
大宝化学工業大宝化学工業大宝化学工業大宝化学工業(株株株株) 
埼玉県川口市朝日埼玉県川口市朝日埼玉県川口市朝日埼玉県川口市朝日3 ｰーーー1 ｰーーー5  
   TEL048-222-7950 FAX048-222-7443  
taiho@nekonet.ne.jp  

金属用 

メラミンアルキッド樹脂焼付塗料 

サンクメラサンクメラサンクメラサンクメラ 
サンクメラは、アルキッド樹脂とメラミサンクメラは、アルキッド樹脂とメラミサンクメラは、アルキッド樹脂とメラミサンクメラは、アルキッド樹脂とメラミ

ン樹脂を成分とした、金属向け焼付塗ン樹脂を成分とした、金属向け焼付塗ン樹脂を成分とした、金属向け焼付塗ン樹脂を成分とした、金属向け焼付塗

料です。料です。料です。料です。    

サンクメラは広い塗装作業性を持ち、サンクメラは広い塗装作業性を持ち、サンクメラは広い塗装作業性を持ち、サンクメラは広い塗装作業性を持ち、

諸物性に優れております。諸物性に優れております。諸物性に優れております。諸物性に優れております。 

特特特特        長長長長 

 1.使用法が簡単で作業性は抜群です。 

 2.肉持ちが優れ、すばらしい光沢と堅牢塗膜が得られます 

 3.密着性・耐候性・耐衝撃性など物性が卓越しています。 

 4.一般吹付・静電・浸漬・工アレス塗装が完全に出来ま 

  す。 

 5.幅広い焼付条件をもっております。 

  １２０～１６０℃×５～２０分 

使用方法使用方法使用方法使用方法    

エエエエアースプレー使用の場合アースプレー使用の場合アースプレー使用の場合アースプレー使用の場合    

１． 希釈シンナーは焼付用シンナー№１１０、又は焼付用シンナ希釈シンナーは焼付用シンナー№１１０、又は焼付用シンナ希釈シンナーは焼付用シンナー№１１０、又は焼付用シンナ希釈シンナーは焼付用シンナー№１１０、又は焼付用シンナ

ー№２４０（夏場温度の高い時）を御使用下さい。ー№２４０（夏場温度の高い時）を御使用下さい。ー№２４０（夏場温度の高い時）を御使用下さい。ー№２４０（夏場温度の高い時）を御使用下さい。    

２． シンナーの希釈割合は１５～２５％（重量比）、吹付け粘度はシンナーの希釈割合は１５～２５％（重量比）、吹付け粘度はシンナーの希釈割合は１５～２５％（重量比）、吹付け粘度はシンナーの希釈割合は１５～２５％（重量比）、吹付け粘度は

１３～２０秒（イワタカップ１３～２０秒（イワタカップ１３～２０秒（イワタカップ１３～２０秒（イワタカップNKNKNKNK----2222）が適当です。）が適当です。）が適当です。）が適当です。    

３． 焼付時間は１２０℃×２０分で、セッティング焼付時間は１２０℃×２０分で、セッティング焼付時間は１２０℃×２０分で、セッティング焼付時間は１２０℃×２０分で、セッティングを１０分程度とっを１０分程度とっを１０分程度とっを１０分程度とっ

て下さい。て下さい。て下さい。て下さい。    

 

静電塗装の場合静電塗装の場合静電塗装の場合静電塗装の場合    

1．希釈シンナーは、下記を目安にお願いします。希釈シンナーは、下記を目安にお願いします。希釈シンナーは、下記を目安にお願いします。希釈シンナーは、下記を目安にお願いします。    

            冬冬冬冬    型‥‥型‥‥型‥‥型‥‥    静電用シンナー№３１０静電用シンナー№３１０静電用シンナー№３１０静電用シンナー№３１０    

            春秋型‥‥静電用シンナー№３２０春秋型‥‥静電用シンナー№３２０春秋型‥‥静電用シンナー№３２０春秋型‥‥静電用シンナー№３２０    

            夏夏夏夏    型‥‥型‥‥型‥‥型‥‥    静電用シンナー№３３０静電用シンナー№３３０静電用シンナー№３３０静電用シンナー№３３０    

            超夏型‥‥静電用シンナー№３４０超夏型‥‥静電用シンナー№３４０超夏型‥‥静電用シンナー№３４０超夏型‥‥静電用シンナー№３４０    

        の４種顧がありますので、気候・塗装室の温度にあわの４種顧がありますので、気候・塗装室の温度にあわの４種顧がありますので、気候・塗装室の温度にあわの４種顧がありますので、気候・塗装室の温度にあわ    

        せて御使用下さい。せて御使用下さい。せて御使用下さい。せて御使用下さい。    

２． シンシンシンシンナーの希釈割合は２０～３５％《重量比》、吹付ナーの希釈割合は２０～３５％《重量比》、吹付ナーの希釈割合は２０～３５％《重量比》、吹付ナーの希釈割合は２０～３５％《重量比》、吹付    

粘度は１１～１４秒で塗装して下さい。粘度は１１～１４秒で塗装して下さい。粘度は１１～１４秒で塗装して下さい。粘度は１１～１４秒で塗装して下さい。    

３． 焼付時間は１２０℃×２０分で、セッテイングを１０焼付時間は１２０℃×２０分で、セッテイングを１０焼付時間は１２０℃×２０分で、セッテイングを１０焼付時間は１２０℃×２０分で、セッテイングを１０    

分程度とって下さい。分程度とって下さい。分程度とって下さい。分程度とって下さい。    

試験表試験表試験表試験表    

試験項目  試験方法 試験結果 

光  沢 ６０℃鏡面反射率 ９４％ 

密  着 基盤目ｾﾛﾃー ﾌ゚剥離 100/100 

エリクセン ５ｍｍ押し出し 合 格 

衝  撃 ５００ｇ×５０㎝ 合 格 

硬  度    三菱ユニ鉛筆傷つき Ｈ 

耐屈曲性 φ３ｍｍ折曲げ 合 格 

耐 水 性 ４０℃浸漬６時間 異常なし 

耐アルカリ性 NaOH５％水溶液 

４０℃ ６時間浸漬 

異常なし 

耐揮発油性 

（２号） 

４時間 浸漬 合 格 

耐 酸 性 硫酸５％水溶液 

４８時間浸漬 

異常なし 

耐 蝕 性 ５％塩水噴霧 

４８時間片側剥離幅 

２㎜以内 

塗塗塗塗        料：料：料：料：        サンクメラＮｏ３０白サンクメラＮｏ３０白サンクメラＮｏ３０白サンクメラＮｏ３０白    

素素素素        材：材：材：材：        ＳＰＣＣ－ＳＢＳＰＣＣ－ＳＢＳＰＣＣ－ＳＢＳＰＣＣ－ＳＢ    

表面処理：表面処理：表面処理：表面処理：    リン酸亜鉛化成処理リン酸亜鉛化成処理リン酸亜鉛化成処理リン酸亜鉛化成処理    

焼付条件：焼付条件：焼付条件：焼付条件：    １２０℃×２０分１２０℃×２０分１２０℃×２０分１２０℃×２０分 

注意事項注意事項注意事項注意事項 

ｌ．被塗物の脱脂、脱錆は完全に行って下さい。被塗物の脱脂、脱錆は完全に行って下さい。被塗物の脱脂、脱錆は完全に行って下さい。被塗物の脱脂、脱錆は完全に行って下さい。    

２． 被塗物が厚い場合など物体の温度がなかなか上被塗物が厚い場合など物体の温度がなかなか上被塗物が厚い場合など物体の温度がなかなか上被塗物が厚い場合など物体の温度がなかなか上

がらず１２０℃×２０分焼付ても焼付不良になるがらず１２０℃×２０分焼付ても焼付不良になるがらず１２０℃×２０分焼付ても焼付不良になるがらず１２０℃×２０分焼付ても焼付不良になる

ことがありますので、温度管理を充分に行って下ことがありますので、温度管理を充分に行って下ことがありますので、温度管理を充分に行って下ことがありますので、温度管理を充分に行って下

さい。さい。さい。さい。    

大宝化学工業株式会社大宝化学工業株式会社大宝化学工業株式会社大宝化学工業株式会社 

埼玉県川口市朝日埼玉県川口市朝日埼玉県川口市朝日埼玉県川口市朝日3-1-5 
TEL048-222-7950     FAX048-222-7443 

info＠＠＠＠7950.co.jp 


