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●塗料の使い方：

•主剤（A液）と硬化剤（B液）で成り立っている２液型タイプ。
•使用時、A液とB液を混合し適正な時間まで攪拌する。
•（熟成）温度、時間、RPMは塗料熟成に大事な要素で、最終的にコーティング剤の物性を決定する。
●保管：

•製造日から常温保管の時、４ヶ月以内に使用を勧める。

•製造日から冷蔵保管の時、５～１５℃で　６ヶ月まで使用できる。

●熟成（混合及び攪拌）：
•A液とB液を混合する前、A液の容器底の沈殿物がないように全て溶く。
•よく振るか、棒でかき混ぜても構わない。３０分以上ローリングする。

•長期間に保管された溶液の場合、上記の過程を実施して、液状の状態を確認する。溶液が均質ではない場合は追加的に均質化になるまで攪拌を実施する。

•A液とB液を低温保管していた時は必ず常温にして混合後使用する。A液及びB液の温度が低過ぎる時とか温度の偏差が激しい時は少しのトラブルの発生可能性がある。
•B液をA液に混入する。
•Ceraholicのベース重量比はA液：B液≒3.166：1である。
•Ceraholicのトップ重量比はA液：B液≒2.076：1である。
•A液とB液は混合の後、すぐ攪拌する。

●ローリング機使う時：

	熟成雰囲気温度
	攪拌時間
	RPM
	備考

	20～25℃
	12～16h
	100～120
	冬期間に適合

	25～30℃
	12～16h
	100～120
	夏期間に適合


※熟成室の温度を一定に調節するのが、冬期間、夏期間にも同じ品質維持へのポイントである。
※RPMスピードを上げ過ぎて時間を縮めようとすることや、遅すぎて時間を伸ばした場合は、 最適の物性づくりが難しくなる。　　
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●フィルター

 HYPERLINK "http://dic.yahoo.co.jp/dsearch?enc=UTF-8&p=ring&dtype=0&dname=0na&stype=1&pagenum=1&index=21621719427600" リング:
•熟成された塗料は、使う前にベース塗料は300meshで、トップ塗料は200meshで濾過した後に使うのを勧める。

●熟成された塗料の保管：

•熟成された塗料、使った後の残りは常温の涼しい冷暗所に保管し、２日以内に使うのを勧める。仕方なく長期保管する場合は、５～１０℃で冷蔵保管し、使う前に１時間ぐらい攪拌してから使う。できるだけ5日以内に使うのを勧める。
●熟成された塗料のチェック：

作業前、塗料の熟成状態を確認する場合、試験ペン（アルミあるいは透明ガラス）にスプレー塗布して、600～100℃で約３分くらいの焼成後、表面の状態を確認する。
①未熟成塗料：
-光沢が良くて砂の粒を表面にまいたように見える。
-Pin-holeがみえる。

-スプレー作業の時、粘度が低くて塗膜が上がらない。そして厚くコーティングした場合、液が表面から流れて
しまう。
※　未熟成の状態によって追加に攪拌して使う。

②過熟成塗料:
-光沢が全然ない。

-表面が粗い。

-スプレー作業の時、粘度が高くて塗膜が厚くなる。

※　塗料の使用時期が過ぎていたから見える現象。

●塗装工程:
①素材処理
素材の状態を確認後、油などの汚れを除去する。中性洗剤、IPAなどの有機溶剤を使う。

②サンドブラスト
-サンドブラスト砂はアルミ、銅は#80～#100、鉄、ステンレスは#60～#80を勧める。
-サンドブラスト凸凹は10～12㎛が適合で、15㎛が過ぎると光沢の低下、５㎛以下はコーティング剤の接着力の低下の可能性がある。

-サンドブラスト空気圧力は５～７kgf/㎠

-素材の厚さ、材質によって圧力を調節する。
③粉塵の除去

-サンドブラストの後、素材表面の粉塵を除去する。

-AIR、水、IPAなどを使う。

-表面処理した素材は触ったりして汚れないように注意する。

-表面処理した素材の保管の時、水分による酸化腐食に注意する。

④予熱

-コーティング作業の前、素材の表面温度を50～65℃まで予熱する。

-水分除去の後コーティングすると、接着増大、光沢効果を得られる。

-素材の厚さによって予熱温度の調節が必要。

-作業室の状況によって予熱温度の調節が必要。

-セラミックスコーティング作業の重要な工程。
⑤コーティング作業

-AIRスプレー、静電塗装などが可能。
-AIRスプレー

 HYPERLINK "http://dic.yahoo.co.jp/dsearch?enc=UTF-8&p=GUN&dtype=0&dname=0na&stype=1&pagenum=1&index=04393203804000" ガン使用時、ノズル直径は1.0～1.5㎜を使い、空気圧は3～5kgf/㎠が適合。

-塗膜の厚さは35±5㎛が適合し、50㎛が超えるとクラック発生の危険が高い。
-良い表面を得るには何回の塗布が良い。

-塗装室の内部温度は２0～３０が適合し、夏期間の湿度が８０%が過ぎると表面光沢が低下する可能性がある。
-コーティング剤の供給は吸上式、重力式、圧送式などがあり、使っているうちにも攪拌を続けてコーティング剤の分離現状を防ぐようにする。
-スプレー

 HYPERLINK "http://dic.yahoo.co.jp/dsearch?enc=UTF-8&p=GUN&dtype=0&dname=0na&stype=1&pagenum=1&index=04393203804000" ガンに流入されるAIRは水分、油の除去に気をつける。

-コーティング作業の後、直ちにスプレー

 HYPERLINK "http://dic.yahoo.co.jp/dsearch?enc=UTF-8&p=GUN&dtype=0&dname=0na&stype=1&pagenum=1&index=04393203804000" ガン、配管パイプなどはIPAで汚れを綺麗に洗い、次の作業を準備する。
※　トップに使われる 塗料 は7～10㎛が適合、塗膜が厚いと表面の強度の低下する可能性がある。

※　素材や製品によってトップの塗膜厚さの調節ができるし、一般的にベース：トップ≒７：３(20㎛:10㎛)の比率使いを勧める。
⑥焼成:
-初期10分は80~100 ℃以内を維持する。
-中期10分は160 ℃以内を維持する。
-末期10分は200 ℃を維持する。
❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊❊

※ 初期5~10分を100 ℃以内に維持する理由は、水分、溶剤の急激な蒸発を防止、塗膜の欠陥を防止する
ためである。
※ 末期には240 ℃まで可能で、焼成時間が長くなると硬度が増加する。
※ 季節や素材の厚さによって作業条件を調整する必要がある
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※ 初期乾燥路入り口温度が高すぎるとPin – hole発生の可能性があり、接着力にも問題になる恐れがある。
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①　保管上の欠陥：

	欠陥
	現像
	原因
	解決策

	ゲル現像
（Gelation）
	液化から凝固化へ進行
	-保管期間が長くなった場合、
保管環境が悪かった場合

-他塗料・溶剤との混合
	-適正期間保管

-適正場所保管

-指定硬貨剤以外には使用禁止

	粘液化
（Caking）
	塗料の沈下現像
	-長期保管

-塗料の中の無機物添加剤の
影響
	-適正期間保管

-定期的に揺らして保管

-使用前攪拌機で回転後使用

	皮膜
（Skinning）
	塗料の表面上、あるいは容器表面に
形成
	-原材料にガスあるいは空気が含有されてある
	-適正時間攪拌後使用

	垂れ
（Sagging）
	コーティング液の
一部が垂れて
しまったり、厚くなる現像
	-厚い皮膜

-低い粘性

-素材の温度が低すぎたか
高すぎた場合
	-適正塗膜厚さを維持する

-素材の適正予熱温度を守る

	噴火口
（Cratering）
	噴火口のような大きい穴がコーティングの表面に発生
	-素材あるいはコーティング膜表面に埃、水、油などが付いている場合

-塗料に埃がある場合

-圧縮空気に水分含有の場合

-コーティング後埃がコーティング膜に付いている場合

-不充分な熟成時間
	-素材の充分な前処理工程必要

-エア‐フィルターを装着し、コンプレッサーフィルター点検

-コーティング 室の清潔維持

-コーティング剤の充分な熟成時間を確保する

	変色
（Blushing）
	コーティングの時水分が吸収される
	-コーティングの時素材の温度が低い場合

-製品とコーティング素材の温度の差
	-予熱とコーティング室の時間差により、素材が冷却されないように
する

-コーティング室の適正温度を維持する


②　焼成過程中の欠陥：

	欠陥
	現像
	原因
	解決策

	オレンジ

 HYPERLINK "http://dic.yahoo.co.jp/dsearch?enc=UTF-8&p=peel&dtype=0&dname=0na&stype=1&pagenum=1&index=17007515308750" ピール
（Orange peel）
	コーティング後表面にオレンジ皮のような突出と沈下（凸凹）が発生
	-スプレー

 HYPERLINK "http://dic.yahoo.co.jp/dsearch?enc=UTF-8&p=gun&dtype=0&dname=0na&stype=1&pagenum=1&index=04393203804000" ガンの速度が一定しない場合

-コーティングの時素材温度が低過ぎるか高過ぎた場合

-スプレー

 HYPERLINK "http://dic.yahoo.co.jp/dsearch?enc=UTF-8&p=gun&dtype=0&dname=0na&stype=1&pagenum=1&index=04393203804000" ガンの空気圧が高過ぎた場合

-スプレー

 HYPERLINK "http://dic.yahoo.co.jp/dsearch?enc=UTF-8&p=gun&dtype=0&dname=0na&stype=1&pagenum=1&index=04393203804000" ガンと素材との距離が遠過ぎたか、スプレー

 HYPERLINK "http://dic.yahoo.co.jp/dsearch?enc=UTF-8&p=gun&dtype=0&dname=0na&stype=1&pagenum=1&index=04393203804000" ガンの空気圧が低過ぎた場合
	-スプレー規則を守る

-スプレー

 HYPERLINK "http://dic.yahoo.co.jp/dsearch?enc=UTF-8&p=gun&dtype=0&dname=0na&stype=1&pagenum=1&index=04393203804000" ガンの速度調節

-予熱炉の温度調節

	凝結
（Clotting）
	塗料が製品に付かなく、凝結する
	-製品面の汚染

-スプレー作業中の汚染
	-素材の前処理作業をきちんとする

-圧縮空気の水分除去

-コーティング室の清潔維持

-充分な攪拌、熟成

	粘度上昇/低下
（Viscosity fluctuati
on）
	保管中あるいは使用中に塗料の粘度が上昇したり低下したりする
	-保管中の重合あるいは酸化作用発生

-主剤と硬化剤硬貨剤の反応
	保管期間と場所遵守

保管期間以内に使用

	気泡
（Bubbling,）
	コーティング作業時気泡発生
	-間違った密封

-大きい容器に少ない量の塗料保管の場合（容器中の酸素と結合）
	-完全の密封

-保管容器をできるだけ満たす

-適当に容器を揺らして使う


③　塗膜形成後の欠陥：

	欠陥
	現像
	原因
	解決策

	小さい穴

（Pin hole）
	コーティング面に小さい穴が発生
	-急速な乾燥

-厚い皮膜の急速な乾燥

-高過ぎ温度での予熱
	-急速な温度変化をしない

-作業規定遵守

	光沢減少

（Lose gloss）
	光沢の減少
	-長過ぎ、短過ぎの熟成時間

-間違った混合比
	-熟成時間遵守及びチェック
-規定による混合

	亀裂

（Crack）
	コーティング表面に亀裂発生
	-塗膜厚さが厚過ぎる時
	-規定による厚さでコーティング

	硬度低下

（Lower hardness）
	コーティング面が壊れる
	-乾燥（焼成）温度が低過ぎる時
	-乾燥温度をM.P.T試験機に準じてセッティング
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	現場作業の注意事項

	NO
	部　　分
	内　　　　　容
	備　考

	１
	コンプレッサー
	エア圧力が一定か確認（吐出圧力）
	

	
	
	エアタンクの中の水分除去を確認
	

	
	
	エアフィルターの汚染程度を確認（オイル、水分）
	

	２
	素材
	汚染度 / 洗浄の有無の確認
	

	
	
	取り扱い時、スクラッチ注意
	

	３
	サンドブラスト
	サンドブラスト砂の確認(汚染度 / 大きさ)
	

	
	
	サンドブラスト後の異物質の除去を確認
	

	４
	スプレー
	予熱温度の確認
	

	
	
	テスト用カットピースを用いて塗料の接着及び  光沢の確認
	熟成程度の
確認

	
	
	スプレーガン確認(ノズル磨耗度 / 圧力 / 汚染度)
	

	
	
	ガンフィルター及びホ―ス汚染程度を確認
	

	
	
	ガンの掃除に徹底すること
	

	５
	コーティングブース
	周り温度、湿度の確認(季節別、気候別)
	

	６
	乾燥炉
	時間による温度変化が一定するか確認
	

	７
	集塵機
	汚染度の確認 / 掃除
	

	
	
	十分な排気性能を維持
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