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                   フジ・ガンマー 熱間用耐熱塗料           
 
概   要    熱間塗装用耐熱塗料は、稼働中の装置に対して安全に能率よく施工でき 
       る耐熱塗料です。 
              弊社の、外部用耐熱塗料（常温塗装用）は２００℃から６００℃までの 
              最高温度に応じて＃２００，＃３００，＃４００，＃６００がありますが 
              熱間塗装用は、これらに高沸点溶剤を配合することにより６０～２２０℃ 
              の被塗面に作業性よく塗装できる製品としたもので、それぞれに対応する 
              熱間用（Ａ／Ｂ）＃２００，熱間用（Ａ／Ｂ）＃３００，熱間用（Ａ／Ｂ） 
              ＃４００，熱間用（Ａ／Ｂ）＃６００があります。 
              従って耐熱塗料としての基本性能は全く同じレベルにあります。 
              例えば、稼働中の温度が５００～６００℃の装置では運転をスロ－ダウンし 
              て２２０℃以下まで表面温度を下げることにより熱間用（Ａ／Ｂ）を施工す 
              ることができます。 
                 ＊低温用のＡタイプと高温用のＢタイプがあります。 
 
  （１）熱間塗装用耐熱塗料の種類 
                熱間塗装用の塗料は、被塗面温度、溶剤の種類、希釈率により作業性や 
              仕上がり状態がきまります。 
              特に被塗物の塗装時表面温度を知ることが重要です。 
                熱間塗装用の塗料は塗装時の温度により（Ａ／Ｂ）２種類のタイプがあ 
       りますので塗装時の温度に応じて使い分けるようにして下さい。 

 
 塗装時の温度 

 
塗料のタイプ 

 
 専用シンナ－ 名称 

 
  ６０～１４０℃ 

 
   Ａタイプ 

 
熱間用Ａ 専用シンナ－ 

 
 １３０～２２０℃ 
 

 
   Ｂタイプ 
 

 
熱間用Ｂ  専用シンナ－ 
 

    
  （２）溶剤の特性     熱間塗装用（Ａ／Ｂ）高沸点溶剤の基本特性は次の通りです。 
 
 

 
    Ａ タイプ 

 
    Ｂ タイプ 

 
           
 
              
 
              
 
              
 
 
 
 
 
 
 

 
 比 重 

 
     ０．９０ 

 
       ０．９９ 

 
 粘 度  （ＣＰ） 

 
     ５ 

 
    １０ 

 
 引火点 （℃） 

 
   ６６ 

 
  １５５ 

 
 発火点 （℃） 

 
    ４００以上 

 
  ５００以上 

 
 初 留  （℃） 

 
    １８８ 

 
  ３００ 

 
 乾 点 （℃） 

 
    ２１０ 

 
   ３３０ 

 
 危険物表示 
 

 
   第２石油類    
 

 
   第２石油類 
 

 
  （３）被塗面温度と塗装間隔 

 
    温度   ℃ 

 
 塗装間隔 （時間） 

 
 塗料のタイプ 

 
   ６０～１００ 

 
     １～６ 

 
      Ａ 

 
  １００～１４０ 

 
    ０．５～４ 

 
      Ａ 

 
  １３０～１８０ 

 
    ０．５～３ 

 
      Ｂ 

 
  １８０～２２０ 
 

 
    ０．５～２ 
 

 
      Ｂ 
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                                   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－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 料 の 配 合 と 処 置 

 
 膜厚μ 

 
塗布量ｇ／㎡ 

 
塗装間隔 

 
① 下 
   塗 
  り 

 
ガンマ－熱間用＃２００プライマ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
２０±３ 
 

 
 
  140～180 
 

 
 
   ※ 
 

 
② 下 
   塗 
  り 

 
ガンマ－熱間用＃２００プライマ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
２０±３ 
 

 
 
  140～180 
 

 
 
   ※ 
 

 
③ 中 
  塗 
   り 

 
ガンマ－熱間用＃２００シルバ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
１０±２ 
 

 
 
   65～90 
 

 
  
  ※ 
 

 
④ 上 
  塗 
   り 
 

 
ガンマ－熱間用＃２００シルバ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
１０±２ 
 

 
 
   65～90 
 

 
  
   ※ 
 

   
 ※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、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。 
    希釈率は被塗物温度によって増減します。 
    塗装間隔は塗装時の温度によって異なりますので「塗装についての注意事項３．」を参考にし 

て下さい。 
塗布量は、塗装温度により大きく異なりますので熱間用シンナーで徐々に希釈し事前塗布テス 
トを実施してください。 
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                                   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－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 料 の 配 合 と 処 置 

 
 膜厚μ 

 
塗布量ｇ／㎡ 

 
塗装間隔 

 
① 下 
   塗 
  り 

 
ガンマ－熱間用＃３００プライマ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
２０±３ 
 

 
 
  140～180 
 

 
 
   ※ 
 

 
② 下 
   塗 
  り 

 
ガンマ－熱間用＃３００プライマ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
２０±３ 
 

 
 
  140～180 
 

 
 
   ※ 
 

 
③ 中 
  塗 
   り 

 
ガンマ－熱間用＃３００シルバ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
１０±２ 
 

 
 
   65～90 
 

 
  
  ※ 
 

 
④ 上 
  塗 
   り 
 

 
ガンマ－熱間用＃３００シルバ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
１０±２ 
 

 
 
   65～90 
 

 
  
   ※ 
 

   
 ※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、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。 
    希釈率は被塗物温度によって増減します。 
    塗装間隔は塗装時の温度によって異なりますので「塗装についての注意事項３．」を参考にし 

て下さい。 
塗布量は、塗装温度により大きく異なりますので熱間用シンナーで徐々に希釈し事前塗布テス 
トを実施してください。 
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                                   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－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 料 の 配 合 と 処 置 

 
 膜厚μ 

 
塗布量ｇ／㎡ 

 
塗装間隔 

 
① 下 
   塗 
  り 

 
ガンマ－熱間用＃４００プライマ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
２０±３ 
 

 
 
  140～180 
 

 
 
   ※ 
 

 
② 下 
   塗 
  り 

 
ガンマ－熱間用＃４００プライマ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
２０±３ 
 

 
 
  140～180 
 

 
 
   ※ 
 

 
③ 中 
  塗 
   り 

 
ガンマ－熱間用＃４００シルバ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
１０±２ 
 

 
 
   65～90 
 

 
  
  ※ 
 

 
④ 上 
  塗 
   り 
 

 
ガンマ－熱間用＃４００シルバ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
１０±２ 
 

 
 
   65～90 
 

 
  
   ※ 
 

   
 ※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、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。 
    希釈率は被塗物温度によって増減します。 
    塗装間隔は塗装時の温度によって異なりますので「塗装についての注意事項３．」を参考にし 

て下さい。 
塗布量は、塗装温度により大きく異なりますので熱間用シンナーで徐々に希釈し事前塗布テス 
トを実施してください。 
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                                   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－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 料 の 配 合 と 処 置 

 
 膜厚μ 

 
塗布量ｇ／㎡ 

 
塗装間隔 

 
① 下 
   塗 
  り 

 
ガンマ－熱間用＃２００～＃６００プライマ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
２０±３ 
 

 
 
  120～160 
 

 
 
   ※ 
 

 
② 下 
   塗 
  り 

 
ガンマ－熱間用＃２００～＃６００プライマ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
２０±３ 
 

 
 
  120～160 
 

 
 
   ※ 
 

 
③ 中 
  塗 
   り 

 
ガンマ－熱間用＃２００～＃６００シルバ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
１０±２ 
 

 
 
   65～90 
 

 
  
  ※ 
 

 
④ 上 
  塗 
   り 
 

 
ガンマ－熱間用＃２００～＃６００シルバ－ 
       （タイプ ＡまたはＢ） 
熱間用（ＡまたはＢ）専用シンナ－希釈 

 
 
１０±２ 
 

 
 
   65～90 
 

 
  
   ※ 
 

   
 ※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、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。 
    希釈率は被塗物温度によって増減します。 
    塗装間隔は塗装時の温度によって異なりますので「塗装についての注意事項３．」を参考にし 

て下さい。 
塗布量は、塗装温度により大きく異なりますので熱間用シンナーで徐々に希釈し事前塗布テス 
トを実施してください。 
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○  塗料についての一般的注意事項                          
 
  
１． 塗料は化学製品であるため、指定された以外にみだりに手を加えることは禁物です。また 

充分な品質管理、良好な保管の下でも塗料の有効期間は約一年以内です。     
     有効期間をこえた場合には、塗膜の性能低下、乾燥不良、固形化、色分れなどの欠陥を生じ  
      ることがあります。 
  
２． 熱間用塗料は、比重の重い顔料を配合している為、沈澱しやすい傾向にあるので、使用する 

前に充分撹拌して均一な状態として下さい。     
  
 ３．希釈量、塗重ね乾燥時間、膜厚は所定の数値を厳守してください。 
  
 ４．開缶は原則として使用する前に行い開缶したものはその日のうちに使用することが望ましい。 
  
 ５．さげ缶に小分けする場合は充分均一な状態に撹拌されたものを小分けし、使用する下げ缶は 
   清浄なものを使用して下さい。 
  
 ６．塗料の撹拌や取扱は危険な場所からはなれた換気の良い場所で行い、塗料容器、使用中の容  
    器は常に蓋をするように注意して下さい。 
   
 ７．塗料、シンナ－の保管は承認をうけた危険物倉庫に貯蔵して管理して下さい。 
  
 ８．塗装時および塗料取扱時は換気を充分に行い火気厳禁とする。 
  
 ９．塗装用具、容器類は他の商品と併用しないで下さい。 
 
 
 
                                                                                         
 
○  塗装についての注意事項                            
 
 １．塗装工程表に従い、各工程を行っ下さい。 
 
 ２．素地調整  鉄鋼面の素地調整及び補修塗装時の素地調整は防錆塗装におけるもっとも重要 
         な工程です。種類、方法、程度については原則としてＳ．Ｓ．Ｐ．Ｃ表面処理 
         規格およびＳ．Ｉ．Ｓ規格に準じて行うのが望ましい。 
 
 ３．塗装方法   ハケ塗り、スプレ－塗りのいずれも可能です。 
 
  ４．塗装間隔  （３）表通りとします。                                                 
                 熱間用塗料は高沸点溶剤を使用していますので、表面温度によって塗装間隔が 
         異なります。                                           
                 Ａタイプ塗料   １００～１５０℃で１時間加熱されると塗重ね可能となりま
す。 
                  Ｂタイプ塗料   １３０～２２０℃で１～２時間加熱されると塗重ね可能です。 
                 ※ Ｂタイプ塗料は１３０℃以下では乾燥しないので注意して下さい。     
                    Ａ  ”     ６０℃           ”                           
 
  ５．膜  厚    工程表通りとします。一度に厚塗りをすると、加熱時に於て塗膜にクラッキン  
         グ、ブリスタ－、ハガレの原因となりますので、毎回むらなく均一に塗装して 
         下さい。耐熱塗料は施工管理上膜厚が所定のものであるかどうかのチェックは 
         大切です。 
                 膜厚は耐熱性に直接影響を与えますので注意して下さい。突端部、隅角部など 
         とくに注意をする必要があります。 
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                                    ２０１６１２２１ 
 
 
 
 
  
  ６．塗り直し    気象の急変などにより塗膜に異常が生じた時は再ケレンを行い所定の工程で塗 
         り直しを行う必要があります。 
                 また、溶接等により塗膜が損傷した場合も塗り直す必要があります。 
 
  ７．安全施工    熱間用塗料は高沸点溶剤を使用しているため常温状態では比較的安全な塗料と 
          いえますが、施工時は被塗面が高温であるため塗料を塗った瞬間に溶剤成分が 
         蒸発し、高温の霧状になりますので特別の安全管理が必要です。 
                  この溶剤の霧は強い引火性がありますので周囲の火気を厳重に管理して下さい 
                  霧自体が高温ですので皮膚にふれると火傷を起こす可能性があります。 
                  吸い込んだ場合には呼吸器系の炎症、吐き気、目まい、呼吸困難、一時的な意 
         識不明等危険な状態となる可能性があります。 
                  目に入ったときは激しい傷みと共に一時的な失明状態となります。 
                  この様に熱間塗装時には単に被塗物が高温であるというだけでなく、通常塗装 
         時以上に様々な危険性を伴いますので、火気管理、強制換気、墜落防止（足場、 
         ネット、安全ベルト、ロ－プ）、安全保護具（防毒マスク、保護メガネ、ゴム 
         手袋、作業着）等に特別の管理が必要です。 
 
 
○ 塗装の禁止事項 
 
 
  １．塗料の性能限界を越えた場合。 
    Ａタイプ塗料は塗装時被塗物温度が ６０℃以下となる場合。 
 
                     ”                 １４０℃以上となる場合。 
 
        Ｂタイプ塗料は塗装時被塗物温度が１３０℃以下となる場合。 
 
                     ”                 ２２０℃以上となる場合。 
  
  ２．相対湿度が８５％以上のとき。被塗面の水分付着による塗膜の付着性悪化と共に、防錆効果、 
      耐熱性などの性能低下をおこす原因となるので塗装禁止として下さい。 
   
  ３．降雪雨のとき、あるいは塗装開始後または終了後その恐れがあるとき。（屋内塗装を除く） 
   
  ４．強風または塵の多いとき、風の強いときは乾燥の早い塗料では作業性が悪化し、また砂塵、 
   塩分、腐食性成物等が塗装中又は乾燥中の塗膜に付着した場合など塗膜の性能低下をおこす 
   ことがあるので、塗装を行うことは好ましくない。 
   
  ５．塗装後の乾燥過程における気象条件に付いても同様で有り、著しい気象の変化が予想される 
   場合、塗装を続けることは好ましくない。 
   
  ６．その他監督員が作業上不適当と認めたとき。 
 


