�使⽤⽔性涂料的⼯具和容器应是不与⽔反应的材质（如不锈钢、塑料等）或有合适的内涂处理。
3.�调⾊前⽔性⾊⺟要在搅拌机上搅拌均匀，调配完成的⽔性⾊漆也应尽快搅拌均匀。
4.�不可在⾦属表⾯喷涂，喷涂表⾯如出现⾦属裸露时，请喷涂环氧底漆、⼲燥后喷涂中涂漆，再进⾏⽔性⾊漆喷涂。
5.�漆膜的⼲燥速度取决于施⼯环境的温度、湿度和空⽓流速，建议避免在湿度⾼于85%的环境下施⼯。
6.�喷涂底⾊漆过程中如有⼩颗粒等漆膜⽑病可在表⼲后⽤细砂纸（海绵砂纸：P1000-P1500）⼲磨处理后再修补。
7.�已加调合⽔的涂料尽量24⼩时内⽤完。
8.�建议使⽤单独的⽔性喷枪清洗机，⽤去离⼦⽔清洗喷枪，喷涂后所有器具要即时清洗，以防⽌⼲固结垢。
9.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存24个⽉。

表⾯处理
�

⽤除油清洁剂除去蜡、油污、灰尘等杂质。

混合⽐例

喷涂⼯具要求和施⼯参数

喷涂粘度：25-40秒（涂-4杯/23℃）

施⼯⼯序
(1)�先中湿喷涂，确认⽆瑕疵后连续湿喷⼀层(枪距10-15cm),�吹或烘⾄表⼲；
(2)�湿喷⾄完全遮盖（枪距10-15cm）

注:�纯素⾊漆喷涂最后⼀道时不要雾喷

⼝径：1.2-1.3mmHVLP喷枪�(⽔性专⽤)

RP喷枪�(⽔性专⽤)

1.�⼲膜厚度：15±5um
2.�产品数据：
����每升涂料理论涂覆⾯积：8-12平⽅⽶

说明

可烘⼲或⽤吹⻛筒吹⼲，待漆膜⼲燥⾄哑光
（粘尘布可除尘）后再喷涂清漆

SH-⽔性单组份⾦属系列
产品概述：单组份⽔性⾦属⾊漆系列，符合国家环保要求，施⼯性好、遮盖⼒强，⾊彩鲜艳度⾼，⾦属颗粒排列效果好，
������������������������驳⼝过渡更容易，可湿碰湿喷涂。

适⽤底材：适⽤于经打磨并清洁处理好的中涂漆、原⼚漆及修补漆表⾯。

注意事项：
1.�喷涂前表⾯必须打磨并清洁处理（推荐打磨类型：⼲磨纸型号：P500-P600）。
2.�使⽤⽔性涂料的⼯具和容器应是不与⽔反应的材质（如不锈钢、塑料等）或有合适的内涂处理。
3.�调⾊前⽔性⾊⺟要在搅拌机上搅拌均匀，调配完成的⽔性⾊漆也应尽快搅拌均匀。
4.�如遇到鲜艳度⾼、遮盖⼒差的颜⾊时，可在⽔性⾦属漆⾥添加5%的WB3075⾊漆固化剂后再正常添加WB3041PLUS全效调合⽔，
�����可增强涂层间的附着⼒和漆膜的耐⽔性。
5.�不可在⾦属表⾯喷涂，喷涂表⾯如出现⾦属裸露时，请喷涂环氧底漆、⼲燥后喷涂中涂漆，再进⾏⽔性⾊漆喷涂。
6.�漆膜的⼲燥速度取决于施⼯环境的温度、湿度和空⽓流速，建议避免在湿度⾼于85%的环境下施⼯。
7.�喷涂底⾊漆过程中如有⼩颗粒等漆膜⽑病可在表⼲后⽤细砂纸（海绵砂纸：P1000-P1500）⼲磨处理后再修补。
8.�已加调合⽔的涂料尽量24⼩时内⽤完。
9.�建议使⽤单独的⽔性喷枪清洗机，⽤去离⼦⽔清洗喷枪，喷涂后所有器具要即时清洗，以防⽌⼲固结垢。
10.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存24个⽉。

表⾯处理
�

⽤除油清洁剂除去蜡、油污、灰尘等杂质。

混合⽐例

喷涂⼯具要求和施⼯参数

喷涂粘度：25-40秒（涂-4杯/23℃）

施⼯⼯序
(1)�先中湿喷涂，确认⽆瑕疵后连续湿喷⼀层，达到全遮盖（枪距10-15cm）,吹或烘⾄表⼲；
(2)�雾喷⼀层�效果层�（枪距25-30cm）。

1.�⼲膜厚度：15±5um
2.�产品数据：
����每升涂料理论涂覆⾯积：8-12平⽅⽶

说明

可烘⼲或⽤吹⻛筒吹⼲，待漆膜⼲燥⾄哑光
（粘尘布可除尘）后再喷涂清漆
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⼝径：1.2-1.3mm

⽓压：1.3-1.5巴

⽓压：1.3-1.8巴

⼝径：1.2-1.3mmHVLP喷枪�(⽔性专⽤)

RP喷枪�(⽔性专⽤) ⼝径：1.2-1.3mm

⽓压：1.3-1.5巴

⽓压：1.3-1.8巴

10-20℃
20-35℃

+素⾊漆 WB3041调合⽔

100 10-20
100 20

�混合⽐例
（重量⽐）��

温度

10-20℃
20-35℃

+⾦属漆 WB3041调合⽔

100 20-30
100 30

�混合⽐例
（重量⽐）��

温度



⼲燥时间⼲燥时间

施⼯⼯艺
(1)�底⾊漆施⼯（参考素⾊漆喷涂⼯艺）；
(2)�珍珠层施⼯（已调好的漆按5%添加⾊漆固化剂）：第⼀道湿喷，吹⼲或烘⼲，第⼆道雾喷⼀层。
�����（具体的喷涂⽅法可根据⻋⾝颜⾊做适当调整）

SH-⽔性单组份珍珠三⼯序系列
产品概述：单组份⽔性三⼯序珍珠漆系列，符合国家环保要求，施⼯性好、珍珠排列效果好，颗粒闪烁度⾼。

适⽤底材：雅图⽔性单组份素⾊漆系列表⾯

注意事项：
1.�喷涂前表⾯必须打磨并清洁处理（推荐打磨类型：⼲磨砂纸型号：P500-P600）。
2.�使⽤⽔性涂料的⼯具和容器应是不与⽔反应的材质（如不锈钢、塑料等）或有合适的内涂处理。
3.�调⾊前⽔性⾊⺟要在搅拌机上搅拌均匀，已混合的⽔性⾊漆也应尽快搅拌均匀。
4.�在三⼯序⽩珍珠应⽤中，建议在珍珠漆内添加5%⾊漆固化剂后再正常添加WB3041PLUS全效调合⽔，可明显提⾼漆膜的耐⽔性，
�����以杜绝漆膜起泡的现象；
5.�不可在⾦属表⾯喷涂，喷涂表⾯如出现⾦属裸露时，请喷涂环氧底漆、⼲燥后喷涂中涂漆，再进⾏⽔性⾊漆喷涂。
6.�漆膜的⼲燥速度取决于施⼯环境的温度、湿度和空⽓流速，建议避免在湿度⾼于85%的条件下施⼯。
7.�喷涂底⾊漆过程中如有⼩颗粒等漆膜⽑病可在表⼲后⽤细砂纸（海绵砂纸：P1000-P1500）⼲磨处理后再修补。
8.�已加调合⽔的涂料尽量24⼩时内⽤完。
9.�建议使⽤单独的⽔性喷枪清洗机，⽤去离⼦⽔清洗喷枪，喷涂后所有器具要即时清洗，以防⽌⼲固结垢。
10.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存24个⽉。

表⾯处理
�

⽤除油清洁剂除去蜡、油污、灰尘等杂质。

混合⽐例

喷涂⼯具要求和施⼯参数

喷涂粘度：25-40秒（涂-4杯/23℃）

1.�⼲膜厚度：15±5um
2.�产品数据：
����每升涂料理论涂覆⾯积：8-12平⽅⽶

说明

可烘⼲或⽤吹⻛筒吹⼲，待漆膜⼲燥⾄哑光
（粘尘布可除尘）后再喷涂清漆
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注意事项：
1.�喷涂前⾊漆层必须彻底⼲燥（60℃，5-10min）；
2.�使⽤⽔性涂料的⼯具和容器应是不与⽔反应的材质（如不锈钢、塑料等）或有合适的内涂处理；
3.�漆膜的⼲燥速度取决于施⼯环境的温度、湿度和空⽓流速，建议避免在湿度⾼于85%的环境下施⼯；
4.�已加固化剂的漆料尽量在2⼩时内⽤完；
5.�喷涂后所有器具要即时清洗，以防⽌⼲固结垢；
6.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存24个⽉。

WB811⽔性清漆
产品概述：⽔性环保双组份清漆，符合国家环保要求，卓越的硬度与耐化学性，外观饱满、抗刮伤性好。�

适⽤底材：1K⾊漆、经打磨的原⼚漆及修补漆表⾯

表⾯处理
�

⽤除油清洁剂、清洁剂除去蜡、油污、灰尘等杂质。

混合⽐例

喷涂⼯具要求和施⼯参数

喷涂粘度：22-30秒（涂-4杯/23℃）
可⽤时间：23℃，2-3⼩时

喷涂道数/膜厚：两道湿喷，40±5um
（1）湿喷第⼀层，预烘5分钟⾄漆膜由乳⽩转透明；
（2）湿喷第⼆层，静置10分钟后升温烘烤。

60℃，40分钟

�混合⽐例 +清漆 固化剂 + ⽔性稀释剂

（重量⽐）� 100 50 25-30
WB811 WB8602 WB001

⼝径：1.2-1.3mmHVLP喷枪�(⽔性专⽤)

RP喷枪�(⽔性专⽤) ⼝径：1.2-1.3mm

⽓压：1.3-1.5巴

⽓压：1.3-1.8巴

RP喷枪�(⽔性专⽤) ⼝径：1.3mm ⽓压：1.5巴

再施⼯:�有⼩颗粒或流挂的地⽅可在完全硬化后使⽤P1500-P3000
砂纸打磨平后⽤蜡抛光处理

10-20℃
20-35℃

+珍珠漆 WB3041调合⽔

100 20-30
100 30

�混合⽐例
（重量⽐）��

温度



产品概述：⽔性⾊漆专⽤固化剂，使⽤于遮盖⼒差的⾦属漆和三⼯序珍珠漆喷涂，也可⽤于⻋辆内部喷涂（发动机盖、

������������������������后盖、尾⻔等的内部），可提⾼涂层的附着⼒与耐化学性。

WB3075⾊漆固化剂

添加量 10%5%

⾊漆层提供性能或三⼯序
(建议加在珍珠层)

⻋⾝内部和头盖下⾯
(可以不罩涂清漆)

⽤途

注意事项：
1.�喷涂前要先加固化剂搅拌均匀后再加调合⽔；
2.�在三⼯序⽩珍珠应⽤中，建议在珍珠漆内添加5%⾊漆固化剂后再正常添加WB3041PLUS全效调合⽔，可明显提⾼漆膜的耐⽔性，
�����以杜绝漆膜起泡的现象；
3.�如遇到鲜艳度⾼、遮盖⼒差的颜⾊时，建议在珍珠漆内添加5%⾊漆固化剂后再正常添加WB3041PLUS全效调合⽔，可明显提⾼
�����漆膜的耐⽔性，以杜绝漆膜起泡的现象；
4.�加了固化剂的油漆必须⽴刻使⽤，其可使⽤时间参考下表（已加固化剂的漆不可与调好的漆混合存放）：

添加5% 45-60分钟

素⾊ ⾦属⾊⽤途

添加10%

45-90分钟

30-40分钟 30-60分钟

WB3041�PLUS全效调合⽔
产品概述：可满⾜不同温度条件下使⽤，抗流挂性强，漆⾯⼲燥后更平滑，根据不同的颜⾊及粘度，添加量为10%-30%

注意事项：
1.�调合⽔的添加量视乎漆料的粘度可作适当的调整，以适合喷涂和施⼯效果佳为⽬标，建议⼀般不超过50%；
2.�⽔性漆中加⼊调合⽔后，混合漆料请尽量在24⼩时内使⽤完；
3.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存24个⽉。
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产品概述：⽔性漆调⾊⽤辅助材料，⽤于⾦属漆正侧⾯的颗粒排列及⾊相调整，使颗粒的闪烁效果更佳，正⾯⾊相稍稍变暗，
������������������������漆膜效果更柔和。

WB3010控⾊剂

注意事项：
1.�⽤量：视⾦属漆正侧⾯效果改变程度⽽定，建议⼀般不要超过20%；
2.�使⽤要求：在辅料树脂、素⾊⾊⺟和⾦属漆⾊⺟添加完成后，加⼊控⾊剂，搅拌均匀，最后加⼊调合⽔；
3.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存24个⽉。

产品概述：⽔性漆调⾊⽤辅助材料，主要作⽤是提⾼施⼯固含及调节粘度，并且有助于⾦属漆的排列。

WB3020、WB3021、WB3022辅料树脂

WB3021素⾊树脂
纯素⾊漆

低银粉或低珍珠含量（低于10%）的⾊漆

纯银、⾼银粉或⾼珍珠含量（⾼于85%）的⾊漆

银粉或珍珠粉含量为10-85%的⾊漆
WB3022银油树脂

⽤来提⾼调⾊粘度WB3020平衡树脂

注意事项：
1.�⾦属漆体系建议只加银油树脂，不加平衡树脂，以利于调整最佳的施⼯喷涂粘度；
2.�平衡树脂粘度较⾼，与素⾊树脂或银油树脂搭配时，平衡树脂与素⾊树脂（或银油树脂）的⽐例⼀般是1:1，
�����视实际粘度需求可调整混合⽐例；
3.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存24个⽉。

添加对象树脂类别

5.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存24个⽉。



静置过程
对加料完成后的废⽔进⾏静置处理，待絮体与⽔分离后即可进⾏下⼀步过滤操作

过滤过程
分层后的废⽔，使⽤80-100⽬滤⽹进⾏过滤分离

产品概述：⽔性漆调⾊⽤辅助材料，主要⽤于需作过渡处理的修补区域边缘喷涂，可使对接区域更平滑。

环境温度 环境湿度 使⽤要求

WB3030�驳⼝树脂 5-35℃ 10-85%
喷涂修补漆前，在修补区域的边缘先喷涂驳⼝树脂
（驳⼝树脂不需要加调合⽔喷涂），在驳⼝树脂未
表⼲时喷涂⽔性⾊漆。
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WB3030驳⼝树脂
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注意事项：

1.�喷涂⾊漆时：第⼀道喷涂在需修补区域，第⼆道扩⼤喷涂过渡范围；⾊漆层不能超出驳⼝树脂层。

2.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存24个⽉。

注意事项：
1.�不同废⽔絮凝剂⽤量有所不同，可以通过⼩样测试获得较优⽤量后再进⾏实际处理操作；
2.�根据国家法律法规，分离出的⽔及絮凝物均不能直接排放和丢弃，应转交有资质的机构作进⼀步处理；
3.�储存条件/期限：5-30℃，最佳条件置于23℃阴凉⼲燥处存放，原装密封可储存6个⽉。

WB5010A�/�WB5010B絮凝剂
产品概述：使⽤简单，⽆粉尘污染，对设备⽆腐蚀，对⽔性漆废⽔处理效果好、漆渣容易分离且清除简单，分类物后续
������������������������处理成本低，污染⼩，⾼效响应清洁⽣产及环保要求。

适⽤范围：碱性⽔性漆废⽔及部分油性废⽔

处理⽅式

使⽤⽅法

添加⽅法：
1.�在搅拌的状态下，缓慢加⼊WB5010A，加完后继续搅拌1-5分钟，使其充分混合
2.�在已添加WB5010A的废⽔中，搅拌状态下缓慢加⼊等量的WB5010B，加完后继续搅拌1-5分钟，使其充分混合

依据废⽔量，按0.1%-1%的添加量



1.⻋⾝清洁/检查/遮蔽
使⽤除油清洁剂彻底清除底材上的蜡和
污渍，并检查及评估受损⼯件的损坏程
度和涂层类型。

2.打磨及修饰⽻状边
使⽤P80/P120/P180⼲磨砂纸清除旧
漆膜及打磨⽻状边缘，⽻状边缘的宽度
不应低于2cm。

3.除尘/清洁/遮蔽
使⽤除油清洁剂清洁⼯件上的油渍和
污渍。

4.喷涂环氧底漆
裸⾦属位置先喷涂环氧底漆，增强附着
⼒和防锈性。环氧底漆配套专⽤的固化
剂和稀释剂，以达到更佳效果。

注意：必须详细阅读该产品技术资料和产品安全说明书。

裸⾦属

13、抛光及最后效果

A底漆层

WB8350

WB8652

WB001

重量⽐：100：20：0-6

施莱威⽔性汽⻋修补漆涂装⼯序图

5.填补/打磨腻⼦
腻⼦按⽐例添加固化剂，混合及刮涂腻⼦。
待腻⼦⼲燥后使⽤P80/P120/P180/P240
砂纸⼲磨。旧漆层区域使⽤P320砂纸⼲磨。

7.喷涂中涂漆
中涂漆按产品要求混合，喷漆前检查板件，
如有⾦属裸露情况，先喷涂环氧底漆，中涂
漆喷涂每层需要静置⾄哑光。

8.打磨中涂漆
中涂漆按产品技术资料要求⼲燥后，使⽤
P400-P500号⼲磨砂纸配合双动作打磨
机研磨，边缘位置可使⽤P600-P800海绵
砂纸打磨。

6.除尘/清洁/遮蔽
使⽤除油清洁剂清洁⼯件上的油渍和污渍。
使⽤反向粘贴遮蔽的⽅法遮蔽⼯件⽆需喷
涂中涂漆的区域。

9.清洁/除尘/遮蔽
使⽤除油清洁剂和擦拭纸清洁被涂物上
的油渍和污渍，使⽤遮蔽纸遮蔽被涂物
上⽆需喷涂的部分。

11.喷涂清漆
清漆按产品要求添加固化剂和稀释剂，
清漆喷涂2道，每层间隔5-10分钟。

12.清漆⼲燥
清漆喷涂完毕，按产品要求静置10-15
分钟，可进⾏烘烤或⾃然⼲燥。

10.喷涂1K⾊漆
⾊漆按要求添加调合⽔，并按情况调整喷
涂粘度，喷涂前使⽤粘尘布清除灰尘及微
粒。1道半喷涂（先薄喷⼀道，检查涂层然
后⼀道湿喷，不需要⼲燥，最后雾喷半道），
⽤吹⻛筒45度⻆距离80cm吹⼲油漆表⾯，
侧看漆⾯哑光才可喷涂清漆。

C中间漆

重量⽐：100：16：8-16

WB8440

WB8642

WB001

E清漆层

重量⽐：��100：50：25-30

WB811

WB8602

WB001�

D⾊漆层
素⾊漆+辅料树脂+调合⽔
=50+50+(10-20)或60+40+(10-20)

WB3042�PLUS混合⽐例
10-20℃
20-40℃

100��：20
100��：10-20

⾦属漆+辅料树脂+调合⽔
=50+50+(20-30)或60+40+(20-30)

WB3042�PLUS混合⽐例
10-20℃
20-40℃

100��：30
100��：20-30

珍珠漆+辅料树脂+调合⽔
=50+50+(20-30)或60+40+(20-30)

WB3042�PLUS混合⽐例
10-20℃
20-40℃

100��：30
100��：20-30

/13//12/

施莱威产品体系技术参数⼀览表

1.5层
15±5μm

⽔性单组份
⾦属系列

辅料树脂

WB3041�PLUS
调合⽔

2层
15±5μm

⽔性单组份
素⾊系列

可打磨
可抛光时间

⼲磨

湿磨

下⼀⼯序
涂料选⽤

P998合⾦原⼦灰
或SH-WB8440
⽔性中涂漆
�或�⾊漆系列

P320-P400

�⾊漆系列

固化剂⽐例

稀释剂⽐例

施喷涂层

可⽤时间

产��品
名��称

2层
约40-60μm

25℃时，
3⼩时

2层
共40-60μm

25℃时，
1.5-2⼩时

SH-WB8350
⽔性环氧底漆

SH-WB8440
⽔性中涂漆

重量⽐
100:20:0-6

重量⽐
100:16:8-16

SH-WB8652
⽔性环氧固化剂

SH-WB001
⽔性稀释剂

SH-WB8642
⽔性中涂固化剂

SH-WB001
⽔性稀释剂

30分钟(60℃)

2层
40±5μm

23℃时，
3⼩时

SH-WB811
⽔性清漆

SH-WB8602
⽔性清漆固化剂

30分钟(60℃)

辅料树脂

WB3041�PLUS
调合⽔

⽔性单组份
珍珠三⼯序

系列

辅料树脂

WB3041�PLUS
调合⽔

P400-P600

当天⽤完 当天⽤完

P500-P600

1.5层
15±5μm

当天⽤完

P500-P600

SH-WB001
⽔性稀释剂

重量⽐
100:20

重量⽐
100:30

重量⽐
100:30

重量⽐
100:50:25-30

40分钟（60℃）
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