
初版：

改訂：　　　　　　　

№

ﾌﾟﾗｻﾌ塗装 推奨ﾌﾟﾗｻﾌ ◆ ﾌﾟﾗｻﾌ類はﾗｲﾄｼｪｰﾄﾞｼｽﾃﾑで
◆ ｳﾙﾄﾗｻﾌFine Plus 明度調整を行う(LS6)
◆ ｳﾙﾄﾗｻﾌC
◆ EDｼｰﾗｰPlus（新品電着ﾊﾟｰﾂの場合）
◆ ﾋﾟｭｱWSﾌﾟﾗｻﾌ

各ﾌﾟﾗｻﾌの塗装仕様に準ずる

下地処理 足付け研磨を行う

ﾌﾟﾗｻﾌ部・旧塗膜 P600～800

脱脂作業 溶剤系脱脂剤 ﾜｯｸｽｵﾌﾗｲﾄ ◆
水性脱脂剤 ｴｺﾜｯｸｽｵﾌNEW

第1ｶﾗｰﾍﾞｰｽ 塗料調合 ◆
調合 AXUZ DRY　調色品 ◆

ﾊﾞｯｸｱｯﾌﾟ剤
希釈剤 ※

塗装 第1ｶﾗｰﾍﾞｰｽ塗装 塗装回数 ◆

◆

ｾｯﾃｨﾝｸﾞ 23℃×5分(ｴｱｰﾌﾞﾛｰ)+60℃×10分加熱乾燥

第2ﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽ 塗料調合 ◆
調合 AXUZ DRY　調色品

希釈剤
（ﾊﾞﾗﾝｻｰｽﾛｰ：EXPｺﾝﾄﾛｰﾗｰ＝100：100）

塗装 第2ﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽ塗装 塗装回数 4～5回 ◆
◆

◆

◆

ｺｰﾄ間ｾｯﾃｨﾝｸﾞﾀｲﾑは十分に取る

6

重量比
100

700%

こと

こと（艶が引くまで）
ｴｱｰﾌﾞﾛｰを行い十分に乾燥させる

ｴｱｰﾌﾞﾛｰを行い十分に乾燥させる

塗料使用前は十分に攪拌すること

TECHNICAL INFORMATION

工程 ポイント作業内容

2022/9/22

マツダ51K（ロジウムホワイトプレミアムメタリック）ブロック塗装

AXUZ DRY

5

3～4回 ｺｰﾄ間ｾｯﾃｨﾝｸﾞﾀｲﾑは十分に取る

5

7

4

こと（艶が引くまで）

準ずる

塗料使用前は十分に攪拌すること
ﾎﾟｯﾄﾗｲﾌ　23℃：30分

使用する希釈剤は気温・湿度に

重量比
100

用いて油分・粉塵をきれいに
3

ﾜｯｸｽｵﾌﾗｲﾄとｴｺﾜｯｸｽｵﾌNEWを

する

1

調色時と同じ塗回数で塗装するとともに

塗板と比色しながら行うこと

8

一度に多く塗り込まないこと

2

50%※
応じて別紙ﾊﾞﾗﾝｻｰ選択ｼｰﾄに

こと



ｾｯﾃｨﾝｸﾞ 23℃×5分(ｴｱｰﾌﾞﾛｰ)+60℃×10分加熱乾燥

ｸﾘﾔｰ塗装 ◆ 各種ｸﾘﾔｰの塗装仕様に準ずる ◆

第1ｶﾗｰﾍﾞｰｽ　ｽﾌﾟﾚｰｶﾞﾝ設定（SATA jet X5500-HVLP）

第2ﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽ　ｽﾌﾟﾚｰｶﾞﾝ設定（SATA jet X5500-HVLP）

10

一度に厚塗りしないようにする
戻しﾑﾗにならないよう注意する

80㎝/秒

3/4 - 3/5 50㎝/秒

運行速度

ﾊﾟﾀｰﾝ重ね 運行速度口径 ｴｱｰ圧 吐出量 ｶﾞﾝ距離
1.3mm 0.18～0.20MPa 1.5～2.5回転開 12～18cm

1.3mm 0.14～0.16MPa 1～2回転開 20～25cm 4/5 - 5/6

口径 ｴｱｰ圧 吐出量 ｶﾞﾝ距離 ﾊﾟﾀｰﾝ重ね

9



初版：

改訂：　　　　　　　

№

ﾌﾟﾗｻﾌ塗装 推奨ﾌﾟﾗｻﾌ ◆ ﾌﾟﾗｻﾌ類はﾗｲﾄｼｪｰﾄﾞｼｽﾃﾑで
◆ ｳﾙﾄﾗｻﾌFine Plus 明度調整を行う(LS6)
◆ ｳﾙﾄﾗｻﾌC
◆ EDｼｰﾗｰPlus（新品電着ﾊﾟｰﾂの場合）
◆ ﾋﾟｭｱWSﾌﾟﾗｻﾌ

各ﾌﾟﾗｻﾌの塗装仕様に準ずる
下地処理 足付け研磨を行う ◆

色決め部
ﾌﾟﾗｻﾌ部・旧塗膜 P600～800

ｶﾗｰﾍﾞｰｽﾎﾞｶｼ部
旧塗膜 P1500～2000

脱脂作業 溶剤系脱脂剤 ﾜｯｸｽｵﾌﾗｲﾄ ◆
水性脱脂剤 ｴｺﾜｯｸｽｵﾌNEW

第1ｶﾗｰﾍﾞｰｽ 塗料調合
調合 ◆

AXUZ DRY　調色品
ﾊﾞｯｸｱｯﾌﾟ剤 ※
希釈剤

塗装 ﾎﾞｶｼ箇所にあらかじめｱﾝﾀﾞｰｸﾘﾔｰを塗装する ◆

第1ﾍﾞｰｽ塗装 塗装回数 ◆
◆

ﾆｺﾞｼ塗装 ◆
第1ﾍﾞｰｽ塗装塗料：第2ﾍﾞｰｽ塗装塗料＝100：100

塗装回数 2回 ◆

◆

ｾｯﾃｨﾝｸﾞ 23℃×5分(ｴｱｰﾌﾞﾛｰ)+60℃×10分加熱乾燥

第2ﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽ 塗料調合 ◆
調合 重量比

AXUZ DRY　調色品
希釈剤
（ﾊﾞﾗﾝｻｰｽﾛｰ：EXPｺﾝﾄﾛｰﾗｰ＝100：100）

6

7

塗料使用前は十分に攪拌すること

塗料使用前は十分に攪拌すること
100

5 使用する希釈剤は気温・湿度に
50%※ 応じて別紙ﾊﾞﾗﾝｻｰ選択ｼｰﾄに

準ずる

5

ｱﾝﾀﾞｰｸﾘﾔｰ
=ﾐｷｼﾝｸﾞｸﾘﾔｰ:EXPｺﾝﾄﾛｰﾗｰ

3～4回 塗装範囲は下図参照

こと

=100：100

ｴｱｰﾌﾞﾛｰを行い十分に乾燥させる
こと

なるべく平滑な肌になるように塗装すること

ｺｰﾄ間ｾｯﾃｨﾝｸﾞﾀｲﾑは十分に取る

ﾎﾞｶｼ部の段差が出ないようになだらかに

塗装をする

TECHNICAL INFORMATION

AXUZ DRY
2022/9/22

マツダ51K（ロジウムホワイトプレミアムメタリック）ボカシ塗装

100

700%

工程 作業内容 ポイント

1

2

ﾜｯｸｽｵﾌﾗｲﾄとｴｺﾜｯｸｽｵﾌNEWを
用いて油分・粉塵をきれいに
する

3

ﾜｯｸｽｵﾌﾗｲﾄで油分・粉塵をきれい
に除去する

4

重量比



塗装 ﾎﾞｶｼ箇所にあらかじめｱﾝﾀﾞｰｸﾘﾔｰを塗装する ◆

第2ﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽ塗装 塗装回数
◆
◆

◆

◆

◆
◆

乾燥 23℃×5分(ｴｱｰﾌﾞﾛｰ)+60℃×10分加熱乾燥

ｸﾘﾔｰ塗装 ◆ 各種ｸﾘﾔｰの塗装仕様に準ずる ◆

第1ｶﾗｰﾍﾞｰｽ　ｽﾌﾟﾚｰｶﾞﾝ設定（SATA jet X5500-HVLP）

第2ﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽ　ｽﾌﾟﾚｰｶﾞﾝ設定（SATA jet X5500-HVLP）

【第１カラーベース塗装範囲】
①～③：色決め部に塗装
少しずつ広げるように塗装

④～⑤：ニゴシ塗装で塗装
旧塗膜に広げながら,なだらかな塗膜を
形成するように塗装

【第２メタリックベース塗装範囲】
①：色決め部
②：カラーベースボカシ部
③：カラーベースのミスト部
④：旧塗膜部
⑤：旧塗膜部（④の少し先）

1.3mm 0.14～0.16MPa 1～2回転開 20～25cm 4/5 - 5/6 80㎝/秒

口径 ｴｱｰ圧 吐出量 ｶﾞﾝ距離 ﾊﾟﾀｰﾝ重ね 運行速度

1.3mm 0.18～0.20MPa 1.5～2.5回転開 12～18cm 3/4 - 3/5 50㎝/秒

10

一度に厚塗りしないようにする
戻しﾑﾗにならないよう注意する

口径 ｴｱｰ圧 吐出量 ｶﾞﾝ距離 ﾊﾟﾀｰﾝ重ね 運行速度

塗板と比色しながら行うこと
塗装範囲は下図参照
第2ﾒﾀﾘｯｸﾍﾞｰｽの塗装範囲を
ﾏｽｷﾝｸﾞﾃｰﾌﾟ等で目印をしてください

9

8

ｱﾝﾀﾞｰｸﾘﾔｰ

ｺｰﾄ間ｾｯﾃｨﾝｸﾞﾀｲﾑは十分に取る
こと（艶が引くまで）
ｴｱｰﾌﾞﾛｰを行い十分に乾燥させる
こと

一度に多く塗り込まないこと

=ﾐｷｼﾝｸﾞｸﾘﾔｰ:EXPｺﾝﾄﾛｰﾗｰ
=100：1004～5回

調色時と同じ塗回数で塗装するとともに

プ

ラ

サ

フ

第１カラー

ベース

①

②

③
④

①

②

③

④

⑤

第１カラーベース塗装範囲

第２メタリックベース塗装範囲

⑤



<AXUZ DRY　　バランサー選択シート>
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バランサーミディアム／バランサースロー
=５０／５０

バランサーミディアム

必要に応じて低湿用調整剤を添加

（調色品に対して20%以内）


