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一、 範圍及施工流程

1- 1.施工範圍： 

本施工規範包括施工程序、表面處理、塗裝方式、油漆系統及檢查

方法。適用範圍為碳鋼材之設備、儲槽、管線、鋼架、鐵捲門、鋼

門窗、防火門窗、變電箱、路燈支架、儀控箱、消防栓及鍍鋅鋼材，

木作，水泥砂漿粉刷，廠房混凝土等油漆工程，並分屋內及屋外兩

部份。 

1-2.塗裝作業流程： 

 

塗裝作業準備 

防锈底漆調製 噴砂準備 

塗料稀釋測定 

底漆 

面漆 

1.噴砂準備 

  2.清潔面檢視 

表面處理 
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二、 一般說明： 

2-1. 所有鋼構物內外表面須事先做好表面處理工作。 

2-2. 表面處理採用噴砂除銹方式，以消除表面浮銹、油污、銹蝕溶渣

等，須符合 Sa2 ½ 級，即 SSPC-SP-10之規定。 

2-3. 油漆作業須以噴塗法施工為原則，但需做好油漆污染之防護措

施。 

2-4. 油漆塗刷時，不得污染到附近環境，若污染時，須予以清除乾淨。 

2-5. 除銹完成時，須會台肥公司監工單位檢查合格後，方可塗上防锈

底漆。 

2-6. 下列部位在設備製造工廠（以下簡稱工廠）不予油漆 

（1） 工地焊接處，在焊接線之兩側各 100mm之範圍內。 

（2） 螺栓接合部之摩擦面。 

（3） 預定實施工地超音波檢測部分。 

2-7. 工廠未油漆部份及油漆塗膜受損害部分之工地油漆作業工地焊

接處、螺栓接合部及工地超音波檢測處等，在工廠未油漆部分，

於各該項工作完成後，進行工地油漆作業前，先用電動砂磨做表

面處理至符合 SSPC-SP3之規定後，實施油漆作業，其乾膜厚

度依 P8~P13油漆塗裝表所列規定辦理。 

2-8. 屋內部份鍍鋅鋼材及保冷設備、管線之外表面，不需油漆。 

2-9. 所有設備內表面依 P8油漆塗裝表所列塗刷底漆二道，不需塗刷

面漆。 

2-10. 保溫設備及管線依設計圖說規定辦理。 

2-11. 本說明書第一項第1-1款所列範圍所使用之油漆依P8~P13油漆

塗裝表所列規定辦理。 

2-12. 油漆塗裝表層顏色詳見 P14油漆塗裝表層顏色表。 

三、 油漆作業： 

3-1. 油漆前鋼料表面處理 

（1） 鋼料油漆前，其表面先以手工噴砂法徹底清除銹皮、鬆屑、

油脂、塵垢及一切有害之附著物，以確保鋼料之油漆防銹效

果，並符合 Sa2 ½ 級，即 SSPC-SP-10之規定。 

（2） 在氣溫低於 10℃以下或濕度超岀 85%以上時，不得進行表

面處理工作。 



 

油漆塗裝工程施工說明書--第 4 頁，共 18 頁 

（3） 角縫及螺栓孔內之生銹部份須特別注意清除乾淨。 

（4） 在進行鋼料表面之清除工作過程中，不得損及鋼料，鋼料表

面於徹底清淨後，立即（四小時內）塗敷第一道底漆。 

（5） 陰天或有下雨之顧慮時，禁止表面除銹作業。 

3-2. 油漆施工方式 

（1） 採用噴塗方式或手刷法施工（或依規定施工）。 

（2） 補漆採用手刷法（Brush Method）施工。 

3-3. 油漆作業要求 

3-3-1. 作業前 

（1） 大氣溫度低於 10℃或高於 32℃時，會極端減低油漆之

乾性，除非有特殊配方之油漆不得施工。 

（2） 雨天或相對濕度高於 85%時，除另有規定外不得施工。 

（3） 風力足以使塵垢、砂土等沾於漆膜上時，除非另有方法

阻上此種現象發生，否則不得油漆。 

（4） 於估計油漆膜在乾燥前，天候可能有變化，陰雨以及熱

天鋼皮溫度高，油漆面可能起泡等情形時，均不得油漆。 

3-3-2. 油漆作業中 

（1） 塗裝作業時須有專業人員監工指導施工。 

（2） 在表面處理完成、檢查合格後，第一道底漆需立即塗上，

最晚在四小時內完成。 

（3） 油漆施塗次數：依照 P8~P13油漆塗裝表所列規定。 

（4） 油漆塗佈須均勻，於隙縫及死角處先用手刷後再予噴漆。 

（5） 稀釋液之填加依照油料特性不得擅自增減。 

（6） 油漆乾膜厚度：依照 P8~P13油漆塗裝表所列規定。 

3-3-3. 油漆作業後 

（1） 採用自然乾燥法使漆膜乾燥。 

（2） 油漆膜厚不足或不均勻處應先行補漆。 

（3） 油漆乾燥後會同台肥監工人員檢驗。 

四、 油漆品質程序要求： 

4-1.油漆製造廠商須通過 ISO 9001驗證。 

4-2.承包商應提供油漆製造廠商名稱樣品產品規格及施工要求等資
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料，於開工前先送監造人員同意方得使用，所有油漆於交貨時均須

密封裝妥於原容器內，並貼有製造廠商名牌及產品內容標示，並附

出廠證明，必要時監造人員得將樣品及每批漆料中抽樣，送請有關

機關檢驗，所需費用均由承包商負擔，如檢驗不合格時須提出補救

方案，經監造人員同意後立即實施並負擔所有費用。 

4-3.油漆之容器應標明品名、規格、容量及製造年、月、日等各項資料。 

4-4油漆製造超過 12個月尚未使用者，不得使用。 

4-5.油漆管理及安全措施。 

4-5-1.氣溫過高或過低均會影響油漆之安全性，尤其太陽直接曝曬，

容易導致油漆變質，因之非待使用不得開啟，已開啟之油漆儘

量先予使用。 

4-5-2.未用完之油漆應裝回罐內密封，並置於陰涼處。 

4-5-3.為防意外，油漆儲存處禁止抽煙。 

五、 油漆膜厚檢查及標準： 

5-1 油漆乾膜厚度使用膜厚測定器測定，其測定方法係在指定之範圍

內或 100 ft2的面積範圍內在任意測定 5個分佈點，5個點之平均

值不得低於規定值，而其中任何一點之膜厚不得低於規定值之

80%，對偶然發現太高或太低之測定值應剔除，不得視為測定之

平均值。 

5-2.構件未吊裝前，應事先會同有關單位，依 5-1.之規定測得塗膜之

總厚度，以作為完成後乾膜厚檢查之依據。 

六、 補漆： 

6-1.油漆塗裝後漆膜如發現有龜裂（Cracking）、起泡（Blistering）、

刷紋（Brush marks）、剝離 Lifting （scaling）、皺紋（Wrinkling）、

流痕（Running）、粉化（Chalking）、失光（Loss of gloss）或散

霧（Blooming）等現象時，應將漆膜刮除並經表面處理後，再按

規定塗裝時間隔層予以補漆。 

6-2.現場安裝完成後，對於焊縫預留未漆及因運輸、吊裝等原因造成

漆膜損壞處，須以手工除锈方式作表面處理，再依規範使用的底

漆實施塗裝工作。 

6-3.補漆作業程序： 

6-3-1.以手工除锈方式將生銹部份去除乾淨，其處理程度應達
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SSPC-SP-3以上。 

6-3-2.除銹工作完成後，且經業主檢查合格後，須即刻塗上底漆壹

道。 

6-3-3.補漆作業之塗裝以工廠塗裝方式實施塗裝。 

6-3-4.塗裝作業要求依第三項等 3-3款規定辦理。 

七、 檢查： 

7-1. 表面清潔度檢查（Sa2 ½ 或 SSPC-SP-10）。 

7-2. 乾膜厚度檢查。 

7-3. 外觀檢查。
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八、 油漆塗裝表 

表一、碳鋼結構塗裝（新待建結構）：保固 3年 

(適用於碳鋼材質之設備、儲槽、管線、鋼架、鐵捲門、鋼門窗、防火門窗、變電箱、儀控箱及消

防栓等等) 

項 

次 
塗裝程序 塗     料     名     稱 

塗裝間隔 

最短時間 

塗刷面積 

M2/Gal 

漆膜厚度 

μm 

使用稀釋劑 備   註 

  

1 表面處理 ➢ 工廠內噴砂處理至 SIS Sa 2 1/2標準以上。(表面粗糙度 25至 75μ) 

2 底    漆 
無機鋅粉底漆 

(規範 CNS4936K2088) 
4 

Hrs 
15 75 

依油漆製造 

廠商規定 
 

3 薄 塗 漆 
環氧樹脂底漆 

(規範 CNS4938K2089) 
8 

Hrs 
37 25 

依油漆製造 

廠商規定 
 

4 中 塗 漆 
環氧樹脂 MIO中塗漆 

(規範 CNS4938K2089) 
8 

Hrs 
15 100 

依油漆製造 

廠商規定 
 

5 
第一道 

面    漆 

聚胺基甲酸樹脂面漆 

(規範 CNS4944K2095) 
6 

Hrs 
12 50 

依油漆製造 

廠商規定 
 

6 
第二道 

面    漆 

聚胺基甲酸樹脂面漆 

(規範 CNS4944K2095) 
- 12 50 

依油漆製造 

廠商規定 
 

7 工地補漆 
工地因運輸、吊裝等因素造成漆膜損壞處，應以手工或電動工具除銹，且鋼材表面須

達 SIS St3級以上，再依上列塗裝規定進行塗裝作業。 

說明： 

1.總乾膜後度：300μm。 

2.保固年限：3年。 

3.油漆塗裝表層顏色參照附表六，但有關消防、欄杆及扶手外表顏色，請依據工安等

相關法規規定辦理。 

4.新建鋼結構應優先考慮採用：熱浸鍍鋅鋼結構或不銹鋼結構施作。 

5.塗裝工程以使用無氣噴霧噴射法（Airless Spray）為原則。 

6.除設計圖說另有規定者外，塗裝系統採用之塗料，須使用符合 CNS規格之產品且

宜選用同一家廠牌。承包商應於施工前將擬使用廠牌有關證明文件，送請業主核可

後，方可使用。 

7.油漆乾膜厚度應使用適當膜厚測定器測定，其測定方法係在指定之範圍內或 25㎡

的面積範圍內任意測定 5個分佈點，其平均值不得低於規定值，且其中任一點之膜

後不得低於規定值之 80﹪。 

8.在表面處理完成經檢查合格後，第一道底漆需儘速並於當日塗裝完成。 
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表二、鍍鋅鋼結構、不銹鋼材塗裝（新待建結構）：保固 3年 

(適用於鍍鋅及不銹鋼材質之設備、儲槽、管線、鋼架、鐵捲門、鋼門窗、防火門窗、變電箱、儀控箱及消

防栓等等) 

項 

次 
塗裝程序 塗     料     名     稱 

塗裝間隔 

最短時間 

塗刷面積 

M2/Gal 

漆膜厚度 

μm 

使用稀釋劑 備   註 

  

1 表面處理 ➢ 工廠內全面清除被塗物表面之水份、油垢、雜物、粉塵至乾淨為止。 

2 底    漆 
環氧樹脂合金底漆 

(規範 CNS4938K2089) 
4 

Hrs 
10 50 

依油漆製造 

廠商規定 
 

 中 塗 漆 
環氧樹脂 MIO中塗漆 

(規範 CNS4938~1) 
8 

Hrs 
15 100 

依油漆製造 

廠商規定 
 

3 
第一道 

面    漆 

聚胺基甲酸樹脂面漆 

(規範 CNS4944K2095) 
6 

Hrs 
12 50 

依油漆製造 

廠商規定 
 

4 
第二道 

面    漆 

聚胺基甲酸樹脂面漆 

(規範 CNS4944K2095) 
- 12 50 

依油漆製造 

廠商規定 
 

5 工地補漆 
工地因運輸、吊裝等因素造成漆膜損壞處，應以手工或電動工具除銹，且鋼材表面須

達 SIS St3級以上，再依上列塗裝規定進行塗裝作業。 

說明： 

1.總乾膜後度：250μm。 

2.保固年限：3年。 

3.油漆塗裝表層顏色參照附表六，但有關消防、欄杆及扶手外表顏色，請依據工安等

相關法規規定辦理。 

4.新建鋼結構應優先考慮採用：熱浸鍍鋅鋼結構或不銹鋼結構施作。 

5.塗裝工程以使用無氣噴霧噴射法（Airless Spray）為原則。 

6.除設計圖說另有規定者外，塗裝系統採用之塗料，須使用符合 CNS規格之產品且

宜選用同一家廠牌。承包商應於施工前將擬使用廠牌有關證明文件，送請業主核可

後，方可使用。 

7.油漆乾膜厚度應使用適當膜厚測定器測定，其測定方法係在指定之範圍內或 25㎡

的面積範圍內任意測定 5個分佈點，其平均值不得低於規定值，且其中任一點之膜

後不得低於規定值之 80﹪。 

8.在表面處理完成經檢查合格後，第一道底漆需儘速並於當日塗裝完成。 

9.熱浸鍍鋅作業應符合 CNS 8503規定，構件鍍鋅附著量不得小於 600g/m2且鍍鋅

層厚度不得小於 200μm，高拉力螺栓鍍鋅附著量不得小於 550g/m2。 
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表三、碳鋼結構塗裝（現場既有舊結構）：保固 18個月 

(適用於碳鋼材質之設備、儲槽、管線、鋼架、鐵捲門、鋼門窗、防火門窗、變電箱、儀控箱及消

防栓等等) 

項 

次 
塗裝程序 塗     料     名     稱 

塗裝間隔 

最短時間 

塗刷面積 

M2/Gal 

漆膜厚度 

μm 

使用稀釋劑 備   註 

  

1 表面處理 
➢ 採用高壓水刀(水柱壓力≧30,000psi)除銹，鋼材表面須達WJ-2級以上。或 

➢ 噴砂除銹處理至 SIS Sa 2標準以上。 

2 底    漆 
單液型濕氣硬化 PU鋅粉底漆 

(規範 CNS115838) 
4 

Hrs 
15 50 

依油漆製造 

廠商規定 

銹蝕部

位補修 

4 中 塗 漆 
高膜厚環氧樹脂塗料 

(規範 CNS4938K2089~1) 
8 

Hrs 
6 300 

依油漆製造 

廠商規定 

全面塗

裝 

5 
第一道 

面    漆 

聚胺基甲酸樹脂高固份面漆 

(規範 CNS4944K2095) 
6 

Hrs 
15 60 

依油漆製造 

廠商規定 

全面塗

裝 

6 
第二道 

面    漆 

聚胺基甲酸樹脂高固份面漆 

(規範 CNS4944K2095) 
- 15 60 

依油漆製造 

廠商規定 

全面塗

裝 

說明： 

1.總乾膜後度：470μm。 

2.保固年限：18個月。 

3.油漆塗裝表層顏色參照附表六，但有關消防、欄杆及扶手外表顏色，請依據工安等

相關法規規定辦理。 

4.表面處理應考量構件不同部位選取採用高壓水刀(水柱壓力≧30,000psi)除銹，鋼材

表面須達WJ-2級以上或採用噴砂除銹處理至 SIS Sa 2標準以上。局部位置若採

用手工或電動工具除銹，應經業主同意後方可採用，且鋼材表面須達 SIS St3級以

上。 

5.塗裝工程以使用無氣噴霧噴射法（Airless Spray）為原則，如使用上有困難之處，

應經業主同意後，得改用手刷法（Brush Method）。 

6.除設計圖說另有規定者外，塗裝系統採用之塗料，須使用符合 CNS規格之產品且

宜選用同一家廠牌。承包商應於施工前將擬使用廠牌有關證明文件，送請業主核可

後，方可使用。 

7.油漆乾膜厚度應使用適當膜厚測定器測定，其測定方法係在指定之範圍內或 25㎡

的面積範圍內任意測定 5個分佈點，其平均值不得低於規定值，且其中任一點之膜

後不得低於規定值之 80﹪。 

8.在表面處理完成經檢查合格後，第一道底漆需儘速並於當日塗裝完成。 

9.在塗裝前已完成之設備及其他建築表面等，應加以保護隔離，以免塗裝時受污染。 
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表四、鍍鋅鋼結構塗裝（現場既有舊結構）：保固 18個月 

(適用於鍍鋅鋼材質之設備、儲槽、管線、鋼架、鐵捲門、鋼門窗、防火門窗、變電箱、儀控箱及

消防栓等等) 

項 

次 
塗裝程序 塗     料     名     稱 

塗裝間隔 

最短時間 

塗刷面積 

M2/Gal 

漆膜厚度 

μm 

使用稀釋劑 備   註 

  

1 表面處理 

➢ 全面使用高壓水(5,000psi)清洗，去除被塗物表面之油脂、灰塵、鋅白層及其他附著

污物，待乾燥後始可塗裝。 

➢ 銹蝕部位使用高壓水刀(水柱壓力≧30,000psi)除銹，鋼材表面須達WJ-2級以上。或 

➢ 噴砂除銹處理至 SIS Sa 2標準以上。 

2 底    漆 
單液型濕氣硬化 PU鋅粉底漆 

(規範 CNS115838) 
4 

Hrs 
15 50 

依油漆製造 

廠商規定 

銹蝕部

位補修 

 中 塗 漆 
高膜厚環氧樹脂塗料 

(規範 CNS4938K2089~1) 
8 

Hrs 
6 300 

依油漆製造 

廠商規定 

全面塗

裝 

3 
第一道 

面    漆 

聚胺基甲酸樹脂高固份面漆 

(規範 CNS4944K2095) 
6 

Hrs 
15 60 

依油漆製造 

廠商規定 

全面塗

裝 

4 
第二道 

面    漆 

聚胺基甲酸樹脂高固份面漆 

(規範 CNS4944K2095) 
- 15 60 

依油漆製造 

廠商規定 

全面塗

裝 

說明： 

1.總乾膜後度：470μm。 

2.保固年限：18個月。 

3.油漆塗裝表層顏色參照附表六，但有關消防、欄杆及扶手外表顏色，請依據工安等

相關法規規定辦理。 

4.表面處理應考量構件不同部位選取採用高壓水刀(水柱壓力≧30,000psi)除銹，鋼材

表面須達WJ-2級以上或採用噴砂除銹處理至 SIS Sa 2標準以上。局部位置若採

用手工或電動工具除銹，應經業主同意後方可採用，且鋼材表面須達 SIS St3級以

上。 

5.塗裝工程以使用無氣噴霧噴射法（Airless Spray）為原則，如使用上有困難之處，

應經業主同意後，得改用手刷法（Brush Method）。 

6.除設計圖說另有規定者外，塗裝系統採用之塗料，須使用符合 CNS規格之產品且

宜選用同一家廠牌。承包商應於施工前將擬使用廠牌有關證明文件，送請業主核可

後，方可使用。 

7.油漆乾膜厚度應使用適當膜厚測定器測定，其測定方法係在指定之範圍內或 25㎡

的面積範圍內任意測定 5個分佈點，其平均值不得低於規定值，且其中任一點之膜

後不得低於規定值之 80﹪。 

8.在表面處理完成經檢查合格後，第一道底漆需儘速並於當日塗裝完成。 

9.在塗裝前已完成之設備及其他建築表面等，應加以保護隔離，以免塗裝時受污染。 
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表五、不銹鋼結構塗裝（現場既有舊結構）：保固 18個月 

(適用於不銹鋼材質之設備、儲槽、管線、鋼架、鐵捲門、鋼門窗、防火門窗、變電箱、儀控箱及

消防栓等等) 

項 

次 
塗裝程序 塗     料     名     稱 

塗裝間隔 

最短時間 

塗刷面積 

M2/Gal 

漆膜厚度 

μm 

使用稀釋劑 備   註 

  

1 表面處理 

➢ 全面使用高壓水(5,000psi)清洗，去除被塗物表面之油脂、灰塵、鬆動漆膜及其他附

著污物及其他附著污物，待乾燥後始可塗裝。 

➢ 銹蝕部位使用高壓水刀(水柱壓力≧30,000psi)除銹，鋼材表面須達WJ-2級以上。或 

➢ 噴砂除銹處理至 SIS Sa 2標準以上。 

2 底    漆 
環氧樹脂合金底漆 

(規範 CNS4938K2089) 
4 

Hrs 
10 50 

依油漆製造 

廠商規定 

銹蝕部

位補修 

 中 塗 漆 
高膜厚環氧樹脂塗料 

(規範 CNS4938K2089~1) 
8 

Hrs 
15 300 

依油漆製造 

廠商規定 

全面塗

裝 

3 
第一道 

面    漆 

聚胺基甲酸樹脂高固份面漆 

(規範 CNS4944K2095) 
6 

Hrs 
15 60 

依油漆製造 

廠商規定 

全面塗

裝 

4 
第二道 

面    漆 

聚胺基甲酸樹脂高固份面漆 

(規範 CNS4944K2095) 
- 15 60 

依油漆製造 

廠商規定 

全面塗

裝 

說明： 

1.總乾膜後度：470μm。 

2.保固年限：18個月。 

3.油漆塗裝表層顏色參照附表六，但有關消防、欄杆及扶手外表顏色，請依據工安等

相關法規規定辦理。 

4.表面處理應考量構件不同部位選取採用高壓水刀(水柱壓力≧30,000psi)除銹，鋼材

表面須達WJ-2級以上或採用噴砂除銹處理至 SIS Sa 2標準以上。局部位置若採

用手工或電動工具除銹，應經業主同意後方可採用，且鋼材表面須達 SIS St3級以

上。 

5.塗裝工程以使用無氣噴霧噴射法（Airless Spray）為原則，如使用上有困難之處，

應經業主同意後，得改用手刷法（Brush Method）。 

6.除設計圖說另有規定者外，塗裝系統採用之塗料，須使用符合 CNS規格之產品且

宜選用同一家廠牌。承包商應於施工前將擬使用廠牌有關證明文件，送請業主核可

後，方可使用。 

7.油漆乾膜厚度應使用適當膜厚測定器測定，其測定方法係在指定之範圍內或 25㎡

的面積範圍內任意測定 5個分佈點，其平均值不得低於規定值，且其中任一點之膜

後不得低於規定值之 80﹪。 

8.在表面處理完成經檢查合格後，第一道底漆需儘速並於當日塗裝完成。 

9.在塗裝前已完成之設備及其他建築表面等，應加以保護隔離，以免塗裝時受污染。 
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表六、木作部份油漆塗裝表 

 
項目 表面處理及塗裝系統 

塗裝次數
（道） 

塗膜厚度
（μm） 

塗佈面積
（m2/Gal） 

最短塗裝
間隔時間 

稀釋劑比
例（﹪） 

稀釋劑 塗裝方法 

工
廠
塗
裝 

表面處理 表面除去油垢、雜物、粉塵至乾淨為止 

底 漆 
聚胺基甲酸樹脂底漆
（規範
CNS4942K2093） 

1 50 10 6小時 5~15 
依製造廠
商規定 

噴塗 
A:B=4:1 

第 一 道 
面 漆 

聚胺基甲酸樹脂面漆 
（規範
CNS4944K2094） 

1 50 15 6小時 5~30 
依製造廠
商規定 

噴塗 
A:B=5:1 

第 二 道 
面 漆 

聚胺基甲酸樹脂面漆 
（規範
CNS4944K2095） 

1 50 12 - 5~30 
依製造廠
商規定 

噴塗 
A:B=5:1 

 

工地補漆 
工地安裝完成後，對於焊縫預留未漆處及因運輸、吊裝等原因造成漆膜損壞處，應以手工方式做表面處理
至清潔為止，再依上列塗裝系統實施塗裝工作。 

Remark 
1.總乾膜厚度：150μm 
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表七、屋外部份水泥砂漿（含廠房水泥牆壁）油漆塗裝表 

 
項目 表面處理及塗裝系統 

塗裝次數

（道） 

塗膜厚度

（μm） 

塗佈面積

（m2/Gal） 

最短塗裝

間隔時間 

稀釋劑比

例（﹪） 
稀釋劑 塗裝方法 

工

廠

塗

裝 

表面處理 表面除去油垢、雜物、粉塵至乾淨為止 

底 漆 

壓克力樹脂底漆 

（ 規 範

CNS8144K2125）油性

水泥漆 

1 50 18 3小時 5~15 

依製造廠

商規定 噴塗 

刷塗 

第 一 道 

面 漆 

壓克力樹脂面漆 

（ 規 範

CNS8144K2125）油性

水泥漆 

1 50 17 3小時 5~30 

依製造廠

商規定 噴塗 

刷塗 

第 二 道 

面 漆 

壓克力樹脂面漆 

（ 規 範

CNS8144K2125）油性

水泥漆 

1 50 17 - 5~30 

依製造廠

商規定 噴塗 

刷塗 

 

工地補漆 
工地安裝完成後，對於牆壁漆膜損壞處，應以手工方式做表面處理至清潔為止，並再做批土動作依上列塗

裝系統實施塗裝工作。 

Remark 1.總乾膜厚度：150μm 
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表八、屋內部份水泥砂漿（含廠房水泥牆壁）油漆塗裝表 

 
項目 表面處理及塗裝系統 

塗裝次數

（道） 

塗膜厚度

（μm） 

塗佈面積

（m2/Gal） 

最短塗裝

間隔時間 

稀釋劑比

例（﹪） 
稀釋劑 塗裝方法 

工

廠

塗

裝 

表面處理 表面除去油垢、雜物、粉塵至乾淨為止 

底 漆 

水性壓克力樹脂底漆 

(規範 CNS4940K2091）

水性水泥漆 

1 50 19 3小時 5~15 

依製造廠

商規定 
噴塗 

刷塗 

第 一 道 

面 漆 

水性壓克力樹脂面漆 

（ 規 範

CNS4940K2091）水性

水泥漆 

1 50 20 3小時 5~15 

依製造廠

商規定 噴塗 

刷塗 

第 二 道 

面 漆 

水性壓克力樹脂面漆 

（規範

CNS4940K2091）水性

水泥漆 

1 50 20 - 5~15 

依製造廠

商規定 噴塗 

刷塗 

 

工地補漆 
工地安裝完成後，對於牆壁漆膜損壞處，應以手工方式做表面處理至清潔為止，並再做批土動作依上列塗

裝系統實施塗裝工作。 

Remark 1.總乾膜厚度：150μm 
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表九、不銹鋼材底漆/環氧樹脂合金底漆/聚胺基甲酸樹脂面漆塗裝(外露) 

 
項目 表面處理及塗裝系統 

塗裝次數

（道） 

塗膜厚度

（μm） 

塗佈面積

（m2/Gal） 

最短塗裝

間隔時間 

稀釋劑 

比例（﹪） 
稀釋劑 塗裝方法 

工

廠

塗

裝 

表面處理 表面除去油垢、雜物、粉塵至乾淨為止 

底 漆 

環氧樹脂合金底漆(黃色) 

BP-4412( 規 範

CNS4938K2089） 

柏林-EMERCOTE A-412 

1 20 19 4小時 5~15 

BP-2084 

SV-5500 

調薄劑 

噴塗 

A:B=4:1 

第 一 道 

面 漆 

聚胺基甲酸樹脂面漆 

BP-4235( 規 範

CNS4944K2095） 

柏林 36-EMERCOTE I-350 

1 40 20 6小時 5~30 

BP-2084 

SV-5500 

調薄劑 

噴塗 

A:B=4:1 

第 二 道 

面 漆 

聚胺基甲酸樹脂面漆 

BP-4235( 規 範

CNS4944K2095） 

柏林 36-EMERCOTE I-350 

1 40 20 - 5~30 

BP-2084 

SV-5500 

調薄劑 

噴塗 

A:B=4:1 

 

工地補漆 
工地安裝完成後，對於焊縫預留未漆處及因運輸、吊裝等原因造成漆膜損壞處，應以手工除锈方式做表面

處理至 St3以上，再依上列塗裝系統實施塗裝工作。 

Remark 1.總乾膜厚度：100μm 
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九、 油漆塗裝表層顏色表 

表六、設備、管線及建築物牆壁等油漆塗裝表層顏色表 

管線類別及其內

部物質名稱 

識別顏色 管線類別及其內

部物質名稱 

識別顏色 

主色 條色 主色 條色 

液氨 紫紅(93) 紫紅(93) 廢氣 純黃(18) 黑色 

氨氣 紫紅(93) 翠綠(65) 冷凝水 天藍(45) 橙黃(19) 

氨水 紫紅(93) 天藍(45) 工業用水 天藍(45) 天藍(45) 

鹼液 紫紅(93) 銀灰(36) 消防用水 硃紅(25) 硃紅(25) 

硫酸(發煙) 紫白(56) 紫白(56) 消防栓(龍頭) 硃紅(25) 硃紅(25) 

硫酸(濃) 紫白(56) 鐵棕(35) 安全凡而 銀灰(36) 銀灰(36) 

硫酸(稀) 紫白(56) 硃紅(25) 氮氣 白色 白色 

硝酸 銀灰(36) 銀灰(36) 海水 天藍(45) 白色 

磷酸 黑色 黑色 碳鋼材、鍍鋅鋼材 鼠灰(38)  

氟矽酸 紫白(56) 藍灰(41) 鐵捲門、鋼門窗 鼠灰(38)  

高壓蒸汽 250

℃(30kg/cm2以

上) 

硃紅(25) 純黃(18) 變電箱、儀控箱、

路燈支架 

鼠灰(38)  

中壓蒸汽 234

℃(10～

30kg/cm2) 

硃紅(25) 奶黃(14) 水泥砂漿、水泥牆

壁 

蛋黃(96)  

低壓蒸汽 180

℃(10kg/cm2以

下) 

硃紅(25) 天藍(45) FRP 鼠灰(38)  

燃料油 橙黃(19) 橙黃(19)    
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天然氣 純黃(18) 純黃(18)    

儀錶空氣 白色 鐵棕(35)    

動力空氣 白色 硃紅(25)    

電氣導 橙砂(86) 橙砂(86)    

 

 


