
施工上の注意
1. 素材の化成処理は、素材専用の処理を行って下さい。
2. 表面処理基準は、処理剤メーカーの仕様および管理基準に従って実施して下さい。
3. 塗装前には、被塗物表面をエアブローするなどして、ゴミ・水などを除去して下さい。
4. 乾燥条件は、被塗物の形状・大きさによって変動があります。
5. 焼付温度は、被塗物表面の温度で管理して下さい。
6. 塗料は、直射日光の当らない冷暗所で保管して下さい。開封後の塗料を保管する場合、厳重に密閉した後、冷暗所で保管して下さい。

使用上の注意
引火性の液体で、危険有害情報のある物質を含有していますので、取扱いには下記の注意事項を守って下さい。
※詳細な内容は、各製品の安全データシート（SDS）をご参照下さい。

●取扱い上の注意

1. 火気のない局所排気装置を設けたところで使用して下さい。
2. 塗装中、乾燥中は換気をよくし、蒸気を吸込まないようにして下さい。
3. 取扱い中は、皮ふにふれないようにし、必要に応じて下記の保護具を着用して下さい。有機ガス
用防毒マスク又は送気マスク、頭巾、保護めがね、長袖の作業衣、えり巻きタオル、保護手袋等。

４. 取扱い後は、手洗い及びうがいを十分に行って下さい。
５. 塗料の付いたウエスや塗料カス、スプレーダストは廃棄するまで水につけておいて下さい。
６. よくフタをし、40℃以下の一定の場所に貯蔵して下さい。
７. 子供の手の届かないところに保管して下さい。
８. 捨てる時は、産業廃棄物として処分して下さい。
９. 本来の用途以外に使用しないで下さい。
10. 容器は垂直に持ち上げて下さい。斜めに持ち上げると取っ手が外れ、落下事故の危険があります。

●取扱い上の注意

１. 火災時には炭酸ガス消火器、泡消火器又は粉末消火器を用いて下さい。
２.  目に入った時には、多量の水で洗い、できるだけ早く医師の診察を受けて
下さい。

３. 誤って飲み込んだ時には、できるだけ早く医師の診察を受けて下さい。
４. 皮ふに付着した時には、多量の石けん水で洗い落とし、痛みや皮ふに変化
等がある場合には、医師の診察を受けて下さい。

５. 蒸気、ガス等を吸込んで気分が悪くなった時には、安静にし、医師の診察を受
けて下さい。

６. 容器からこぼれた時には、布で拭きとり、その布を水の入った容器に保管し
て下さい。

⑥⑦

E-8270.25.01③（EL）
（14.04）

地球環境への負荷軽減のために、
植物油インキを使用しています。

関連法規

危険物表示

有機溶剤

有害物質表示

第4類第2石油類

第二種
有機溶剤含有物

SDS参照

第4類第2石油類

第二種
有機溶剤含有物

SDS参照

第4類第1石油類

第二種
有機溶剤含有物

SDS参照

第4類第2石油類

第二種
有機溶剤含有物

SDS参照

第4類第2石油類

第二種
有機溶剤含有物

SDS参照

AKプライマー メタルコング
プライマーGP FBプライマー FBプライマー

ECO
AFプライマー

GP

※安全データシート（ＳＤＳ）は、各原料ＳＤＳおよびその添加量により算出しています。

いーないろ

0120-98-1716フリーコール

東京営業所
札幌営業所
仙台営業所
北関東営業所
新潟営業所
千葉営業所
神奈川営業所
静岡営業所

03-5710-4501
011-822-1661
022-288-8866
0480-26-5111
025-244-7890
043-225-1721
042-786-1831
054-254-5341

144-0052
003-0012
984-0011
346-0003
950-0912
260-0015
252-0233
420-0857

東京都大田区蒲田5-13-23（TOKYU REIT 蒲田ビル）
札幌市白石区中央二条1-5-1
仙台市若林区六丁の目西町8-1（齋喜センタービル）
埼玉県久喜市久喜中央1-5-18（辻屋ビル）
新潟市中央区南笹口1-1-54（日生南笹口ビル）
千葉市中央区富士見2-7-5（富士見ハイネスビル）
神奈川県相模原市中央区鹿沼台1-7-7（トラスト・テック相模原ビル）
静岡市葵区御幸町8（静岡三菱ビル）

●東日本販売部
大阪営業所
名古屋営業所
富山営業所
京滋営業所
姫路出張所
岡山営業所
広島営業所
高松営業所
福岡営業所

06-6266-3116
052-332-1701
076-444-5260
075-595-7761
079-226-5727
086-214-1852
082-286-2811
087-869-2585
092-938-8222

542-0081
460-0022
930-0005
607-8085
670-0965
700-0034
732-0802
761-8075
811-2317

大阪市中央区南船場1-18-11（SRビル長堀）
名古屋市中区金山1-12-14（金山総合ビル）
富山県富山市新桜町6-15（Toyama Sakuraビル）
京都市山科区竹鼻堂ノ前町46-1（京都山科ビル）
兵庫県姫路市東延末1-1（姫路NKビル）
岡山市北区高柳東町10-30
広島市南区大州3-4-1
高松市多肥下町1511-1（サンフラワー通り東ビルⅠ）
福岡県糟屋郡粕屋町長者原東3-10-5

●西日本販売部

https://www.dnt.co.jp/

AKプライマー

メタルコングプライマー GP

FBプライマー

FBプライマー ECO

AFプライマー GP

DNT Baking primer series

焼付乾燥用下塗塗料

DNT
焼付プライマーシリーズ



３種類の
樹脂系プライマーを
ラインアップ

アルキド樹脂・ポリエステル樹脂・

エポキシ樹脂の

各種樹脂系プライマーから

性能・素材・上塗りにより

選択できます。
あらゆる塗装法に適用
シンナーの使い分けによって、

静電霧化・エアスプレーを問わず、

あらゆる塗装法に適用できます。

塗装の省工程化
種々の上塗りに対して、

ウエットオンウエットでの

塗装が可能です。

SELECT DATE セレクトデータ

商品名 容 量

16kg

16kg

16kg

16kg

16kg

樹脂系 焼付条件 厚膜
塗装

◎

〇

×

〇

△

最大
厚膜

希釈
シンナー

～100μm

～60μm

～15μm

～60μm

～30μm

防錆性

△

〇

◎

◎

〇

W/W
塗装

〇

〇

〇

〇

〇

常温
乾燥

－

－

〇

〇

－

焼付
乾燥

〇

〇

〇

〇

〇

色 相

白、グレー

白、グレー

白、黒
ライトグレー

白、黒、グレー、
ライトグレー

白、黒、
ライトグレー

デリコン
シンナー

デリコン
シンナー

CFプライマー
シンナー

FBプライマー
ECOシンナー

CFプライマー
シンナー160℃×20分

150℃×20分

130℃×20分

常乾～180℃
×20分

常乾～160℃
×20分

熱硬化形変性
エポキシ樹脂系

特殊変性
エポキシ樹脂系

エポキシ変性
ポリエステル樹脂系

エポキシ変性
アルキドメラミン樹脂系AKプライマー

メタルコングプライマーGP

FBプライマー

FBプライマーECO

AFプライマーGP

近年の金属製品の種類は広範囲にわたり、要求される塗膜性能や仕上がり外観も一様ではありません。

このような背景から、被塗物の素材・要求される塗膜性能や仕上がり外観から最適な下塗塗料を

選定していただくために、「DNT焼付プライマーシリーズ」をラインアップしました。

焼付乾燥用下塗塗料

D N T焼付プライマーシリーズ

デリコンシンナー＃５１０
デリコンシンナー＃５２０
デリコンシンナー＃５３０
デリコンシンナー＃５４０

気 温（℃） 5 10 15 20 25 30

CFプライマーシンナー＃１５
CFプライマーシンナー＃2５
CFプライマーシンナー＃3５

気 温（℃） 5 10 15 20 25 30

FBプライマーＥＣＯシンナー＃１５
FBプライマーＥＣＯシンナー＃25
FBプライマーＥＣＯシンナー＃35

気 温（℃） 5 10 15 20 25 30

専用シンナー標準選定表
AKプライマー、メタルコングプライマーＧＰ

FBプライマー、AFプライマー GP

FBプライマーＥＣＯ

SELECT GUIDE セレクトガイド

厚膜にしたい

耐食性が重要

厚膜にしたい

耐食性が重要

厚膜にしたい

耐食性が重要

黒皮鋼板

アルミニウム

ステンレス

アルミダイカスト

環境対応にしたい※2

リフティング防止

環境対応にしたい※2

リフティング防止

環境対応にしたい※2

リフティング防止

冷間圧延鋼板
電気亜鉛めっき鋼板
溶融亜鉛めっき鋼板※1

※1 どぶ漬け亜鉛めっきは不可

AKプライマー

メタルコングプライマーGP

FBプライマー

FBプライマーECO

AFプライマーGP

FBプライマー
FBプライマーECO

メタルコングプライマーGP

FBプライマー

FBプライマーECO

AFプライマーGP

メタルコングプライマーGP

FBプライマー

FBプライマーECO

AFプライマーGP

FBプライマー
FBプライマーECO

非鉄にも使える
プライマーが欲しい

非鉄

鉄

※2 特定化学物質障害予防規則対応 F☆☆☆☆相当

1 2



黒皮

冷間圧延鋼板

電気亜鉛めっき鋼板

溶融亜鉛めっき鋼板※

アルミニウム1000番台

アルミニウム3000番台

アルミニウム5000番台

アルミニウム6000番台

アルミダイキャスト

ステンレス304

ステンレス430

素材名
AKプライマー

化成処理

×

〇

〇

×

×

×

×

×

×

×

×

研磨・脱脂

×

△

△

×

×

×

×

×

×

×

×

化成処理

×

〇

〇

〇

〇

〇

〇

△

×

〇

〇

研磨・脱脂

×

△

△

△

△

△

△

△

×

△

△

化成処理

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

研磨・脱脂

△

△

△

△

△

△

△

△

△

△

△

化成処理

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

研磨・脱脂

△

△

△

△

△

△

△

△

△

△

△

化成処理

×

〇

〇

〇

〇

〇

〇

〇

×

〇

〇

研磨・脱脂

×

△

△

△

△

△

△

△

×

△

△

メタルコング
プライマーGP FBプライマー FBプライマー

ECO
AFプライマー

GP

各種素材に塗装し一次付着性実施。
〇：塗装可能　△：事前確認推奨　×：塗装不可
△…塗装可能ですが、処理や素材によって付着性に差が出る場合がありますので、事前に付着性の確認を推奨します。
※ どぶ漬け亜鉛めっきへの使用は推奨しません。(Z27相当まで）

適応素材

メラミン系 

アクリル系

一液ウレタン

粉体

ラッカー系 

二液ウレタン

デリコン類 

NEWアクローゼ類

Vクロマ類

V-PET#4000系

V-PET#5000系

アクローゼスーパーECO

Vトップ

上塗塗料 AKプライマー

　〇※１

×

×

×

×

×

メタルコング
プライマーGP

　〇※１

〇

〇

　
△※2

〇

×

FBプライマー

〇

〇

〇

　
△※2

〇

〇

FBプライマー
ECO

〇

〇

〇

　
△※2

〇

〇

AFプライマー
GP

　〇※１

〇

〇

×

〇

　△※3

〇：塗装可能　×：塗装不可　△：条件により塗装可能
※1 デリコンＬＢ＃９０は適用できません。
※2 粉体の下塗りとして使用する場合、上塗り乾燥条件と同等以上の焼付温度・焼付時間で焼付け、研磨した後に使用して下さい。
※3 AFプライマーGPを焼付けした後は、塗装可能。

適応上塗塗料例

色 相

白

ライトグレー

グレー

黒

色 相 AKプライマー

N90近似

－

N60近似

－

メタルコング
プライマーGP

N90近似

N75近似

－

N25近似

FBプライマー

N90近似

N75近似

N60近似

N20近似

FBプライマー
ECO

N90近似

N75近似

－

N25近似

AFプライマー
GP

N90近似

－

N65近似

－

※ 上記色相は目安であり、ロットにより差はあります。

塗膜性能
塩水噴霧試験

AKプライマー

240時間

500時間

メタルコング
プライマーGP FBプライマー FBプライマー

ECO AFプライマーGP

塗膜物性一覧

さび幅1.0㎜以内
フクレ幅1.0㎜以内

さび幅1.0㎜以内
フクレ幅0.5㎜以内

さび幅0.5㎜以内
フクレ幅0㎜

さび幅0.5㎜以内
フクレ幅0㎜

さび幅1.0㎜以内
フクレ幅0㎜

AKプライマー
+デリコン#300

メタルコングプライマーGP
+NEWアクローゼ

FBプライマー
+NEWアクローゼ

FBプライマーECO
+NEWアクローゼ

AFプライマーGP
+NEWアクローゼ

さび幅1.0㎜以内
フクレ幅1.5㎜以内

さび幅1.0㎜以内
フクレ幅0㎜

さび幅1.5㎜以内
フクレ幅0㎜

さび幅2.0㎜以内
フクレ幅0㎜

240時間

試験片 試験時間 試験結果

― 25+30

25+30

15+30

15+30

25+30

500時間

試験時間 試験結果

※試験片は、SPCC鋼板にリン酸亜鉛化成皮膜処理を行い、上記膜厚にて吹付塗装後、各焼付条件で乾燥。

膜厚（μm）
下塗り+上塗り

鏡面光沢度

耐おもり落花生

引っかき硬度（鉛筆法）

付着性（クロスカット法）

耐液体性

（一般的方法）

浸漬法　

耐中性塩水噴霧性

耐湿性（連続結露法）

耐アルカリ性

耐酸性

耐揮発油性

60度鏡面反射率

デュポン式

鉛筆硬度 三菱鉛筆ユニ

1mm間隔

5%炭酸ソーダ

5%硫酸

試験用揮発油2号

5%食塩水噴霧

回転式95%RH以上

F以上

48時間異常なし

24時間異常なし

24時間異常なし

144時間異常なし

120時間異常なし

２H以上

240時間異常なし

240時間異常なし

48時間異常なし

48時間異常なし

24時間異常なし

H以上

500時間異常なし

500時間異常なし

40～50

20ｃｍ異常なし

分類1以下

40℃

23℃

23℃

35℃

50℃

AKプライマー

デリコン#300

下塗り

上塗り NEWアクローゼ

メタルコング
プライマーGP

FBプライマー FBプライマー
ECO

AFプライマー
GP

項目 性 能試験方法

※試験片は、SPCC鋼板にリン酸亜鉛化成皮膜処理を行い、標準塗装仕様に従って規定膜厚を吹付け塗装後、各焼付条件で乾燥。
※色つやに関しては、5つや淡彩色にて実施。
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● 色相がN8.5以上淡彩系の場合は上塗りの指定色の膜厚を４５μm以上にして下さい。
● 塗装回数および膜厚は施工環境の状態により増減します。

標準塗装仕様

AKプライマー（塗装工程：２コート１ベーク） FBプライマー ECO（塗装工程：2コート１ベーク）

リコート時、プライマーから塗装する仕様についてはリフティングを起こす場合があるため事前確認をお願いします。

リコート時、プライマーから塗装する仕様についてはリフティングを起こす場合があるため事前確認をお願いします。

● 色相がN8.5以上淡彩系の場合は上塗りの指定色の膜厚を４５μm以上にして下さい。
● FBプライマーECOを静電塗装する際、塗装条件によりリークする場合があるので、事前に確認願います。
● 塗装回数および膜厚は施工環境の状態により増減します。

● 色相がN8.5以上淡彩系の場合は上塗りの指定色の膜厚を４５μm以上にして下さい。
● 塗装回数および膜厚は施工環境の状態により増減します。

※1 下塗りを20μm以上塗装する場合はセッティング時間を十分に確保して下さい。

※1 下塗りを40μm以上塗装する場合はセッティング時間を十分に確保して下さい。

● 色相がN8.5以上淡彩系の場合は上塗りの指定色の膜厚を４５μm以上にして下さい。
● 塗装回数および膜厚は施工環境の状態により増減します。

※1 下塗りを40μm以上塗装する場合はセッティング時間を十分に確保して下さい。

メタルコングプライマー GP（塗装工程：2コート1ベーク）

FBプライマー（塗装工程：2コート１ベーク）

工 程 作業内容

脱脂および化成被膜処理を行う

3～１０分（室温）※１

3～10分（室温）※１

130℃×20分（素材温度）

デリコンシンナーで希釈し、
エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。

デリコンシンナーで希釈し、
エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。

－

－

－

エアスプレー：15～30秒
静電塗装：15～25秒

エアスプレー：15～30秒
静電塗装：15～25秒

塗装粘度（秒）岩田カップNK2

1. 前処理

5. セッティング

6. 焼付

2. AKプライマー

3. セッティング

4. デリコン#300

標準膜厚（μm）

－

－

－

20～25

20～30

工 程 作業内容

脱脂および化成被膜処理を行う

5～１０分（室温）※１

10～20分（室温）※１

150℃×20分（素材温度）

デリコンシンナーで希釈し、
エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。

DNT焼付用ECOシンナーで希釈し、
エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。

－

－

－

エアスプレー：15～30秒
静電塗装：15～30秒

エアスプレー：15～30秒
静電塗装：15～25秒

塗装粘度（秒）岩田カップNK2

1. 前処理

5. セッティング

6. 焼付

2. メタルコングプライマーGP

3. セッティング

4. NEWアクローゼ

標準膜厚（μm）

－

－

－

20～60

20～30

工 程 作業内容

脱脂および化成被膜処理を行う

5～１０分（室温）

10～20分（室温）

150℃×20分（素材温度）

CFプライマーシンナーで希釈し、
エアスプレーまたは静電塗装機で塗装する。

DNT焼付用ECOシンナーで希釈し、
エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。

－

－

－

エアスプレー：13～17秒
静電塗装：10～15秒

エアスプレー：15～30秒
静電塗装：15～25秒

塗装粘度（秒）岩田カップNK2

1. 前処理

5. セッティング

6. 焼付

2. FBプライマー

3. セッティング

4. NEWアクローゼ

標準膜厚（μm）

－

－

－

10～15

20～30

工 程 作業内容

脱脂および化成被膜処理を行う

５～１０分（室温）※1

10～20分（室温）※1

150℃×20分（素材温度）

FBプライマーECOシンナーで希釈し、
エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。

DNT焼付用ECOシンナーで希釈し、
エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。

－

－

－

エアスプレー：15～24秒
静電塗装：10～24秒

エアスプレー：15～30秒
静電塗装：15～25秒

塗装粘度（秒）岩田カップNK2

1. 前処理

5. セッティング

6. 焼付

2. FBプライマーECO

3. セッティング

4. NEWアクローゼ

標準膜厚（μm）

－

－

－

10～60

20～30

AFプライマー GP（塗装工程：2コート１ベーク）

● 色相がN8.5以上の淡彩系の場合は、上塗り指定色の膜厚を45μm以上にして下さい。
● 塗装回数および膜厚は、施工環境の状態により増減します。

工 程 作業内容

脱脂および化成被膜処理を行う

１０～２０分（室温）

１０～２０分（室温）

150℃×20分（素材温度）

CFプライマーシンナーで希釈し、
エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。

DNT焼付用ECOシンナーで希釈し、
エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。

－

－

－

エアスプレー：20～25秒
静電塗装：15～25秒

エアスプレー：15～30秒
静電塗装：15～25秒

塗装粘度（秒）岩田カップNK2

1. 前処理

5. セッティング

6. 焼付

2. AFプライマーGP

3. セッティング

4. NEWアクローゼ

標準膜厚（μm）

－

－

－

5～30

20～30
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