
№

ﾌﾟﾗｻﾌ塗装 適応ﾌﾟﾗｻﾌ ◆

◆ ｳﾙﾄﾗｻﾌFine　（LS2)

◆ ｳﾙﾄﾗｻﾌC　（LS2）

下地処理 ﾌﾟﾗｻﾌ部 DRY P600～800 ◆

旧塗膜部 DRY P1500～2000

ｸﾘﾔｰﾎﾞｶｼ部 DRY P3000～4000 ◆

脱脂作業 溶剤系脱脂剤 ﾜｯｸｽｵﾌﾗｲﾄ ◆

 調合 ◆第１ﾍﾞｰｽ（下塗りﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽ） ◆

ｱｸﾛﾍﾞｰｽ 第1ﾍﾞｰｽ

ｱｸﾛﾍﾞｰｽ 強化剤 ◆

ｱｸﾛﾍﾞｰｽｴｺｼﾝﾅｰ

◆第2ﾍﾞｰｽ（上塗りﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽ）

ｱｸﾛﾍﾞｰｽ 第2ﾍﾞｰｽ

ｱｸﾛﾍﾞｰｽ 強化剤

ｱｸﾛﾍﾞｰｽｴｺｼﾝﾅｰ

ﾎﾞｶｼ剤塗装 ◆ｱｸﾛﾍﾞｰｽﾎﾞｶｼ剤を、第１ﾍﾞｰｽﾎﾞｶｼ際周囲に2回塗装する ◆ 塗装気温、面積に応じて標準型、S型、SS型を

使い分けてください

◆第1ﾍﾞｰｽ塗装 塗装回数 3-5回 ◆

色きめ ﾐﾃﾞｨｱﾑｺｰﾄ2-3回 ◆

ﾑﾗ取り ﾗｲﾄｺｰﾄ1-2回 ◆

※

※ ｽﾌﾟﾚｰｶﾞﾝ設定（ｲｻﾑﾊﾟｯｸｶﾞﾝ PAC-８の場合） ※

ﾎﾞｶｼ剤塗装 ◆ｱｸﾛﾍﾞｰｽﾎﾞｶｼ剤を、第2ﾍﾞｰｽﾎﾞｶｼ際周囲に2回塗装する ◆ 塗装気温、面積に応じて標準型、S型、SS型を

使い分けてください

第2ﾍﾞｰｽ塗装 ◆第2ﾍﾞｰｽ塗装 塗装回数 3-4回 ◆

色きめ ﾐﾃﾞｨｱﾑ-ﾗｲﾄｺｰﾄ3-4回 ◆

◆

※ ｽﾌﾟﾚｰｶﾞﾝ設定（ｲｻﾑﾊﾟｯｸｶﾞﾝ PAC-８の場合） ※

ｾｯﾃｨﾝｸﾞ 23℃×30分以上 ◆

または60℃×10分

ｸﾘﾔｰ塗装 ◆ｱｸｾﾙｽﾋﾟｶｸﾘﾔｰ2ｴｺを塗装する ※ 本塗色は少しでもｸﾘﾔｰ戻しが発生すると、色相が大きく

（耐ｽﾘ傷性ｸﾘﾔｰ） 変化します。（正面が暗く、ｽｶｼが明るくなる）

※ｱｸｾﾙｽﾋﾟｶｸﾘﾔｰ2ｴｺの塗装仕様に準じる いきなり艶を出すよう塗装せず、ﾗｲﾄｺｰﾄの後、充分

ｾｯﾃｨﾝｸﾞを取り、艶出し塗装を行うことがﾎﾟｲﾝﾄです。

乾燥 ※ｱｸｾﾙｽﾋﾟｶｸﾘﾔｰ2ｴｺの塗装仕様に準じる

ﾎﾟﾘｯｼﾝｸﾞ ※ｱｸｾﾙｽﾋﾟｶｸﾘﾔｰ2ｴｺの塗装仕様に準じる

ｸﾘﾔｰ戻しで色相が大きく変化する塗色なので、ｾｯﾃｨﾝｸﾞを
十分確保してください
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ｺｰﾄ間は艶が引けるまでｴｱｰﾌﾞﾛｰ等を行う。

1回目は補修部からﾎﾞｶｼ際に向かって塗り広げること。

日産 ＫＡＢ（ｱﾙﾃｨﾒｲﾄﾒﾀﾙｼﾙﾊﾞｰ4M）　３コート仕様
　【ボカシ塗装】

塗出量（目盛） 4 5 7

（下塗りﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽ）

（上塗りﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽ）

塗り重ねにより色相が変化し易い塗色のため、色相に注意

してと塗装すること。

ｴｱｰ圧(MPa) 0.08 0.1

8

ｴｱｰ圧(MPa) 0.08 0.1

アクロベース　塗装仕様書

第1ﾍﾞｰｽ塗装

塗出量（目盛） 4 5 7

5

60-70%

重量比

100

60-70%

5

ｺｰﾄ間は艶が引けるまでｴｱｰﾌﾞﾛｰ等を行う。

1回目は補修部からﾎﾞｶｼ際に向かって塗広げること。

ﾎﾞｶｼ際が黒ずまないように、ｻﾞﾗ付かないように塗装する。

第1ﾍﾞｰｽ、第2ﾍﾞｰｽの調色は、当社調色配合を参考に

3
ﾜｯｸｽｵﾌﾗｲﾄで油分・粉塵等を綺麗に除去する。

塗布した脱脂剤を清潔なｳｴｽで拭き取り、ｴｱｰﾌﾞﾛｰを行う

重量比

ポイント

1

各種サーフェーサー塗装仕様に準じて塗装すること。

2

ﾌﾟﾗｻﾌ研磨はP600～800、旧塗膜部はP1500～2000、ｸﾘﾔｰ

ﾎﾞｶｼ部はP3000～4000で丁寧に研磨すること。

金属素地が露出した場合は、ﾌﾟﾗｻﾌを塗装すること。
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2回目は1回目よりも外側へ塗り広げること（3回目以降は同様）

4

肌をなるべく平滑に塗装する。6

2回目は1回目よりも外側へ塗り広げること（3回目以降は同様）

微調色を行う。※３コート用の配合データを必ず使用すること。

ｱｸﾛﾍﾞｰｽｴｺｼﾝﾅｰでの希釈は、主剤と強化剤を調合した

100

塗料に対して左記比率通りに調合すること。

工程 作業内容


