
フォータイムズ プラサフ = ヨンタイプラサフ�

ミクロン�

プラサフ�



項　　　　　目�

注意 : 標準タイプと低温タイプの混合使用不可�

標�準�タ�イ�プ� 低�温�タ�イ�プ�

焼 付 条 件 �

塗 料 系 統 �

シンナー溶解性�

厚 膜 適 性 �

途 膜 の 硬 さ �

素 材 適 性 �

上 塗 適 性 �

１４０℃×２０分�

変性エポキシ樹脂系�

�

�

�

�

１４０℃～１８０℃×２０分の�

焼付型上塗�

�

１００℃×２０分�

高分子エポキシ樹脂系�

　�

　�

　�

　～　�

１００℃～１４０℃×２０分の�
焼付or常乾強制乾燥型の�
上塗（２液ウレタン可）�
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垂直面100μ（乾燥膜厚）“タレ・ワキなし”�

強靭な付着性“ほぼすべての金属に抜群の付着”�

高防食性“塩水噴霧５００Hrs（冷間圧延鋼板）異状なし”�

前 処 理 �

下 塗 �

焼 付 �

中 塗 �

焼 付 �

研 磨 �

中 塗 �

焼 付 �

研 磨 �

中 塗 �

焼 付 �

研 磨 �

上 塗 �

脱　　脂�

焼付プライマー（２５μ）�

１３０℃×２０分�

焼付サーフェイサー（２５μ）�

１３０℃×２０分�

研　　磨�

焼付サーフェイサー（２５μ）�

１３０℃×２０分�

研　　磨�

焼付サーフェイサー（２５μ）�

１３０℃×２０分�

研　　磨�

メラミン or アクリル焼付（３０μ）

脱　　脂�

4times�プラサフ（１００μ）�

１４０℃×２０分�

省　　略�

省　　略�

省　　略�

省　　略�

省　　略�

省　　略�

省　　略�

省　　略�

必要あれば研磨�

メラミン or アクリル焼付（３０μ）�

従　　来　　工　　程� 4 times プラサフ工程�

素    材�
プライマー25μ�
サーフェーサー25μ

�サーフェーサー25μ
�

サーフェーサー25μ
�

研    磨�
上塗30μ�

素    材�

研    磨�
上塗30μ�

プラサフ�
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1コートで100μ以上の塗膜が得られます。�
垂直面で100μ塗装してもタレ、ワキを生じません。��
強靱な付着性を示します。�
SPCC綱板、リン酸亜鉛化成皮膜処理板、ボ
ンデ綱板、ペンタイト綱板、ステンレス304板に
抜群の付着性を示します。��
高防食性を有しています。�
SPCC綱板（冷間圧延綱板）未処理板に対し
て、塩水噴霧500時間で殆ど異状を認めない
程の耐食性を有しています。��
鉛、クロム等を含まないノンクロムタイプです。��
上塗の吸込みが少なく高級な外観が得られます。��
研磨性に優れています。��
Wet on wetが可能です。（Set 5分以上）�

「4timesプラサフ」は、吹付塗装、エアレススプレー、
静電塗装が適しております。�

1.�
��
2.�
��
�
�
3.�
��
�
�
4.��
5.��
6.��
7.

乾燥膜厚100μの標準焼付条
件は、140℃×20分です。�
充分な塗膜性能を得るためには、
右表図の適性範囲内で膜厚と
被塗物の熱容量を考慮し設定
して下さい。�

■焼付温度と所要時間の関係�

温 度�
時 間�

５分�１０分�１５分�２０分�２５分�３０分�３５分�４０分�４５分�５０分�

１３０℃�

１４０℃�

１５０℃�

１６０℃�

１７０℃�

１８０℃�

�

焼付条件�

塗  装  方  法� エアスプレー�エアレススプレー� 静電塗装�

希釈割合�
（重量比）�

塗　　料�

シンナー�

希釈粘度（岩田カップ NK-2型）�

セッティン グ 時 間 �

焼 付 条 件 �

１００�

１２～１８�

２７～３３�

１００�

１０～１５�

３０～３６�

１００�

１５～２０�

２５～３０�

５～１０分�

１４０℃×２０分�

５� １０� １５� ２０� ０�
０�

１０�
２０�

３０�
４０�

５０�

６０�

７０�
８０�

９０�

１００� ２００�

１００�

２０� ４０� ６０� ８０� １００�２５� ３０�

粘度管理� シンナー蒸留曲線�

No.１００３  シンナー添加量�
4�times  プラサフ１００に対する�
シンナー添加量（重量比）�

留出量�
No.１００１  シンナー（夏　型）�
No.１００２  シンナー（冬　型）�
No.１００３  シンナー（春秋型）�

粘
　
度（
秒
）�

温
　
度（
℃
）�

S

SW

W

塗料�KU=６５�
液温度=１０℃、２０℃、３０℃�
塗料 KU=６５�
液温度=１０℃、２０℃、３０℃�

1
1

2

3

2 3

ス
タ
ー
ト�
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試験片作成条件�

テスト板� 下地塗料�

上塗塗料A�

上塗塗料B

SPCC（冷間圧延鋼板）�

ペンタイト鋼板 N-６０�

�

０．８t×７０×１５０mm�

０．８t×７０×１５０mm�

�

塗料および焼付条件�

4times プラサフ�

ガラントンNew２３４-５００ホワイト（メラミンアルキッド樹脂塗料）�

アクリオン５５０-１００ホワイト（アクリル樹脂塗料）�

１４０℃×２０分�

１３０℃×２０分�

１５０℃×２０分�

�
試  験  結  果�

テ  ス  ト  板�

上　　　　塗�

SPCC鋼板� ペンタイト鋼板�N -６０� 備　　　　　考�

Ａ�

膜 厚
　 　 �

�

鏡 面 光 沢 度（６０
。
）�

付着性（２mm碁盤目）�

エ リ ク セ ン 値 �

耐 衝 撃 性 �

硬 度 �

耐 湿 性 �

５０℃×１００％ RH３００時間�

耐塩水噴霧試験 ５００時間�

�

９２μ�

４１μ�

９０.８�

１０�

７．０ OK�

１×３０�

HB�

異状なし�

１０�

殆ど異状なし�

１０５μ�

３０μ�

８８．３�

１０�

６．７�

０．５×４０�

H�

異状なし�

１０�

殆ど異状なし�

８６μ�

３４μ�

９０.３�

１０�

６．６�

０．５×５０�

HB�

異状なし�

１０�

異状なし�

９３μ�

３６μ�

８８．１�

１０�

５．４�

０．５×５０�

H�

異状なし�

１０�

異状なし�

JIS ５４００�７．６�

JIS ５４００�８．５．２�

JIS ５４００�８．２．２�

JIS ５４００�８．３．２�

JIS ５４００�８．４．２�

JIS ５４００�９．２．２�

�

JIS Z-２３７１�

�

�

Ｂ� Ａ� Ｂ�

コードNo. 色　　　　　名� 荷　　姿�

645 - 013�

645 - 014�

645 - 017�

645 - 023�

�

4 times プラサフ ホワイト�

4 times プラサフ ブラック�

4 times プラサフ アイボリー�

4 times プラサフ 淡グレー�

16kg（石油缶）�

〃�

〃�

〃�

�

A：ガラントンNew２３４-５００ホワイト�
B：アクリオン５５０-１００ホワイト�

下　塗�

上　塗�

■ ガン口径と膜厚の関係�

塗 回 数� Wコート×１� Wコート×２� Wコート×３� Wコート×４�

ガン口径� 膜　　厚� 膜　　厚� 膜　　厚� 膜　　厚�

１．２m/m�

１．５m/m�

２．０m/m�

�

�

２５μ�

３０μ�

３５μ�

５０μ�

６０μ�

７０μ�

７５μ�

９０μ�

１０５μ�

１００μ�

１２０μ�

１４０μ�

（注）塗装方法 : 標準的なエアスプレーによる。�
（塗装粘度　岩田カップ NK-2型　３０～３５秒/２０℃）�
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