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高温酸化防止・高温防錆塗料

ﾌｼﾞ･ｶﾞﾝﾏｰ Ｙコート

本社工場 〒５８１－００７１ 大阪府八尾市北久宝寺２－１－４４
Tel ０７２９－２２－０８４１ Fax ０７２９－９１－３９５２

九州営業所 〒８１６－０８０７ 福岡県春日市宝町４－２３
Tel ０９２－５９１－６６６０ Fax ０９２－５９１－６４５７
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高温酸化防止・高温防錆塗料
フジ・ガンマー Ｙコート

特 長 鋼材の高温一次酸化防止をします。
防錆力があり鋼材の低温～高温の錆を防止します。

種 類 無機質バインダー、耐熱性無機顔料

用 途 溶接時裏面の高温酸化防止及び防錆塗料、鋼材の高温酸化防止
高温機器の防錆塗料

塗料性状 耐 熱 性 １０００℃ 以上
色 調 白系色
加熱残分 ７６％
比 重 ２．０８
粘 度 ６４～７４
混 合 比 粉：液＝７：３
可使時間 混合後１２０分（２０℃）

塗装条件 希 釈 液 上水
希 釈 率 ０～１０％
塗装方法 スプレー、エアレス
塗装可能温度 気温５℃以上
膜厚 ７５μ
塗 布 量 ２６０～３００ｇ/㎡/回
硬化条件 常温乾燥及び１２０℃×２０～３０分（溶媒成分が揮発すれば硬化）
用具の洗浄 油脂類が残留しているとはじかれて塗装できない場合があります。

平滑面への密着性が低いので、ブラスト面等の粗度を持った面に
塗装して下さい。アルカリ性なので、塗料液が目に入らないように
必ず保護メガネを着用して取り扱って下さい。

荷 姿 １０ｋｇセット 、 ２０ ｋｇセット
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Ｙコート 塗膜性能

試験項目 試験条件 結果

密着性 2mmマス 5×5カット / テープテスト 異常なし

耐熱性 700℃×50時間加熱 異常なし

耐熱水性 95～100℃の熱水に100時間浸漬 異常なし

耐溶剤性 キシレンラビング２００回 異常なし

耐塩水試験 ３％塩水に５００時間浸漬 異常なし

塩水噴霧試験 ５％塩水噴霧４８時間 異常なし

基板 ：ＳＳ４００ ニアホワイトメタル仕上げ（サンドブラスト）７０×１５０×１㎜
前処理：キシレン脱脂
塗装 ：エアスプレ－１コ－ト ７０μ
乾燥 ：常温２４時間

塗装工程表

工程

素
地

調
整

S.S.P.C-S.P-10 . S.I.S-Sa2.5
砂、グリット（鋼砕粒）、ショット（鋼粒）を用い、ブラスト法によって
全ての油、グリース、汚物、ミルスケール、錆、腐食生成物、塗料及び
その他の異物質を完全に除去しホワイトメタルに近い程度、全ての汚物が
単位面積９５％以上について完全に除去する。

塗装

塗料の配合と処置 塗り回数 膜厚 塗布量（g/㎡回) 塗装間隔

ｶﾞﾝﾏｰ Ｙコート
粉：バインダー=７：３
を混合攪拌する。
可使時間 １２０分

１～２ ７５ ２６０～３００
２４時間以上

７２時間以内

＊Ｙコートの粉と液（バインダー）混合攪拌後は、１２０分以内にご使用ください。
＊全塗装終了後、２４時間以上の乾燥時間をとってください。
＊塗膜、塗布量は標準数値です。被塗物の形状、素地の状態、塗装方法、気象条件、被塗物

の温度、希釈率により幅を生じ膜厚、塗布量が増減します。


