
商品説明書

温度
時間

（使用上のポイント）

2024.09

ＡＦプライマーＧＰ

１．系統 熱硬化形変性エポキシ樹脂塗料

２．特長
１） 各種上塗塗料とwet on wetで塗装が可能

２） 鉄・非鉄金属に対し優れた付着性

 有害物表示  ＳＤＳ参照

３） 幅広い膜厚で作業性が良好であり、たれやワキが発生しにくい

３．塗料性状 ４．関連法規則

項　目 内　容  危険物表示  第４類第２石油類

 容量 　１６ｋｇ  有機溶剤  第２種有機溶剤含有物

 色相 　白、グレー

 標準膜厚 　５～３０μｍ

 密度（２０℃） 　１．３３

 粘度（２５℃　ストーマ―） 　７７ＫＵ
５．適用素材例

 加熱残分 　５８％

 貯蔵期間（２０℃） 　６ヶ月
上記塗料性状の数値は淡彩色を示すものであり、色により若干の変動がありま
す。

 標準乾燥条件 　１６０℃×２０分

研磨・脱脂のみで使用される場合、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致します。

６．焼付許容範囲

200℃

180℃ 許容範囲

190℃

オーバーベイク

170℃

150℃

160℃ 適正範囲

130℃

140℃

110℃

120℃ アンダーベイク

化成処理は素材および塗装専用の処理を行ってください。

※

・ 上記焼付範囲外にて実施する場合は、外観・色調・塗膜性能に問題がないことを確認して下さい。

（分）

・ 上記の条件は、被塗物の素材温度キープ時間です。

・ 上記焼付条件は、ライン管理を行う場合の目安です。
被塗物の熱容量・炉内の風速等により、焼付条件を設定する必要があります。

10 20 30 40 50 60

○ ○
※

 素材例

 A1050P、A3003P、A5052Sなど

 SUS304、SUS430など

 電気亜鉛めっき鋼板、溶融亜鉛
めっき鋼板(目付量Ｚ２７以下）、
溶融Zn-Al-Mgめっき鋼板など

○ ○※

 鋼板

 アルミ合金

 ステンレス

 亜鉛めっき鋼板

 素材種 化成処理 研磨・脱脂

○ ○※

 SPCCなど ○ ○
※



塗装仕様書

１．使用塗料

２．シンナー

３．塗装仕様

４．注意事項

・ 化成皮膜処理は、素材専用の処理を行って下さい。

・ 表面処理基準は、処理剤メ－カ－の仕様及び管理基準に従って実施して下さい。

・ 隠ぺい性の劣る色相、及びブルー系の色相の場合は、N7.0クラスのグレーまたは共色の中塗りを15μｍ以上を

　 塗装し乾燥して下さい。

・ 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。

・ 焼付乾燥後、次の塗装工程に入る前に放冷し被塗物温度をさげて下さい。

・ 塗装回数及び膜厚は、施工環境の状態により増減します。

・ 焼付条件は、被塗物の形状・大きさによって多少の変動があります。

・ 焼付温度は、被塗物表面の温度で管理して下さい。

商　品　名

下塗塗料

－ －素地調整

上塗塗料

 ＡＦプライマーＧＰ

 Vフロン＃２０００上塗

エアスプレー：20～25
20以上

エアスプレー：20～25

静電塗装機　：15～25
15～20

10～20分（室温） － －

静電塗装機　：15～25

－

Ｖフロン#2000上塗シンナーで希釈し、
エアスプレーまたは静電塗装機で塗装する。

2024.09

ＡＦプライマーＧＰ

（１）塗装仕様　3C1B

下塗シンナー

工　程 作業内容 塗装粘度（秒）ｲﾜﾀNK2 膜厚(μm)

工　程 商　品　名

 ＣＦプライマーシンナー　　　　　　　#05(真冬）、#15（冬）、#25（春秋）、#35（夏）、#45（真夏）

 Vフロン＃２０００上塗シンナー　  #05(真冬）、#15（冬）、#25（春秋）、#35（夏）、#45（真夏）上塗シンナー

工　程

10～20分（室温）

9

セッティング

Ｖフロン#＃２０００上塗
指定色

焼付

セッティング

6

7

8

160℃×20分（素材温度） － －

－

Ｖフロン#2000上塗シンナーで希釈し、
エアスプレーまたは静電塗装機で塗装する。

－ －

－

1

2

3

セッティング4

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。

エアスプレー：20～25

静電塗装機　：15～25
 5～30

－10～20分（室温）

エアブロー

ＡＦプライマーＧＰ

5

脱脂－化成皮膜処理

塗装面をエアブローし、ゴミなどを除去する。

Ｖフロン＃２０００上塗
指定色



５．塗膜性能

塗膜性能例　３Ｃ－１Ｂ仕様

試験片作製条件

素材： アルミニウム　Ａ５０５２Ｐ　０．８t

化成処理： クロメート系化成処理

塗装： エアスプレー

焼付条件： １６０℃×２０分間(素材温度)

膜厚： 下塗(ＡＦプライマーＧＰ) ３０µｍ

上塗(Ｖフロン＃２０００　３分艶　Ｎ－７０色)３５µｍ

 耐アルカリ性 異常なし  JIS H 8602-6-8 準拠

 0.5%NaOH 20℃×72時間

 耐中性塩水噴霧性  平面部 異常なし  JIS K 5600-7-1 準拠　4000時間

 カット部 異常なし

 耐湿性  外観 異常なし  JIS K 5600-7-2 準拠　4000時間試験後

 付着性 １００／１００  JIS K 5600-5-6 準拠　付着性試験実施

試験項目 塗膜性能 試験方法

 耐衝撃性(1/2Φ×500ｇ×30cm) 剥離なし

 耐沸騰水性  外観 異常なし

 付着性 １００／１００

 鉛筆硬度 Ｈ～２Ｈ  JIS K 5600-5-4 準拠

 一次付着性(1mm碁盤目) １００／１００  JIS K 5600-5-6 準拠

 JIS K 5600-5-3 準拠

 JIS K 5600-5-6 準拠　付着性試験実施

 99℃～100℃ 沸騰水24時間浸漬後

2024.09

ＡＦプライマーＧＰ



商品説明書

温度
時間

（使用上のポイント）

３） 幅広い膜厚で作業性が良好であり、たれやワキが発生しにくい

３．塗料性状 ４．関連法規則

項　目 内　容  危険物表示  第４類第２石油類

2026.01

ＡＦプライマーＧＰ

１．系統 熱硬化形変性エポキシ樹脂塗料

２．特長
１） 各種上塗塗料とwet on wetで塗装が可能

２） 鉄・非鉄金属に対し優れた付着性

 密度（２０℃） 　１．３３

 粘度（２５℃　ストーマ―） 　７７ＫＵ

　１６０℃×２０分

 容量 　１６ｋｇ  有機溶剤  第２種有機溶剤含有物

 色相 　白、グレー  有害物表示  ＳＤＳ参照

５．適用素材例
 加熱残分 　５８％

 貯蔵期間（２０℃） 　６ヶ月
上記塗料性状の数値は淡彩色を示すものであり、色により若干の変動がありま
す。

 標準乾燥条件

 標準膜厚 　５～３０μｍ

研磨・脱脂のみで使用される場合、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致します。

６．焼付許容範囲

200℃

○※

 鋼板

180℃ 許容範囲

190℃

オーバーベイク

170℃

150℃

130℃

160℃ 適正範囲

140℃

110℃

120℃

・ 上記焼付範囲外にて実施する場合は、外観・色調・塗膜性能に問題がないことを確認して下さい。

（分）

・ 上記の条件は、被塗物の素材温度キープ時間です。

アンダーベイク

・ 上記焼付条件は、ライン管理を行う場合の目安です。

被塗物の熱容量・炉内の風速等により、焼付条件を設定する必要があります。

10 20 30 40 50 60

○ ○※

 素材例

 SUS304、SUS430など

 電気亜鉛めっき鋼板、溶融亜鉛
めっき鋼板(目付量Ｚ２７以下）、
溶融Zn-Al-Mgめっき鋼板など

○ ○※

化成処理は素材および塗装専用の処理を行ってください。

※

 アルミ合金 ○

 ステンレス

 亜鉛めっき鋼板

 素材種 化成処理 研磨・脱脂

 SPCCなど ○ ○※

 A1050P、A3003P、A5052P、
A6063Sなど



塗装仕様書

* 化成皮膜処理は素材専用の処理を行って下さい。

* 表面処理基準は処理剤メ－カ－の仕様及び管理基準に従って実施して下さい。

* 焼付条件は被塗物の形状、大きさによって多少の変動があります。

* 焼付温度は素材温度で管理して下さい。

ＡＦプライマーＧＰ

※上塗塗料：NEWアクローゼ

 静電塗装 ： １５～２５秒

下塗塗装

ＡＦプライマーＧＰをＣＦプライマーシン
ナ－で希釈し、エア－スプレ－または
静電塗装を行う。

 エア－スプレ－ ： ２０～２５秒

 静電塗装 ： １５～２５秒

標準膜厚　： ５～３０μｍ

 塗装粘度   秒／２０℃（岩田カップＮＫ２）

2026.01

5. セッティング １０～２０分（室温）

4. 上塗塗装

NEWアクローゼをDNT焼付ECOシン
ナーで希釈し、エア－スプレ－または
静電塗装を行う。

標準膜厚　： ２０～３０μｍ

3. セッティング １０～２０分（室温）

：

－

 エア－スプレ－

－

１．使用塗料

下塗塗料

上塗塗料

ＡＦプライマーＧＰ

NEWアクローゼ

商　品　名工　程

6. 焼付 １５０℃×２０分（素材温度*） －

２．塗装仕様
工　程 作　業　内　容 備　考

 塗装粘度   秒／２０℃（岩田カップＮＫ２）

1. 前処理 脱脂および化成処理を行う。

2.

－

１５～３０秒



塗装仕様書

耐液体性

（一般的方法）

浸せき法

※色艶に関しては、5つや淡彩色にて実施。

ＣＦプライマー　シンナー

必要に応じて粘度調整を行って下さい。

ＤＮＴ焼付用ＥＣＯシンナ－

自動塗装では、ガン数、コンベアスピード、ストローク等により吐出量を調整する必要があります。

必要に応じて粘度調整を行って下さい。

特化則（H27.11施行）対応シンナー。

耐アルカリ性 ５％炭酸ソ－ダ ４０℃ ４８時間異常なし

JIS K 5600-6-1耐酸性 ５％硫酸 ２３℃ ４８時間異常なし

耐揮発油性 試験用揮発油２号 ２３℃ ２４時間異常なし

盛　夏　期 ＃４０ ＃４０

＃２０ ＃２０春　秋　期

夏 　　　期 ＃３０ ＃３０

塗装粘度   秒／２０℃（岩田カップＮＫ２）

冬 　　　期

回転霧化静電
条件 エア－霧化静電

エア－スプレ－

１５～３０ １５～２５

＃１０ ＃１０

盛 夏 期

塗装方法

＃１５ ＃１５

春 秋 期 ＃２５ ＃２５

＃４５ ＃４５

夏 期 ＃３５ ＃３５

注１）

JIS K 5600-7-2

塗装方法 エア－スプレ－
回転霧化静電

条件 エア－霧化静電

冬 期

2026.01

付着性（クロスカット法） １ｍｍ間隔 分類　１　以下 JIS K 5600-5-6

ＡＦプライマーＧＰ

※上塗塗料：NEWアクローゼ

鏡面光沢度 ６０度鏡面反射率 ４０～５０ JIS K 5600-4-7

耐おもり落下性 デュポン式 ２０ｃｍ異常なし JIS K 5600-5-3

引っかき硬度（鉛筆法） 鉛筆硬度　三菱鉛筆ユニ ２Ｈ以上 JIS K 5600-5-4

試　験　方　法 性　能 備　考

注１）

注２）

注３）

３．塗膜性能
項　目

※試験片は、ＳＰＣＣ鋼板（０．８×７０×１５０ｍｍ）にリン酸亜鉛化成被膜処理を行
い、標準塗装仕様に従って規定膜厚に吹付け塗装後、各焼付条件で乾燥。

４．標準塗装条件（粘度・適用シンナー）

耐中性塩水噴霧性 ５％食塩水噴霧 ３５℃ ５００時間異常なし JIS K 5600-7-1

耐湿性（連続結露法） 回転式 ９５％RH以上 ５０℃ ５００時間異常なし

塗装粘度   秒／２０℃（岩田カップＮＫ２） ２０～２５ １５～２５

厳 寒 期 ＃０５ ＃０５


