
Standard Application

№

下地処理 自動車損傷部分の鈑金を行う ◆

ﾊﾟﾃ塗布部分の汚れや錆を完全に除去し、 ◆
ﾊﾟﾃ塗布部分にP120ﾍﾟｰﾊﾟｰで足付け研磨を行う

脱脂作業 溶剤系脱脂剤 ﾜｯｸｽｵﾌﾗｲﾄ ◆

ﾌﾟﾗｲﾏｰ塗布 ﾊﾟﾃが密着しにくい素材の場合は、適応したﾌﾟﾗｲﾏｰ ◆
を塗布する

◆

ﾊﾟﾃ塗布 ﾊﾟﾃが均一になるようﾊﾟﾃﾍﾞﾗ等でよく攪拌する ◆
ﾊﾟﾃ定盤の上でﾊﾟﾃをしごきながら空気を抜く

◆
ﾊﾟﾃﾍﾞﾗでﾀﾞﾒｰｼﾞ部にしごき付けする
必要な膜厚まで塗布する（最大硬化膜厚5mm） ◆

ｽｹｰﾙ等で基準と同じ高さにし、面出しする ◆
周囲に付着しているﾊﾟﾃは脱脂材とｳｴｽで拭き取る

初期硬化照射 照射機のⅠﾎﾞﾀﾝを押し、ﾊﾟﾃとの距離を1cm以下 ◆
（Ⅰﾎﾞﾀﾝ：長波 にして、ﾊﾟﾃ塗布面に長波長（紫の光）を照射する ◆
長、紫の光）

照射時間：
◆

調整 ﾘｺｰﾄが必要な場合は、4・5を繰り返し行う ◆

仕上げ照射 照射機のⅡﾎﾞﾀﾝを押し、ﾊﾟﾃとの距離を1cm以下 ◆
（Ⅱﾎﾞﾀﾝ：短波 にして、短波長（黄白い光）を数秒照射する
長、黄白い光）

研磨 ﾊﾟﾃ部を研磨し仕上げる ◆
◆

塗布工程で面を作っているため、
P240ﾍﾟｰﾊﾟｰで軽く研磨する
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場合は、P120で足付けしてから
ﾊﾟﾃ付けを行う

全て剥離する

PP等の樹脂製品

ﾜｯｸｽｵﾌﾗｲﾄで油分・粉塵を
きれいに除去する

長くなる

照射機の距離が規定値より離れると

照射強度が低下し、硬化時間が

8

照射時間＋10秒程度照射する

ﾀｯｸが取りきれない場合は
ﾜｯｸｽｵﾌﾗｲﾄで拭き取り除去する

5

6

ﾊﾟﾃをﾘｺｰﾄする場合、表面に
ﾀｯｸが無く完全硬化している

まんべんなく
まんべんなく
固定し集中照射

1mm以下

TECHNICAL INFORMATION

ライトアップＰｌｕｓ
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工程

標準塗装仕様

1

ポイント作業内容

P120より細かい番手のﾍﾟｰﾊﾟｰを
使用すると密着しにくい場合がある

輸入車の亜鉛ﾒｯｷ鋼板等
→亜鉛ﾌﾟﾗｲﾏｰ2:1

4

2

3

ｶﾞﾗｽｺｰﾃｨﾝｸﾞ等のｺｰﾃｨﾝｸﾞ塗膜は

必ず専用ｺﾞｰｸﾞﾙを使用する

気温が低く粘度が高い場合は、

ﾌﾀで密閉する

20℃～に温めてから使用する

→ｱﾝﾀﾞｰﾌﾟﾗｲﾏｰｴｺ

ﾊﾟﾃを取り出したらすぐに缶を

ﾍﾟｰﾊﾟｰ目に空気が入らないよう、
しごき付けする
一度の厚付けを避ける

ﾊﾟﾃ
膜厚

室温まで冷却してから研磨する
ﾌﾟﾗｻﾌで埋まるﾍﾟｰﾊﾟｰ目まで
傷を細かくしていくこと

気温10℃以下の場合は通常の
3mm以下
5mm以下

約30秒
約40秒
約30秒


