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源头替代环保相关政策汇总
要

素
要求 文件

废

气

治

理

设

施

采用符合国家有关低 VOCs含量产品规定的涂料、油墨、胶粘剂等，排

放浓度稳定达标且排放速率满足相关规定的，相应生产工序可不要求建

设末端治理设施。使用的原辅材料 VOCs含量（质量比）均低于 10%的

工序，可不要求采取无组织排放收集和处理措施。

《关于印发<2020年挥发性

有机物治理攻坚方案>的通

知》（环大气〔2020〕33号）

固

废

生产、销售和使用水性涂料所产生的固体废物，通过工艺分析等方式可

以排除其存在危险特性的，可按一般固体废物进行管理；不能排除其存

在危险特性的，应通过鉴别并按鉴别结论进行管理。水性涂料的产品类

型、主要成膜物类型与省内已有项目一致，且已有项目对该类水性涂料

产生的固体废物有鉴别结论或环评结论或相关核查报告等认定其不属于

危险废物的，同类型企业对该类水性涂料产生的固体废物可参照按一般

固体废物管理。

《关于支持低挥发性有机物

含量原辅材料源头替代的意

见》（浙环发﹝2021﹞13号）

审

批

环评

木材加工和木、竹、藤、棕、草制品业，家具制造业，印刷和记录媒介

复制业，文教、工美、体育和娱乐用品制造业，橡胶和塑料制品业，金

《建设项目环评分类管理名

录》（2021年版）
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属制品业，通用设备制造业，专用设备制造业，汽车制造业，铁路、船

舶、航空航天和其他运输设备制造业，电气机械和器材制造业，仪器仪

表制造业，其他制造业，金属制品、机械和设备修理业共计 15个项目类

别下，年用非溶剂型低 VOCs含量涂料 10吨以下的项目豁免环评管理，

不要求编制环评报告表及报告书。

对审批目录清单外的“零土地”技术改造项目实行环评承诺备案管理。

对涉及使用低 VOCs原辅材料的项目，未列入《建设项目环境影响评价

分类管理名录》的，免于环评审批。

《关于支持低挥发性有机物

含量原辅材料源头替代的意

见》（浙环发﹝2021﹞13号）

排污许可证

使用水性涂料，一般均为登记管理（仅考虑涂装）

《固定污染源排污许可分类

管理名录（2019年版）》

现有企业源头替代完成

涉及溶剂型涂料改为非溶剂型低 VOCs 含量涂料的纳入环保竣工验收或

环评告知承诺制予以备案，需要领取排污许可证的，同步进行变更。

《宁波市重点行业低挥发性

有机物原辅材料源头替代实

施方案》（甬美丽办发

﹝2022﹞38号）

执

法

监

管

对实施 V0Cs 源头替代的标杆企业，纳入监督执法正面清单。

《宁波市重点行业低挥发性

有机物原辅材料源头替代实

施方案》（甬美丽办发

﹝2022﹞38号）
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涂料限值判断

判断企业使用的涂料是否符合低挥发性有机物（VOCs）含量的涂料标准

依据是《低挥发性有机化合物含量涂料产品技术要求》（GB/T

38597-2020），标准根据不同涂料的类型以及行业设定了相关的技术指

标，企业在采购涂料时可要求供应商提供相关的检测报告、MSDS（化学

品安全技术说明书）等资料，根据供应商提供的报告与标准中指标限制

进行比对，符合标准要求的就是低挥发性有机物（VOCs）含量涂料，反

之则不是。仍然不能确定的，企业也可采样送第三方实验室检测确定。

这里需要说明的是，标准中相关涂料的 VOCs 含量要求均为施工状态下

（也就是涂料、稀释剂、固化剂根据生产工艺要求完成调配的情况下）

的含量指标。

《低挥发性有机化合物含量

涂料产品技术要求》（GB/T
38597-2020）

总

量
企业开展源头替代工作，可形成挥发性有机物减排量。

注：依据《浙江省低挥发性有机物含量原辅材料源头替代技术指南 总则（试行）》，企业完成源头替代
工作认定要求为，采用原辅材料替代方式的，原则上低挥发性材料替代比例不低于 90%。
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源头替代技术工艺问题专家解答

问题 1：实木家具在水性涂装转换过程中底漆的封闭性

能和附着力不稳定

回答 1：

一、底漆的封闭性能不稳定：

底漆的主要功能有：

1.1 防黄变：以水性双组分封黄效果最好。批量生产时，

对打磨的要求比较高，不能磨穿。

1.2 防涨筋：现阶段实木做水底水面工艺，第一道封闭

大都是采用醇溶封闭底漆，干速快、效果明显。纯水性也可

以做，相比而言干燥时间更长，第二道封闭能确保不涨筋。

1.3 防形变：现阶段采用溶剂型进行第一道封闭最好，

尤其是在自然环境下，木材自身尺寸变化大的素材，不推荐

使用水性涂料。

二、底漆的附着力不稳定：

一般底漆在高密度木材上会出现此问题，针对实际木材

做一道过渡涂层可解决，这种方案很常见，也很成熟。绝大

多数木材与水性涂料是相亲的，只要涂料主成膜物质的关键

基团与基材匹配，附着力问题即可解决。

问题 2：实木家具在水性涂装转换过程中颜色饱满度和

丰富度达不到客户要求

回答 2：现阶段溶剂型涂料的颜色均可水性化，因市场



5

销售量的问题，并不是所有涂料企业都会储备所有色系。通

常情况下，溶剂型涂料的油润感会比水性涂料好，这是涂料

本身成膜物质的特性决定的。也有部分水性涂料的艳丽度和

饱满度是可以达到或超过溶剂型涂料的效果，可以根据实际

的木器需求而定。部分行业对化学品的限制极为严格，像儿

童玩具、铅笔等，这些行业使用的颜料在满足化学品要求和

饱满度要求时，成本会偏高。

问题 3：实木家具在水性涂装转换过程中耐磨耐划伤性

能不足

回答 3：对耐磨耐划伤性能的追求不限于水性涂料，是

对木器涂料的普遍要求。现阶段可作为标杆、应用较多的涂

料产品是 UV 准分子固化涂料（0-5°光、抗硬币划伤、耐磨），

水性双组分全哑肤感涂料（0-5°光、抗指甲划伤）。多数情

况下，耐磨在地板行业是硬性指标，要求等级也高。家具方

面满足运输过程中的抗磨损、组装过程中及使用过程中的抗

擦伤就可以。

问题 4：汽车金属零配件在水性涂装测试中工件附着力

不够，彩色涂料喷涂效果不符合产品要求

回答 4：汽车金属零部件目前仍主要使用烤漆涂层来进

行保护和装饰，其涂层配套是多种多样的。一般基材经除油

等前处理后会进行电泳打底或喷涂底漆，而后喷涂实色漆或

银色漆以及罩光面漆。在电泳底上或铝合金上喷漆容易有附
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着力不良的问题，主要是水性漆原材料中成膜物(树脂)选择

不当、漆膜柔韧性的调整或者固化剂(氨基树脂等)搭配不当

导致，但其实此类问题已经很少遇见，这是因为近几年市场

对各类水性漆的需求量越来越大以及对产品性能的要求越来

越高，推动着上游原材料的发展和进步，有很多优质的原材

料可供配方工程师选择。附着力作为一个最基础的漆膜性能

已经不再是一个常见的问题，如我司在柳州五菱平板车零部

件项目使用纯水性的氨基烤漆未曾出现附着力不良的现象。

当然由于影响附着力的因素有很多，固化工艺的影响或单层

膜厚过厚也可能会导致附着力不良。

彩色涂料或效应颜料涂料在施工过程中需要注意喷涂的

手法和参数，如气压、吐出量、喷涂距离和雾化大小，不干

喷不湿喷，确保喷涂均匀。

问题 5：汽车金属轮毂喷漆工艺无法搭配水性漆使用

回答 5：轮毂漆更多使用的的是银色漆，会遇到银排效

果差或者罩光光泽丰满度不足等问题；同样的，银排效果除

了配方的影响之外，更多还是在施工参数上，单道膜厚太厚

(湿喷)会导致银粉排列紊乱，失去应有的金属质感。由于湿

喷导致表干变慢，从而喷涂罩光面漆后光泽丰满度变差(湿喷

湿情况下)，因此在喷涂上要注意灵活调整，不能以油性漆的

标准来使用水性漆。

问题 6：汽配塑胶件性能要求高，外饰水性漆性能达不
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到要求

回答 6：汽配件行业分为乘用车，微型货车，载重货车，

客车等，又分为燃油车和电车。涉及涂层的包括内饰件，外

饰件，底盘件，金属配件等。外饰件部分又分为车身部位，

前保部位，侧边部位，车镜部位，标志部位，轮毂部位，门

窗部位等。内饰件又分为中控部位，空调出风口部位，开关

部位，标准装饰件部位，座椅部位等。

汽配件在供应链中有一供、二供等区分，标准以行业或

每个车企为准。

作为要求高的乘用车外饰件车身部分，主机厂基本以原

厂漆为主，主要集中在外资公司，标准也以外资品牌代表执

行。车身部分的原厂漆工艺以烤漆为主，一供所提供的前保

部位塑胶件，侧边部位塑胶件，车镜部位塑胶件，轮毂部位

金属件的外观效果及性能指标都以原厂漆的标准执行。也烤

漆的外观和塑胶件低温烤漆外观一致。对于水性漆来说，外

观面的面漆光油很难达到油性的光泽、丰满度。一般一供的

油漆基本以外资品牌为主，国内品牌为辅；二供的油漆以国

内品牌为主，外资品牌为辅。对于轮毂部分，以中信戴卡为

代表的企业已有部分水性化。外资品牌也有陆续尝试水性底

涂油性面涂工艺在主机厂的应用。

微型汽车、载重汽车、客车等由于外观没有乘用车的要

求高，塑胶、金属零部件在目前市场中有部分水性化，而且

在逐步增加水性漆的使用，主要体现在电动车方面。涉及这

方面业务的汽配件可建议在能到达车企性能要求的前提下推
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行油改水的工作。

问题 7：汽配，厨卫，家电及其他市场使用的塑胶件水

性涂装烘烤时间长，温度高，塑胶变形

回答 7：水性塑胶漆同油性类似，分为单组分、双组分、

UV，根据底材不同会有不同的烘烤温度及时间：

7.1 ABS/PMMA/PS/AS 单组分时一般在 60-70 度 20-30

分钟，作为底漆时一般在 60-70 度 5-10 分钟；双组分一般在

60-70 度 20-30 分钟，UV 时一般 3-5 分钟；

7.2 ABS+PC\PC\PC+玻纤/PVC 单组分一涂时一般在

60-80 度 20-30 分钟，作为底漆时一般在 60-80 度 5-10 分钟

双组分一般在 60-80 度 20-30 分钟，UV 时一般 3-5 分钟；

7.3 PA/PA+玻纤/PA+碳纤 一般以双组分为主，烘烤温度

在 80-100 度 30-60 分钟；

7.4 PP/PPS/PET/PBT 一般在 90-100 度 20-30 分钟；

7.5 PETG 一般在 50-55 度 20-25 分钟。

以上涉及的问题主要以工艺条件及施工工艺为主要原因，

现在的水性塑胶漆基本符合目前油性产线，除 UV 和真空镀线

体需要有一定的时间加长，如 UV 在干燥时需要 3-5 分钟的流

平干燥。

问题 8：家电塑胶件附着力，耐划伤，光泽，颜色不达

标

回答 8：涉及的问题主要体现在水性塑胶漆的物性问题。
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就当前水性塑胶漆的物性体现，除汽车外饰件，基本可以符

合常规的家电类、化妆品包材类、日用消费品类、厨卫类、

医疗器材类、文具类、3C 消费电子类等行业的要求。

8.1 附着力 在合理的温度及时间内水性塑胶漆在素材

上的附着力是可以保障的。

8.2 耐划伤 在合理的温度及时间内，通过合理的配方及

工艺设计耐划伤是可以保障的。

8.3 光泽 在合理的温度及时间内，通过合理的配方及工

艺设计是可以保障的，除汽车外饰件。

8.4 颜色 合理的配方及工艺设计是可以保障的。前提是

有合理的标样及标准。

问题 9：金属机械设备大，对耐后性和耐盐雾性能要求

高，水性涂料耐候性不足，附着力差，同时施工难度大

回答 9：

一、金属机械附着力差影响因素有：

9.1 基材表面存在污物，油脂、灰尘，降低了基材表面

的极性。

9.2 涂料对基材的润湿是通过涂料的流动来实现的，漆

液在应用中必须呈很好的流动状态，即使粉末涂料也必须达

到流动态，只能通过漆液的流动来润湿被涂表面，才能达到

漆膜对基材良好附着力的目的。一般而言，涂料润湿的不好，

界面接触就小，附着力就差。

9.3 底漆未完全干燥或底漆为氧化交联型或双组分固化
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型，漆膜未经高度氧化和聚合成膜之前涂面漆，面漆中的溶

剂将底漆溶解软化，导致底漆被咬起，并与原附着基层分开。

9.4 刷涂面漆时操作不迅速，反复刷涂次数过多，产生

咬底现象。

9.5 底漆、面漆不配套，面漆的溶剂溶解力太强。

9.6 在高温情况下，一次性喷涂过量，使涂层无法彻底

干燥，进行上涂时又强制性干燥。

解决对策：水性涂料对涂装表面的清洁度要求特别高，

所以涂装前的表面处理尤为重要，应待底层涂料完全干透或

反应完成后，再刷涂面层涂料;刷涂面漆时，要技术熟练、操

作准确、迅速，防止反复刷涂;底层涂料和面层涂料应配套使

用;避免一次性喷涂过量，并且涂层间应充分干燥，避免在异

常高温下涂装;对于严重的咬底现象，需将涂层全部铲除干净，

待基层干燥后再选用同一品种的涂料进行刷涂。

耐候性不足：水性漆跟油性漆一样，长期暴露在户外或

光照辐射下会出现失光、褪色、泛黄、剥落、开裂、丧失拉

伸强度和整层脱落等现象。即使是室内光线或者透过窗玻璃

的阳光也会对其颜料或染料之类的物质造成损害。普遍认为:

产生失光现象主要是出自乳液或树脂原因，而褪色大多出自

色浆颜料原因。因此，选择优质的乳液或树脂及耐候性好的

色浆颜料，可以延长水性漆在户外的使用寿命。

二、金属机械设备施工难度大：

涂装是一种特殊过程，对涂料和工艺的变更都需要进行

大量的测试和验证。即使是同样的涂料更换厂家或品牌，其
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过程也需要一两年。别的行业成功应用的水性涂料未必就能

在工程机械行业使用，比如下面要提到的工艺问题。对大多

数工程机械企业来说，水性涂料是一种新材料，其性能需要

大量的测试、验证，才能谨慎地在产品上进行工艺试验。

施工工艺方面：水性涂料施工对环境温度和湿度范围要

求较为严格。工程机械行业的喷漆室送风由于没有冷暖空调，

因此要想将温度、湿度控制在像汽车涂装那样窄的范围内是

不可能的。而且，工程机械结构件涂装前处理一般都是采用

抛丸处理，抛丸清理后直接进入喷漆室喷涂，冬季工件温度

与气温差不多，很难满足水性涂料的使用要求。涂料企业可

以针对工程机械涂装生产线的总体情况开发可满足在已有工

程机械涂装生产线使用的水性涂料产品，比如适应温度、湿

度范围更宽的水性涂料。同时，工程机械企业的涂装生产线

也必须进行一定的改造，比如在水性涂料不能在低温条件下

施工的情况下增加工件预热环节，保证冬季低温条件下水性

涂料的施工。这一点对工程机械推广使用水性漆的影响很大。

问题 10：厨卫的金属锅具在水性涂装转换过程中水性漆

耐高温性能差，附着力弱，表面效果差，施工性难度大

回答 10：从问题的描述看，该企业应该有厨卫金属锅具

涂装需求切换困惑，目前选择的方向是往水性涂装转换，但

选择水性涂层在他们的高温应用场景出现了问题，测试到的

水性涂层耐高温附着力差，表面效果不及预期，水性施工要

求严苛，实施中发现难度大，同时也还有耐高温的产品颜色
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不能满足使用需要。

家电品种繁多，所以涂层种类需求繁多，涂层需求种类

可分有机涂层和无机涂层，目前家电行业中使用有机涂层较

多。根据涂层的作用需求可分为保护作用、装饰作用和功能

作用。厨卫的金属锅具在高温环境中工作，为了更好的保护

其各个工作部件，涂层需要耐高温的需求。

10.1 涂层保护作用：粉末涂料产品从性能方面看完全能

满足家电产品正常对涂层的需求，加上粉末涂料无有机溶剂、

无污染、利用率高、涂装效率高等优点，市场上家电的金属

部件已经很大程度使用粉末涂料。

10.2 涂层装饰作用：粉末涂料颜色，光泽，纹理，金属

效果的多样性，很大程度也能满足家电产品对外观的多样性

需求。

10.3 涂层功能作用：粉末涂料在常规性能外，可设计保

色耐热性、耐油性、耐抗洗洁剂性，高硬度性，高耐刮擦性，

符合食品标准，抗菌等性能。市场上已经正常使用的耐高温

粉末涂层产品体系大致分为 300°C 以下产品（该温度范围下

颜色，光泽，纹理选择度较大），300-400°C 产品和 400-600°

C 产品(颜色只能选择一些特殊颜色和金属色，主要是受限于

颜料的耐温性,光泽和纹理选择有一定局限性)。这部分需要

和喷涂需求的金属锅具企业进一步沟通交流，了解更详细的

需求，制定符合性的解决方案。

10.4 涂装施工方面：家电产品，特别是小家电产品，和

正常的粉末涂层施工需求基本没有差异，和油性水性喷涂线
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有差异，需要投资或线改线，主要差异是投资喷涂线，高温

烘烤线（或烘箱）和相关的辅助设备仪器。

问题 11: 在机械设备，汽车及配件市场，涂装线不能水

油共用同一产线

回答 11: 从理论上讲，水油是可以共线的，但对设备要

做一次大的改造。不管是对喷涂房的洁净度要求、温湿度要

求，还是对设备的用材、流平烘干时间都要有大的改造，这

笔投入成本是不少的。

问题 12: 在机械设备，汽车及配件市场，水性产线长，

占地大

回答 12：水性产线会比油性产线长一些，具体表现在水

性的流平时间，烘烤时间都要比油性的长（同样的烘烤温度

下）。油性的流平时间 5-10 分钟，水性流平时间 10-15 分钟，

油性的烘干时间 20-15 分钟，水性的烘干时间 25-30 分钟（具

体要看工件和产品，比如工程机械类需要的时间较长，小的

配件，如五金件，钣金件之类时间会短些）。我们在安徽马鞍

山一家企业作了油改水的设备改造，改造内容包括：

1、对喷漆房作了改造，由原来的镀锌壁板更换成 SUS304

不锈钢板；2、喷漆房增设了空调送风系统，并作了保温处理；

3、对流平室作了改造，更换材质并加长了室体的长度；4、

对烘道作了改造，加长了烘道的长度。目前运行起来能满足

水性漆的工艺要求。
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问题 13: 大型机械设备不具备建立烘烤的条件

回答 13：目前很多的钢结构企业，受场地的限置，大多

采用自干的方式进行。大型工件要全面铺开采用烘烤的方法，

难度确实很大。

问题 14: 烘烤能耗增加，污水处理成本高等问题

回答 14：废水处理成本高的问题一直是制约行业发展的

瓶颈。企业要针对自身实际情况，从降低废水排放量、提升

处理设备的技术水平及完善处理设备的维保等方面着手，有

效降低废水处理成本，减少环境压力，实现可持续发展。总

体上，水性废水处理成本与油性废水处理相比基本持平，水

性漆无粘性、无毒性、低气味等特性，更优于油性漆。

问题 15：在机械设备，汽车及配件市场，水性线的一

些常见情况参数介绍

回答 15: 关于水性漆在使用过程中的一些数据大致如

下：

一、烘烤温度及时间

15.1 自干体系

醇酸，丙烯酸，环氧，聚氨酯类的，除自干外，若烘烤，

需要 60-80°烘烤 30 分钟，具体和工件的厚度有关，薄板和

型材，五金件和工程机械类，钢结构类等都有所不同，需要

根据产品及客户要求确定。
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15.2 烤漆体系

15.2.1 金属类，低温，烘箱温度 135-140°烘烤 30 分

钟（有效温度 130°）

15.2.2 高温，烘箱温度 175-180°烘烤 30 分钟（有效

温度 160-170°）

15.2.3 塑料件类，65-70°烘烤 2小时，具体要看材质，

是否罩光油。如果不需要罩光油，时间要缩短一半。ABS，PVC，

PP，PE，PC，PS 等对温度要求都有所不同。

二、废水处理

15.3 水帘式喷房或者涡旋喷房

目前采用最多的是加 AB 剂，即絮凝剂和悬浮剂，再采用

板框过滤器或者气浮机过滤漆渣后，漆渣作为固废处理，水

可以循环利用。如果不用板框过滤器或者气浮机的，直接把

漆渣捞出来晒干作为固废处理。

15.4 干式喷房

调漆和清洗设备等产生的废水如果量小的，可以送当地

污水处理厂，也可以自建废水处理站（加药剂和过滤）。

三、废气处理

水性漆目前采用最多的就是活性炭吸附，水性漆可以考

虑不需要加催化燃烧。

问题 16：水性涂料材料成本高，水性涂装产线设备投入

高，占地面积大，人工，线体运营成本高，生产周期效率低

回答 16：
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一、原材料成本方面：近几年国内水性漆原料发展迅速，

其价格也逐渐降低，而且配方工程师不再依赖于使用进口原

材料，因此大多数水性漆的成本已大幅下降，同时水性漆以

水作为稀释剂而不是有机溶剂，在这方面也降低了一部分稀

释剂成本，目前水性漆价格其实并没有比油性漆高多少，甚

至有的还可以做到比油性漆的价格还低。

二、VOCs 方面（废气处理设备）：水性涂料相对于溶剂

型涂料来说，更环保，排放的挥发性有机物（VOC）更少，油

性漆排放量基本在 500g/L 以上，而水性涂料根据树脂种类不

同基本在 30-100g/L 之间，按质量分数计，都小于 10%，符

合 GB37822-2019 《挥发物无组织排放控制标准》中规定的

非 VOCs 物料标准，企业在环保治理方面的成本会有所降低，

比如根据当地具体政策可不需要购买昂贵的废气处理设备。

三、安全方面：水性涂料相比溶剂型涂料更安全，不易

燃、不易爆炸，减少了生产、运输、储存、涂装过程中的安

全隐患，此外，水性涂料对人体伤害小。采用水性涂料降低

了相关安全成本，比如围栏、警示牌、防护装备、相关人员

劳保物品等的投入。

综合考虑以上因素，水性涂装技术综合成本更低，长期

来看会带来更多的益处。企业在决定转向水性涂装时，应综

合考虑原材料采购成本、环保支出、安全支出、设备支出等

方面的因素，以确保转型的可持续性和有效性。技术升级和

人员培训也是非常重要的，以提高生产效率和降低运营成本。



17

问题 17：汽车零配件的主机厂和部分厨卫家电客户对涂

层性能要求高，需要前期验证涂层性能，并指定涂层配套。

如果进行水性涂装切换，验证周期长，性能不一定能保证。

回答 17：针对汽车和厨卫家电客户需求，我们对部分主

机厂和品牌进行了相关调研：

17.1 汽车市场 奔驰，宝马，奥迪，以及造车新势力的

蔚来汽车，都在内饰件涂装上要求 T1 供应商使用水性涂料，

且也对部分水性涂料进行了性能认可。

17.2 手机和 3C（笔记本电脑）市场 苹果已经要求其供

应链主要使用水性涂料，目前手机，笔记本，配套耳机等都

已经实现全部水性化。戴尔电脑也已经在笔记本上实现水性

涂料使用。

17.3化妆品包材行业 欧莱雅在2015年已经确认水性涂

料和溶剂型涂料都可作为涂装用涂料，并且在 2023 年确认水

性涂料是欧莱雅未来包材使用的主要涂料之一。水性涂料在

性能上已经得到各行业头部品牌的认可，并逐步成为品牌可

持续发展战略中必要的一环。

17.4 家电市场 美的，海尔等品牌，现在已经在其供应

链上要求涂装环节进行调整，引入水性涂料替代溶剂型涂料。

而现在汽车部件企业和涂装企业的确也面临着部分品牌

还未认可水性涂料，高性能水性涂料成本高，涂装工艺复杂

等现实问题。建议可以由企业和涂料供应商协同配合，与主

机厂进行共同立项进行开发，从涂层性能，涂装工艺以及成
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本测算等多方面进行综合评价，在主机厂的开发设计时进行

验证，并通过主机厂的性能测试要求，在一些非安全件上进

行量产，逐步推广水性方案。

针对厨卫家电行业，可以按不同部位基材进行水性推广，

一般 ABS，PC 等通用塑料，现有水性涂料性能可以达到与油

性一致。可以与涂料厂商进行项目合作开发，满足品牌性能

要求，推进品牌确认水性方案。其他特殊部件根据测试大纲，

由涂料厂专项开发，逐步实现产品全面水性化（或者低挥发

涂料源头替代）。




