
JP 2012-213692 A 2012.11.8

10

(57)【要約】
【課題】塗装作業の効率化を図ることができながら、自
動車ボデ－の製造工程における製造コストおよび設備コ
ストの低減を図ることができる自動車ボデ－の塗装方法
を提供すること。
【解決手段】電着塗装された金属鋼板に、線膨張率が４
．０×１０－５／℃ｍ以下ポリプロピレン樹脂部材を組
み付け（組み付け工程）、金属鋼板に組み付けられたポ
リプロピレン樹脂部材に、活性メチレン系ブロックポリ
イソシアネートおよび塩素化ポリオレフィンを含有する
導電性プライマーを塗布し（塗布工程）、その後、酸触
媒を含有する中塗塗料を塗装して（中塗工程）、さらに
、触媒を含有する上塗塗料を塗装して（上塗工程）、１
４０℃以下で焼き付ける（焼付工程）。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金属鋼板と、前記金属鋼板に装着されるポリプロピレン樹脂部材とを備える自動車ボデ
－の塗装方法であって、
　電着塗装された前記金属鋼板に前記ポリプロピレン樹脂部材を組み付け、前記自動車ボ
デ－を組み立てる組付工程と、
　前記金属鋼板に組み付けられた前記ポリプロピレン樹脂部材に導電性プライマーを塗布
する塗布工程と、
　前記塗布工程後、前記自動車ボデ－に、酸触媒を含有する中塗塗料を塗装する中塗工程
と、
　前記中塗工程後、前記自動車ボデ－に、触媒を含有する上塗塗料を塗装する上塗工程と
、
　前記上塗塗料が塗装された前記自動車ボデ－を、１４０℃以下で焼き付ける焼付工程と
を備え、
　前記ポリプロピレン樹脂部材の線膨張率が、４．０×１０－５／℃ｍ以下であり、
　前記導電性プライマーが、活性メチレン系ブロックポリイソシアネートおよび塩素化ポ
リオレフィンを含有することを特徴とする、自動車ボデ－の塗装方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、自動車ボデ－の塗装方法、詳しくは、金属鋼板と、金属鋼板に装着されるポ
リプロピレン樹脂部材とを備える自動車ボデ－の塗装方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　一般に、自動車ボデ－は、例えば、金属鋼板などの金属部材に、プラスチックバンパー
などの樹脂部材が装着されて形成される。
【０００３】
　このような自動車ボデ－の塗装においては、従来より、金属部材に比べて、樹脂部材の
耐熱性が低いため、金属部材と樹脂部材とを別工程で、すなわち、それぞれの耐熱性に応
じた塗料および塗装条件で塗装し、その後、樹脂部材を金属部材に装着するようにしてい
る。
【０００４】
　しかし、近年、自動車ボデ－の製造工程における設備コストの低減や、金属部材と樹脂
部材との色調を一致させるために、樹脂部材を金属部材に装着した状態で、一体として塗
装する方法が種々検討されている。
【０００５】
　例えば、金属部材とプラスチック部材とを一体的に組み合わせた後に、上塗り塗料を塗
装し、１１０℃以下で焼付乾燥する自動車外板の塗装方法が提案されている（例えば、特
許文献１参照）。
【０００６】
　一方、樹脂部材には、通常、塗料との密着性の向上を図るため、導電性プライマーが塗
布されている。
【０００７】
　この点、上記提案においても、プラスチック部材には、金属部材と組み合わせる前に、
導電性プライマーが塗布されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特開２００７－３１９７６７号公報
【発明の概要】
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【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　しかしながら、金属部材と組み合わせる前に、樹脂部材に導電性プライマーを塗布する
には、やはり、樹脂部材に導電性プライマーを塗布するためのサブ塗装ラインを設け、導
電性プライマーが塗布された樹脂部材を、自動車ボデ－を塗装するためのメイン塗装ライ
ンに搬送する必要がある。
【００１０】
　そのため、製造コストおよび設備コストの低減を図るには限度がある。
【００１１】
　そこで、樹脂部材を金属部材に装着させた後、樹脂部材に導電性プライマーを塗布する
ことが望まれている。
【００１２】
　一方、樹脂部材を金属部材に装着させた後、樹脂部材に導電性プライマーを塗布すると
、樹脂部材の周囲の金属部材に導電性プライマーが付着して、その付着部分において、そ
の後塗装される塗料（中塗塗料、上塗塗料）の接着不良が生じる場合がある。
【００１３】
　一方、導電性プライマーの塗布時に、金属部材にマスキングすれば、塗料の接着不良は
解消することができるが、却って塗装作業が煩雑となる。
【００１４】
　そこで、本発明は、塗装作業の効率化を図ることができながら、自動車ボデ－の製造工
程における製造コストおよび設備コストの低減を図ることができる自動車ボデ－の塗装方
法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１５】
　上記目的を達成するために、本発明の自動車ボデ－の塗装方法は、金属鋼板と、前記金
属鋼板に装着されるポリプロピレン樹脂部材とを備える自動車ボデ－の塗装方法であって
、電着塗装された前記金属鋼板に前記ポリプロピレン樹脂部材を組み付け、前記自動車ボ
デ－を組み立てる組付工程と、前記金属鋼板に組み付けられた前記ポリプロピレン樹脂部
材に導電性プライマーを塗布する塗布工程と、前記塗布工程後、前記自動車ボデ－に、酸
触媒を含有する中塗塗料を塗装する中塗工程と、前記中塗工程後、前記自動車ボデ－に、
触媒を含有する上塗塗料を塗装する上塗工程と、前記上塗塗料が塗装された前記自動車ボ
デ－を、１４０℃以下で焼き付ける焼付工程とを備え、前記ポリプロピレン樹脂部材の線
膨張率が、４．０×１０－５／℃ｍ以下であり、前記導電性プライマーが、活性メチレン
系ブロックポリイソシアネートおよび塩素化ポリオレフィンを含有することを特徴として
いる。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明の自動車ボデ－の塗装方法では、中塗塗料および上塗塗料が触媒を含有し、また
、ポリプロピレン樹脂部材の線膨張率が、４．０×１０－５／℃ｍ以下であるため、焼付
工程において、焼き付け温度をポリプロピレン樹脂部材の耐熱温度以下である１４０℃以
下とすることができる。
【００１７】
　さらに、本発明の自動車ボデ－の塗装方法では、塗布工程において塗布される導電性プ
ライマーが、活性メチレン系ブロックポリイソシアネートおよび塩素化ポリオレフィンを
含有する。
【００１８】
　そのため、ポリプロピレン樹脂部材を金属部材に装着した後、金属部材にマスキングす
ることなく、導電性プライマーをポリプロピレン樹脂部材に塗布し、その周囲の金属部材
に導電性プライマーが付着しても、その付着部分の金属部材と、その後に塗装される塗料
との密着性の向上を図ることができる。
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【００１９】
　したがって、本発明の自動車ボデ－の塗装方法によれば、塗装作業の効率化を図ること
ができながら、自動車ボデ－の製造工程における製造コストおよび設備コストの低減を図
ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２０】
【図１】本発明の自動車ボデ－の塗装方法の一実施形態の各工程を説明するためのフロー
図である。
【発明を実施するための形態】
【００２１】
　本発明の自動車ボデ－の塗装方法について説明する。
【００２２】
　図１にフロー図が示される自動車ボデ－の塗装方法において、塗布工程、中塗工程、上
塗工程、および焼付工程は、単一の塗装ラインにおいて流れ作業により実施される。
【００２３】
　このような自動車ボデ－の塗装方法により、自動車ボデ－を塗装するには、まず、金属
鋼板と、ポリプロピレン樹脂部材とを組み付け、自動車ボデ－を組み立てる（組付工程）
。
【００２４】
　金属鋼板は、ポリプロピレン樹脂部材が装着される前の車体フレームであって、例えば
、鋼板などをプレスおよび溶接することにより形成されている。
【００２５】
　金属鋼板の表面には、予め、例えば、電着塗装がなされ、その後乾燥されることにより
、電着層が形成されている。
【００２６】
　電着塗装方法としては、例えば、カチオン電着塗装、アニオン電着塗装など公知の電着
塗装法が挙げられ、好ましくは、カチオン電着塗装が挙げられる。
【００２７】
　電着塗装後の乾燥温度としては、例えば、１２０～２００℃、好ましくは、１３０～１
８０℃である。
【００２８】
　ポリプロピレン樹脂部材は、線膨張率が４．０×１０－５／℃ｍ以下、好ましくは、３
．５×１０－５／℃ｍ以下のポリプロピレン樹脂から形成される自動車部品であって、例
えば、バンパ、エンジンフード、リッド、フェンダー、ドア、リアゲート、フロントグリ
ルなどが挙げられる。
【００２９】
　ポリプロピレン樹脂部材の線膨張率が、４．０×１０－５／℃ｍ以下であると良好な耐
熱性を確保することができる。
【００３０】
　このようなポリプロピレン樹脂部材の熱変形温度は、例えば、８０～１４０℃、好まし
くは、１２０～１４０℃である。
【００３１】
　このようなポリプロピレン樹脂部材は、公知の方法により、上記した金属鋼板に組み付
けられ、自動車ボデ－は組み立てられる。
【００３２】
　次いで、組み付けられたポリプロピレン樹脂部材に、導電性プライマーを塗布する（塗
布工程）。
【００３３】
　導電性プライマーは、ポリプロピレン樹脂部材の表面に塗布され、ポリプロピレン樹脂
部材に塗料との密着性および導電性を付与するものであって、活性メチレン系ブロックポ
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リイソシアネート、塩素化ポリオレフィン、樹脂成分、粒状導電性物質を含有する。
【００３４】
　活性メチレン系ブロックポリイソシアネートは、活性メチレン系ブロック剤により、ポ
リイソシアネートのイソシアネート基をブロックしたブロックポリイソシアネートである
。
【００３５】
　ポリイソシアネートとしては、例えば、トリレンジイソシアネート（ＴＤＩ）、ジフェ
ニルメタン－４，４’－ジイソシアネート（ＭＤＩ）などの芳香族ジイソシアネート、ヘ
キサメチレンジイソシアネート（ＨＤＩ）などの脂肪族ジイソシアネート、およびこれら
のイソシアヌレート体などが挙げられる。
【００３６】
　活性メチレン系ブロック剤としては、例えば、マロン酸ジメチル、マロン酸ジエチル、
マロン酸ジイソプロピル、アセト酢酸メチル、アセト酢酸エチルなどが挙げられる。
【００３７】
　このような活性メチレン系ブロックポリイソシアネートは、単独で使用してもよく、あ
るいは、併用することもできる。
【００３８】
　塩素化ポリオレフィンは、オレフィン系モノマーの共重合体を塩素化したものであって
、例えば、塩素化ポリプロピレン、塩素化ポリエチレン、塩素化ポリブテンなどが挙げら
れる。
【００３９】
　このような塩素化ポリオレフィンは、単独で使用してもよく、あるいは、併用すること
もできる。
【００４０】
　このような塩素化ポリオレフィンのなかでは、好ましくは、塩素化ポリプロピレンが挙
げられる。
【００４１】
　このような塩素化ポリオレフィンの塩素含有率は、例えば、５～４０質量％、好ましく
は、１５～３０質量％である。
【００４２】
　樹脂成分としては、例えば、アルキド樹脂、ポリエステル樹脂、アクリル樹脂などの導
電性プライマーに用いられる公知の樹脂成分が挙げられる。
【００４３】
　このような樹脂成分のなかでは、好ましくは、水酸基を有するアルキド樹脂が挙げられ
る。
【００４４】
　粒状導電性物質は、導電性プライマーによる塗膜（プライマー層）に導電性を付与し、
その塗面への上塗（中塗）塗料の静電塗装性を向上させるものであって、例えば、導電性
カーボンブラック、銀、ニッケル、銅、グラファイトなどが挙げられる。
【００４５】
　このような粒状導電性物質は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもでき
る。
【００４６】
　また、このような粒状導電性物質のなかでは、好ましくは、導電性カーボンブラックが
挙げられる。
【００４７】
　このような粒状導電性物質の平均粒子径は、例えば、０．０１～５０μｍである。
【００４８】
　このような導電性プライマーを調製するには、活性メチレン系ブロックポリイソシアネ
ート、塩素化ポリオレフィン、粒状導電性物質、および樹脂成分を有機溶剤とともに配合
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して、公知の方法により混合する。
【００４９】
　また、導電性プライマーには、上記成分に加えて、さらに必要に応じて、例えば、着色
顔料、体質顔料、その他塗料用添加剤を適宜の割合で添加することができる。
【００５０】
　これによって、導電性プライマーが調製される。
【００５１】
　有機溶剤としては、例えば、キシレン、トルエン、シクロヘキサンなどの炭化水素系溶
剤、例えば、メチルアルコール、イソプロピルアルコールなどのアルコール系溶剤、例え
ば、メチルイソブチルケトン、シクロヘキサノン、イソホロンなどのケトン系溶剤、例え
ば、酢酸エチル、酢酸ブチル、エチレングリコールモノエチルエーテルアセテートなどの
エステル系溶剤などが挙げられ、さらに好ましくは、トルエンとシクロヘキサンとの併用
が挙げられる。
【００５２】
　このような有機溶剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【００５３】
　また、このような有機溶剤のなかでは、好ましくは、炭化水素系溶剤およびエステル系
溶剤が挙げられる。
【００５４】
　このような導電性プライマーにおいて、活性メチレン系ブロックポリイソシアネートの
配合割合は、活性メチレン系ブロックポリイソシアネート、塩素化ポリオレフィンおよび
樹脂成分の固形分総量に対して、例えば、１０～４５質量％、好ましくは、１５～３０質
量％である。
【００５５】
　また、塩素化ポリオレフィンの配合割合は、活性メチレン系ブロックポリイソシアネー
ト、塩素化ポリオレフィンおよび樹脂成分の固形分総量に対して、例えば、４０～８５質
量％、好ましくは、５０～７５質量％である。
【００５６】
　また、樹脂成分の配合割合は、活性メチレン系ブロックポリイソシアネート、塩素化ポ
リオレフィンおよび樹脂成分の固形分総量に対して、例えば、５～５０質量％、好ましく
は、１０～３５質量％である。
【００５７】
　また、粒状導電性物質の配合割合は、活性メチレン系ブロックポリイソシアネート、塩
素化ポリオレフィンおよび樹脂成分の固形分総量１００質量部に対して、例えば、１０～
４０質量部、好ましくは、１５～３０質量部である。
【００５８】
　また、導電性プライマーにおいて、活性メチレン系ブロックポリイソシアネートと塩素
化ポリオレフィンとの固形分配合比率（活性メチレン系ブロックポリイソシアネート：塩
素化ポリオレフィン）は、例えば、１０：９０～５０：５０、好ましくは、１５：８０～
４０：６０である。
【００５９】
　このような導電性プライマーは、固形分濃度が、例えば、１０～６０質量％、好ましく
は、１０～５０質量％である。
【００６０】
　このような導電性プライマーを塗布する塗布方法としては、例えば、エアスプレー法、
エアレススプレー法などが挙げられる。
【００６１】
　このような塗布方法により、組み付けられたポリプロピレン樹脂部材に、導電性プライ
マーが塗布され、ポリプロピレン樹脂部材の表面にプライマ－層が形成される。
【００６２】
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　また、このときポリプロピレン樹脂部材の周囲の金属鋼板にもプライマ－層が形成され
る。
【００６３】
　プライマ－層の厚みは、例えば、１～３０μｍ、好ましくは、５～２０μｍである。
【００６４】
　次いで、導電性プライマーが塗布された自動車ボデ－に、中塗塗料を塗装する（中塗工
程）。
【００６５】
　中塗塗料は、金属部材の電着層および樹脂部材のプライマー層の表面を被覆して、上塗
層（後述）との密着性の向上、および、塗膜の耐チッピング性の向上を図るためのもので
あって、例えば、有機溶剤系中塗塗料、水性中塗塗料などが挙げられる。
【００６６】
　有機溶剤系中塗塗料は、例えば、樹脂成分と、硬化剤と、酸触媒とを含有する。
【００６７】
　樹脂成分としては、例えば、上記した導電性プライマーに用いられるポリエステル樹脂
、アクリル樹脂などが挙げられる。
【００６８】
　このような樹脂成分は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【００６９】
　また、このような樹脂成分のなかでは、好ましくは、水酸基を有するポリエステル樹脂
が挙げられる。
【００７０】
　硬化剤としては、例えば、メラミン樹脂、ブロックポリイソシアネートなどが挙げられ
る。
【００７１】
　ブロックポリイソシアネートとしては、例えば、ポリイソシアネート（上述）のイソシ
アネート基を、例えば、オキシム系、フェノール系、アルコール系、ラクタム系、メルカ
プタン系などのブロック剤でブロックしたものが挙げられる。
【００７２】
　このような硬化剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【００７３】
　また、このような硬化剤のなかでは、好ましくは、メラミン樹脂が挙げられる。
【００７４】
　酸触媒としては、例えば、ｐ－トルエンスルホン酸、ドデシルベンゼンスルホン酸、キ
ュメンスルホン酸、ジノニルナフタレンモノスルホン酸、ジノニルナフタレンジスルホン
酸などのスルホン酸化合物、例えば、リン酸トリメチル、リン酸トリエチル、リン酸モノ
ブチル、リン酸ジブチル、リン酸トリブチル、リン酸トリオクチルなどの炭素数１～１８
のアルキル基を有するリン酸エステル類、例えば、ギ酸、酢酸などの有機酸、例えば、リ
ン酸、塩酸などの無機酸などが挙げられる。
【００７５】
　このような酸触媒は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【００７６】
　また、このような酸触媒のなかでは、好ましくは、リン酸エステル類が挙げられる。
【００７７】
　このような有機溶剤系中塗塗料を調製するには、樹脂成分、硬化剤、および酸触媒を有
機溶剤とともに配合して、公知の方法により混合する。
【００７８】
　また、有機溶剤系中塗塗料には、上記成分に加えて、さらに必要に応じて、例えば、着
色顔料、体質顔料、その他塗料用添加剤を適宜の割合で添加することができる。
【００７９】
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　これによって、有機溶剤系中塗塗料が調製される。
【００８０】
　有機溶剤としては、例えば、上記した導電性プライマーの調製に用いられる有機溶剤な
どが挙げられる。
【００８１】
　このような有機溶剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【００８２】
　また、このような有機溶剤のなかでは、好ましくは、エステル系溶剤およびアルコール
系溶剤が挙げられる。
【００８３】
　このような有機溶剤系中塗塗料において、樹脂成分の配合割合は、樹脂成分および硬化
剤の固形分総量に対して、例えば、５０～８５質量％、好ましくは、６０～７５質量％で
ある。
【００８４】
　また、硬化剤の配合割合は、樹脂成分および硬化剤の固形分総量に対して、例えば、１
５～５０質量％、好ましくは、２５～４０質量％である。
【００８５】
　また、酸触媒の配合割合は、樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に対して
、例えば、０．１～５質量部、好ましくは、０．１～２質量部である。
【００８６】
　このような有機溶剤系中塗塗料は、固形分濃度が、例えば、４０～９０質量％、好まし
くは、５０～８０質量％である。
【００８７】
　水性中塗塗料は、例えば、水溶性または水分散性の樹脂成分（親水性樹脂成分）と、硬
化剤と、酸触媒とを含有する。
【００８８】
　親水性樹脂成分としては、例えば、親水性アクリル樹脂、親水性ポリエステル樹脂、親
水性アルキド樹脂、親水性エポキシ樹脂、親水性ポリウレタン樹脂などの公知の水性樹脂
が挙げられる。
【００８９】
　このような親水性樹脂成分は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもでき
る。
【００９０】
　このような親水性樹脂成分のなかでは、好ましくは、水酸基を有する親水性ポリエステ
ル樹脂が挙げられる。
【００９１】
　硬化剤としては、例えば、親水性メラミン、疎水性メラミンなどのメラミン樹脂、上記
した有機溶剤系中塗塗料に含有されるブロックポリイソシアネートなどが挙げられる。
【００９２】
　このような硬化剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【００９３】
　このような硬化剤のなかでは、好ましくは、メラミン樹脂が挙げられる。
【００９４】
　酸触媒としては、例えば、上記した有機溶剤系中塗塗料に含有される酸触媒などが挙げ
られ、好ましくは、リン酸エステルが挙げられる。
【００９５】
　このような酸触媒は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【００９６】
　このような水性中塗塗料を調製するには、親水性樹脂成分、硬化剤、および酸触媒を水
とともに配合して、公知の方法により混合する。
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【００９７】
　また、水性中塗塗料には、上記成分に加えて、さらに必要に応じて、例えば、着色顔料
、体質顔料、その他塗料用添加剤を適宜の割合で添加することができる。
【００９８】
　これによって、水性中塗塗料が調製される。
【００９９】
　このような水性中塗塗料において、親水性樹脂成分の配合割合は、親水性樹脂成分およ
び硬化剤の固形分総量に対して、例えば、５０～８５質量％、好ましくは、６０～８０質
量％である。
【０１００】
　また、硬化剤の配合割合は、親水性樹脂成分および硬化剤の固形分総量に対して、例え
ば、１５～５０質量％、好ましくは、２０～４０質量％である。
【０１０１】
　また、酸触媒の配合割合は、親水性樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に
対して、例えば、０．１～５質量部、好ましくは、０．１～２質量部である。
【０１０２】
　このような水性中塗塗料は、固形分濃度が、例えば、３０～７０質量％、好ましくは、
４０～６０質量％である。
【０１０３】
　このような中塗塗料は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１０４】
　このような中塗塗料を塗装する塗装方法としては、例えば、エアスプレー法、エアレス
スプレー法、静電塗装法などが挙げられる。
【０１０５】
　このような塗装方法のなかでは、好ましくは、静電塗装法が挙げられる。
【０１０６】
　具体的には、ベル塗装機を用いた静電塗装法（ベル塗装法）が挙げられる。
【０１０７】
　このような塗装方法により、金属部材の電着層および樹脂部材のプライマー層の表面に
、中塗塗料が塗装される。
【０１０８】
　次いで、中塗塗料が有機溶剤系中塗塗料である場合、必要に応じて、中塗塗料が塗装さ
れた自動車ボデ－を焼き付ける（中塗焼付工程）。なお、中塗焼付工程に代えて、有機溶
剤系中塗塗料が塗装された自動車ボデ－を予備乾燥することもできる（中塗乾燥工程）。
【０１０９】
　焼き付け温度としては、１４０℃以下、具体的には、例えば、１００～１４０℃、好ま
しくは、１１０～１２０℃である。
【０１１０】
　また、中塗塗料が水性中塗塗料である場合、必要に応じて、中塗塗料が塗装された自動
車ボデ－を予備乾燥する（中塗乾燥工程）。
【０１１１】
　これによって、導電性プライマーおよび中塗塗料が硬化（乾燥）され、電着層およびプ
ライマー層の表面に、中塗塗料が硬化した中塗層が形成される。
【０１１２】
　中塗層の厚みは、例えば、５～４０μｍ、好ましくは、１０～３０μｍである。
【０１１３】
　次いで、中塗層が形成された自動車ボデ－に、上塗塗料を塗装する（上塗工程）。
【０１１４】
　上塗塗料は、自動車ボデ－に色や艶を付与し、自動車ボデ－の美観の向上を図るもので
あって、例えば、有機溶剤系上塗塗料、水性上塗塗料などが挙げられる。
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【０１１５】
　また、上塗塗料としては、例えば、自動車ボデ－に色彩を付与するベース塗料と、自動
車ボデ－に艶を付与するクリア塗料から構成される２コート塗料、単一の塗料からなるモ
ノコートソリッド塗料などが挙げられる。
【０１１６】
　有機溶剤系２コート塗料における、ベース塗料（溶剤系ベース塗料）は、例えば、樹脂
成分と、硬化剤と、触媒と、顔料とを含有する。
【０１１７】
　樹脂成分としては、例えば、アクリル樹脂、ポリエステル樹脂、アルキド樹脂、エポキ
シ樹脂、ポリウレタン樹脂など、ベース塗料に用いられる公知の樹脂成分が挙げられる。
　　　
【０１１８】
　このような樹脂成分は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１１９】
　また、このような樹脂成分のなかでは、好ましくは、水酸基を有するアクリル樹脂や、
ポリエステル樹脂が挙げられ、さらに好ましくは、アクリル樹脂およびポリエステル樹脂
の併用が挙げられる。
【０１２０】
　硬化剤としては、例えば、上記した有機溶剤系中塗塗料に含有される硬化剤などが挙げ
られる。
【０１２１】
　このような硬化剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１２２】
　また、このような硬化剤のなかでは、好ましくは、メラミン樹脂が挙げられる。
【０１２３】
　触媒としては、例えば、上記した中塗塗料に含有される酸触媒などが挙げられる。
【０１２４】
　このような触媒は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１２５】
　また、このような触媒のなかでは、好ましくは、リン酸エステル類が挙げられる。
【０１２６】
　顔料としては、例えば、通常の着色顔料やメタリック顔料が挙げられる。
【０１２７】
　着色顔料としては、例えば、二酸化チタン、酸化亜鉛、塩基性硫酸鉛、鉛酸カルシウム
、リン酸亜鉛、リン酸アルミニウム、モリブデン酸亜鉛、モリブデン酸カルシウム、紺青
、群青、コバルトブルー、銅フタロシアニンブルー、インダンスロンブルー、黄鉛、合成
黄色酸化鉄、透明べんがら（黄）、ビスマスバナデート、チタンイエロー、亜鉛黄（ジン
クエロー）、クロム酸ストロンチウム、シアナミド鉛、モノアゾイエロー、モノアゾイエ
ロー、ジスアゾ、モノアゾイエロー、イソインドリノンイエロー、金属錯塩アゾイエロー
、キノフタロンイエロー、イソインドリンイエロー、ベンズイミダゾロンイエロー、べん
がら、透明べんがら（赤）、鉛丹、モノアゾレッド、モノアゾレッド、無置換キナクリド
ンレッド、アゾレーキ（Ｍｎ塩）、キナクリドンマゼンダ、アンサンスロンオレンジ、ジ
アンスラキノニルレッド、ペリレンマルーン、キナクリドンマゼンダ、ペリレンレッド、
ジケトピロロピロールクロムバーミリオン、塩基性クロム酸鉛、酸化クロム、塩素化フタ
ロシアニングリーン、臭素化フタロシアニングリーン、ピラゾロンオレンジ、ベンズイミ
ダゾロンオレンジ、ジオキサジンバイオレット、ペリレンバイオレットなどが挙げられる
。
【０１２８】
　また、メタリック顔料としては、例えば、アルミニウム粉、フレーク状酸化アルミウム
、パールマイカ、フレーク状マイカなどが挙げられる。
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【０１２９】
　このような顔料は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１３０】
　なお、顔料として、例えば、メタリック顔料を用いれば、メタリック調またはパール調
の塗膜を形成することができる。
【０１３１】
　このような顔料のなかでは、好ましくは、メタリック顔料が挙げられる。
【０１３２】
　このような溶剤系ベース塗料を調製するには、樹脂成分、硬化剤、触媒、および顔料を
有機溶剤とともに配合して、公知の方法により混合する。
【０１３３】
　これによって、溶剤系ベース塗料が調製される。
【０１３４】
　有機溶剤としては、例えば、上記した導電性プライマーの調製に用いられる有機溶剤な
どが挙げられる。
【０１３５】
　このような有機溶剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１３６】
　また、このような有機溶剤のなかでは、好ましくは、炭化水素系溶剤、エステル系溶剤
、およびアルコール系溶剤が挙げられる。
【０１３７】
　このような溶剤系ベース塗料において、樹脂成分の配合割合は、樹脂成分および硬化剤
の固形分総量に対して、例えば、５０～８５質量％、好ましくは、６０～８０質量％であ
る。
【０１３８】
　また、硬化剤の配合割合は、樹脂成分および硬化剤の固形分総量に対して、例えば、１
５～５０質量％、好ましくは、２０～４０質量％である。
【０１３９】
　また、触媒の配合割合は、樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に対して、
例えば、０．１～５質量部、好ましくは、０．１～２質量部である。
【０１４０】
　また、顔料の配合割合は、樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に対して、
例えば、１～１００質量部、好ましくは、１～８０質量部である。
【０１４１】
　このような溶剤系ベース塗料は、固形分濃度が、例えば、３０～８０質量％、好ましく
は、３０～７０質量％である。
【０１４２】
　有機溶剤系２コート塗料における、クリア塗料（溶剤系クリア塗料）は、例えば、樹脂
成分と、硬化剤と、触媒とを含有する。
【０１４３】
　樹脂成分としては、例えば、上記した溶剤系ベース塗料に含有される樹脂成分などが挙
げられる。
【０１４４】
　このような樹脂成分は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１４５】
　また、このような樹脂成分のなかでは、好ましくは、エポキシ基を有するアクリル樹脂
が挙げられる。
【０１４６】
　硬化剤としては、例えば、上記した有機溶剤系中塗塗料に含有される硬化剤、カルボキ
シル基含有化合物などが挙げられる。
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【０１４７】
　このような硬化剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１４８】
　また、このような硬化剤のなかでは、好ましくは、カルボキシル基含有化合物が挙げら
れる。
【０１４９】
　触媒としては、例えば、塩基性触媒、上記した中塗塗料に含有される酸触媒などが挙げ
られる。
【０１５０】
　塩基性触媒は、エポキシ基とカルボキシル基との反応を促進させる触媒であって、例え
ば、アミン類、オニウム塩などが挙げられる。
【０１５１】
　このような触媒は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１５２】
　また、このような触媒のなかでは、好ましくは、塩基性触媒、さらに好ましくは、アミ
ン類、オニウム塩が挙げられる。
【０１５３】
　このような溶剤系クリア塗料を調製するには、樹脂成分、硬化剤、および触媒を有機溶
剤とともに配合して、公知の方法により混合する。
【０１５４】
　これによって、溶剤系クリア塗料が調製される。
【０１５５】
　また、溶剤系クリア塗料には、必要に応じて、透明性を阻害しない範囲において、ベー
スカラー顔料やメタリック顔料を含有させることができ、さらに体質顔料、紫外線吸収剤
などを適宜含有させることができる。
【０１５６】
　有機溶剤としては、例えば、テトラヒドロフランなどのエーテル系溶剤、上記した導電
性プライマーの調製に用いられる有機溶剤などが挙げられる。
【０１５７】
　このような有機溶剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１５８】
　また、このような有機溶剤のなかでは、好ましくは、炭化水素系溶剤、エーテル系溶剤
、アルコール系溶剤が挙げられる。
【０１５９】
　このような溶剤系クリア塗料において、樹脂成分の配合割合は、樹脂成分および硬化剤
の固形分総量に対して、例えば、４０～８５質量％、好ましくは、５０～７５質量％であ
る。
【０１６０】
　また、硬化剤の配合割合は、樹脂成分および硬化剤の固形分総量に対して、例えば、１
５～６０質量％、好ましくは、２５～５０質量％である。
【０１６１】
　また、触媒の配合割合は、樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に対して、
例えば、０．１～１０質量部、好ましくは、０．１～５質量部である。
【０１６２】
　このような溶剤系クリア塗料は、固形分濃度が、例えば、３０～７０質量％、好ましく
は、４０～６０質量％である。
【０１６３】
　有機溶剤系上塗塗料における、モノコートソリッド塗料（溶剤系モノコートソリッド塗
料）は、例えば、樹脂成分と、硬化剤と、触媒と、顔料とを含有する。
【０１６４】
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　樹脂成分としては、例えば、上記した溶剤系ベース塗料に含有される樹脂成分などが挙
げられる。
【０１６５】
　このような樹脂成分は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１６６】
　また、このような樹脂成分のなかでは、好ましくは、アルキド樹脂、ポリエステル樹脂
が挙げられ、さらに好ましくは、水酸基を有するアルキド樹脂およびポリエステル樹脂の
併用が挙げられる。
【０１６７】
　硬化剤としては、例えば、上記した有機溶剤系中塗塗料に含有される硬化剤などが挙げ
られる。
【０１６８】
　このような硬化剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１６９】
　また、このような硬化剤のなかでは、好ましくは、メラミン樹脂が挙げられる。
【０１７０】
　触媒としては、例えば、上記した中塗塗料に含有される酸触媒などが挙げられる。
【０１７１】
　このような触媒は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１７２】
　また、このような触媒のなかでは、好ましくは、リン酸エステル類が挙げられる。
【０１７３】
　顔料としては、例えば、上記した溶剤系ベース塗料に含有される顔料などが挙げられる
。
【０１７４】
　このような顔料は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１７５】
　このような顔料のなかでは、好ましくは、着色顔料が挙げられる。
【０１７６】
　このような溶剤系モノコートソリッド塗料を調製するには、樹脂成分、硬化剤、触媒、
および顔料を有機溶剤とともに配合して、公知の方法により混合する。
【０１７７】
　これによって、溶剤系モノコートソリッド塗料が調製される。
【０１７８】
　有機溶剤としては、例えば、上記した導電性プライマーの調製に用いられる有機溶剤な
どが挙げられる。
【０１７９】
　このような有機溶剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１８０】
　また、このような有機溶剤のなかでは、好ましくは、エステル系溶剤およびアルコール
系溶剤が挙げられる。
【０１８１】
　このような溶剤系モノコートソリッド塗料において、樹脂成分の配合割合は、樹脂成分
および硬化剤の固形分総量に対して、例えば、５０～８５質量％、好ましくは、６０～８
０質量％である。
【０１８２】
　また、硬化剤の配合割合は、樹脂成分および硬化剤の固形分総量に対して、例えば、１
５～５０質量％、好ましくは、２０～４０質量％である。
【０１８３】
　また、触媒の配合割合は、樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に対して、
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例えば、０．１～５質量部、好ましくは、０．１～２質量部である。
【０１８４】
　また、顔料の配合割合は、樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に対して、
例えば、４０～１００質量部、好ましくは、５０～９０質量部である。
【０１８５】
　このような溶剤系ベース塗料は、固形分濃度が、例えば、４０～８０質量％、好ましく
は、５０～７０質量％である。
【０１８６】
　このような有機溶剤系上塗塗料を塗装する塗装方法としては、例えば、上記した中塗塗
料の塗装方法などが挙げられる。
【０１８７】
　このような塗装方法のなかでは、好ましくは、ベル塗装方法が挙げられる。
【０１８８】
　詳しくは、上塗塗料が２コート塗料である場合、上記した塗装方法により、溶剤系ベー
ス塗料を、中塗層の表面に塗装した後、さらに溶剤系クリア塗料を塗装する。
【０１８９】
　一方、上塗塗料がモノコートソリッド塗料である場合、上記した塗装方法により、モノ
コートソリッド塗料を、中塗層の表面に塗装する。
【０１９０】
　これによって、中塗層の表面に、有機溶剤系上塗塗料が塗装される。
【０１９１】
　水性２コート塗料における、ベース塗料（水性ベース塗料）は、例えば、水溶性または
水分散性の樹脂成分（親水性樹脂成分）と、硬化剤と、顔料と、触媒とを含有する。
【０１９２】
　親水性樹脂成分としては、例えば、上記した水性中塗塗料に含有される水性樹脂などが
挙げられる。
【０１９３】
　このような親水性樹脂成分は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもでき
る。
【０１９４】
　また、このような親水性樹脂成分のなかでは、好ましくは、水酸基を有する親水性アク
リル樹脂が挙げられる。
【０１９５】
　硬化剤としては、例えば、上記した水性中塗塗料に含有される硬化剤などが挙げられる
。
【０１９６】
　このような硬化剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０１９７】
　また、このような硬化剤のなかでは、好ましくは、メラミン樹脂が挙げられる。
【０１９８】
　触媒としては、例えば、上記した中塗塗料に含有される酸触媒などが挙げられる。
【０１９９】
　このような触媒は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０２００】
　また、このような触媒のなかでは、好ましくは、リン酸エステル類が挙げられる。
【０２０１】
　顔料としては、例えば、上記した溶剤系ベース塗料に含有される顔料などが挙げられる
。
【０２０２】
　このような顔料は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
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【０２０３】
　このような顔料のなかでは、好ましくは、メタリック顔料が挙げられる。
【０２０４】
　このような水性ベース塗料を調製するには、親水性樹脂成分、硬化剤、触媒、および顔
料を水とともに配合して、公知の方法により混合する。
【０２０５】
　これによって、水性ベース塗料が調製される。
【０２０６】
　このような水性ベース塗料において、親水性樹脂成分の配合割合は、親水性樹脂成分お
よび硬化剤の固形分総量に対して、例えば、５０～８５質量％、好ましくは、６０～８０
質量％である。
【０２０７】
　また、硬化剤の配合割合は、親水性樹脂成分および硬化剤の固形分総量に対して、例え
ば、１５～５０質量％、好ましくは、２０～４０質量％である。
【０２０８】
　また、触媒の配合割合は、親水性樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に対
して、例えば、０．１～５質量部、好ましくは、０．１～４質量部である。
【０２０９】
　また、顔料の配合割合は、親水性樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に対
して、例えば、１～１２０質量部、好ましくは、１～１００質量部である。
【０２１０】
　このような水性ベース塗料は、固形分濃度が、例えば、１５～４５質量％、好ましくは
、２０～４０質量％である。
【０２１１】
　水性２コート塗料における、クリア塗料は、例えば、上記した溶剤系クリア塗料と同様
の塗料が挙げられる。
【０２１２】
　水性上塗塗料における、モノコートソリッド塗料（水性モノコートソリッド塗料）は、
例えば、水溶性または水分散性の樹脂成分（親水性樹脂成分）と、硬化剤と、触媒と、顔
料とを含有する。
【０２１３】
　親水性樹脂成分としては、例えば、上記した水性中塗塗料に含有される親水性樹脂成分
などが挙げられる。
【０２１４】
　このような親水性樹脂成分は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもでき
る。
【０２１５】
　また、このような親水性樹脂成分のなかでは、好ましくは、水酸基を有する親水性ポリ
エステル樹脂が挙げられる。
【０２１６】
　硬化剤としては、例えば、上記した水性中塗塗料に含有される硬化剤などが挙げられる
。
【０２１７】
　このような硬化剤は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０２１８】
　また、このような硬化剤のなかでは、好ましくは、メラミン樹脂が挙げられる。
【０２１９】
　触媒としては、例えば、上記した中塗塗料に含有される酸触媒などが挙げられる。
【０２２０】
　このような触媒は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
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【０２２１】
　また、このような触媒のなかでは、好ましくは、リン酸エステル類が挙げられる。
【０２２２】
　顔料としては、例えば、上記した溶剤系ベース塗料に含有される顔料などが挙げられる
。
【０２２３】
　このような顔料は、単独で使用してもよく、あるいは、併用することもできる。
【０２２４】
　このような顔料のなかでは、好ましくは、着色顔料が挙げられる。
【０２２５】
　このような水性モノコートソリッド塗料を調製するには、親水性樹脂成分、硬化剤、触
媒、および顔料を水とともに配合して、公知の方法により混合する。
【０２２６】
　これによって、水性モノコートソリッド塗料が調製される。
【０２２７】
　このような水性モノコートソリッド塗料において、親水性樹脂成分の配合割合は、親水
性樹脂成分および硬化剤の固形分総量に対して、例えば、５０～８５質量％、好ましくは
、６０～８０質量％である。
【０２２８】
　また、硬化剤の配合割合は、親水性樹脂成分および硬化剤の固形分総量に対して、例え
ば、１５～５０質量％、好ましくは、２０～４０質量％である。
【０２２９】
　また、触媒の配合割合は、親水性樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に対
して、例えば、０．１～５質量部、好ましくは、０．１～２質量部である。
【０２３０】
　また、顔料の配合割合は、親水性樹脂成分および硬化剤の固形分総量１００質量部に対
して、例えば、３０～９０質量部、好ましくは、４０～７５質量部である。
【０２３１】
　このような水性モノコートソリッド塗料は、固形分濃度が、例えば、３０～６５質量％
、好ましくは、４０～５５質量％である。
【０２３２】
　このような水性上塗塗料を塗装する塗装方法としては、例えば、上記した中塗塗料の塗
装方法などが挙げられる。
【０２３３】
　このような塗装方法のなかでは、好ましくは、ベル塗装方法が挙げられる。
【０２３４】
　詳しくは、上塗塗料が２コート塗料である場合、上記した塗装方法により、水性ベース
塗料を、中塗層の表面に塗装した後、必要により予備乾燥し、さらにクリア塗料（溶剤系
クリア塗料）を塗装する。
【０２３５】
　一方、上塗塗料がモノコートソリッド塗料である場合、上記した塗装方法により、モノ
コートソリッド塗料を、中塗層の表面に塗装する。
【０２３６】
　これによって、中塗層の表面に、水性上塗塗料が塗装される。
【０２３７】
　次いで、上塗塗料が塗装された自動車ボデ－を焼き付ける（焼付工程）。
【０２３８】
　焼き付け温度としては、１４０℃以下、具体的には、例えば、１００～１４０℃、好ま
しくは、１１０～１２０℃である。
【０２３９】
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　これによって、上塗塗料が硬化され、中塗層の表面に上塗層（ベース層およびクリア層
、または、モノコートソリッド層）が形成される。
【０２４０】
　ベース層の厚みは、例えば、１～４０μｍ、好ましくは、５～３０μｍである。
【０２４１】
　クリア層の厚みは、例えば、１０～５０μｍ、好ましくは、２０～４０μｍである。
【０２４２】
　モノコートソリッド層は、例えば、１０～６０μｍ、好ましくは、２０～５０μｍであ
る。
【０２４３】
　以上によって、自動車ボデ－の塗装が完了する。
【０２４４】
　このような自動車ボデ－の塗装方法では、中塗塗料および上塗塗料が触媒（酸触媒また
は塩基性触媒）を含有し、また、ポリプロピレン樹脂部材の線膨張率が、４．０×１０－

５／℃ｍ以下であるため、中塗塗料および上塗塗料の焼き付け温度をポリプロピレン樹脂
部材の耐熱温度以下である１４０℃以下とすることができる。
【０２４５】
　そのため、ポリプロピレン樹脂部材を金属部材に装着した状態で、一体として塗装する
ことができる。
【０２４６】
　さらに、このような自動車ボデ－の塗装方法において、塗布工程において塗布される導
電性プライマーが、活性メチレン系ブロックポリイソシアネートおよび塩素化ポリオレフ
ィンを含有する。
【０２４７】
　そのため、ポリプロピレン樹脂部材を金属部材に装着した後、金属部材にマスキングす
ることなく、導電性プライマーをポリプロピレン樹脂部材に塗布し、その周囲の金属部材
に導電性プライマーが付着しても、その付着部分の金属部材と、その後に塗装される塗料
との密着性の向上を図ることができる。
【０２４８】
　したがって、このような自動車ボデ－の塗装方法によれば、塗装作業の効率化を図るこ
とができながら、自動車ボデ－の製造工程における製造コストおよび設備コストの低減を
図ることができる。
【実施例】
【０２４９】
　次に、本発明を実施例および比較例に基づいて説明するが、本発明は下記の実施例によ
って限定されるものではない。
［実施例１，２および比較例１～４］
１．試験板の調製
　金属部材として、ダル鋼板（４５０ｍｍ×３００ｍｍ×０．８ｍｍ）に、所定の工程で
カチオン電着塗装（親水性樹脂成分：エポキシ樹脂、硬化剤：ブロックポリイソシアネー
ト）を施した試験板（ニューメディアマシン社製）を用意した。
【０２５０】
　ポリプロピレン樹脂部材として、ポリプロピレン板（３５０ｍｍ×１０ｍｍ×２ｍｍ）
（オンダ化成社製）を用意した。
【０２５１】
　そして、ダル鋼板およびポリプロピレン板の表面を、石油ベンジンを含ませたガーゼで
拭いて脱脂処理した。ダル鋼板とポリプロピレン板とを隣接配置して、外板用試験板とし
た。
２．導電性プライマーの調製
　表１に示す配合処方（単位：質量部）において、各成分を混合溶剤（トルエン／シクロ
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ヘキサン）とともに配合し、混合することにより、固形分濃度１２質量％の導電性プライ
マーを調製した。
３．外板用試験板の有機溶剤系塗料による塗装
　外板用試験板に、それぞれ導電性プライマ－を塗布した（塗布工程）。このとき、プラ
イマー層の厚みが１０μｍであった。
【０２５２】
　次いで、有機溶剤系中塗塗料（樹脂成分：水酸基含有ポリエステル樹脂、硬化剤：メラ
ミン樹脂）を、プライマー層の表面に塗装した（中塗工程）。そして、１２０℃で１０分
間熱処理して、導電性プライマ－および中塗塗料を硬化させた（中塗焼付工程）。このと
き、中塗層の厚みが２０μｍであった。
【０２５３】
　次いで、溶剤系ベース塗料（樹脂成分：アクリル樹脂およびポリエステル樹脂、硬化剤
：メラミン樹脂）を、中塗層の表面に塗装した後、さらに、溶剤系クリア塗料（樹脂成分
：エポキシ基含有アクリル樹脂、硬化剤：カルボキシル基含有アクリル樹脂）を塗装した
。そして、１２０℃で１８分間熱処理して、溶剤系ベース塗料および溶剤系クリア塗料を
硬化させた。このとき、ベース層の厚みが１５μｍであり、クリア層の厚みが３０μｍで
あった。
【０２５４】
　以上によって得られた各外板用試験板を、溶剤系外板用試験板とした。
４．外板用試験板の水性塗料による塗装
　外板用試験板に、それぞれ導電性プライマ－を塗布した（塗布工程）。このとき、プラ
イマー層の厚みが１０μｍであった。
【０２５５】
　次いで、水性中塗塗料（樹脂成分：水酸基含有ポリエステル樹脂、硬化剤：メラミン樹
脂）を、プライマー層の表面に塗装した（中塗工程）。このとき、中塗層の厚みが２０μ
ｍであった。
【０２５６】
　次いで、水性ベース塗料（樹脂成分：水酸基含有アクリル樹脂、硬化剤：メラミン樹脂
）を、中塗層の表面に塗装した後、そこに、溶剤系クリア塗料（樹脂成分：エポキシ基含
有アクリル樹脂、硬化剤：カルボキシル基含有アクリル樹脂）を塗装した。そして、１２
０℃で１８分間熱処理して、水性ベース塗料および溶剤系クリア塗料を硬化させた。この
とき、ベース層の厚みが１５μｍであり、クリア層の厚みが３０μｍであった。
【０２５７】
　以上によって得られた各外板用試験板を、水性外板用試験板とした。
（評価）
　得られた各実施例および各比較例における外板用試験板（溶剤系外板用試験板および水
性外板用試験板）について、付着性試験およびブリスター試験を、次のように実施した。
その結果を表１に示す。
【０２５８】
　１．付着性試験
　碁盤目付着試験（ＪＩＳ　Ｋ５６００）に基づいて、それぞれ塗装がなされた各外板用
試験板の付着性試験を実施した。
【０２５９】
　なお、表１には、試験板の金属鋼板に形成された１００マスに対する、塗膜の剥離が生
じたマス数を示す。
【０２６０】
　２．ブリスター試験
　各外板用試験板のブリスター試験を下記のように実施した。
【０２６１】
　各外板用試験板を、４０℃の温水に１０日間浸漬した後、引き上げて塗装面を目視によ
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【０２６２】
　なお、下記の基準により評価した。
○：ブリスター発生なし。
×：ブリスター発生あり。
【０２６３】
【表１】
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