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[アルミ顔料などの泳ぎを止めモトリング現象を帽子する、高分子倒脂の電子顕微鏡写真] 
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ニ液型アクリルウレタン塗料

ロックペイントが、高度化された市場=ーズに芯応えすべく、蓄

積された技術力をもとに総力を挙げて開発した088ラインパナ

ロックは、補修用塗料に必要不可欠な外観晶質、作業性、耐久性

を飛躍的に向上させたこ液型アクリルウレタン塗料の集大成です。

メタリックおよびパール塗装の作業性、仕上がりを一段と改善し

たマルス2Kシリーズを中心に、塗装工場の経営効率向上や、

カーオーナーの欲求を十分に満足させる高晶質塗料として、更に

自信をもってお奨めいたします。� 

HF 
(ハイフロータイプ)

マJ"~2K (ソリッドカラー専用ベース)

(メタIjックカラー専用ベース)



特長�  
/
 

1.抜群の作業性
・新設計の泳ぎ止め技術をマルス2K原色にも導入。濃色のメタリックカラーでも泳ぎません。

・メタリックコートか� 5クリヤーコートまでのセッテイング時聞が短くても、戻りムラが起きないので作

業時聞が短縮できます。� 

クリヤ 居に着色顔料が上昇し、色の|まりとなる。
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-弱い溶剤を使用しているので、下地塗膜や旧塗膜への影響力1少なく、再補修時にチヂミを起こすことが

ほとんどないので安心して作業できます。

・付着性にすぐれ、また、特殊配合で静電気が起きにくくなっていますので、ポカシ際など下地処理の影

響でミス卜がムラになることがなくタッチアップがきれいに仕上がります。

・いんぺい性が良いので少ない塗り回数で仕上がります。� 

2.超速乾性
・指触乾燥、硬化反応がともに速く、テーピンク‘、再補修、納車までの時聞が大幅に短縮できます。� 

3.高耐久性
・強固なウレタン結合で形成された強靭な塗膜は、新車塗装に匹敵する耐候性や耐ガソリン性を備えてい

ます。

・メタリックベースも硬化剤を添加するこ液型なので、層間剥離や再補修時のチヂミの問題がありません。

また、耐水性にもすぐれていますか5、ブリスターの心配もありません。� 

4圃最高の外観品質
・高い光沢とボリューム感あふれる美しい仕上がりが得られます。



1.調色
①メタリックカラーの調色には、泳ぎ、戻りムラのない特性

を生かすために、パナロックマルス2K原色� (Mタイプ)を

使用してください。

② ソリッドカラー(ノンメタリック色)の調色には、マルス� 

2K原色以外の一般のパナロック原色を使用してください。

(マルス2K原色は混ぜないようにしてください。)� 

|調色の際の注意� |
① メタリックカラーの調色に従来の調色用原色(ソリッド力

ラー用原色)を多量に加えますと、泳ぎ、戻りムラに対す

る特性が生かされない場合があります。どうしても添加の

必要な場合にのみ使用してください。

② ソリッドカラー(ノンメタリック色)の調色にマルス2K

原色を使用しますと、仕上がりが悪くなったり、十分な塗

膜性能を発揮できない場合があります。また、� 2種類を混

合した塗料はすぐに使用し、作りおきをしないでください。

③ マルス2Kメタリックカラーと上塗りクリヤ一類との二ゴ

リ塗装はできません。マルチトップクリヤーシリーズ、耐

擦傷性クリヤ一、フッ素樹脂クリヤーなどとはマルス2K

タイプのメタリックカラーは混ざりません。吹きムラが出

にくいので、二ゴリ塗装は不要ですが、どうしても必要な

場合は、� 088-M150J¥ナロックマルス2Kオートクリヤーを

使用してください。

メタリックベス

マF +マ


ソリッドカラ� ソリッドカラ 用

()0.100番級)
原色+()O.IOO番級)

メタソックカラー� 

v 

ソリッドカラー用

原色+(10.100番級)

ソリッドカラー� 

()0.100番級)
マルス2K原色+ マ


マルチトップ

クリヤー 滞
戸'� 

-"~ 

メタソックカラー� 

v 
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2.硬化剤の配合(重量比)
硬化剤は100番級およびマルス2Kの場合088-0110または088-0140(速乾型)硬化剤を使用してください。� 

1000番級HFタイプの場合は088-1120HFJ¥ードナーを使用してください。

主剤 �  :I1I硬化剤� |

-パナロックは二液型の塗料ですから主剤と硬化剤を正確に秤量し、十分にまぜ合わせてから使用してく

ださい。

・硬化剤の配合が多すぎると乾燥が遅くなり、少なすぎると十分な塗膜性能力� 1発揮できません。� 

3.シンナーの選択� 
1.部分補修塗装(パネル 1~2 枚程度)

シンナーの種類� 
塗装�  

016・0200(クイックドライ)
 

016・0881(冬型) 
  

016・0883(標準型)
 
016・0885(夏型) 
  

016・0886(盛夏型)


2.区分・全塗装(パネル� 3枚以上およびボンネット、ルーフ、 トランクを含む場合)

シンナーの種類� 
5 10 

塗装室温�  CC)

15 20 25 30 35 

016-0881 (冬 型)� 

016-0883 (標準型) 

016・0885(夏 型)� 

016・0886(盛夏型) 

016・0208(スーバースロー) 一
一

-パナロックの塗装には、必す専用シンナーを使用してください。

・二種類のシンナーが重複している温度範囲では、それうを混合使用すると効果的です。� 

・最適シンナーは、温度、風速など種々の条件によって変わります。上記の表をひとつの参考例として選

択してください。

・高温多湿時のブラッシンク.防止や、蒸発速度を遅くしたい場合は、� 016-0208スーパースローシンナーを

パナロックシンナーに対して20%以内の範囲で添加してください。盛夏型よりさらに蒸発速度を遅くし

たい場合にも、盛夏型シンナー1001こ対して016-0208スーパースローシンナーを50%以内の範囲で添加

してください。

・メタリックやツーコートJ'¥ールカラーのムラ取りの際に追加するシンナーは、� 1ランク位遅めのシン

ナーを 30~ 50%追加してください。 

3 
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4.標準希釈率(重量比)
主剤と硬化剤を混合した塗料100に対するシンナーの標準希釈率は次のとおりです。

ノ、
ツ¥ーコートソリ/ ¥ /

または� 
ッド、¥

40~60 


100 


℃アア
カラーベース
 

¥/ 


70~80 


100 


l""Vr 

i U 4 スリーコートJ¥ールの

「 f 

80~120 
シンナー� 

主剤� 100 J7+ (マルス 2K)
硬化剤

-塗料の希釈は、重量希釈率管理をおすすめいたします。粘度管理では、夏場にシンナー量が不足しやす

くなり、また、容量比で配合しますと、シンナーの方が比重が軽いため、標準より少なくなりがちです0

・全塗装や区分塗装で仕上がり外観を重視する場合はシンナーをやや少な目に、タッチアップ塗装など乾

燥をより早めたり、肌をなめ5かにする時は、シンナー量をやや多い目に入れてください。� 

5.希釈塗料の可使時間

塗料温度

可使時間 約8時間 約5時間 約3時間

-主剤・硬化剤・シンナーを配合した塗料の可使時聞は、塗料温度や配合原色などにより差がありますが、

おおよそ上表のとおりです。可使時間以内にできるだけ早く使い切ってください。

・可使時聞を過ぎた塗料は、ゲル化や増粘していなくても十分な性能を発揮しないことがあります。� 

6.乾燥時間

|指触乾操�  | 

|中 研 ぎ�  []] 

|ァーピング� OKI 

室温10
0

C 

8分� 

40分� 

20時間� 

11 1 
室温20℃� 

4分� 

20分� 

12時間� 

] 1 [ 室温30'C 

3分� 

15分� 

6時間� 

1 1 ~ 強韓関℃� 

10分

20分� 

!コンバウンド研磨� 0Kl 

|屋外放置�  o K1 

6時間� 

20時間� 

3時間� 

12時間� 

2時間� 

8時間� 

20分� 

20分� 

[ガソリン �  o K1 36時間� 24時間� 20時間� 30分� 

|完全硬化�  | 72時間� 48時間� 40時間� 50分� 

(088-0204ホワイ卜膜厚60μm)

・乾燥時間は旧塗膜の種類、下地塗料の種類、膜厚、気温、湿度、風速、色相、シンナーの種類などによっ

て異なります。上表をおおよその目安としてください。� 
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7.クリヤーの選択
パナロックマルス2Kのベースカラーの上には各種クリヤーをトップコートに使用することができます。

目的や作業性に合わせて下記のクリヤーの中かう選択してください。(マルス2Kベースカラーとの二ゴリ

塗装はできません。� )

品番 口Eコ口 名
主剤・硬化剤

配合比

(重量� ) 
特 長

150・1000番級 マルチトップクリヤ-Qシリーズ� 10: 1 速乾性で乾燥重視~肌のぴ重視の3タイプがある。� 

150・2000番級 マルチトップスタンダードクリヤー� 4 : 1 しまり性、仕上がり感にバランスのとれた4:1型汎用品。� 

150・3000番級 マルチトップク1)ヤ-Mシリーズ� 4 : 1 10: 1型並みの作業性。芯じまり、標準、肌のびの3タイプあり。� 

150・5000番級 マルチトップクリヤ-8シリーズ� 2 : 1 肉持ち感、性能が掠群。芯じまりと肌のびの2タイプがある。� 

150・5139 マルチトップウルトラクリヤー� 2 : 1 超速乾で掠群の芯じまり性。50
0

Cx20分でコンバウンド可能。� 

150・7150 マルチトップハイクリヤー� 2 : 1 ハイソリッド設計、� 1.5回仕上げ可能。� T.Xフリータイプ� 

150・8350 マルチトップ耐擦傷性クリヤー� 2 : 1 耐スリ傷性対応クリヤ一。� (1日073・7151) 

051・4022 フッ素樹脂オートクリヤー� 4 : 1 抜群の耐候性、耐久性をもっフッ素樹脂系クリヤ一。

-各クリヤーの詳しい特徴や使用方法等については、個別の資料をご参照ください。� 

8.塗膜性能
試験項目 ホワイト メタりックカラー 試験方法

硬 度� H H =菱ユ二

光 沢� 90 92 60度鏡面反射率

付 着 性� 100/100。 100/100。 2mm方眼セ口テープテスト

耐水性
ブりスター

40
0

C x 10日間� 
二次付着性� 100/100 100/100 

耐 ガ ソ り ン 性� O O。� 20
0

C x 1時間

耐薬晶性
耐酸性�  O。� 10%硫酸� 55

0

C x 4時間

耐アルカリ性 。 O。 4%可性ソーダ� 55
0

C X 4時間

促 進 耐 引畏� l性 サンシャインウ工ザオメーター� 1，200時間

テ ストピース条件
膜厚 ・� 60μm
乾燥� 20'C X7日間

膜厚.シルバーメタ初� μm
クリヤ-50μm

乾燥� 20'C x7日間� 

化成皮膜処理鋼板CO.Bmm厚)
メラミンアルキド焼付塗膜P600ペーパー研磨

5 




下地処理工程
 
① 


塗装品質は下地処理工程の良否が大きく影響いたします。� 

HBプラサフを中心としたHBシステムは、省力化ができしか

も高品質な仕上がり塗膜を得ることができる下地処理システ

ムで、パナロックにも最適です。(詳しくはHB省力化下地処

理システムのパンフレットをご参照ください。)� 

1.旧塗膜の研磨
損傷部および周辺の旧塗膜を、ディスクサンダ一、� P40ペーパーで除去する。� 

2.脱脂
プレソルベン卜で十分に脱脂する。� 

3.バテ付け
ロッククイックパテ、ロックEZパテ、ロック鍍金パテライトウ工イ卜、ロックポリパテを、凹部に数回に

分けてへラ付けする。� 

4.研磨� 
① 	 ダブルアクシヨンサンダー、 P80ペーパーで粗落し、手研ぎファイル、 P120~P240ペーパーで面出し

を行う。� 

② 	 ダブルアクションサンダ一、� P240ペーパーでパテ表面の研磨、ブラサフを塗装する旧塗膜面の研磨お

よび損傷部周辺のフェザーエッジをつくる。� 

5.除塵・脱指・マスキング
工アブ口ーによる除塵、ブレソルベン卜による脱脂および非塗装部分のマスキングを行う。� 

6.プラサフ塗装
使用区分によりプラサフを選択し、塗装する。� 

6 



下地 鯉
⑧


工程


プラサフの選択

使用区分 全塗装・区分塗装・タッチアップ塗装� 

100 : 40~60100 : 1O~50 100 : 50~60 100 : 60~80希釈率 (重量) 

2~3 2~3 2~32~4塗 装 回 数� 

乾燥時間�  (20t) 2時間� 2時間� 1時間� 1時間

202ライン� 
主 剤 �  

HBプラサフ告種

硬化剤� 202-0130 

5 : 1 10・1

車両用各種シンナー ロックエースシンナー フツ力一シンナー ラッカーシンナー車両用各種シンナー

202-0107 029ライン202・1109 

使用塗料 クイックプラサフ� ラッカーブラサフ1 Iくマルチブラサフ

202・1140

配合 比 (重量) 

シ ン ナ 一

-全区分塗装用として、� 073-81071¥イロックHBサーフエサ一、� 066ラインタフコートプラサフも使用することができます。� 

7.拾いパテ
必要に応じて、ロックグレージングパテ� (029-0113)または、ロックラッ力一パテを凹部にヘラ付けする。� 

8.研磨
ダブルアクションサンダーによる空研ぎではP320→� P400(メタリック・パール・濃色は更に P600以上)、

水研ぎでは� P400→� P600(メタリック・パール・濃色は更に P800以上)ペーパーを使用して、プラサフ部、

姶いパテ部、および旧塗膜部を研磨する。� 

9.塗装前処理
工アブ口ーによる除塵、プレソルベン卜による脱脂等により、被塗面を清浄にする。� 

HBシステムによる作業例

" "" 
旧塗膜除去 面出し� vパテ付け� 

‘ 
~ 


プラサフ研磨� 面出し プラサフ塗装� フェザーエッジ作り

7 



標準 装仕様


1.メタリックカラーのタッチアップ塗装

塗
⑦


工 程 塗料の配合
ガン

距(cm離) 

工アー
圧力

(MPa) 

塗装

回数
作業のポイン卜� 

捨て塗り

拾 い 塗 �  D 
20~25 

-全面にうすく均一に塗装し、ハジキの

チェックを行う。

-ブラサフ部分を拾い塗りする。

2 色 決 め

硬化剤� 10 I@ 

シンナー� 80~120 
15~20 

0 . 15~0. 25 
5.(1-25kgflai!) 

2~3 

-欧きムラを作うないようにパターン幅 

の重ねに注意。� 

-トマリの悪い色はフラッシュオフタイ

ムをとりながら数回に分けて塗装。� 

3 ムラ取�  D 
@ 100 
シンナー� 30~50 

20~25
目的

0. 2~0 . 25 
(2.0-25kgf!

1~2 
-吐出量を絞りぎみにし、� J'(ターンl幅は3/4

重ねで、スプレーガンをやや早めに動かす。� 

4 
ムラおさえ

クリヤー 告種上塗りクリヤー
-メタリックカラーが指触乾燥後、クリ

ヤーをうすく均一に塗装する。

5 
仕 上げ

クリヤー�  

(所定の割合で硬化剤 ) 
シンナーを配合� 15~20 0.2~0.25 

(2ト� 25kgf/ai!)
2~3 

-塗り肌を見ながら、数回に分けて塗り 

込む。� 

6 
ポカシ際

仕 上げ

配合済みクリヤ- 10 
ブレンダー� 90 

1~2 
-クリヤーのボカシ際にうすく吹き付けて、

スプレーダストをなじませ、肌を整える。� 

7 乾 燥� 20
0

Cで16時閉または60
0

Cで40分間の強制乾燥� 

8 
~ 

みがき

仕 上げ

ゴミ付着部や肌アレ部は、� P 1200~P 1500ペーパーで水研ぎする。みがき作業は肌の状態に応

じて中目→細目→超微粒子ポリッシンク� .コンバウンドの順で仕上げる。� 

1.O

2.ソリッドカラーのタッチアップ塗装
工アーガン 塗装

工 ヰ呈 塗料の配合 圧力
距(cm離) 回数(MPa) 

捨て塗り 

拾い塗り 


硬化剤� 10 ④ 

シンナー� 40~60 


2 色決め

@

3 

塗 り

仕 上げ�  

シンナー� 1O~20 ⑮ 


ボカシ際 
  ⑮ 10

4 

仕上げ 
 ブレンダー� 90 


5 乾 燥
 20
0

Cで3~4時間または60
0

C x20分間の強制乾燥
 

みがき 
 ゴミ付着部や肌アレ部は、� P 1200~P1500ペーパーで水研ぎする。みがき作業は肌の状態に応
6 

仕上げ じて中目→細目→超微粒子ポリッシンクコンバウンドの順で仕上げる。

-適正スプレーガン口径ー� 1.2-1.4mmφ 

-適正スプレーガン口径� -1.3mmφ 

2~30. 15~0.25 ムをとりながう数回に分けて塗装。� 15~20 
(L5-25kgflai!) 

作業のポイン卜� 

-全面にうすく均一に塗装し、ハジキの

チェックを行う。

-プラサフ部分を拾い塗りする。

-トマリの悪い色はフラッシユオフタイ 

1~2 

1~2 

-塗り肌を見ながら、数回に分けて塗装

する。� 

-ボカシ際にうすく吹き付けて、スブ

レーダストをなじませ、肌を整える。� 

http:0.15~0.25


標準塗装仕様� 
¥ ⑧ 

~〆〆ノ 

3.メタリックカラーの全塗装

工 ヰ呈 塗料の配合
ガン
距離
(cm) 

工アー
圧力� 
(MPa) 

塗装

回数
作業のポイント

捨て塗り�  

捨い塗り
20~25 

-全面にうすく均一に塗装し、ハジキの

チェックを行う。

-プラサフ部分を拾い塗りする。

2 色決め�  

硬化剤� 10 f@ 

シンナー� 80~120 
15~20 

0.25~0 . 35 
(2.5~35匂f/C!II )

2~3 

-吹きムラを作5ないようにパターン幅

の重ねに注意。

-トマリの悪い色はフラッシュオフタイ

ムをとりなが5数回に分けて塗装。

3 ムラ取り�  
@ 100 
シンナー� 30~50 

20~25 0 . 3~0 . 35 
(3 0~35ほf/C!II) 

1 ~2 
-吐出聖を絞りぎみにし、パターン幅は� 3/4 
重ねで、スプレーガンをやや早めに動かす。

I 

4 
ムラおさえ

クりヤー 告種上塗りクリヤー� 
~

-メタリ ックカラーが指触乾燥後、クリ

ヤーをうすく均一に塗装する。

5 
仕上げ

クリヤー�  

(所定の割合で硬化剤) 
シンナーを配合� 

15~20 0. 25 0. 35 
(2 5~3 5kgfla1l) 

1~2 -塗り肌を見ながら、塗り込む。

6 乾 燥� 20
0

C x 16時間または60
0

C x40分間で屋外放置可能

-適正スプレーガン口径 ー1-15mmφ.4 .

4.ソリッドカラーの全塗装
「一 工アーガン 塗装

塗料の配合 圧力 作業のポイント工 程
距(cm)離� 回数(MPa) 

-全面にうすく均一に塗装し、ハジキの� |
鎗て塗り

チェックを行う。
拾い塗り

-プラサフ部分を拾い塗りする。ソリ ッドカラー� 100
0.25~0.3515~20硬化剤� 10 
(25~3.5kgf/añ) 2 -スケのないように塗り込む。2 色決 め

シンナー� 40~60 

仕上げ
-塗り肌を見ながう塗り込む。3 

塗 り
 

4 乾 燥
 20
0

C x 12時間または60
0

Cx20分間で屋外放置可能� 

-適正スプレーガン口径� 1.4 5.-1剛� φ

、 ， 

J 

司、

http:0.25~0.35


標準塗装仕様
 
⑧ 


5.上塗り塗装作業の重要ポイント
① 配合

・ソリッドカラーやクりヤーの全塗装や区分塗装で吹き艶を重視する時は、やや遅いシンナーで希釈

を少な目に、タッチアップ塗装など、乾燥を重視する時は速めのシンナーで希釈を多い目にし、十

分なフラッシユオフタイムをとります。

②捨て塗り・拾い塗り

・できるだけ均一に薄く塗り八ジキをチェックします。小さなハジキは、キリ吹きで修正し、大きな

ハジキは、サンデインクで取り除き、キリ吹きで修正します。

・プラサフをスポット塗装した部分は、色ぎめ前に他の部分より、� 1回多く塗装しておきます。

・タッチアップ塗装の場合は、スプレーダストを必要以上に広げないように注意して塗装します。

・メタリックカラーのタッチアップ塗装は、色決め部分より広めにブレンダーに硬化剤を� 1%添加し

て塗装するか、またはブレンダーに調合済のクリヤーを約10%混合してうすく塗装してかう、メタ

リック力ラーを塗装した方がボカシ際のスプレーミストのなじみが良く自然に仕上がります。

③色決め

・トマりの悪い塗色は、一度に厚塗りせす、にフラッシュオフタイムをとりながう数回に分けて塗り重

ねます。

・メタリックカラーは、吹きムラを作らないよう、スプレーガンのパターン幅の塗り重ねに注意しな

が5均一に塗装します。

・中研ぎは、� P800以上の細かいペーパーで行います。

④ムラ取り

・色ぎめの時ムラが無ければ省きます。

・色ぎめで使用した希釈塗料にさうにシンナーを 30~50%添加して、色ぎめ工程より吐出量をしぼり

ぎみにし、ガンスピードは早めでパターン幅を十分に重ねて均一に塗装します。

⑤仕上げ塗装

・ソリッド力ラーは、肌の状態、により、 5~10%のシンナーを加えると、より平滑な肌に仕上がりま

す。また、クリヤーを 20~30%添加して塗装すると、より光沢の良い仕上げを得ることができます。

(この場合、色相の変化に注意)

・ソリッドカラーの仕上げにクリヤーを単独コートすると濃色系の色落ち防止効果があり、光沢や肉

持ち感が更に向上します。

・メタリック力ラーのクリヤー塗装は一度に厚塗りせす、 2~3 固に分けて、塗り肌をみながら均一

に塗装します。

・タッチアップ塗装は、塗り肌を旧塗膜に合わせるように塗装します。

⑥ポカシ塗装

・塗りつぎ部分やタッチアップ塗装部分は、塗装後すぐにブレンダーやシンナーによるポ力シ塗装で

ダストをなじませます。

・一度に吹き付けす、数回に分けてスプレーします。



5日
国 

) ω
ω
O」 

ω 

艶消し塗装
 

088・0095

フラットベースによるツヤ消し効果

(硬化剤配合時) 
100 

¥
b

ωωoJO 

・(0
∞
由

) 
50 

日� 10 20 30 40 50 60 フラットベース� 
100 90 80 70 60 50 40 原色� 

配合比(�  

051・4009

ユニバーサルフラットによるツヤ消し効果� 

1日日� 

(
・
白
田
〉

口

。
 20 40 60 80 100 

ユニパサルフラットの添加温(貧血)
(主剤と硬化剤lを混合した塗料1001こ対して)� 

-ツヤの消え方は原色の種類、欧付条件、下地塗膜の種類等で多少異なりますので確認してから塗装してく

ださい。� 
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パール塗装
 
/

/ 

j¥ール塗装|立、真珠光沢を持つ顔料� Cj¥ール顔料)を用いて塗色を構成するもので、パール顔料特有

の光学的性質により独特の仕上がりが得5れます。� j¥ -JlJ塗装はその性質上、直射日光下でとくに独

特な輝きを示しますので、調色、比色は直射日光下で行うようにしてください。パナロックには、他

ライン同様に必要なパールベースが用意されていますので、自動車のバール塗装に容易に対応できま

す。詳しくはロックテクニカルインフォメーション「自動車補修パール塗装」又は、� fj¥ール塗装マ

ニュアル」をご参照ください。� 

|2コートパール塗装� | 

2コートJ¥ール塗装は、パール顔料と有彩顔料またはこれらに

アルミ粉を混合して塗色としていますので、通常のメタリック

カラーと同じような塗膜層が形成されています。 カフ:スト騒西頚� 1J~ーJゲス
自に見える塗膜が� 2層なので� 2コート}，-ル塗装と呼ばれてい 吋塗官級後後1べ-y
ます。

-塗装工程:通常のメタリック塗装の要領で行ってください。 

|3コートパール塗窒J 
3コートJ¥ール塗装は、カラーベース(下地色)とパール顔料

の真珠光沢を合成、調和させた塗装で目に見える塗膜がカラー

ベース、}，-)レベース、クリヤーの� 3層で形成されています。

-塗装工程

カラーベース塗装

・一般のソリッドカラーと同様にパナロックで調色するが、タッチアップ塗装、区分塗装は、より正確に

調色する。

・塗面を平滑に仕上げる。

二ゴリ塗装

・全区分塗装の場合は、この工程は不要0

・調合済みのパールベースに 5~10%の調合済みカラーベースを混合して、カラーベース塗装部よりやや

広めに塗装する。� 

J'¥ールベース塗装

・スプレー条件、塗装回数によって方向性やパール感が変化するので注意を要する。

クリヤー塗装

・各種上塗りクリヤ一� (150ラインマルチトップクリヤーなど)で仕上げる。� 

12 
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樹脂成型晶の

補修塗装


樹脂成型品の補修塗装は、その材質により次のブローチャー卜に従って行ってください。� 

1.プラスチックパンパーの補修塗装

プライマー塗装� 

051-4005 P. Pフライマー(希釈済) 100 

または� .-ーーー
ウレタンパンパー|IP.Pパンパー ト→� 

配合

05ト4021樹脂パーツフライマー(希釈済)� 100 

ブラサフ塗装� (202ライン� HBプラサフ各種)� 

配合

(重量� ) 

1剛醐ミ別市フHB主剤)�  

または� 100 

5000番級ハイパープラサフ� HB主剤� 

051-4015プラスチック用硬化剤� 20 

016ライン パナロックシンナ一等� 40-60 

2000番級� HB市 フF 国)
または� 100 

3000番級� HBプラサフ主剤� 

051-4016スボイラー用硬化剤� 20 

016ラインパナロックシンナー等� 40-60 

持-

上塗り塗装� 

088ラインパナロック主剤� 100 
配合� 05ト4015プラスチック用硬化剤� 20 
(重量) 016ラインパナロックシンナー ソリッド 回~田

メタリック 1田 -，剖
ク リヤー 日~田� 

2.工アスボイラーの補修塗装

ブラサフ塗装� (202ライン� HBプラサフ告種)� 

1000番級ミラクルプラサフ� HB主剤 時制日ブラサフF 回)
配合� 100 または� 100 

(重量� ) 5000番級ハイパーブラサフ� HB主剤� 3000番級� HBブラサフ主剤� 

051 -4016スポイラー用硬化剤� 20 051・4016スボイラー用硬化剤� 30 

016ラインパナロックシンナー等� 40-60 016ラインパナロックシンナー等� 50-70 

上塗り塗装� 

088ラインパナロック主剤� 100 
配合� 051-4016スボイラー用硬化剤� 25 
(重量)� 016ラインパナロックシンナー ソυッド 回~即

0メタリック� 1回� -'2
クリヤー 田~田� 
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使用上の注意
 

1.強制乾燥
・冬期の気温の低い場合や、作業時間の短縮のためには、強制乾燥


設備の使用がきわめて有効です。とくに� 50C以下の気温では反応


が極端に遅くなります。このような環境のもとでは強制乾燥が必


要になります。
 

2.注意事項
・088ラインパナロックをはじめ、ポリウレタン系塗料を欧付塗装

する場合、そのスプレーダストを吸引すると、のど、鼻、気管支、

目の粘膜などに障害を起乙すととがあります。吹付塗装をする場

合は換気をよくして工アーパージ型のマスクを着用するよう、常

に十分心掛けてください。

・また、取扱いの際にはできるだけ皮膚にふれないように、保護め

がね、長袖の作業衣、頭巾、えり巻きタオル、保護手袋等を着用

してください。

3.塗料の保管等� 
・塗料は密栓して、子供の手の届かない、定められた冷暗所に保管

してください。

・可燃性ですから火気にはとくに注意してください。

・硬化剤は空気中の水分と反応し変質しますので、使用後直ちに密

栓してください。

・変質した硬化剤は、十分な塗膜性能を発揮することができません

ので、使用しないでください。

・硬化剤を混合した塗料は、元の製品缶に戻すとゲル化しますので

戻さないでください。

・塗装に使用した機器類は使用後直ちに洗浄してください。そのま

ま放置すると塗料が固化し、シンナ一類に溶けなくなってしまい

ます。

・その他、取扱いの際には、容器に表示されている注意事項を守っ

てください。

・製晶についての詳細な内容が必要な場合には、製品安全データ

シート� (MS 0 S)をご参照ください。� 
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噌.，.司自r-:.・ー棺請書祖@ 
東京営業部 〒136・0076 東京都江東区南砂2丁目� 37番� 2号� ft(03)3640-6000 FAX (03)3640-9000 

大阪営業部 干555-0033 大阪市西淀川区姫島3丁目� 1番47号� ft(06)6473ー� 1055 FAX (06)6473ー� 1000

札候営業所 干003-0011 札幌市白石区中央一条4丁目3番48号含 (011)812-2761 FAX (011) 812-9304 

西関東営業所 〒229-1131 神奈川県相模原市西織本1丁目� 15番16号� ft(042) 700-3111 FAX (042) 700-3112 

名古屋営業所 〒454-0059 名古屋市中川区福川町 1丁目� 1番地�  ft(052)351-6500 FAX (052)361-7433 

明 石営業所 干674-0094 兵庫県明石市二見町西二見駅前3丁目1番地� ft(078) 949-31 01 FAX (078) 949-31 02 

岡山営業所〒701-1134 岡山市三和�  1000 番� 34ft(086)294-1201 FAX (086)294-6966 

福岡営業所 〒811-0119 福岡県糟慶郡新宮町線ヶ浜3丁目2番1号室萱� (092)962-0661 FAX (092)963-1241 

htlp:llwww.rockpaint.co.jpl 

-本カ宮ログの内容については、予告なしに変更する場合がありますのであらかじめど了示ください。 

2008自3000M 




