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製品説明書１／８
２０１７０７１９

低公害・水溶性・耐熱塗料

アクアガンマー

ＡＧ－３００

（使用範囲 －２０℃ ～ ３００℃）

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



ホルムアルデヒド

放散等級 F☆☆☆☆

（一社）日本塗料工業会登録

ＡＧ－３００
製品説明書２／８
２０１７０７１９

低公害・水溶性・耐熱塗料
アクアガンマー ＡＧ－３００ プライマー（下塗り）

特 長 プラント用耐熱塗料として画期的な水溶性塗料。
有機溶剤を極限まで減らした為人体や環境への影響が極めて少ない。
従来と変らぬ優れた耐熱性（３００℃）と耐候性。
特殊防錆顔料で錆を強力に防ぎます。
特化則対応品です。

種 類 変性シリコーン樹脂エマルション塗料

用 途 －２０～３００℃ 鉄部屋内外 下塗り用

性 状 色 調 グレー
粘 度 ７０ ＫＵ
比 重 １．４～１．５ （２０℃）
加熱残分 ６５～７０ ％

危険警告 引 火 点 測定されない
危険物表示 非危険物
溶剤区分 適用除外（ＶＯＣ５％未満）

塗装条件 下地処理 Ｓａ２．５（サンドブラスト・ニアホワイト仕上げ）
希 釈 液 上水
希 釈 率 ５～１５％
塗装方法 ハケ、スプレー、エアレス等
塗装可能温度 気温５℃以上
標準膜厚 ２０～２５μｍ／回
標準塗布量 １２０～１６０ ｇ／㎡／回 （ハケ塗り）

１６０～２００ ｇ／㎡／回 （エアレススプレー）
乾燥時間 指触乾燥 ３０分以内 （２０℃ 湿度 ４０～６０％）

耐水乾燥 １時間以内 （２０℃ 湿度 ４０～６０％）
硬化乾燥 １８０℃ １時間

塗装回数 ２回
塗装間隔 ６時間以上 ２日以内（２０℃）
適合上塗り アクアガンマー ＡＧ－３００ 上塗り各色
標準塗装仕様 下塗り２回、上塗り２回
用具の洗浄 一旦乾燥したら水に溶けなくなりますので、用具の洗浄にはラッカー

シンナーなどをご使用ください。

荷 姿 １ ｋｇ、 ４ ｋｇ、 １６ ｋｇ



ホルムアルデヒド

放散等級 F☆☆☆☆

（一社）日本塗料工業会登録

ＡＧ－３００
製品説明書３／８
２０１７０７１９

低公害・水溶性・耐熱塗料
アクアガンマー ＡＧ－３００ シルバー（上塗り）

特 長 プラント用耐熱塗料として画期的な水溶性塗料。
有機溶剤を極限まで減らした為人体や環境への影響が極めて少ない。
従来と変らぬ優れた耐熱性（３００℃）と耐候性。
特化則、ＶＯＣ規制非対応です。

種 類 変性シリコーン樹脂エマルジョン塗料

用 途 －２０～３００℃ 鉄部、ステンレス部、屋内外 上塗り用

塗料性状 色 調 シルバー
粘 度 ５５ ＫＵ
比 重 １．１ （２０℃）
加熱残分 ２６ ％

危険警告 引 火 点 測定されない
危険物表示 非危険物

塗装条件 下地処理 Ｓａ２．５（サンドブラスト・ニアホワイト仕上げ）
希 釈 液 上水
希 釈 率 ０～１０％
塗装方法 ハケ、スプレー、エアレス等
塗装可能温度 気温５℃以上
標準膜厚 １０～１５ μｍ／回
標準塗布量 ８０～１００ g／㎡／回（ハケ塗り）

１００～１２０ g／㎡／回（エアレススプレー）
乾燥時間 指触乾燥 ３０分以内 （２０℃ 湿度 ４０～６０％）

耐水乾燥 １時間以内 （２０℃ 湿度 ４０～６０％）
硬化乾燥 １８０℃ １時間

塗装回数 ２回
塗装間隔 ６時間以上 ２日以内（２０℃）
適合下塗り アクアガンマー ＡＧ－３００ プライマー

鉄部に塗装するときは必ず上記プライマーを使用してください。
標準塗装仕様 下塗り２回、上塗り２回
用具の洗浄 一旦乾燥したら水に溶けなくなりますので、用具の洗浄にはラッカー

シンナーなどをご使用ください。

荷 姿 １ ｋｇ、 ４ ｋｇ、 １６ ｋｇ



ＡＧ－３００Ｖ
製品説明書４／８
２０１７０７１９

低公害・ＶＯＣ５％未満・水溶性・耐熱塗料（特化則対応）
アクアガンマー ＡＧ－３００Ｖ シルバー（上塗り）

特 長 プラント用耐熱塗料として画期的な水溶性塗料。
有機溶剤を極限まで減らした為人体や環境への影響が極めて少ない。
従来と変らぬ優れた耐熱性（３００℃）と耐候性。
又、ＡＧ－３００シルバーと違い特化則対応及びＶＯＣ規制対象外となります。

（ＶＯＣ５％未満）

種 類 変性シリコーン樹脂エマルジョン塗料

用 途 －２０～３００℃ 鉄部、ステンレス部、屋内外 上塗り用

塗料性状 色 調 シルバー
粘 度 １４～１９秒（ＦＣ＃４）
比 重 １．２ （２０℃）
加熱残分 ３０ ％

危険警告 引 火 点 測定されない
危険物表示 非危険物
溶剤区分 適用除外（ＶＯＣ５％未満）

塗装条件 下地処理 Ｓａ２．５（サンドブラスト・ニアホワイト仕上げ）
希 釈 液 水道水
希 釈 率 ０～１０％
塗装方法 ハケ、スプレー、エアレス等
塗装可能温度 気温５℃以上
標準膜厚 １０～１５ μｍ／回
標準塗布量 ８０～１００ g／㎡／回（ハケ塗り）

１００～１２０ g／㎡／回（エアレススプレー）
乾燥時間 指触乾燥 ３０分以内 （２０℃ 湿度 ４０～６０％）

耐水乾燥 １時間以内 （２０℃ 湿度 ４０～６０％）
硬化乾燥 １８０℃ １時間

塗装回数 ２回
塗装間隔 ６時間以上 ２日以内（２０℃）
適合下塗り アクアガンマー ＡＧ－３００ プライマー

鉄部に塗装するときは必ず上記プライマーを使用してください。
標準塗装仕様 下塗り２回、上塗り２回
用具の洗浄 一旦乾燥したら水に溶けなくなりますので、用具の洗浄にはラッカー

シンナーなどをご使用ください。

荷 姿 １ ｋｇ、 ４ ｋｇ、 １６ ｋｇ



ＡＧ－３００
製品説明書６／８
２０１７０７１９

低公害・水溶性・耐熱塗料
アクアガンマー ＡＧ－３００ 指定色（上塗り）

特 長 プラント用耐熱塗料として画期的な水溶性塗料。
有機溶剤を極限まで減らした為人体や環境への影響が極めて少ない。
従来と変らぬ優れた耐熱性（３００℃）と耐候性。
特化則対応品です。（色によりコバルトを使用するので一部非対応品あり）

種 類 変性シリコーン樹脂エマルジョン塗料

用 途 －２０～３００℃ 鉄部、ステンレス部、屋内外 上塗り用

塗料性状 色 調 指定各色
粘 度 ６０～７５ ＫＵ
比 重 １．３～１．６ （２０℃）
加熱残分 ６５～７０ ％

危険警告 引 火 点 測定されない
危険物表示 非危険物
溶剤区分 適用除外（ＶＯＣ５％未満）

塗装条件 下地処理 Ｓａ２．５（サンドブラスト・ニアホワイト仕上げ）
希 釈 液 上水
希 釈 率 ５～１５％
塗装方法 ハケ、スプレー、エアレス等
塗装可能温度 気温５℃以上
標準膜厚 ２０～２５ μｍ／回
標準塗布量 １２０～１６０ g／㎡／回（ハケ塗り）

１６０～２００ g／㎡／回（エアレススプレー）
乾燥時間 指触乾燥 ３０分以内 （２０℃ 湿度 ４０～６０％）

耐水乾燥 １時間以内 （２０℃ 湿度 ４０～６０％）
硬化乾燥 １８０℃ １時間

塗装回数 ２回
塗装間隔 ６時間以上 ２日以内（２０℃）
適合下塗り アクアガンマー ＡＧ－３００ プライマー

鉄部に塗装するときは必ず上記プライマーを使用してください。
標準塗装仕様 下塗り２回、上塗り２回
用具の洗浄 一旦乾燥したら水に溶けなくなりますので、用具の洗浄にはラッカー

シンナーなどをご使用ください。

荷 姿 １ ｋｇ、 ４ ｋｇ、 １６ ｋｇ



ＡＧ－３００
製品説明書６／８
２０１７０７１９

○塗膜の物理性能

試験項目 常温乾燥 ２４時間 ３００℃ ３時間 試験方法

鉛筆硬度試験 ３Ｂ ２Ｈ
三菱ユニ鉛筆 ４５゜保持

５００ｇ

衝撃変形試験 ５０ｃｍ ３５ｃｍ １／２”Ｒ ５００ｇ×Ｈｃｍ

付着性試験 １００／１００ １００／１００
２ｍｍマス ５×５

セロテープ圧着剥離

エリクセン ８ｍｍ ５ｍｍ 20mmφ 押出速度 0.1mm/sec

屈曲試験 異状なし 異状なし ６ｍｍφ１８０°折り曲げ

耐候促進試験 異状なし 異状なし ３００Ｈｒ紫外線カーボン耐候促進試験

○塗膜の化学的抵抗

試験項目 常温乾燥 ２４時間 ３００℃ ３時間 試験方法

耐熱性試験 異状なし 異状なし 電気炉３００℃×１００Ｈｒ

耐水試験 異状なし 異状なし ５００Ｈｒ（常水）浸漬

耐塩水性試験 異状なし 異状 ３％食塩水５００Ｈｒ浸漬

耐塩水噴霧性 ８ｍｍ ５ｍｍ ５％食塩水１００Ｈｒ噴霧

塗料の保管 凍結させると成分が破壊されますので、凍結の恐れのない場所に保管してください。
有効保存期間は製造日（ロットＮｏ．の先頭から５桁で表示）から６カ月です。

塗料の廃棄 市販の水性塗料用の固液分離剤を用いて水と塗料成分（スラッジ）を分離して、スラッ
ジは産業廃棄物として専門の処理業者に処理を委託してください。



ＡＧ－３００
製品説明書７／８
２０１７０７１９

乾燥時間 水性塗料なので乾燥速度は温度と湿度に大きく左右されます。

乾燥時間の目安
（指触乾燥）

気温
５～１０℃ １０～１５℃ １５～２０℃ ２０℃以上

８０～１００％ １２０分 ９０分 ６０分 ３０～４０分

６０～８０％ ９０分 ６０分 ３０分 ３０分

４０～６０％ ６０分 ３０分 ３０分 ２０分

４０％ 以下 ６０分 ３０分 ２０分 １０分

塗 装 工 程 表
工 程

工

場

塗

装

素地

調整

Ｉ．Ｓ．Ｏ－Ｓａ２．５
（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－ス、汚物、ミルスケ－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 調 整 膜厚 μｍ 塗布量 g/㎡ 塗装間隔

①下塗り
ＡＧ－３００ プライマー
上水にて希釈５～１５％
ＦＣ＃４にて２５±５秒に調節

２０

刷毛
１２０～１６０

スプレー
１６０～２００

４時間～

７２時間

②下塗り
ＡＧ－３００ プライマー
上水にて希釈５～１５％
ＦＣ＃４にて２５±５秒に調節

２０

刷毛
１２０～１６０

スプレー
１６０～２００

４時間～

７２時間

③中塗り
ＡＧ－３００（Ｖ） シルバー

上水にて希釈０～１０％
１０

刷毛
８０～１００

スプレー
１００～１２０

４時間～

７２時間

現

地

塗

装

タッチ
アップ

現地搬入、組立後、塗膜の損傷のある個所及び塗り残した部分は、ディスクサン
ダー、ワイヤーバフ等にて錆などを入念に除去し、清浄な塗装面とし、適当なる
方法にて油脂類、塵芥、水分なども除き、下塗り（プライマー）２回、中塗り
（シルバー）１回にて入念にタッチアップする。

④上塗り
ＡＧ－３００（Ｖ） シルバー

上水にて希釈０～１０％
１０

刷毛
８０～１００

スプレー
１００～１２０

※膜厚、塗布量は標準数値です。塗装物の形状、素地の状態、塗装方法、気象条件、被塗物温度
希釈率により幅を生じ膜厚、塗布量が増減します。



ＡＧ－３００
製品説明書８／８
２０１７０７１９

乾燥時間 水性塗料なので乾燥速度は温度と湿度に大きく左右されます。

乾燥時間の目安
（指触乾燥）

気温
５～１０℃ １０～１５℃ １５～２０℃ ２０℃以上

８０～１００％ １２０分 ９０分 ６０分 ３０～４０分

６０～８０％ ９０分 ６０分 ３０分 ３０分

４０～６０％ ６０分 ３０分 ３０分 ２０分

４０％ 以下 ６０分 ３０分 ２０分 １０分

塗 装 工 程 表
工 程

工

場

塗

装

素地

調整

Ｉ．Ｓ．Ｏ－Ｓａ２．５
（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－ス、汚物、ミルスケ－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 調 整 膜厚 μｍ 塗布量 g/㎡ 塗装間隔

①下塗り
ＡＧ－３００ プライマー
上水にて希釈５～１５％
ＦＣ＃４にて２５±５秒に調節

２０

刷毛
１２０～１６０

スプレー
１６０～２００

４時間～

７２時間

②下塗り
ＡＧ－３００ プライマー
上水にて希釈５～１５％
ＦＣ＃４にて２５±５秒に調節

２０

刷毛
１２０～１６０

スプレー
１６０～２００

６時間～

４８時間

③中塗り
ＡＧ－３００ 指定色

上水にて希釈５～１５％
２０

刷毛
１２０～１６０

スプレー
１６０～２００

６時間～

４８時間

現

地

塗

装

タッチ
アップ

現地搬入、組立後、塗膜の損傷のある個所及び塗り残した部分は、ディスクサン
ダー、ワイヤーバフ等にて錆などを入念に除去し、清浄な塗装面とし、適当なる
方法にて油脂類、塵芥、水分なども除き、下塗り（プライマー）２回、中塗り
（指定色）１回にて入念にタッチアップする。

④上塗り
ＡＧ－３００ 指定色

上水にて希釈５～１５％
２０

刷毛
１２０～１６０

スプレー
１６０～２００

※膜厚、塗布量は標準数値です。塗装物の形状、素地の状態、塗装方法、気象条件、被塗物温度
希釈率により幅を生じ膜厚、塗布量が増減します。


