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製品概要 

 

欧州 VOC 規制適合ﾍﾞｰｽｺｰﾄ/ｸﾘﾔｰｺｰﾄｼｽﾃﾑ用速乾 2K ﾊｲｿﾘｯﾄﾞｸﾘﾔｰ。 

組成：ｱｸﾘﾙ樹脂 （ﾊｲﾊﾟｰｷｭｱ TM技術） 

 

製品構成 

 

3750S ｳﾙﾄﾗﾌﾟﾛﾀﾞｸﾃｨﾌﾞ VOC ｸﾘﾔｰ 

XK203 LE ｱｸﾃｨﾍﾞｰﾀｰ ﾌｧｰｽﾄ 

XK205 LE ｱｸﾃｨﾍﾞｰﾀｰ  

XK206 LE ｱｸﾃｨﾍﾞｰﾀｰ ｽﾛｰ 

431R ﾊﾞﾘｽﾋﾟｰﾄﾞｳﾙﾄﾗ（乾燥促進剤） 

JXB387 ﾍﾞｰｽｺｰﾄｼﾝﾅｰ（超遅乾） 

 

製品特性 

 

- 非常に乾燥が速く、短いｺｰﾄ間や強制乾燥前のﾌﾗｯｼｭﾀｲﾑ。 

- 速いﾀﾞｽﾄﾌﾘｰﾀｲﾑはｺﾞﾐ･ﾌﾞﾂが塗膜表面に付着するのを防止。 

- 抜群のﾎﾟﾘｯｼﾝｸﾞ性。 

- 自然乾燥、低温乾燥、ＩＲ乾燥いずれに於いても高生産性。 

- ｽﾎﾟｯﾄ補修、ﾊﾟﾈﾙ補修に使用可能。 

- 欧州 VOC 規制（2004/42/EC）に適合。 

 

塗装対象素材 

 

- ｸﾛﾏｯｸｽﾍﾞｰｽｺｰﾄ 

- きれいにｻﾝﾃﾞｨﾝｸﾞされた新車塗膜 

- 完全硬化した補修塗膜 

   ※熱可塑性塗膜の上には推奨しません。 
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製品の使用について 

  

 

 

＊注意事項参照 

 
ｽﾎﾟｯﾄ・ﾊﾟﾈﾙ 

容量比 重量比 

3750S 3 100 

XK203 1 36 

431R/JXB387 0.4 12 

 VOC 420g/L 

 

ﾎﾟｯﾄﾗｲﾌ 

（20℃） 

431R 45 分 

JXB387 55 分 

 

ｽﾌﾟﾚｰ粘度 

（20℃） 

DIN 4 19-22 秒 

FORD 4 20-23 秒 

AFNOR 4 22-25 秒 

 

ｽﾌﾟﾚｰｶﾞﾝ 

 

 

 

 

 

 

 

＊１ﾊﾞｰﾙ＝１Kg/cm2 

 口径 距離 ｴｱｰ圧 

通常ｶﾞﾝ    

重力式 1.4-1.6 ㎜ 15-20 ㎝ 3-4 ﾊﾞｰﾙ 

吸上式 1.6-1.8 ㎜ 15-20 ㎝ 3-4 ﾊﾞｰﾙ 

圧送式 1.0-1.2 ㎜ 15-20 ㎝ 3-4 ﾊﾞｰﾙ 

HVLP/HＴE ｶﾞﾝ    

重力式 1.3-1.5 ㎜ 10-15 ㎝ ｶﾞﾝﾒｰｶｰの指示

に従う。 吸上式 1.5-1.6 ㎜ 10-15 ㎝ 

圧送式 1.0-1.2 ㎜ 10-15 ㎝ 

 

塗装回数 
1.5 

 

ﾌﾗｯｼｭﾀｲﾑ ｺｰﾄ間： 0-5 分 

強制乾燥前：0-5 分（ｽﾌﾟﾚｰﾌﾞｰｽによる） 

 ＤＦＴ（乾燥膜厚） 40-60μ 

 

乾燥時間  

 

ﾀﾞｽﾄﾌﾘｰ 

431R JXB387 

20℃ 60℃×15 分 20℃ 60℃×15 分 

15 分 即 30 分 即 

取扱い可能 2 時間 即 3 時間 即 

  ﾃｰﾌﾟﾌﾘｰ 6 時間 15 分 8 時間 30 分 

 

IR 乾燥＊ 

 

 

 濃色 淡色 濃色 淡色 

ﾌﾗｯｼｭﾀｲﾑ 4 分 4 分 4 分 4 分 

距離 50 ㎝ 50 ㎝ 50 ㎝ 50 ㎝ 

1/2 ﾊﾟﾜｰ 6 分 6 分 6 分 7 分 

ﾌﾙﾊﾟﾜｰ 3 分 6 分 5 分 7 分 

  *短波/中波 IR 乾燥機のｶﾞｲﾄﾞﾗｲﾝ 
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製品の使用について（続き） 

  

 

 

＊注意事項参照 

 
広面積/高温時 

容量比 重量比 

3750S 3 100 

XK205/XK206 1 36 

JXB387 0.4 12 

 VOC 420g/L 

 

ﾎﾟｯﾄﾗｲﾌ 

（20℃） 

XK205 65 分 

XK206 70 分 

 

ｽﾌﾟﾚｰ粘度 

（20℃） 

DIN 4 19-22 秒 

FORD 4 20-23 秒 

AFNOR 4 22-25 秒 

 

ｽﾌﾟﾚｰｶﾞﾝ 

 

 

 

 

 

 

 

＊１ﾊﾞｰﾙ＝１Kg/cm2 

 口径 距離 ｴｱｰ圧 

通常ｶﾞﾝ    

重力式 1.4-1.6 ㎜ 15-20 ㎝ 3-4 ﾊﾞｰﾙ 

吸上式 1.6-1.8 ㎜ 15-20 ㎝ 3-4 ﾊﾞｰﾙ 

圧送式 1.0-1.2 ㎜ 15-20 ㎝ 3-4 ﾊﾞｰﾙ 

HVLP/HＴE ｶﾞﾝ    

重力式 1.3-1.5 ㎜ 10-15 ㎝ ｶﾞﾝﾒｰｶｰの指示

に従う。 吸上式 1.5-1.6 ㎜ 10-15 ㎝ 

圧送式 1.0-1.2 ㎜ 10-15 ㎝ 

 

塗装回数 
1.5 

 

ﾌﾗｯｼｭﾀｲﾑ ｺｰﾄ間 ：0-5 分 

強制乾燥前：0-5 分（ｽﾌﾟﾚｰﾌﾞｰｽによる） 

 ＤＦＴ（乾燥膜厚） 40-60μ 

 

乾燥時間  

 

ﾀﾞｽﾄﾌﾘｰ 

XK205 XK206 

20℃ 60℃×25 分 60℃×30 分 

50 分 即 即 

取扱い可能 5.5 時間 即 30 分 

  ﾃｰﾌﾟﾌﾘｰ 一晩 1.5 時間 2 時間 

 

IR 乾燥＊ 

 

 

 全ての色 全ての色 

ﾌﾗｯｼｭﾀｲﾑ 5 分 5 分 

距離 80 ㎝ 80 ㎝ 

1/2 ﾊﾟﾜｰ 5 分 5 分 

ﾌﾙﾊﾟﾜｰ 15 分 20 分 

  *短波/中波 IR 乾燥機のｶﾞｲﾄﾞﾗｲﾝ 
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推奨使用方法 
塗膜の表面処理 

 

1. 石鹸と水で表面を洗浄し、すすいで乾かす。 

2. ｸﾛﾏｯｸｽｸﾘｰﾆﾝｸﾞ剤(3919S)で洗浄し、清浄なｸﾛｽで拭いて乾かす。 

3. 損傷の程度に合わせ適切に処理をする。 

4. ｸﾛﾏｯｸｽｸﾘｰﾆﾝｸﾞ剤(3812S/3920S)で洗浄し、清浄なｸﾛｽで拭いて乾かす。 

5. ﾀｯｸｸﾛｽをかける。 

6. 必要な場合、ｸﾛﾏｯｸｽﾍﾞｰｽｺｰﾄを塗布する。 

 

ｸﾘﾔｰｺｰﾄの塗装 

 

ﾍﾞｰｽｺｰﾄの艶が完全に引いた後、最初に 1 ﾗｲﾄｺｰﾄし、続けて 1 ﾌﾙｺｰﾄする。 

 

耐薬品性 

 

3750S は完全硬化後、以下の化学製品に短時間暴露されても耐性を示します。 

・水酸化ﾅﾄﾘｳﾑ 20% ・ﾊﾞｯﾃﾘｰ液 

・硫酸 25% ・ﾄﾙｴﾝ 

・塩酸 20% ・ｷｼﾚﾝ 

・りん酸 20% ・ｸﾞﾘｺｰﾙ 

・ｱﾝﾓﾆｱ 10% ・ﾌﾞﾚｰｷ液、ｶﾞｿﾘﾝ 

 

機器の洗浄 

 

ﾗｯｶｰｼﾝﾅｰで洗浄する。 

 

重ね塗り適合性 

 

ﾃｰﾌﾟﾌﾘｰ時間経過後であれば随時可能。24 時間以上経過後は足付け研磨必要。 
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推奨使用方法（続き） 
注意事項 

 

- 431R はｽﾎﾟｯﾄ・ﾊﾟﾈﾙ補修のみに使用して下さい。  

- 平面部は JXB387 ｼﾝﾅｰを使用して下さい 

- 広面積の場合、XK205/XK206 ｱｸﾃｨﾍﾞｰﾀｰを使用して下さい。 

- 硬化剤使用後は直に蓋をしっかり閉めて下さい。 

空気中の湿気や水分と反応し硬化不良の原因になります。 

- 硬化剤入りのｸﾘﾔｰは元の缶に戻さないで下さい。 

- ｸﾘﾔｰｺｰﾄのﾄﾞﾗｲｽﾌﾟﾚｰ部分を修正するには 5 分以内に AK350 を非常に低い圧力でｽﾌﾟﾚｰします。 

但し水平面は避けてください。 

- 艶消し塗装は AU175 ﾌﾗｯﾄﾆﾝｸﾞﾊﾞｲﾝﾀﾞｰ TDS を参照して下さい。 

- ﾌﾚｷｼﾌﾞﾙｼｽﾃﾑは 805R ﾌﾚｷｼﾌﾞﾙｱﾃﾞｨﾃｨﾌﾞ TDS を参照して下さい。 

- ｸﾘﾔｰは使用前に室温(18-25℃)で保管して下さい。 

 

製品ﾃﾞｰﾀ 

 

製品粘度 ：150cp 

塗布面積 (理論値) ：9.4 ㎡/L  (推奨膜厚 - 希釈済み塗料) 

欧州 VOC 規制 

(Directive 2004/42/EC) 

：この製品（製品ｶﾃｺﾞﾘｰ：ⅡＢ(d)）に対する欧州基準値は希釈済み塗料で VOC 

が最大 420g/L です。希釈済みでのこの製品の VOC含有量は最大 420g/L

です。 

 

安全 

 

使用前に SDS を参照し、製品容器に表示されている指示に従って下さい。 
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補修要領 
ｽﾎﾟｯﾄ補修 ：AK350 使用 

 

① 1 ｺｰﾄ目 ： ﾍﾞｰｽｺｰﾄより広い範囲に 3750S を 1 ｺｰﾄ塗布する。  

② 2 ｺｰﾄ目 ： 更に広い範囲に 3750S を塗布する。 

③ ｵﾌﾟｼｮﾝ     配合済み 3750S と AK350 を 1：1 で混合し、ﾎﾞｶｼ部分に 1 ｺｰﾄ塗布する。 

④ すぐにﾎﾞｶｼ部分に AK350 だけを塗布してなじませる。 

！ 

 

！ 

ﾍﾞｰｽｺｰﾄ塗布前に、表面は注意深く、正しく処理されていること。 

推奨使用方法の塗膜の表面処理を参照。 

AK350 の塗布は処理された範囲内にとどめること。 

 

 
必要であれば、 補修部分が完全硬化した後、ﾌｧﾚｸﾗｺﾝﾊﾟｳﾝﾄﾞ等でﾞﾊﾞﾌ掛けし光沢を調整する。 

 

 


